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TOWARZYSZE! A WIEC JESZCZE MOCNIEJ, ENERGICZ-
NIEJ MOBILIZUJMY SWOJE SILY, SILY PARTII, SILY
NASZEJ DZIELNEJ I OFIARNEJ MLODZIEZY, KTORA JEST
NASZA PRZYSZEOSCIA I NASZA NIEZAWODNA NADZIEJA,
JESZCZE SMIELEJ ORGANIZUJMY SILY MILIONOWYCH

MAS PRACUJACYCH Z MIAST I WSI DO NASZEGO BUDOW-
NICTWA SOCJALISTYCZNEGO! NASZE NAJBLIZSZE ZA-

DANIE — POMYSLNE WYKONANIE DECYDUJACEGO
0 DALSZYCH SUKCESACH NASZYCH PLANOW PROGRAMU
OBECNEGO TRZECIEGO ROKU 6-LATKI. NASZE HASLO,
ZAGRZEWAJACE DO BOJU I PROWADZACE W PRZY-
SZEOSC—TO UMACNIANIE FRONTU NARODOWEGO W WAL-
CE O POKOJ I PLAN 6-LETNI! NIECHAJ WIEC JEDNOCZA
SIE I ROZWIJAJA SWOJ WIELKI MARSZ TWORCZY WIELO-
MILIONOWE SZEREGI LUDU PRACUJACEGO! NIECHAJ
PROWADZI NAS NIEUGIECIE NAPRZOD WIELKA NAUKA
I IDEA MARKSIZMU-LENINIZMU. Z JESZCZE WIEKSZYM
NAPIECIEM MYSLI, WOLI I ZAPALU BOJOWEGO SMIALO
I PEWNIE TORUJMY DROGE NASZEMU NARODOWI
DO ZWYCIESTWA W WALCE O SOCJALIZM!

BOLESEAW BIERUT
NA VII PLENUM KC PZPR

WYDAWNICTWO NACZELNE] ORGANIZAC]JI TECHNICZNE]



Manifest Polskiego Komitetu Wyzwolenia Na-
rodowego ogloszony 22 lipca 1944 r. stal si¢ dla
narodu polskiego dokumentem o przelomowym
znaczeniu. W dniu tym w Chelmie Lubelskim, na
skrawku wolnej ziemi ojczystej, dopiero co wy-
zwolonej z hitlerowskiego jarzma przez Armie
Radzieckq i walczqce u jej boku ojsko Pol-
skie — powstala nowa, wolna, demokratyczna
Polska Ludowa.

Stowa i wskazania Manifestu Lipcowego
staly sie dla Narodu Polskiego drogowskazem.
Manifest uczyl nas, w jaki sposéb nalezy roz-
poczaé budowe nowego, szczesliwego Jutra.

Kiedy spojrzymy wstecz na osiem zaledwie
minionych lat, w ciqgu ktérych w zacietej i bez-
kompromisowej walce z rodzimq i obcq reakcjq
ksztaltowala sie wladza ludowa, zespalaly sie
z macierzq odzyskane ziemie piastowskie, prze-
prowadzano reforme rolng, likwidujqc odwieczng
krzywde pracujacego chlopa polskiego, upari-
stwawiano wielki i §redni przemyst, komunika-
cje, banki, handel zagraniczny, nakreSlono i
zwyciesko wykonano 3-letni plan odbudowy, az
po pomyslng realizacje pierwszych dwéch lat
gigantycznego 6-letniego Planu Rozwoju Gos-
podarczego i Budowy Podstaw Socjalizmu w
Polsce — uSwiadamiamy sobie, jak wielki szmat
drogi przeszliSmy.

Prezydent Bolestaw Bierut w przeméwieniu
wygloszonym z okazji 8-mej Rocznicy P.K.WW.N.
powiedzial m. in.:

»Jui wtedy — 22 lipca 1944 r. — wieko-
pomny Manifest Lipcowy wyznaczyl drogi od-
budowy naszego Kraju i rozwoju naszego Naro-
du. Juz wtedy Manifest Lipcowy wezwal naj-
szersze masy do tworzenia Wladzy Ludowej, do
obalenia panowania -obszarnikéw i kapitalistéw,
do wyrwania Polski spod jarzma obcych impe-
rialistéw, do oparcia suwerennoici i niepodle-
glosci Polski na wieczystym sojuszu ze Zwigz-
kiem Radzieckim, do utrwalenia granic Polski
na Odrze, Nysie i Baltyku",

Realizacja podstawowych zalozerr Manifestu
Lipcowego, wzniesienie poleinych budowli soc-
jalizmu, jak Nowa Huta, ,,Czestochowa’, Wi-
20w, Zeran, Gorzéw, Jaworzno, coraz bardziej
rozbudowujqca si¢ pocjalistyczna stolica —
Warszawa, budujqca si¢ perla naszej architek-
tury MDM — to wszystko moglo powstaé dzig-
ki wyzwolonemu entuzjazmowi 1 inicjatywie
twirczej szerokich mas ludu  pracujacego
Polski Ludowe;j.

Tak mozemy pracowal, poniewaz czerpie-
my z doSwiadczen, przyjaini i pomocy Zwigzku
Radzieckiego.

Zlot Miodych Przodownikéw Pracy stal sie
poteing manifestacjq naszej pigknej mlodziezy
i jest symbolem rodzacego sie nowego Zycia w
narodzie socjalistycznym.

Kaide nowe zwycigstwo we wspblzawod-
nictwie brygad mlodziezowych — to wkiad
w naszq lepszq przyszlo$é.

Przemysl graficzny
na tle wskazan VII Plenum KC PZPR

Plan sze§cioletni nakreslit dla naszego przemystu,
ktéry jest technicznym instrumentem krzewienia kul-
tury 1 o§wiaty, powazine zadania.

Praca mnasza przyczyniamy si¢ do stalego podno-
szenia poziomu kulturalnego mas pracujacych, do
podnoszenia w nich $wiadomo$ci socjalistycznej, do
rozwijania poczucia pickna i estetyki, do rozwoju
wiedzy technicznej i postgpu technicznego; dopomaga-~
my innym przemystom do przedterminowego wykony-
wania zadan, nakre§lonych im w planie 6-letnim.

Miliony gazet i czasopism drukowanych przez nas
niesie stowa prawdy o wielkich osiagnieciach budowni-
czych komunizmu Zwigzku Radzieckiegp, osiagnig-
ciach krajéw demokracji ludowej, o osiggnieciach
polskiej klasy robotniczej. Prasa przez nas drukowana
mobilizuje naréd polski do budowania coraz to lep-
szego jutra, wolnego od wyzysku czlowieka przez czio-
wieka.

Skuteczno$é oddzialywania gazety, ksigzki czy cza-
sopisma, ulotki lub plakatu uzalezniona jest m. in. od
jej estetycznego i bezblednego wykonania, uzaleznio-
na jest od jakosci naszej produkcji i od ceny produ-
kowanego przez nas druku.

Jakoé¢ powinna by¢ majwyzsza, koszt jak najnizszy.

Zastanéwmy sig, czy produkowany przez nas druk
odpowiada tym warunkom, czy posiadamy odpowied-
nie wyposazenie zakladéw — odpowiednia baze tech-
niczna, przy pomocy ktérej mozemy wykonywaé druki
najwyzszej jakoéci?

W zakresie sprzetu i wyposazenia posiadamy obec-
nie — dzigki pomocy Zwiazku Radzieckiego — takie
warunki, jakich mie mial nigdy drukarz polski.

Gorzej sig przedstawia natomiast jako$¢ naszej pro-
dukcji, o ktérej decyduje cztowiek, przede wszystkim
czlowiek.

W naszym zyciu codziennym, w rozmowach z dy-
rektorami przedsiebiorstw styszymy ciagle to samo:
»Dajcie ludzi wysokokwalifikowanych, a przy naszym
wyposazeniu 'w maszyny i sprz¢t damy najwyzsza ja-
koé¢ produkcji®.

Ta nuta przebija réwniez na kazdej prawie nara-
dzie wytwoérczej, podawana nie tylko przez naczelne
kierownictwo zakladdéw, ale i przez majstréw i bryga-
dzistow; z drugiej strony nie czyni sie¢ w zakladach
prawie zadnych wysitkéw zmierzajgcych do podnosze-
nia kwalifikacji zalogi; czeka si¢ na ludzi gotowych,
przeszkolonych, ktérzy skad$ przyjda. A przeciez tych
ludzi na zewnatrz nas nie ma — to musimy sobie raz na
zawsze u$wiadomié, ci ludzie tkwiag wérdd nas, tych
ludzi nalezy sobie wychowaé droga szkolenia.

Nie doé¢ wyrazne przestrzeganie tego stanu dopro-
wadzito nas do tego, ze do niedawna opieraliémy sie
w zakladach niejednokrotnie na jednostkach, ktére byly
maksymalnie, moze nawet nadmiernie wykorzystywane
w produkcji. Szkoda bylo nam tego wysokokwalifiko-
wanego pracownika odrywaé od warsztatu i zrobié z
niego instruktora szkoleniowego. Dlatego tez notujemy
takie fakty, ze w Drukarni im. Rewolucji Pazdzierni-
kowej zaledwie dwéch chemigraféw na kilkunastu za-
trudnionych umie trawié klisze wielobarwne, trzech



maszynistéw na ca trzydziestu moze drukowaé plansze
kolorowe, trzech maszynistéw offsetowych moze dru-
kowaé precyzyjniejsze prace, kilku zeceré6w na kilku-
dziesieciu zatrudnionych moze sktadaé skomplikowane
formutly matematyczne czy chemiczne, dwdch monoty-
pistéw na kilkunastu zatrudnionych moze sklada¢ po-
prawnie tabele na monotypie, nieliczne brygady w in-
troligatorni potrafia dobrze wykonywaé swoja prace, a
zaktad ten zatrudnia w dniu dzisiejszym kilkuset praco-
wnikéw.

Nie jest i nie moze by¢ dla nas zadnym tlumacze-
niem, ze przed wojna w Polsce kapitalistycznej nie
bylo pod tym wzgledem lepiej. Musimy pamigtaé
o tym, ze zyjemy w Polsce Ludowej, w ktorej pro-
dukcja graficzna jest kilkakrotnie wigksza niz byla
i 7e stala tendencja naszej gospodarki jest nieustanny
wzrost ilodci 1 jakoéci produkcji — w skali ogélnoprze-
mystowej, a wiec réwniez w przemyéle graficznym.

Cytujemy Drukarni¢ im. Rewolucji Pazdzierniko-
wej nie dlatego, azeby podkresli¢ jeden ze szczegdl-
nych przypadkéw — podobnie jest w innych zakla-
dach.

W Domu Stowa Polskiego nielicznym maszynistom
mozna powierzy¢ druk ilustracji, ktérych obecnie wyko-
nuje si¢ wielokroé¢ wigcej niz przed wojng, nielicznym
chemigrafom czy retuszerom mozna da¢ do wykonania
artystyczne reprodukcje, ktérych w Polsce Ludowej wy-
daje si¢ masg, niewielu zecerom mozna daé trudniejsze
sktady, ktére obecnie sa czgstym zjawiskiem m. in. przy
wydaniach zawodowej literaty technicznej, o ktorej
przedtem np. my, drukarze polscy, my$le¢ w ogéle nie
moglisémy, a dzi$ literatura fachowa w jezyku ojczystym
stala si¢ dla nas, jak i dla innych zawodéw, rzeczy-
wisto$cig, potrzeba dnia — ogromnym ulatwieniem w
pracy. Nasza nowa literatura drukarska w ciagu ostat-
nich kilku lat liczy juz ok. dwudziestu pozycji, czyli
w ciagu niewielu lat Polska Ludowa wydala
wiecej podrecznikéw o technice drukarskiej, niz Polska
feudalna i kapitalistyczna w ciggu minionych kilku
wiekow.

W Robotniczej Spétdzielni Wydawniczej przy ul.
Okopowej sg maszyni$ci rotograwiurowi, ktérzy pracu-
ja po kilkana$cie godzin, bo sg niezastapieni; istnieje
réwniez taka grupa retuszeréw rotograwiurowych w
tym zakladzie i w zakladzie przy ul. Marszaltkowskie].
Sq tez tacy fachowcy w innych stolecznych zakiadach
graficznych i w catej Polsce.

Trzeba stwierdzié, ze stan ten z dnia na dzieh po-
woli si¢ poprawia, ze opory starych wygéw drukar-
skich przeciwko szkoleniu na wysokim poziomie licz-
nej mlodziezy, a szczegdlnie przeciwko szkoleniu
dziewczat, zostaly przelamane. Do niedawna notowa-
lismy wypadki ucieczki dziewczat z nauki zawodu na
skutek zlego odnoszenia si¢ do nich fachowcéw sto-
sujacych metode ordynarnych kawaléw, ale to nalezy
juz do nieslawnej przeszlo§ci ,towarzyszow sztuki
drukarskiej*.

Dzieki wlaéciwemu kierunkowi akcji u$wiadamia-
jacej, prowadzonej przez parti¢ i zwiazek, coraz mniej
jest ‘wéréd drukarzy tych, ktérzy zyja stara §wiado-
mofcia o stosunkach pracy — wickszo§¢ naszych pra-
cownikéw juz zdolala sie pozbyé mentalnoéci przed-
wojennego drukarza, ktéry piel¢gnowal w sobie tego
rodzaju opory w stusznej trosce o byt swojej rodziny.

W Polsce Ludowej zagadnienie bezrobocia w ogoéle
nie istnieje i nigdy nie bedzie istnialo.

Na tym etapie wiec powinnidémy wzmoéc tempo
przeszkolenia i szkolenia fachowcéw. Musimy odrobic
powazne zaleglo§ci. Musimy dostrzec, i to wszyscy,
na jakimkolwiek szczeblu jesteSémy w przedsiebior-
stwie, popelniane dotychczas bledy i wyciagnaé z nich
wla$ciwe wnioski.

Drukarnia im. Rewolucji PaZdziernikowej zrobila
juz pierwszy krok naprzdéd, organizujac u siebie kurs
sktadania w jezyku chinskim i jezykach orientalnych,
stworzyta 1 przeszkolila brygady dla wykonywania
sztywnej oprawy ksigzek. Kierownictwo tego zakladu,
podstawowa organizacja partyjna i rada zakladowa
winny teraz skoncentrowaé swoja uwage na podciag-
nigcie poziomu reszty zeceréw recznych, linotypistow,
a szczegblnie monotypistéw i maszynistbw na maszy-
nach arkuszowych 1 rotacyjnych, w offsetach i w przy-
gotowalni lito-offsetowej.

Tak samo w Domu Slowa Polskiego nalezy pod-
ciagna¢ poziom skladaczy recznych i maszynowych,
pracownikéw przygotowalni rotograwiurowej i lito-
offsetowej, a szczegblnie maszynistéw: drukarskich,
offsetowych 1 rotograwiurowych oraz pracownikéw
chemigrafii.

W analogicznym kierunku p6j$¢ musi praca — orga-
nizowana juz od dzi§, bez czekania na odgérne szcze-
gélowe dyspozycje — w innych stolecznych zakladach
i w zakladach graficznych calej Polski. Jasne, ze
przedsigbiorstwa graficzne stolicy, mnajnowocze$niej-
sze pod wzgledem rozwiazan budowlanych, bedace
pod wieloma wzgledami wzorem dla Europy, mu-
sza nie ustawal w dazeniu do podnoszenia kwalifi-
kacji swoich zalég i w ten sposéb umozliwié lepsze
wykorzystanie nowoczesnego pigknego parku maszyno-
wego.

Jakie sa powody nie do$¢ intensywnego tempa
podnoszenia si¢ naszej jako$ci?

Zdajemy sobie sprawe z tego, ze wysoka jakosé¢
to wysokie kwalifikacje pracownika. Czy czeécio-
wo przyczyna braku bodica do podnoszenia kwa-
lifikacji zalogi nie lezy w zlym ustawieniu tary-
fikatora robdt, o czym méwi Tow. Bierut w
swym referacie na VII Plenum KC? Niewatpli-
wie tak — lezy ona zar6wno w niewla$ciwym
ustawieniu taryfikatora 1 norm na pewne prace.
Przykiad: zecer skladajacy tekst w jezyku orien-
talistycznym  zaszeregowany jest do grupy XI,
gdy przy robocie nie wymagajacej wigkszego przy-
gotowania, jak lamanie itp. zaszeregowany jest do
grupy IX lub X, a chemigraf czy rotograwiurzysta

_juz w dzieh po zlozeniu egzaminu kwalifikacyjnego

przy wykonywaniu najprostszych reprodukcji otrzy-
muje za swoja pracg wynagrodzenie w grupie IX.

Podobnie sprawa przedstawia si¢ w innych zawo-
dach w przemyéle graficznym, zaréwno u maszynistéw,
jak u monotypistéw, pracownikéw przygotowalni
foto-lita, u introligatoréw itp.

Jakkolwiek rozpieto§¢ plac w naszym przemysle
wynosi 1 : 2,7, to rozpigto§¢ miedzy placa w tym sa-
mym zawodzie jest za mala.

Przechodzac z malych rzemieSlniczych zakladéw
do pieknych fabryk stowa drukowanego przynieéliémy
ze sobg stare metody pracy. Posiadamy pickne maszy-
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ny — jeéteSmy przemyslem, ale tkwi w nas jeszcze
rzemie§lniczy sposéb myélenia, stosujemy rzemie§lnicze
metody produkcji. Z niezrozumialym uprzedzeniem
podchodzimy do wszystkiego co nowe, co odbiega od
tego, co bylo wtedy, kiedyémy uczyli sie zawodu.
Woszyscy sa tym obciazeni: i introligatorzy, i chemi-
grafowie, i1 skltadacze, i maszyniSci we wszystkich
technikach.

Tym oporom wewngtrznym musimy wypowiedzieé
zdecydowang walke. Najbardziej pracochlonne pro-
cesy w introligatorni musza by¢ objete mala mechani-
zacja — inaczej nie wykonamy milionéw egzemplarzy
ksigzek w sztywnej oprawie, ktére sygnalizowane sa
juz do wykonania pod koniec b. r. i w roku przyszlym
na skutek braku dostatecznej iloSci pracownikéw. Na
ksiazke oprawiong sposobem recznym nie znajdziemy
masowych nabywcéw ze wzgledu na jej wysoki koszt.

W foto-licie i w autotypii barwnej musimy juz
wprowadzié¢ skrécong skalg¢ barw i 1§¢ za przykladem
Drukarni_im. Rewolucji Pazdziernikowej, ktéra ma
juz na tym odcinku pewne osiagniecia. Prace zecerni
recznej musimy przyblizyé do potoku, w maszynach
wprowadzié przyrzad chemiczny w miejsce wycinkéw,
zastapié oléw plytami z tworzywa sztucznego przy
druku wysokich nakladéw. Podobnie postep technicz-
ny musi zmieni¢ metody pracy w innych dziatach.

Pamiegta¢ musimy slowa Tow. Bieruta z referatu:

.- U nas zagadnienie sity roboczej $cisle laczy sig
z zagadnieniem mechanizacji, zwlaszcza tam, gdzie
chodzi o roboty wuciazliwe, pracochlonne lub wykony-
wane w warunkach szkodliwych dla zdrowia ludzkie-
go. Zadne zasoby ludzkie nie wystarczylyby na za-
bezpieczenie zaplanowanej przez nas skali wzrostu
budownictwa i produkcji bez szybkiego wzrostu wy-
dajnoéci pracy, a ten jest niemozliwy bez wszech-
stronnej mechanizacji. Trzeba jednak stwierdzié, ze
wielu naszych dzialaczy gospodarczych odnosi sie do
sprawy mechanizacji badz oboje¢tnie, badz zgola z lek-
cewazeniem. Wyraza si¢ to w niewykorzystywaniu
mozliwoéci zastosowania malej mechanizacji do istnie-
jacych urzadzeh przemyslowych, w zaniedbaniu pro-
jektowania i produkcji sprzetu mechanizacyjnego,
w czestym jeszcze projektowaniu nowych zakladéw
na bazie starej techniki z niedostatecznym stopniem
mechanizacji i wreszcie w karygodnym marnotrawie-
niu i niewykorzystywaniu istniejacego sprzetu mecha-
nizacyjnego®. , ,

Pieniadze, jakie otrzymalimy na mala mecha-
nizacje, musza by¢ jak najszybciej celowo wydatkowa-
ne na odpowiedni sprzet. Kluby racjonalizatorskie
musza wykazaé na tym odcinku jak najwieksza
aktywnoé¢.

Oprécz zagadnienia plac, ktére juz poruszyliémy,
zainteresowal nas musza w wigkszym stopniu sprawy
bytowe, a wéréd nich sprawy mieszkaniowe, stojace
szczegblnie ostro w Warszawie. Wg stéw Tow. Bie-
ruta ,,..mieszkania musza by¢ wainym czynnikiem
stabilizacji zalogi“, wiec musi si¢ w nas ugruntowaé
przekonanie, ,Ze sg dla niej i tylko dla niej prze-
znaczone“. Mieszkania musza by¢ przede wszystkim
dla przodujacych robotnikéw, dla tych, ktérzy decy-
duja o produkcji.

Dalszym zagadnieniem jest pelne wykorzystanie
zdolnoéci produkeyjnej naszych zakladéw. Szczegdlng
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uwage zwr6ci¢ musimy na nowe inwestycje. Dlatego
silny nacisk organizacji partyjnej, zwiazku i kierow-
nictwa musi by¢ polozony na to, azeby w jak naj-
szybszym czasie Drukarnia im. Rewolucji Pazdzierni-
kowej, Dom Stowa Polskiego i Drukarnia M.O.N.
Prasa Wojskowa przeszly na pelne dwie zmiany.

Sprawa zaopatrzenia i zuzycia surowcéw, to-osobny
rozdzial. Jezeli chodzi o nasz przemyst musimy
stwierdzi¢, ze zaopatrzenie w papier, w ten
podstawowy surowiec, znacznie sie poprawilo. NieZle
wyglada réwniez zaopatrzenie w chemikalia, jak-
kolwiek tutaj notujemy od czasu do czasu zahamo-
wania w dostawach. Gorzej przedstawia si¢ nato-
miast sprawa zuzycia surowcoéw, czego dowodem
sa braki w zakladach na skutek brakorébstwa. Rzadko
ktéry zaklad mieéci si¢ w normatywach zuzycia su-
rowcdw, co podkopuje gospodarke finansowa zakla-
déw. Brakorébstwu musimy wypowiedzie¢ zdecydo-
wang walke. Ostatnie notatki w ,,Trybunie Ludu“
winny byé¢ sygnalem alarmowym dla nas, ze czas
juz z tym skonczyé. Nasz konsument, robotnik i chlop
pracujacy, nie chce ksiazki bez jednego arkusza czy
zle zeszytej, tak jak my nie chcemy kupi¢ marynarki
z jednym krotszym rekawem.

Musimy sobie uzmyslowié, ze mingly bezpowrot-
nie te czasy, kiedy przyjmowano nasz produkt bez
wzgledu na to, jak byl wykonany.

W dalszej czgéci referatu Tow. Bierut méwil o za-
gadnieniu kierowania przemyslem. W naszym prze-
my$le ma to szczegblne znaczenie, bo my nie posia-
damy starej inteligencji technicznej, jesteSmy prze-
mystem, ktérym kieruja w 100% wczorajsi robotnicy,
ktérzy kilka lat temu stali przy kasztach w zecerni,
linotypach czy maszynach drukarskich.

Réwnoczeénie musimy stwierdzié, ze kierownicy
naszych zakladéw przewaznie mie maja pelnego zakre-
su wiadomos$ci technicznych, a z drugiej strony —
za slaby jest ped samoksztalceniowy. Przypomnimy
tutaj stlowa tow. Minca wypowiedziane na VI Ple-
num KC PZPR, ze ,ci kierownicy partyjni i gospo-
darczy, ktérzy sadza, ze mozna realizowaé coraz trud-
niejsze zadania planu 6-letniego bez studiowania za-
gadnien nowej techniki i bez uporczywego wprowa-
dzania jej w zycie — myla sie i sg skazani na bezna-
dziejne pozostawanie w tyle®.

I na tym odcinku idzie nam z pomoca nasza partia
i rzad.

Przy Naczelnej Organizacji Technicznej zawiazane
zostalo Kolo Poligraféw, ktdre juz w najblizszym
czasie organizuje wieczorowe kursy szkolenia na inzy-
nieréw-poligraféw. Bedziemy wigc mieli moznoéé uzu-
pelnienia naszych brakéw w opanowaniu produkcji
i sta¢ si¢ prawdziwymi kierownikami przemystu, ma-
jacymi odpowiednig podbudowe naukowa. Ta zapo-
wiedZ nie zwalnia nas oczywiscie od przy$pieszenia
tempa samoksztalcenia, bo zycie wymaga od nas tych
umiejetnosci juz dzisiaj. :

Najwazniejsze w naszej pracy to ciagle pod-
noszenie naszej $wiadomoéci ideologicznej, poznawa-
nie nauki marksizmu-leninizmu, ktéra pozwoli nam
na latwiejsze pokonywanie trudno§ci, przyczyni sig
do latwiejszego zrozumienia praw rzadzacych zyciem.

Wactaw Mosieziny
Dyrektor Naczelny CZPGraf.



Ujednolicenie proceséw technologicznych
w polskim przemysle graficznym

W parze z wielka przemiana, jaka wyrazala sig
dotad przede wszystkim w uporzadkowaniu wyposa-
zenia zakladéw i w rozmieszczeniu ich wediug istot-
nych potrzeb, musi péjé¢ gruntowna rewizja metod
produkcyjnych, stosowanych w naszym przemySle.
Powstata -palaca konieczno$é¢ uporzadkowania i tego
odcinka, ustalenia metod pracy, ich ujednolicenia i
zmodernizowania.

Etap uporzadkowania proceséw technologicznych
zapoczatkowany zostal zarzadzeniem Centralnego
Urzedu Wydawnictw, Przemystu Graficznego i Ksie-
garstwa z dnia 3.12.51 r. o obowiazku opracowania
proceséw technologicznych i przestrzegania dyscypli-
ny technologicznej.

Zarzadzenie méwi o uporzadkowaniu i podniesie-
niu stosowanych metod technologicznych i produkeyj-
nych, a w szczegblnoci przyswojeniu osiagnieé nowej
techniki i racjonalnym wykorzystaniu §rodkéw wy-
twarzania. Dalej méwi ono o, oszczednej gospodarce
materialami i energia, wla$ciwej organizacji pracy,
o zapewnieniu zgodno$ci wytwarzanej produkcji
z obowigzujacymi Polskimi Normami, jak i z innymi
normami i obowigzujgcymi warunkami technicznymi.

Przemyst graficzny operuje wieloma technikami
produkcyjnymi i wytwarza obszerng i réinorodna
game¢ produktéw. :

Poniewaz przy tym obejmuje duza ilo§é zakla-
déw, w ktérych istnieje wielka réznorodno$é podejécia
i stosowania metod produkcyjnych, praca nad ujedno-

liceniem proceséw technologicznych mnasungla wiele

trudno$ci, wobec konieczno$ci zachowania tych wszy-
stkich waznych warunkéw, jakim wla$ciwie opracowa-
ny proces technologiczny winien odpowiadaé, oraz
przestrzegania zasad wytyczonych w wyzej wymienio-
nym zarzadzeniu C. U. W. P. G. i K.

W pracach tych duza pomocy sg materialy o pro-
cesach technologicznych, opracowane w ZSRR,
gdzie opracowywanie proceséw zostalo rozpoczgte juz
w 1948 roku przez Gléwny Urzad do Spraw Przemy-
stu Poligraficznego, Wydawnictw i Handlu Ksiazka
przy Radzie Ministréw ZSRR.

W ramach akcji opracowania proceséw technolo-
gicznych w Polsce ustalony zostal podzial coloksztal:
tu zagadnienia na grupy tematdéw stosownie do tech-
nik drukarskich, wzglednie poszczegdlnych dzialéw
produkcyjnych. Ilo§¢ proceséw w opracowaniu — nie
wyczerpujaca zreszta sprawy — wynosi obecnie 97,
z ktérych przypada na: zecernig¢ reczna — 9, maszyno-
wa — 3, stereotypi¢ — 10, druk typograficzny — 7,
introligatorni¢ — 17, litografie — 5, offset — 7,
wklgstodruk — 8, chemigrafie¢ — 8, produkcje czcio-
nek i linii—7, produkcj¢ farb i $rodkéw pomocni-
czych — 16.

W jaki sposéb podzielone zostaly poszczegdlne
czynnoéci jednej grupy zagadnien, obrazuje zesta-
wienie tematdéw, opisujacych oddzielne procesy tech-

nologiczne, odnoszace sie do pracy introligatorskiej
przy wykonaniu ksiazki w sztywnej oprawie:

1) cigcie papieru i drukéw na krajarkach,

2) reczne i maszynowe falcowanie arkuszy,

8) reczne przyklejanie wyklejki (forzacu) i wkleja-

mie ilustracji, .

) reczne zbieranie arkuszy ksigzek — wazgl.

) maszynowe zbieranie arkuszy,

6) maszynowe szycie ksiazek miémi,

) przygotowanie bloku ksigzkowego do zawiesze-

nia w oktadke,

8) obcinanie ksiazek na gilotynach jednonozowych
— wzgl.

9) obcinanie ksiagzek ma tréjnozach,

i0) reczne wykonywanie twardych okladek,

11) druk i tloczenie na oktadkach, ,

12) reczne zawieszanie bloku ksigikowego w okladke

- — wzgl -

18) maszynowe zawieszanie bloku  ksigzkowego
w okladke,

14) przygotowanie klejéw do opraw introligator-
skich.

Praca nad ustaleniem proceséw zostala zorganizo-
wana przez Dzial Technologii w Centralnym Zarza-
dzie Przemystu Graficznego, przy wspélpracy R.S.W.
»Prasa® i Zakladéw Graficznych Domu Stowa Pol-
skiego. Koncowa koordynacja i ostateczna akceptacja
proceséw lezy w kompetencji C.U.W.P.G. i K.

Tematy, ktérych podjat si¢ Centralny Zarzad, po-
wierzone zostaly najlepszym zakladom produkcyjnym,
w liczbie okoto 20, w ktérych opracowywane sa przez
wybrane zespoly najlepszych fachowcow.

Kazde opracowanie jest opiniowane przez trzy in-
ne zaklady oraz przez zainteresowane dzialy Central-
nego Zarzadu: Dzial Gléwnego Mechanika, Dziat
Kontroli Produkcji i Dzial Technologii. Po zebraniu
opinii, opracowane precesy, w zaleznoéci od danej
grupy tematow, przydzielane sa poszozegbélnym wy-
bitnym fachowcom, dla skoordynowania ich opraco-
wan i wspélzalezno§ci. Koordynatorzy, wspdlnie
z Dazialem Technologii, zapoznaja si¢ z caloksztaltem
materialu jednej grupy tematéw i sprawdzajg, czy
procesy sa zgodne z postepem technicznym, czy gwa-
rantuja odpowiednia wydajno§¢ produkcyjng i ja-
kos¢ produkcji, czy opis procesu technologicznego jest
kompletny i czy kolejnoé¢ przebiegu procesu jest wlas-
ciwa, jak réwniez, czy zagadnienia dyspozycji i kon-
troli sg nalezycie rozwiazane. Ponadto zwracaja uwage
na stosowanie odpowiedniej nomenklatury fachowej.
Koordynatorzy przy pomocy referentéw poszczegdl-
nych tematéw doprowadzajgq opracowania do wlasci-
wego stanu.

Opracowane procesy technologiczne, po zaakcepto-
waniu przez C.UW.P.G. i K. zostang wprowadzone
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jako obowiazujace w produkcji we wszystkich zakla-
dach mna terenie kraju.

Opisy - poszczegdlnych proceséw technologicznych
beda wydrukowane w formie broszur, aby mogly byé
doreczone kazdemu wykwalifikowanemu pracowniko-
wi. Jeéli pracownik wykonuje czynnosci opisane w kil-
ku procesach technologicznych — otrzyma egzemplarze
wszystkich tych proceséw. Zaleinie od pelnionej

funkcji, personel kierowniczy otrzyma cala grupeg te-

matéw, kilka grup, albo tez cato§¢ opracowanych pro-
cesbw, jakie maja zastosowanie w jego zakladzie.
" Opisy proceséw technologicznych beda podstawa
réwniez dla’ dzialéw. zwiazanych z produkcja, jak
np. dla dzialu zamdwieh, przygotowania produkcji,
kalkulacji, zaopatrzenia, kontroli jakoéci, konserwacji
maszyn itp.
W zasadzie kaidy opis procesu technologicznego
obejmuje nastepujace czeéci: a) zasady ogélne, b) wy-
magania techniczne odnoénie materiatéw, pélproduk-
téw, maszyn 1 miejsca pracy, c) przygotowanie do
produkcji materialéw, poéifabrykatéow 4 maszyn,
d) technologia procesu produkcyjnego, e) kontrola ja-
kosci produkcji, f) zachowanie czysto§ci i porzadku
miejsca pracy, g) konserwacja maszyn i przyrza-
déw.

‘W zasadach ogélnych podany jest zakres procesu
z wymienieniem wszystkich faz produkcji. Np. pro-
ces przygotowania bloku ksiazkowego do zawieszania
w okladke ma dokladnie ustalony zakres, ktéry skla-
da si¢ z nastgpujacych czynnoéci:

1) oklejanie grzbietu,

.2) rozdzielanie blokéw ksigzkowych po oklejeniu,

3) podsuszanie blokéw do prasowania,

4) prasowanie uderzeniowe pojedynczych blokéw,

5) suszenie,

6) trzystronne obcinanie,

7) zaokraglanie grzbietu,

8) kapitalkowanie,

9) zaklejanie grzbietu bloku paskiem papieru
wzgl. woreczkiem,

10) suszenie.

Poza tym w. zasadach ogdlnych podane sa wska-
zania odnoénie zachowania przepisdw instrukcji, za-

sady dyspozycji pracy, zasady odpowiedzialno§ai za*

wlasciwe wykonywanie procesu, wskazania odnosnie
koniecznej dokumentacji wstepnej.

Wymagania techniczne ustalaja warunki odnoénie
materiatéw i péifabrykatéw wchodzacych do produk-
cji. Odnosi sie to szczegdlnie do ustalenia, jakim wa-
runkom winny odpowiadaé pélfabrykaty wykonane
w poprzednim procesie. Np. do wykonania wyzej wy-
mienionego procesu opis wyraznie ustala, ze ,ksiazka
powinna by¢ $cisto zszyta, gaza réwno. i prosto obcig-
ta, wyklejki mie uszkodzone i nie pobrudzone oraz
mocno . przyklejone do.- pierwszego i ostatniego arku-
sza."

Przyjecie tych warunkéw jest konieczne do. usta-
lenia . zakresu odpowiedzialnoéci i dla ulatwienia
migdzyoperacyjnej kontroli.
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Wymienione sa réwniez warunki dla materialow
wchodza,cych do produkcji, jak np. w tym wypadku na
papier na paski do zakle]ama grzbietu, na kapitalki,
klej itp.

Wymagania techniczne w drugiej czeéci zawierajg
wykaz maszyn, przyrzadéw i narzedzi. ktére sg po-
trzebne do wykonania danego procesu i ich cechy,
a w trzeciej czeSci ustalaja warunki, jakim powinno
odpowiada¢ miejsce pracy, aby proces technologiczny
moégt si¢ odbyé prawidtowo bez szkody dla personelu
i materialéw oraz dla uzyskania wlasciwej wydajnosci.

CzeS§¢ opisujaca przygotowanie do produkcji usta-
la, jakiej dodatkowej przerébce winny ulec dostar-
czone materialy i pétfabrykaty, aby byly wlasciwie
przygotowane do zastosowania w procesie produkcyj-
nym. Np. ,papier na paski grzbietowe (otrzymany
w arkuszach) nalezy pociaé, przy czym pasek do za-
klejania grzbietu bloku ksiazkowego powinien posia-
daé¢ dlugoéé réwna wysokosci obcigtego bloku mniej.
4 mm (dopuszczalna tolerancja == 1 mm) i szeroko$é
réwng tukowi zaokraglonego grzbietu bloku ksigzkowe-
ge (dopuszczalna tolerancja + 1 mm). Papier nalezy
cigé wedlug schematu ciecia, ustalonego przez majstra.
Schemat cigcia powinien przewidzie¢ takie rozsta-
wienie, aby uzyskane paski papieru mialy kierunek
wlékien réwnolegly do dlugoéci.” -

W drugiej czesci ,,przygotowan do produkcji® po-
daje sig, jak nalezy przygotowad i mastawi¢ maszyny
i przyrzady, aby produkcja mogla byé na nich wyko-
nywana. Np. stél do smarowania grzbietéw ksiazek*,
zastosowany w wymienionym procesie, nalezy przy-
gotowaé mnastepujaco: ;,Do zbiornika dolnego naleiy
nalaé¢ odpowiednia ilo§¢ wody, za§ do zbiornika gér-
nego nalozy¢ odpowiednig ilo§¢ uprzednio rozmoczone-
go kleju i wlaczyé ogrzewanie zbiornika. Do naczynia
z klejem nalezy dodaé wody, aby uzyskal wilasciwa,
komsystencje kleju. Przy preparowaniu kleju nalezy
postapié w myél instrukcji przygotowania klejéw in-
troligatorskich. Ilo§¢ rozpuszczonego kleju powinna
by¢ taka, by walce smarownicze byly w kleju dosta-
tecznie zanurzone®.

Nastepna czeéé obejmuje sama technologi¢ pro-
cesu produkcyj.nego i podaje opls poszczegdlnych
czynnoéci produkcyjnych.

Z wymienionego juz procesu podajemy opis czyn-
noéci zaokraglenia grzbietéw blokéw ksigzkowych:

,»Bloki ksigzkowe  umieszczone po prawej stro-

-nie obijaczki przenosi sie pojedynczo, majkrétszym

ruchem na stél maszyny, kladac blok grzbietem réw-
nolegle do kolyszacego si¢ zaokraglacza. Nastepnie
podsuwa sie grzbiet pod zaokraglacz, maciskajac jedno-
cze$nie kciukami obu rak na przedni brzeg bloku,
przy czym pozostale palce obu rak lekko przyciagaja
do siebie sktadki przesuwajace sie na skutek uderze-
nia zaokraglacza. W ten sposéb poddaje si¢ grzbiet
bloku ksigzkowego kilkakrotnemu uderzeniu zaokra-
glacza. Nastepnie obraca si¢ blok, aby w ten sposéb
zaokragli¢ druga czcé¢ grzbietu. Po skentrolowaniu,

* Opis stolu podano w ,,Poligrafice” Nr 2 z 1952 roku,
w artykule pt. ,,Masowa twarda oprawa‘’.



czy grzbiet -posiada pélowalny i symetryczny ksztalt,
odkladamy bloki ksigzkowe na stojak do kapitalko-
wania.*

~ Opis kontroli jakosci produkcji podaje zasady,
rodzaj i czestotliwoéé kontroli oraz wskazuje na specy-
ficzne momenty powstawania bledéw w produkcji. Po-
nadto opis jest podzielony na kontrol¢ migdzyope-
racyjng 1 kontrole gotowego produktu, przy czym
podane jest, w jakim zakresie obowiazani sg przepro-
wadza¢ kontrole pracownicy i ich przelozeni oraz
kontroler jakoSci produkcji.

Jesli. proces technologiczny odnosi si¢ do ostatnie-
go etapu produkcji, ustala si¢ rol¢ i pracg brakarza.

Podany w procesie rozdzial o zachowaniu i czysto$ci
porzadku miejsca pracy, ustala postgpowanie z odpad-
kami uzytkowymi i nieuzytkowymi, np. w jakim
stanie powinny by¢ przechowywane wzgl. zdawane
pozostale odpadki, oraz podaje wskazéwki, w jakim
stanie pozostawi¢ maszyny i przyrzady — przy za-
chowaniu dwéch wersji: zdania maszyn i przyrzadéw
nastepnej zmianie, wzglednie przerwania pracy mna
czas dluzszy, np. ma cala noc. Przy urzadzeniu do
oklejania grzbietéw nalezy np. ,madmiar kleju na
kamieniu litograficznym wzgl. plycie co pewien czas
§ciagna¢ nozem i wlozy¢ do naczynia z klejem dla
ponownego zuiytkowania. St6l smarowniczy (specjal-
ne urzadzenie) nalezy po skoficzeniu pracy oczyscié,
walki umyé ciepla woda, do zbiornika wlaé czystej
wody. Przy przerwaniu pracy na czas diuzszy, walki
nalezy wyjaé i odstawié, urzadzenie ogrzewajace wy-
taczyl.”

Ustalane jest réwniez zagadnienie konserwacji
maszyn i przyrzadéw. Smarowanie maszyn powinno
odbywa¢ sie zgodnie z ,.karta smarowania®, wlasciwa
dla kazdej maszyny. Karty te opracuja gléwni mecha-
nicy pod nadzorem Dzialu Gléwnego Mechanika przy
Centralnym Zarzadzie.

Przyjeta jest zasada, ze pracownik zatrudniony
przy maszynie odpowiedzialny jest za smarowanie
maszyny tylko w tych miejscach, ktére sa przewi-
dziane do obslugiwania przez niego. Za pozostale
punkty smarowania odpowiada konserwator zakladu.

Za wlaSciwe ustawienie i stan uzytkowy maszyn
odpowiedzialny jest gléwny mechanik zakladu i-podle-
gli mu konserwatorzy.

W ten sposéb opisany proces technologiczny wy-
czerpuje calo§¢ zagadnien, jakie wynikaja przy. pro-
dukcji.

Jakich korzyéci nalezy si¢ spodziewaé przy zasto-
sowaniu ujednoliconych i wlaéciwie ojpracowanych
proceséw technologicznych?

Po raz pierwszy w Polsce wszystkie czymnoéci,
zachodzace w kazdym procesie technologicznym, jaki
jest potrzebny dla wykonania produkcji, zostaly pod-
dane wnikliwej analizie. Najlepsze metody zostaly wy-
brane i ustalone, jako powszechnie obowiazujace dla
wszystkich zakladéw produkcyjnych. Wynika z tego,
ze zaklady, ktdre pozostaly w tyle za postgpem tech-
nicznym i stosowaly metody produkcji przestarzale
wzglednie niewlaéciwe, beda mogly obecnie wprowa-
dzi¢ takie metody, jakie w myS$l obecnych naszych

do§wiadczenn gwarantuja najlepsza jako§é i najekono-
miczniejsza produkcje.

Z tego wynika réwniez ta korzysc, Ze WSzZyscy pra-
cowmcy w Polsce quq za,poznarm z najwydajniej-
szymi metodami pracy i poziom ich kwalifikacji uleg-
nie wyréwnaniu. Bedzie to mialo szczegélnie gleboki
wyraz dla pracownikéw w mniejszych zakladach, roz-
sianych po malych miasteczkach, ktérzy z natury
rzeczy mieli male -mozliwosci wlasciwego wyszkolenia
i zapoznania sig z lepszymi metodami pracy.

Przy niektérych mmniej znanych technikach proces’
technologiczny bedzie czesto pierwszym wlasciwym
ustaleniem czynnoéci przebiegu produkcji. Dotyczy to
szczegdlnie niektorych technik reprodukcji barwnej,
jak réwniez takich zagadnied, jak np. zastosowanie
plyt drikowych z tworzywa sztucznego do draku wy-
puktego.

Ujednolicenie proceséw technologlcznych bedzie
mialo zasadniczy wplyw na wyrdwnanie i podniesie-
nie jako$ci produkcji w réznych zakladach. Przez wy-
réwnanie poziomu jakoéciowego produkcji w zakla-
dzie matym i duzym, w zakladzie na dalekiej prowin-
cji i stolicy, ulatwiony bedzie réwnomierny rozdzial
produkcji na zaklady.

Procesy technologiczne ustalajac przebieg produk-
cji, wytypowuja réwnoczeénie, na jakich maszynach
i urzadzéniach nalezy ja wykonywaé. Wynika z tego,
ze zaklad, ktéry nie posiada wlasciwych urzadzen,
nie bedzie mégl realizowal procesu technologicznego
tak, jak powinien. Je$li zaklad taki ma wykonywaé
proces technologiczny w sposéb przepisany, musi byé

‘zaopatrzony w brakujacy sprzet.

Celowos¢ zaopatrzenia zakladéw w sprzet musi byé
bardzo starannie rozwazona i niejednokrotnie bedzie
musiata by¢ powzigta decyzja, okreflajaca wyrazZnie
zakres produkcji, jaka w danym zakladzie ma byé
wykonywana. Prowadzi to do wyraZnego specjalizo-
wania zaktadéw, gdyz kosztowny sprzet nie moze byé
przydzielany kazdemu zakladowi-i musi byé wlasciwie
eksploatowany.

Specjalizacja zakladéw da wielkie korzysci ekono-
miczne i pociagnie za soba wyrazne ustalenie polityki
inwestycyjnej. Bedzie ona droga, ktéra otworzy za-
ktadom wyspecjalizowanym dalsze mozliwoéci podnie-
sienia jako$ci i wydajnosci produkcji.

W obecnym stanie rzeczy wiele wydawnictw napo-
tykalo na trudno$ci przy lokowaniu swych zaméwien,
wymagajacych od zakladu posiadania specjalnego
sprzetu lub specjalnego wyposazenia zecerni. Dotyczy
to szczegdlnie wydawnictw technicznych o skompli-
kowanych sktadach, wydawnictw barwnych oraz twar-
dej oprawy ksiazek.

Stosowanie ustalonych proceséw technologicznych
bedzie wymagato od kazdego pracownika Scistego ich
przestrzegania. Kierownictwo zaktadu, “ktére “bedzie
stawialo wymagania w stosunku do pracownika, be-
dzie réwnoczeénie odpowiedzialne za danie pracowni-
kowi tych mozliwoéci, jakie sg niezbedne. Odnosi si€
to przede wszystkim do dania pracownikowi potrzeb-
nych maszyn, przyrzadow 1 narzedzi w takim stanie
i takiej jakoéci, jaka jest konieczna. To samo dotyczy
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surowcéw wprowadzanych do produkcji, materialéw
pomocniczych i wlasciwie wykonczonych pétproduk-
tow.

Zrozumiale jest, ze pracownik moze wykonaé wlas-
ciwie swéj proces technologiczny, je§li materialy, kto-
re mu przydzielono, na to pozwalaja. jezeli materialy
sa niewlaéciwe, nie mozina oczekiwal, aby wykona-
ny produkt byl pierwszorzednej jakosci.

Zleceniodawca na podstawie proceséw technolo-
gicznych bedzie zorientowany, jakim warunkom po-
winny odpowiadaé materialy, ktére dostarcza do dru-
karni.

Warunki ustalone w procesie technologicznym sa
podstawa kalkulacji i cen ustalanych w przemyéle
graficznym. Jezeli dostarczone przez zleceniodawce
surowce i materialty wplyng ujemnie na przebieg pro-
cesu technologicznego, zaklad nie bedzie w stanie do-
trzymaé warunkéw jako$ci, a nie przewidziane proce-
sem dodatkowe koszty wplyna na podwyzszenie kosz-
tu produktu, z czym zleceniodawca bedzie musial sig
liczy¢.

Wiele instytucji wydawniczych do zagadnienia. te-
go dotad nie przywiazywalo nalezytej wagi, co by¢
moze wynikalo z niedostatecznej znajomo$ci przemys-
tu graficznego. Czeste przeciez byly wypadki dostar-
czania niewla$ciwego papiert do produkcji, przy jed-
noczesnym stawianiu wymagan, jakich drukarnia nie
byla w stanie spetnié.

Proces technologiczny ustala réwniez technologig
przygotowania materialéw, tak aby byly we wlasci-
wym stanie przy rozpoczeciu samego procesu. To sa-
mo dotyczy maszyn 1 urzadzen, co do ktérych podane
sa wskazoéwki, - jak maja by¢ przygotowane i masta-
wione do danej pracy.

- Postawione sa réwniez wymagania w stosunku do
miejsca pracy, w jakim proces produkcyjny ma si¢
odbywaé. Dotyczy to ustalenia wlaéciwego lokalu, za-
chowania temperatury i wilgotnoéci, o$wietlenia dzien-
nego i sztucznego, wentylacji itp. Spelnienie tych wy-
magan niejednokrotnie jest zasadniczym warunkiem
dla wykonania produkcji.

Procesy technologiczne w wielu wypadkach ustala-
ja po raz pierwszy zasady kontroli migdzyoperacyjnej
i komtroli gotowego produktu. Wrytyczne kontroli
miedzyoperacyjnej ustalaja kryteria, w jakim stanie
powinien byé produkt w kazdej fazie wytwarzania.
Pozwoli to na uchwycenie bledéw produkcji juz we
wczesnym stadium oraz znakomicie wplynie na pod-
niesienie jako§ci wytwarzanego produktu: zmniejszy
iloé¢ wybrakowanej produkcji, a tym samym i straty
przez miewla$ciwe zuzycie bardzo cennych miejedno-
krotnie surowcéw. Idzie to po linii ogdlnokrajowego
dazenia do podniesienia jakeéci produkcji i wzmozenia
kontroli. Szczegdlnie zaklady mniejsze, nie posiadajace
dostatecznie wykwalifikowanych kontroleréw jakosci
produkcji, beda mialy material, na ktérym wlasciwa
kontrola produkcji bedzie mogla si¢ opieraé. Ustalone
warunki kontroli jakosci gotowego produktu beda stu-
zyly jako wykladnik dla oceny produkcji, tak przez
zaklad produkujacy, jak i zleceniodawce. Szczegdlna
korzy$¢ uzyskaja zleceniodawcy, ktérzy dotychczas nie
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mieli wla$ciwych kryteriéw oceny otrzymywanej z dru-
karni produkcji.

Poza tym zaréwno wykonanie procesu technologicz-
nego, jak i kontrola jako$ci beda mogly odby¢é sig

. wlaéciwiej, gdyz opis procesu technologicznego zawie-

ra wyraZnie wymagania w sprawie dokumentacji
wstepnej, jaka musi by¢ przygotowana przed rozpocze-
ciem produkcji.

Dokumentacja wstepna, opracowywana w zasadzie
przez dzial przygotowania produkcji, musi zawieral
wszystkie konieczne dane tego produktu, ktéry ma by¢
wykonany i nie moze dopuszczaé zadnych watpliwosci
ani dowolnoéci, tak dla samych dzialéw produkcji
jak 1 wszystkich innych dzialéw wspoélpracujacych,
jakimi sa np. dzial zaméwien, zaopatrzenie, ekspedycja.

Dalszym waznym warunkiem wlaéciwej kontroli
jakoéci produkcji jest ustalenie dyspozycji pracy i za-
kresu odpowiedzialnoéci. Brak wyraZnego rozgranicze-
nia kompetencji pracownika i dzialéw wspélpracuja-
cych, jak i rozgraniczenia odpowiedzialno$ci za dany
odcinek pracy, wielokrotnie byt powodem duzych strat.
Jako przyktad porzadkowania tych zagadnieh przez
opisy procesow moze sluzyé sprawa ustalenia granic
cdpowiedzialno§ci w poszczegélnych wypadkach przy
druku na maszynie po przeprowadzeniu rewizji. Opis
procesu dokladnie ustala, w jakich wypadkach odpo-
wiedzialny jest maszynista, majster, rewizor i zecer.

Opracowane procesy technologiczne maja zaczaé
obowiazywal w naszym przemyéle juz od konca tego
roku. Oczywiécie wprowadzenie ich musi by¢ odpowie-
dnio przygotowane. Nieodzowne bedzie zapoznanie
pracownikow z tre§cig i systemem pracy wedlug pro-
ceséw. Kazdy dzial powinien odby¢ narady, na ktd-
rych kazdy proces bedzie szczegblowo przedstawiony
i na ktérych omawiane beda nasuwajace sie trudnosci,
braki techniczne i organizacyjne.

Przed wprowadzeniem proceséw jako obowiazuja-
cych nalezy ustali¢ wlasciwy okres wstepny, w ktérym
wszystkie potrzebne elementy dla wykonywania pro-
cesu beda mogly byé zrealizowane. Chodzi w tym wy-
padku o uzupelnienie wzgl. zmiane¢ sprzetu, przyrza-
déw'i narzedzi, o zaopatrzenie si¢ w potrzebne surowce
(przy mowych recepturach) oraz wdrozenie si¢ pracow-
nikéw do mie zawsze znanych im czynnoci.

Okres ten bedzie w kazdym zakladzie wymagal mo-
bilizacji calego kierownictwa zakladu, aby z samego
poczatku nie dopu$ci¢é do wypaczenia wszystkich
wskazan, jakie opis procesu podaje. Kierownictwo
kazdego zakladu bedzie musialo dopilnowaé, aby
byly wlaéciwie ustawione wymagania w stosunku do
kazdego pracownika, bioracego udzial w wykonaniu
procesu technologicznego, jak réwniez i tych wszyst-
kich pracownikéw, ktérzy maja wplyw posredni lub
bezposredni na produkcje.

Wprowadzenie proceséw technologicznych bedzie
mialo réwniez sw6j wplyw na dzialy nieprodukcyjne
w zakladzie. Dzial zaopatrzenia, ktéry bedzie musial
baczniej czuwaé nad zaopatrzeniem dzialéw produk-
cyjnych w przepisane procesem materialy, surowce
i narzedzia. Gléwny mechanik kazdego zakladu i jego
personel konserwatorski bedzie musial bardziej do-
ktadnie dbaé o stan i gotowo$é produkcyjng maszyn



i przyrzadéw. Réwniez szkolenie uczniéw, jak i prze-
szkalanie personelu wykwalifikowanego bedzie mu-
sialo byé oparte o technologie, ustalona w procesach.

Procesy technologiczne ustalone na obecnym eta-
pie postepu technicznego, beda ulegaly zmianom lub
uzupelnieniom, jakie bedzie trzeba wprowadzi¢ na
skutek realizowania wnioskéw racjonalizatorskich, wy-
nikéw badah i wynalazkéw. Jednakze przewidziane
jest, 7ze zaklad w swoim zakresie nie moze zmienié
procesu technologicznego bez uzyskania zgody wladz
zwierzchnich, ktére — je$li wnioski zakladu uznaja za
stuszne — zdecyduja zmianeg procesu technologicznego
i wprowadza ja jako obowiazujaca réwniez do tych
wszystkich zakladéw, ktére beda mialy wlasciwe wa-
runki i wymagane wyposazenie.

Przy wprowadzaniu proceséw technologicznych
w obecnym stadium wiele zakladéw, szczegélnie mniej-

szych, moze mie mieé pelnego kompletu wymaganych
maszyn i urzadzeh. Zaklady takie beda mogly wysta-
pi¢ z wnioskiem o zwolnienie od calkowitego lub cze-
$ciowego wykonywania procesu technologicznego usta-
lonego w instrukcji i wykonywaé produkcje wsposéb
dotychczas w zakladach tych praktykowany. Okres
taki bedzie okresem przejéciowym do czasu ustalenia
calkowitej specjalizacji zakladéw i dostosowania do
tego celu ich urzadzen.

Ustalenie jednolitych proceséw technologicznych
i wprowadzenie ich w calym przemyéle graficznym sta-
nowi bardzo doniosly etap w rozwoju i uporzadkowa-
niu przemyslu graficznego. Na przestrzeni calej historii
przemystu graficznego w Polsce nigdy nie bylo podjete
tak wielkie zagadnienie. A

E. Fethke i H. Pickarniak

Rola 1 zadania dzialu przygotowania produkej
(Artykut dyskusyjny)

Centralny Zarzad Przemystu Graficznego, wpro-

wadzajac w roku 1951 jednolite typowe schematy -

organizacyjne dla podleglych przedsigbiorstw jedno-
zaktadowych, umie$cit w nich m. in., w zaleznoéci od
wielkoéci przedsiebiorstwa, dzial lub sekcje przy-
gotowania produkcji

W objasénieniu odnoszacym si¢ do tej komorki
czytamy:

Komoérka przygotowania produkcji —

1) opracowuje za kazde zlecenie produkcyjne procesy
technologiczne 1 zwiazana z tym dokumentacjg
(karty obiegowe lub operacyjne),

2) oblicza zuzycie surowca do kazdego zaméwienia
i dysponuje wydanie jego z magazynu,

8) uklada harmonogramy prac wydzialéw produkcyj-
nych, dbajac o ciaglo$¢: pracy,

4) prowadzi kalendarz produkcji.

Ze wzgledu na to, ze tego rodzaju komérka orga-
nizacyjna i po czeéci jej zadania, stanowia ,mnowo$¢
w dotychczasowej praktyce organizacyjnej naszego
przemystu, a objaénienia do schematu, ze wzgledu na
zbyt lapidarne sformulowanie, sa nie wystarczajace
— w praktyce niejednokrotnie napotykano na trudno-
éci przy ustawieniu tej komorki.

Zagadnienie organizacji dzialu przygotowania pro-
dukcji stanowilo przedmiot zainteresowania szeregu
praktykéw w naszym przemyséle, ktérzy poczynili licz-
ne- préby, zmierzajace do wiasciwego wykorzystania
tej komoérki w organizmie drukarni.

Na Zjezdzie Organizacyjnym Kola Poligraféw przy
SIMP w dniu 17 kwietnia br. jeden z dyskutantéw *
podniést réwniez sprawe wla$ciwego ustawienia dzia-
tu przygotowania produkcji. Powiedzial on m. in.:
»Dzial przygotowania produkcji stal dotad na uboczu.
Jego rola nie zostala dostatecznie przeanalizowana i
nie zostaly wyciagniete odpowiednie wnioski, zmie-

* Kol. Kulczynski z Poznania.

rzajace do unormowania gospodarki czasem i sila na
terenie naszych zakladéw*.

WypowiedZ ta nie byla odosobniona. Szereg pra-
cownikéw maszego przemystu wysuwal juz niejedno-
krotnie podobne stwierdzenia, czekajace na pomoc
w rozwiazaniu tego problemu.

Niniejsze rozwazania nie pretenduja do catkowi-
tego wyczerpania tematu, raczej maja stanowié po-
czatek dyskusji, ktéra powinna si¢ rozwinaé na ta-
mach ,,Poligrafiki“ na temat wlasciwego ustawienia
komérki przygotowania produkcji, obarczenia jej od-
p0w1edmm1 zadaniami, aby spelnila naleznq Je] roleg
w orgamzaqx przed51qb10rstwa a mianowicie, aby
stala si¢ aparatem usprawniajacym wykonanie pro-
dukcji. W dyskusji winni zabraé glos przede wszyst-
kim praktycy, i to z tych zaktadéw, ktére uruchomity
u siebie dzial przygotowania produkcji i zebraly juz
pewne do$wiadczenia.

Przedmiotem niniejszego artykulu bedzie omébwie-
nie trzech zasadniczych probleméw gwiazacych sig ze
znalezieniem odpowiedzi na nastepujace pytania:

1. Czy komoérka organizacji produkcji jest potrzeb-
na w zakladach graficznych?
2. ]akle jest jej wlasciwe ustawienie organlzach-
ne i jakie sa jej gltéwne zadania?
3. W jaki sposéb moina realizowaé wspomnlane
zadania?
*

Przed przystapieniem do. konkretnego oméwienia
postawionych powyzej zagadnien nalezy wspomnieé
o niektérych warunkach, jakie obowigzujg przy przyj-
mowaniu przez drukarnie zamdéwienia do druku.

Wprowadzenie to z jednej strony ulatwi nam zna-
lezienie odpowiedzi na nasze pytania, a z drugiej —
umozliwi lepsze zrozumienie onrawianego przedmiotu.

W odréznieniu od starych, bezplanowych :zasad
przyjmowania zaméwieh przez drukarnie, obecnie w
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wiekszosci wypadkéw w stosunkach migdzy zlecenio-
dawca a drukarnia przyjecie zaméwienia na druk
nieperiodykdéw i wysokonaktadowych drukéw akcyden-
sowych odbywa sie na podstawie zawartej umowy,
popartej niejednokrotnie harmonogramem pracy.
Wiynika to ze zrozumialego charakteru gospodarki

planowej, prowadzonej zaré6wno w instytucjach wy-

dawniczych, jak i w drukarniach.

Umowy te stanowia do pewnego stopnia gwaran-
cje, ze dana praca, dane zlecenie zostanie wykonane
w okre$lonym czasie 1 zgodnie z oméwionymi warun-
kami, co zabezpiecza (przede wszystkim wykonanie
planu dla zleceniodawcy. Niewykonanie umowy i co
za tym idzie niewykonanie planu, pociaga za sobg sze-
reg skutkéw ujemnych dla gospodarki danej jednostki,
powoduje m. in. zaburzenia finansowe.

Przyczyny niewykonania zamdéwienia w okreslonym
terminie lub zgodnie z omdéwionymi warunkami tech-
nicznymi moga by¢ réine. Nie zawsze w tym wypadku
ponosi wing drukarnia. Czesto z winy zleceniodawcy,
przetrzymujacego korekty ponad terminy ustalone, czy
zmieniajacego w ostatniej chwili (gdy juz cze§é prac
zostala wykonana) wuzgodnione poprzednio warumki
wykonania — powstaja wspomniane wyzej zaburzenia.

Niezaleinie od tego, czy zaburzenia powstaja z
winy drukarni, czy z winy zleceniodawcy gospodarka
narodowa mie osiaga na tym-korzyéci. Nie moze tu
stanowi¢ usprawiedliwienia fakt, ze od szeregu lat
w drukarstwie nie wykonywano z reguly zlecehr pro-
dukcyjnych zgodnie z ustalonymi terminami, ,,bo —
jak méwiono — nie mozna $ci$le przewidziec lub tez
,nie wiadomo, co si¢ moze w produkcji przytrafi¢.

Jeste§my na tym etapie rozwoju gospodarczego,
na ktérym mozemy ,$ciSle przewidywac" i wiemy ,,co
sie w produkcji moze przytrafi¢”. Zastrzec si¢ jednak-
ze malezy, 7e sa wypadki, podyktowane waznymi wzgle-
dami natury gospodarczej lub poli tyczne], kledy trze-
ba pnzerwac wykonywame jednego zamdwienia, azeby
wykonaé inne — wazniejsze, Sa to, jak wspomniatem,
wypadki, na_podstawie ktérych nie mozemy budowac
regul, gdyz sa one niecodzienne i wystepuja coraz rza-
dziej. -

Zastanéwmy si¢ zatem, co jest istotnym powodem
niedotrzymywanis terminéw wykonania zlecenia przez
drukarnie.

Czesto bywa w ,praktyce, ze dyrektor drukarni
przyjmujac zaméwienie ,,zapewnil®, ze bedzie ono wy-
konane w terminie, Konsultowal si¢ przy tym z maj-
strami, podpisano nawet harmonogram pracy, a mimo
to zamdwienie nie zostalo wykonane w zakre$lonym
terminie.

Zaryzykuje twierdzenie, ze jest to — w wigkszodci
wypadkéw — spowodowane z jednej strony nieumie-
jetnym wyliczeniem ,,czaséw*, potrzebnych na wyko-
nanie  poszczegblnych  czynnosci  produkeyjnych,
a z drugiej strony — czestymi zmianami dyspozycji
produkcyjnych, w rodzaJu »trzeba to zamoéwienie zdjac
z maszyny x, mimo ze juz nie wiele zostalo do wy-
koficzenia, i przerzuci¢ na maszyne y.’

Ta pierwsza przyczyna wydaje si¢ by¢ mnajistot-
niejsza. Brak wyhczema czasbw produkchnych wg ka-
talogu morm, szacowanie terminéw ,mna oko* jest za-
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sadniczym powodem, ktéry w konsekwencji powoduje
zarywanie terminéw wykonania.

Jak zatem unikngé tego rodzaju wydarzen? Kto
powinien i w jaki sposéb wylicza¢ prawidtowe termi-
ny wykonania, ustala¢ ktéra maszyna ma dang pra-
ce wykona¢, wyliczyé¢ odpowiednia ilo§¢ surowca? Od-
powiedz jest prosta — komérka przygotowania
produkecji.

Jest to zarazem odpowiedZ ma pierwsze pytanie.
Chcac prawidlowo prowadzié zaklad produkcyjny,
odpowiednio przygotowaé zamdwienia do produkcji,
ustala¢ realne harmonogramy wspélpracy drukarni
z wydawnictwem, wywiazywaé si¢” z nalozonych za-
dan produkcyjnych zgodnie z planem — byé, jednym
stowem, pelnowarto§ciowym ogniwem w calym lanh-
cuchu planowych zdarzen zachodzacych miedzy zle-
ceniodawcami a drukarnig — trzeba prowadzié w za-
kiadach graficznych dzial przygotowania produkcji.

Wprowadzenie zatem do schematéw organizacyj-
nych zakladéw graficznych komérki przygotowania
produkcji nie bylo przypadkowe i nie stanowi w sto-
sunku do innych przemystéw zadnej ,rewelacji®. Inne
przemysly wprowadzily do organizacji swoich przed-
sicbiorstw te komédrke stosunkowo dawno.

We wzorcowej strukturze organizacyjnej przedsie-
biorstwa, wprowadzonej Uchwalag Komitetu Ekono-
micznego Rady Ministréw z dnia 12 maja 1950 r.
w sprawie struktury organizacyjnej uspotecznionych
przedsigbiorstw przemystu kluczowego, centralnych za-
rzadéw przemystu i zjednoczen, znajduje sie¢ réwniez
,»dzial przygotowania produkcji“. W objasnieniach do
tej komdrki czytamy: ,kierownik dzialu kieruje opra-
cowaniem organizacji proceséw technologicznych oraz
zwigzanej z tym dokumentacji technicznej, opracowa-
niem nowych proceséw technologicznych, projektowa-
niem nowych narzedzi i pomocy warsztatowych, dopil-
nOWUJC zabezpieczenia ciaglosci zaopatrzema produk-
cji w materbaly, narzqdz1a przyrzady.‘

W organizacji przedsu:bmrstw przemyslowych za-
granicznych znana jest réwniez komérka orga-
nizacji produkcji Dowiadujemy sie o tym
z szeregu publikacji. M. in. w ksigzce inz. W. Branda
pt. ,.Betriebsorganisation spotykamy ciekawe pola-
czenie biura przygotowania produkcji z biurem kalku-
lacji wstepnej, biurem termindw oraz biurem rozdzia-

tu pracy, jako jednej skomasowanej komérki organl—

zacyjnej przeds1qb10rstwa

Nie mozemy wigc uwazal umieszczenia komoérki
przygotowania produkcji w zakladach graficznych jako
zjawiska odosobnionego, a przeciwnie, musimy je uz-
na¢ za typowe w przedsigbiorstwach przemystowych,
do miana ktérych pretendujg i nasze drukarnie.

Po znalezieniu odpowiedzi na pierwsze z postawio-
nych pytan, przejdZmy do nastepnego.

Jakie jest wla$ciwe ustawienie organizacyjne ko-
mérki przygotowania produkcji w zakladach graficz-
nych i jakie sa jej gléwne zadania?

Przypatrzmy sig, jak zostala ustawiona ta komérka
w typowym schemacie organizacyjnym duzego zakladu
graficznego (p. rys. 1 na str. 11).

Z przedstawionego schematu mozemy tylko stwier-
dzié, ze komérka przygotowania produkcji podlega
bezposrednio gléwnemu inzynierowi wraz z innymi
komoérkami o charakterze techniczno-produkcyjnym
i dopdki nic wyjasnimy sobie zadan, jakic ma spelnié
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Rys. 1. Typowy schemat organizacyjny duzego zakladu
graficznego

ta komdrka w organizacji przedsiebiorstwa, nie bedzie-
my mogli znalez¢ odpowiedzi na to zasadnicze pytanie.

Zadania tej komérki musza sig wiazal z szeregiem
innych, ktére wykonuje drukarnia. Zasadniczym za-
daniem drukarni, jak wiemy, jest druk ksiazek, gazet,
akcydenséw itp. prac wykonywanych na zlecenie.

Rozwaimy zatem na przykladzie przyjetego zlece-
nia te czynno$ci podstawowe, ktére musza byé wyko-
nane przez zaklad graficzny przed przekazaniem zlece-
nia do wydzialéw produkcyjnych. Nazwijmy te czyn-
no§ci — przygotowawczymi.

Zaméwienie na konkretna prace (druk ksiajki,
akcydensu) zostaje przekazane przez zleceniodawce za-
ktadowi graficznemu do wykonania. Odbywa si¢ to
w ramach umowy zawartej miedzy zleceniodawca
a drukarnia. Wraz z przyjeciem zaméwienia omawia
sie¢ techniczne warunki wykonania zlecenia, kontrolu-
jac przy tym, czy material przekazany do wykonania
jest kompletny (w stosunkach miedzy wydawcami
a drukarniami przy druku nieperiodykéw zagadnienie
wspdlpracy zostalo ramowo uregulowane Zarzadze-
niem Nr. 6 Prezesa Centralnego Urzedu Wydawnictw,
Przemystu Graficznego i Ksiggarstwa z dnia 25 stycz-
nia-1952 r.). Uzgadnia si¢ ponadto zagadnienia jakosci
surowca 1 materialéw pomocniczych, warunkéw do-
stawy, opakowania, zaplaty.

Czynnoéci te wykonywane sa z reguly przez pra-
cownikéw dzialu zaméwien i kalkulacji, ktérzy w pra-
widlowej organizacji zakladu winni by¢ jedynymi re-
prezentantami drukarni w stosunkach ze zleceniodawca.
Pracownicy tego dzialu winni nadzorowaé wykonanie
zamOwienia od chwili przyjecia, az do momentu jego
ckspedycji, badZz odbioru.

Przyjete zaméwienie, zanim zostanie przekazane do
produkcji i przed przystapieniem do podpisania har-
monogramu pracy przez drukarni¢ powinno by¢ uprze-
dnio opracowane pod wzgledem technologicznym. Za-
znaczy¢ w tym miejscu nalezy, ze charakter produkcji
poligraficzne] wymaga kazdorazowego opracowania
techniczno-produkcyjnego kazdego bez mala pojedyn-
czego zamdwienia. Tak wigc przy kazdym zleceniu
produkcyjnym nalezy ustalié:

1) jakie zajda procesy technologiczne,

© 2) jaki czas jest potrzebny na wykonanie poszcze-
golnych czynnoéci,

3) ]ak1e i w jakiej ilosci beda uzytc do wykona-
nia zamdéwienia materialy 1 surowce,

4) - czy w zwiazku z przyjeciem zaméwienia za-

chodzi konieczno$¢ wykonania nowych urzadzeh i na-

rzgdzi (np. nowych sztanc itp). _

Ustalenie tych elementéw dla kazdego zaméwienia
nalezy do obowiazku pracownikéw komorki przygo-
towania produkcji.

Znajac wiec zadania mozemy powiedzieé, jak win-
na by¢ prawidlowo ustawiona komérka przygotowania
produkcji.

Dzial przygotowania produkcji winien stanowié
w laficuchu przebiegu zaméwienia w drukarni ogniwo
posrednie pomiedzy dzialem zaméwien i kalkulacji
a wydmalaml produkcyjnymi i pomocniczo-produk-
cy jnymi.

Zadne zaméwienie zatem nie powmno trafi¢ do
wydziatléw produkcyjnych z pominieciem komdrki
przygotowania produkcji.

Graficznie przedstawione czynnoéci tej komérki
wygladaja nastgpujaco (p. rys. 2 na str. 12).

Znalezlismy wigc odpowiedz na drugie pytanie,
a mianowicie jak ustawi¢ komoérke przygotowania pro-
dukcji 1 jakie sa jej gléwne zadania.

Pozostaje zatem trzecie pytanie: w jaki spos6b moz-
na zrealizowaé wspomniane zadania?

Zanim przystapimy do znalezienia odpowiedzi, roz-
wazmy jakie materialy, jakie elementy sa potrzebne
komorce przygotowania produkcji do biezacej pracy,
aby mogla ona wykona¢ postawione jej zadania?

Stwierdzi¢ nalezy, ze dzial ten musi posiadaé kom-
pletny i aktualny wykaz maszyn produkcyjnych i sta-
nowisk roboczych. A wiegc liczbe faktycznie zatrudnio-
nych w poszczegélnych dziatach, iloé¢ linotypéw, ilo§é
i rodzaje maszyn drukarskich, iloé¢ i rodzaje urzadzen
stereotypii, wyposazenie introligartorni w maszyny
i stanowiska robocze wykonywajace czynnoéci reczne,
dalej — urzadzenia fotochemigrafii, ilo§¢ retuszeréw,
trawiaczy, kopistow itd., w zaleinoéci od rodzajéow
technik i wyposazenia technlcznego zakladu. Rzecz
jasna, ze przy wykazie maszyn i stanowisk winna by¢
wskazana ich norma pracy na okre$lona jednostke cza-
u (przepustowosc).

Nastepnie, wéréd ,,narzedzi” pracy komérki przy-
gotowania lprodukcji musi si¢ znalezé aktualny kata-
log norm i wykazy norm indywidualnie ustalonych
(nie objetych katalogiem).

Elementy te sa potrzebne do nalezytego przygo-
towania kazdego zaméwienia do produkcji, w sposéb,
ktéry by gwarantowal maksymalne wykorzystanie za-
rébwno maszyn, jak i ludzi przy najmniejszych nakla-
dach pracy-

Wspomniane wyzej dane’ techmczne mozna w za-
leznoéci od wielkosci zakladu zebral systemem karto-
tekowym, badZ tez prowadzi¢ na spec]a‘nych tabli-
cach orientacyjnych.

Omawiajac w dalszym ciagu ,,warunki wstcpne
wykonywania zadan przez dzial przygotowania pro-
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Rys. 2. Dzial przygotowania produkcji i jego wspélpraca z innymi komérkami organizacyjnymi zakladu

dukcji nadmienié trzeba, ze pracownikamil omawianej
komérki musza by¢ fachowcy — technologowie danej
branzy zawodowe]j (specjaliéci w technikach: typogra-
ficznej, wklestodrukowej, offsetowej 1 obrébce introli-
gatorskiej), dla ktérych ustalenie rezymoéw technolo-
gicznych i poslugiwanie si¢ katalogiem norm nie sta-
nowi trudnoéci.

Tak wyposazony dzial przygotowania produkcji
w najniezbedniejsze materialy potrzebne do wykona-
nia postawionych zadan, moze przystapi¢ do opraco-
wania dokumentacji technicznej kazdego przyjetego
do drukarni zamdéwienia.

Zalozy¢ trzeba, ze wszelkie ustalenia technologicz-
ne, wychodzace z dzialu przygotowania produkcji,
musza posiadaé forme pisemna, stanowiaca wla$ciwa
dokumentacje techniczna konkretnego zamodwienia.
W tym celu postugujemy si¢ karta operacyjng zwana
réwniez karta obiegowa. ‘

Karta operacyjna zbudowana jest w sposéb, ujmu-
jacy wszelkie zachodzace czynnoéci produkcyjne, jakie
muszg by¢ wykonane przy okreslonym zamdwieniu.
Karta operacyjna jest rézna dla réznych technik dru-
karskich (typograficznej, offsetowej, wklestodruko-
wej). Zawiera ona z reguly:

1) Dane informacyjne (nr zaméwienia, rodzaj za-
méwienia, format, objetoéé, naklad).

2) Dane dotyczqce sposobu wykonania (ustalenia
technologiczne) osobno dla kazdego wydziatu produk-
cyjnego. A wiec: dla zecerni — rodzaj czcionki, sze-
rokoé¢ zestawu, dyspozycje dotyczace Iamama odbi-
jania, rozbidrki itd.

Dla stereotypii — dyspozycje dotyczace matryco-
wania, odlewu, obrébki itd.
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Dla pozostatych wydzialéw produkcyjnych — wtas-
ciwe dla nich dyspozycje produkcyjne.

8) Okreslenie czasu, potrzebnego na wykonanie
okreslonych w karcie czynnoéci produkcyjnych, zgod-
nie z obowigzujacymi normami technicznymi, ustalo-
nymi w katalogu norm.

4) Dyspozyc;g materialowq — okreslaja,ca, rodzaj
i ilo§¢ surowca i materialu potrzebnego do wykona-
nia zaméwienia przy uwzglednieniu okreslonych norm
materialowych.

5) Zaszeregowanie danej pracy do odpowiedniej
grupy przewidzianej taryfikatorem roboét.

Tak wigc znalezliémy zasadnicza odpowiedZ na
trzecie pytanie. Odpowiedz, ktéra brzmi: dzial przy-
gotowania produkcji winien realizowaé swoje zadania
przy pomocy koniecznych do tego celu materiatéw po-
mocniczych oraz kadry operacyjne;j.

Na zakonczenie musimy dodaé, 7e w rozwazaniach
naszych pomineliémy zagadnienie opracowywania ka-
lendarza produkcji, nalezace réwniez do dziatu przy-
gotowanla produkcji. Pomlnqhsmy ]C celowo, aby nie
rozprasza¢ zagadnienia, a przeciwnie skoncentrowaé
je na postawionych przez nas problemach, ktére zresz-
ta, jak zaznaczyliémy, potraktowane zostaly nie wy-
czerpujgco, zostawiajac glos uzupelnuaja,cy kolegom-
praktykom.

Nie wymieniamy réwniez korzyéci, jakie plyna
z dobrze funkcjonujacego dzialu przygotowania pro-
dukcji. Ograniczymy si¢ tutaj do stwierdzenia, ze za-
sadniczg korzyécig z istnienia tego dzialu jest harmo-
nijny przebieg produkcji ulatwiajacy w znacznym
stopniu wykonywanie planéw produkcyjnych.

(aw).



Ilustracje

Celem dobrze pojetej ilustracji graficznej jest nie
tylko mniej lub wigcej korzystnie ozdabiaé tekst wy-
dawnictwa, lecz przede wszystkim interpretowaé dany
tekst, tlumaczy¢ go, dopetniaé. Obowigzkiem grafika
jest rozszerzanie, wzbogacanie ilustrowanego. tekstu
wedlug wlasnej koncepcji, zgodnie jednak z trescia
danego tekstu i zalozeniami wydawnictwa.

Szczegbélnej troski wymagaja ilustracje czasopism
i ksiazek dziecigcych i mlodziezowych, ktére powinny
-realistycznie, wiernie odtwarzal przyrodg, otaczajacy
dzieci i mlodziez §wiat, uczyé je patrzel, widzie¢ ten
§wiat we wlasciwych barwach, tak w przenoéni, jak
i w §cistym tego stowa znaczeniu.

Ilustrowany kolorowo elementarz, czasopismo dzie-
ciece czy ksigzeczka ulatwiaja nauke dziecka w pierw-
szym trudnym okresie, ogrommie rozwijaja mlodg,
chlonne umysly.

Lecz, i to nalezy podkresli¢, ilustracje te musza by¢
starannie opracowane, tak w oryginalach-projektach,
jak 1 w reprodukcji, aby mogly spelnia¢ stawiane im
wychowawcze zadania. Nawet najprostsze, szkicowe
rysunki winna cechowaé wierna forma i barwa na-
tury.

Powszechne jeszcze jest mylne i krzywdzace mlo-
dych odbiorcéw sztuki mniemanie, iz wystarczy im na-
miastka tego, co przywyklismy przedstawiaé dorostym
odbiorcom o wyrobionym smaku.

Powyisze dotyczy réwniez starszej mlodziezy i do-
rostych — nowych szerokich rzesz odbiorcéw ddbr
kulturalnych. Stuszne stawiaja oni wymagania, aby
owoce myéli 1 rak pracownikéw kultury byly tak rze-
telne, jak rzetelne i realne sg owoce twardej pracy,
wysitkéw catej klasy pracujacej. Splycanie tresci i for-
my graficznej ktérejkolwiek twodrczo$ci artystycznej
lub zastepowanie twoérczej, realnej pracy dociekaniami
formalistycznymi moglo zaspokajaé, bawié zmaniero-
wanych, nielicznych dawniej odbiorcéw kultury.

Méwiac o upowszechnianiu kultury musimy stale
pamietaé o roli, o odpowiedzialnosci pracownikéw wy-
dawnictw i przemystu graficznego. Rozwdj kultury
i oéwiaty, ogélny postgp wiedzy technicznej uzaleznio-
ny jest w wysokim stopniu od mozliwosci technicznych
przemystu graficznego, od kwalifikacji i wysitku pra-
cownikéw wydawnictw i zakladéw graficznych.

Nalezy podkreli¢ wplyw, jaki wywiera forma gra-
ficzna, szata zewngtrzna na upowszechnienie druku, na
zainteresowanie, na ulatwienie przekazywania odbior-
cy-czytelnikowi my§li pisarza, artysty lub naukowca.
Poza tym nalezy mocno podkreéli¢ duze mozliwoéci
techniczno-zawodowe i obowiazek pracownikéw zakla-
déw graficznych wywierania wplywu na ostateczng
forme¢ graficzng, na Jakosc wykonywanych przez nich
drukdw.

Z faktu tego wynika z jednej strony prawo upo-
minania sie od wydawcéw, od grafikéw nalezycie pod
wzgledem technicznym przygotowywanych makiet gra-
ficznych i oryginaléw reprodukcyjnych, z drugiej za$
jednak strony wynika podstawa dla wydawcéw i gra-
fikow spodziewania si¢ od pracownikéw zaktadéw
graficznych rzetelnego, zyczliwego ustosunkowania sig
do ich zleceh, a w skutkach — starannego, mozliwie

graficzne

najlepiej w istniejacych warunkach technicznych wy-
konanego druku.

Niedbalstwo na tym odcinku, niestaranny albo na
niskim poziomie utrzymany projekt-oryginal, niedbale
wykonanie lub wykonczenie druku winno by¢ pigtno-
wane na réwni ze szkodnictwem, tym bardziej ze stra-
ta obejmuje nie tylko warto§¢ papieru, farby i pracy
poligrafa, lecz réwnmiez wartosci spoleczne, wycho-
wawecze. '

Przechodzgc do omawiania warunkéw, jakim po-
winny odpowiadaé¢ projekty-oryginaly ilustracji na-
lezy stwierdzi¢, iz tylko nieliczne prace wykonane sa
starannie, zgodnie z przeznaczeniem i warunkami tech-
nicznymi, w jakich sa reprodukowane. Czeste za$ sa
wypadki opracowywania oryginaléw w po$piechu,
w ostatniej chwili przed drukiem, bez uwzglednienia
wymagan tej techniki reprodukcyjnej, ktéra zastoso-
wana bedzie do druku danej ilustracji. Niemniej po-
wszechne jest réwniez nieuwzglednianie przy opraco-
waniu oryginaléw ilosci koloréw druku i rodzaju pa-
pieru, na jakim ma byé wykonany druk nakladu.
Bywa to czesto przyczyna trudno$ci uzyskania w dru-
ku cech, efektéw graficznych oryginalu,

Najwigcej jednak trudnoéci i przykrych niespo-
dzianek, tak dla wydawcéw, jak i zakladdéw graficz-
nych, przynoszg ilustracje seryjne, drukowane na jed-
nym lub kilku arkuszach pelnego formatu. Tylko wy-
trawni, do$wiadczeni graficy potrafiag przewidzie¢ te
trudnoéci druku i utrzymad oryginaly-projekty calosci
ilustracji w jedmej skali barw pod wzgledem iloSci,
rodzaju i sity koloréw.

Niejednokrotnie poszczegélne rysunki-oryginaly
opracowane sa w oderwaniu od caloéci ilustracji ksiaz-
ki lub czasopisma pod wzgledem wymagan techniczno-
reprodukcyjnych (mdy na domiar zlego na zagadnienie
to nie zostanie zwrécona nalezyta uwaga przy pracach
fotoreprodukcyjnych, gdy na skutek wymagan grafi-
ka-autora ilustracji beda czynione wysitki utrzymania
écistego podobienstwa prébnych odbitek tylko poszcze-
gélnych rysunkdéw ilustracji, z géry moina powiedzie¢,
ze podczas druku nakladu caloéci podobienstwo to na
pewno nie bedzie zachowane, ilustracje wypadna ogél-
nie w mniejszym lub wiekszym stopniu niekorzystnie.

Rozwazajac zagadnienia jakoéci druku nalezy pod-
kresli¢ wysitki i osiagnigcia przemystu graficznego na
odcinku reprodukcji wielokolorowej. Z duma wspomi-
namy ,,Wita Stwosza“, ktéry jest $wiadectwem na-
szego stosunku do prawdziwych wartosci, do zabytkéw
kultury marodowej, ktéry jest chlubnym $wiadectwem
mozliwo$ci naszego przemyslu graficznego.

Szkoda tylko, ze wydawnictwo to jest malo upo-
wszechnione, ze sa $rodowiska poligraféw ktére nie
znaja, nie widzialy tego wydawnictwa, poza pojedyn-
czymi odbitkami, zalgczonymi swego czasu do ,,Poli-
grafiki“. ,,Wit Stwosz“ winien byé przykladem, bodz-
cem dla szerokich rzesz poligraféw w podnoszeniu ja-
koéci druku kolorowego.

Sukces ,,Wita Stwosza“ zostal osiagniety technika
typograficzna, techniky ,stara”. Zawdzigczamy go wy-
sokim kwalifikacjom, rytynie i wynikowi ambitnego
zespolu poligraféw oraz warunkom technicznym
samego druku, typowym dla ,sztuki drukarskiej* —
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druku w malym formacie, w malym nakladzie,
druku mieseryjnego. Do$wiadczony drukarz-maszynista
mégl ksztaltowal oblicze graficzne kazdej ilustracji
z osobna wedlug wzoru i wyczucia artystycznego, przy
uzyciu réznych koloréw farb graficznych, réznej sily
koloréw, sity farby, sily tloku itp. Czy byloby jednak
mozliwe osiggnigcie tych wynikéw przy druku seryj-
nym, w duzym formacie (np. 70 X 100 cm), na maszy-
nie wielokolorowej, po$piesznej? Musimy wigc dazyé,
aby obok pomnikowych wydawnictw zapewnié wysoki
poziom graficzny réwniez masowym wydawnictwom,
aby zaspokoié¢ prawdziwy gléd w dziedzinie wartos-
ciowej, starannej reprodukcji — w oparciu o postep
techniczny i o warunki techniczne naszego przemysiu
graficznego.

Oceniajac jako$¢ druku offsetowego ilustracji nale-
zy bezwzglednie pamietaé o warunkach technicznych
tego druku, druku zwykle seryjnego, w duzych arku-
szach. Aby zapewni¢ wysoka jako§¢ druku nalezy po-
kona¢ trudnoéci techniczne druku seryjnego przede
wizystkim od strony organizacji pracy, gdyz mie brak
nam réwniez na odcinku techniki offsetowej do$wiad-
czonych pracownikéw, odpowiedniego sprzetu i ma-

" szyn. .

Zrédlem niedomagan ma odcinku jakosci druku sa
najcze$ciej nie warunki techniczne pracy, lecz brak
ciagloéci kontroli technicznej i zle pojeta odpowie-
dzialno§é za poszczegdlne etapy produkcyjne. Niesko-
ordynowana odpowiedzialno§¢ kierownikéw dziatéw
lub pracowni przygotowawczych, wodpowiedzialno§é
wylacznie za swdj odcinek pracy, powoduje czesto —
szczegllnie przy braku wspélpracy — zle wyniki kon-
cowe przy druku makladu. Sprawa jest tym trudniej-
sza, ze technika offsetowa wyklucza praktycznie wszel-
kie zmiany lub korekt¢ podczas druku. Trudne jest
réwniez ustalenie odpowiedzialno$ci za zlg jako$§é dru-
ku, gdyz przyczyny zlta mogly powstaé w fotografii,
rysowni, kopiarni, przedrukarni, a mawet w szlifierni
przez niewlaéciwe lub niedbale szlifowanie i gremo-
wanie plyt drukarskich. Na powyisze nalezy zwracaé
szczegélna uwage w duiych zakladach graficznych.
W malych zaktadach bowiem najczeiciej rysownik-1i-
tograf omawial i ustalal z grafikiem-autorem sposéb
rozwigzan graficznych danej reprodukcji, a nastep-
nie ,,opiekowal si¢” mia, poczynajac od élepego kon-
turu, a koficzac na akcepcie druku i dozorze druku na-
kladu.

Narzekania na trudnoéci utrzymania wysokiej ja-
ko§ci druku skoficza si¢ wtedy, gdy stuszna zasade
gospodarki uspolecznionej — jednoosobowego kie-
rownictwa i odpowiedzialno$ci za jednostki admini-

Lmiany w sposobie abonowania ,,Poligrafiki«

Od maja br. zaméwienia i wplaty na prenumerate in-
dywidualna przyjmuja wszystkie urzedy pocztowe oraz li-
stonosze miejscy i wiejscy, w zwiazku z tym zamdéwiefi
i wplat indywidualnych do PPK RUCH kierowaé nie na-
lezy.

Zgloszenia na prenumerate ulgowa pozostaja bez zmian,
jak réwniez nie ulegaja zmianie zgloszenia na prenumerate
zwykla, dokonywana przez instytucje.
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stracyjne 1 produkcyjne — uzupelnimy ustaleniem
dozoru techniczno-graficznego i odpowiedzialnosci za
calg ,taéme produkcyjna”, czym niewatpliwie jest ca-
to§é procesow przygotowawczych i druk ilustracji.

Ta kontrola miedzyoperacyjna na odcinku techniki
offsetowej nie jest latwa. Powinna by¢ dokonywana
przez wytrawnego technika reprodukcyjnego, ktéry
koncepcje rozwigzan graficznych danej reprodukcji
bedzie realizowal poczynajac od przyjecia zlecenia, az
do druku nakladu. Witedy jako$¢ druku nie bedzie nie-
spodzianka dla zleceniodawcy i kierownictwa zakladu,
bedzie na pewno utrzymana na wysokim poziomie.

Dozér technologiczno-graficzny winien uwzgledniaé
m. 1n.:

1) zaplanowanie arkuszy druku w oparciu o cha-

- rakter kolorystyczny poszczegélnych ilustracji,

2) ustalenie ilosci koloréw druku,

3) ustalenie jednolitej skali barw dla danej serii
ilustracji,

4) tustalenie rodzaju koloréw farb graficznych,
ktére powinny byl uzyte tak do wykonania prébnych
odbitek, jak i do druku nakladu danej serii (arkusza
druku) ilustracji,

5) jednolite opracowanie (retusz) poszczegdlnych
koloréw dla wszystkich rysunkéw danej serii (arku-
sza druku),

6) wykonanie prébnych odbitek zgodnie z ustalo-
na skala barw i ustalonym rodzajem koloréw farb gra-
ficznych; mzycie na prébne odbitki takiego papieru,
na jakim bedzie wykonany druk nakladu,

7) wykonanie plyt drukujacych; wyzyskanie mozli-
wosci korygowania efektéw graficznych przy pomocy
mniej lub wigcej kontrastowych kopii (ekspozycja, wy-
wolywanie),

8) uzycie na druk nakladu ustalonego uprzednio
rodzaju papieru,

9) uzycie do druku nakladu rodzaju koloréw farb,
ustalonych przy pracach przygotowawczych i probnych
odbitkach,

10) uzycie wlasciwej sily poszczegblnych koloréw
podczas druku naktadu, poczynajac od pierwszego ko-
loru,

11) zapewnienie wykonawcom warunkéw technicz-
nych i materiatéw technicznych, niezbednych do wy-
konania postawionege im zadania,

12) stworzenie wla$ciwej atmosfery pracy zespo-
towej, pobudzamie do wspélzawodnictwa, pobudzanie
zdrowych ambicji zawodowych — czynnikéw nie-
zmiernie waznych dla osiagnigcia wysokiej jakoéci
pracy.

Jest zrozumiale, ze wszelkie trudno§ci w pracy,
a wiec i w druku ilustracji mie moga by¢ usunigte
droga ustalenia sztywnych przepiséw, recept czy sza-
blonéw. Praca grafika-ilustratora i zwiazana z nig
praca poligrafa napotyka nawet w najlepszych warun-
kach technicznych na wiele trudnoéci nie przewidzia-
nych z gory, gdyz réznych dla poszczegélnych ilustra-
cji, reprodukcji.

Praca ta jednak moze daé wiele zadowolenia, gdy
dzigki wspélnemu wysitkowi, zgodnej wspéipracy —
dziecko przyjmie z rado$cia, dorosly czytelnik z za-
dowoleniem oczekiwane, starannie i estetycznie wyda-
ne czasopismo lub ksigzke.

Henryk Cytowski



PRODUKCJA

Il TECHNIKA

O lamaniu ksiazki

1. KOLUMNA TEKSTOWA I KOXNCOWA
(SZPICOWA)

W poprzednim numerze ,,Poligrafiki“ omoéwiona
byta kolumna poczatkowa. Z kolei nalezy rozwazyé
uktad kolumny tekstowej pelnej oraz kolumne kofico-
wa, nazywang potocznie kolumna szpicowa. W kolum-
nie tekstowej petnej nalezy oméwié: 1) paging, 2) pod-
tytuly (tytuliki), 8) komentarze, notki, uwagi, 4) sygna-
ture, 5) justowanie kolumny®.

1. Pagina

Jak wiemy pierwsze drukowane ksiggi nie posiada-
ly nie tylko tytulu, ale réwniez pozbawione byly nu-
meracji stron, tj. paginy. Gdy forma ksiazki z poczat-
kiem IV wieku przechodzi z rolki papirusu lub perga-
minu w obecng forme¢ ,kodeksu®, przepisywacze ksiag
poczgli numerowaé niekiedy cyframi rzymskimi lub
literami alfabetu poszczegélne karty, lecz byly to
przypadki wyjatkowe. Sprawdzianem kolejnosci stron
w ksigzce byl woéwczas jedynie tzw. ,kustosz®, ftj.
pierwsze stowo nastepnej kolumny, umieszczone na
dole na poprzedniej kolumnie z prawej strony. Ten
spos6b ustalania kolejnoéci stron utrzymal si¢ do roku
1470, kiedy sie pojawily pierwsze paginy z cyfr arab-
skich. Pomimo wprowadzenia tego rodzaju paginacji
stron, ,kustosz* stosowano w ksigzkach nadal az do
poczatkéw XIX wieku, kiedy ten przezytek zostal
catkowicie usuniety.

Wiasciwym przeznaczeniem paginy jest latwe
i szybkie zorientowanie sig¢ czytelnika w rozmieszcze-
niu treSci ksiazki. Jest to wazine szczegblnie w dzie-
tach naukowych i encyklopedycznych. Tak pojgta pa-
gina nie powinna sluzyé zadnym ubocznym celom.
Jednak w ksigzkach — poza maukowymi — paging
mozna potraktowaé réwniez jako czynnik dekoracyj-
ny, lecz w tym wypadku nalezy braé pod uwage for-
mat ksiazki, kréj i stopien pisma oraz rozmiary margi-
nesow. .

Przy skladzie ksigzki mozemy stosowaé albo pa-
gine zwykla (zwang niekiedy ,;paging martwa‘), albo
tez ,,paging zywa".

Paging zwykla nazywamy paging zawierajgca tylko
kolejna liczbe stronicy. Dawniej paging taka umiesz-
czano zwykle nad kolumna miedzy dwiema pauzami
lub tez bez pauz, ale podkreslano cienka linia, np.

— 21 — 21

Czesto zamiast pauz stosowano drobmy ornament
lub tez wypelniano tym ornamentem wiersz po obu
stronach cyfry, mp.

* 21 =

o 21 O

* Rozmieszczenie ilustracji oraz tabel oméwione bedzie
oddzielnie.

Obecnie érodkowa pagina gérna w pauzach lub
z dolna linia — szczegélnie ta ostatnia — zanikla
prawie zupelnie, a stosowana jest pagina dolna lub
gérna lewa-prawa, przy czym cyfry sa przy paginie
gérnej tego samego kroju i stopnia pisma co i tekst. -
Pagine gbérng lewa-prawa mozna umieszcza¢ na lewym
lub prawym brzegu kolumny, lub tez wcia¢ po firecie.

20 21
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nnnnnnnnnnnnnnnn nnnnnnnnnnnnnnnn
20 21
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Odstep miedzy boczna pagina gérna lewa-prawa
a tekstem powinien réwnaé si¢ wierszowi tekstowe-
mu. Nalezy jednak zaznaczy¢, ze zasada ta stosowana
przy skladzie tekstu na interlinie 4-punktowe od-
rywa pagine od kolumny i cyfra robi wrazenie sa-
motnie stojgcego znaku na marginesie.

Dolng pagine lewa-prawa umieszczamy tak, jak
gérna, tj. na brzegu kolumny lub wciete po firecie.
Utart si¢ zwyczaj, ze paging dolna sklada si¢ cyframi
o stopien mniejszymi od pisma tekstowego i oddziela
si¢ mniejszym niz wiersz tekstowy odstepem; np. przy
garmoncie na interlinie mozemy da¢ odstep 8 lub
10-punktowy.

W dzietach literatury pigknej, poezjach, dramatach
itp. pagine mozna stosowal z wigkszych pism i z réz-
nych krojéw, np. z kursywy, polgrubych, z pism egip-
skich oraz groteskich, przy czym paging taka mozna
umieszczaé jako lewa-prawa, jak réwniez na dole po-
$rodku kolumny lub tez na zewne¢trznym marginesie,

Przy recznym skladzie pagin malezy unikaé stoso-
wania drobnego justunku. Sama cyfr¢ nalezy wyju-
stowal w 2, 3 lub 4 cycerach, zaleznie od rodzaju pa-
giny i szerokoéoi wiersza. Pozostale miejsce nalezy wy-
pelnié odpowiedniej dlugo$ci rygami lub sztabikami
polkwadratowymi, gdy pagina justowana jest na wy-
soko§é¢ 24 punktoéw.

Przy skladzie paginy na linotypie prawa, a wigc
nieparzysta pagineg, skladamy w ten sposdb, ze zamy-
kamy wierszownik oraz klédki linotypu ma 5—8 cy-
cer i sktadamy kazda pagine oddzielnie. W' ten spo-
s6b sktad pagin prawych odbywa si¢ bardzo szybko.
Lewa, parzysta pagine nalezy zmieniaé w gléwce ele-
watora, poniewaz niewielka ilo§¢ justunku w magazy-
nie mie pozwala na szybkie skladanie poszczegoélnych
wierszy tych pagin.

Pagina zywa. Drugim rodzajem paginy jest tzw.
»pagina zywa*, ktérej gtéwnym zadaniem jest szybkie
zorientowanie czytelnika w treci poszczegdlnego roz-

15



dzialu lub strony. Poza tym pagina Zywa moze mieé
charakter czysto dekoracyyny, przy czym tekst takiej
dekoracyjnej zywej paginy jest praw1e jednakowy
w calej ksiazce — na lewej stronie zawiera nazwisko
autora, na prawej tytul dziela. Celowo$é takiej deko-
racyjnej zywej paginy jest bardzo watpliwa, bo nie
dajac zadnej korzyéci czytelnikowi, wytwarza w ksiaz-
ce monotonie kolumn. Zasadniczo zywa pagina po-
winna zawieral stale zmieniajaca sig tre§é, przy czym
na kolummach lewych (parzystych) daje si¢ zwykle
tre$¢ rozdzialu, a na prawych (mepa.rzystych) tre§¢ ko-
lumny lub podrozdzmlow

Tre$¢ zywej paginy nalezy dopisywaé dopiero
przy pierwszej korekcie w kolumnach. W czasie la-
mania nalezy zakladal od razu lini¢ paginy zywej,
a przy poprawianiu korekty dostawié tylko wiersz
z treScig zywej paginy

Jezeli rozdmaly nie rozpoczyna]a, si¢ od nowej ko-
lumny, lecz sa umieszczane w ciagu, wowoczas na ko-
lumnie, na ktérej znajduje si¢ nowy rozdzial, nalezy
umieécié zywa paging, zawierajaca tre$¢ nowego roz-
dzialu, chotby si¢ znajdowal w vdolnej czqsci kolumny

Jak wiadomo tre§¢ zywej pagmy musi si¢ miecié
w jednym wierszu i nie moze zawieraé skr6téw. Spra-
wia to czesto pewng trudno$é i w takim wypadku na-
lezy sie porozumie¢ z autorem celem odpowiedniej
zmiany tytulu rozdzialu lub tytulu tre§ci kolummny.
Najlepiej sprawe t¢ wyjaéni¢ z autorem przy omawia-
niu rekopisu, podajac mu mnajwieksza ilo§¢ liter, jaka
moze zawieral tekst zywej paginy.

Przy ustalaniu szeroko$ci tekstu Zywej paginy na-
lezy dbad o to, by tekst ten nie konczyl si¢ lub nie za-
czynat zbyt blisko cyfry paginy. Nalezy przyjaé zasade,
ze odleglosc mlqdzy cyfra a pocza,tklem lub konicem
zywej paginy nie moze byé mniejsza od poéltora fireta.

Przy malym tekScie paginy zywej tekst ten moina
rozspacjowaé. Tekst zywej paginy umieszcza si¢ po-
érodku kolumny, a cyfre stawia si¢ z prawej lub lewej
strony pozostalego wolnego miejsca w wierszu.

Stosujemy trzy rodzaje zywej paginy: 1) otwarta,
2) zamknigtg oraz 3) podkre$lona.

1) Otwarta zywa pagina nazywamy paging, po-
siadajaca tylko tekst i cyfre.

Tekst zywe] paginy otwartej mozna przesunaé
w lewa lub prawa strong, a odleglo$¢ miedzy cyfra
i tekstem zostawié pusta lub zapelni¢ ornamentem albo
linig, np.:

68 Sredniowiecze Polski Mieszko IT 69

68 [7/7/7/7 Sredniowiecze Polski
lub tez
Mieszko Il /777777777 69

Sredniowiecze Polski

68 wwwwwwy

e
ARARPAVR RN RIS 69

Mieszko II
przy czym tre§¢ takich zywych pagin mozna sktadad
tekstem (podrzednymi) lub wersalikami antykwa lub
tez tekstem (podrzednymi) kursywa.

Odstep takiej paginy od tekstu kolumny powinien
si¢ rownaé jednemu wierszowi tekstowemu, jezeli pa-
gina skladana jest tekstem petitowym. Przy skladzie
paginy wersalikami nonparelowymi lub petitowymi
odstep ten mozna powigkszy¢ o 2 punkty,
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2) Paging zywa nazywamy zamknieta, gdy posiada
u gory i u dolu linie. Nalezy dbaé o to, by grubosé
linii byta odpowiednia do gruboéci oczka litery. Np.
przy paneuropie dzielowej i péigrubej oraz przy pét-
grubych pismach egipskich nalezy stosowaé linie pél-
grube o oczku §wiezym — nie zbite, przy zwyklych
antykwach za$§ i mediewalach — linie cienkie. Poza
tym zamiast linii cienkich lub pétgrubych mozna sto-
sowa¢ odpowiednie 2-punktowe linie ornamentacyjne
lub faliste albo bardzo drobny ornament, ale w tym
wypadku potrzebny jest duzy umiar i zharmonizowa-
nie gruboéci linii ornamentacyjnych z krojem pisma
i budowa kolumny.

Przyklady zywej paginy zamknietej:

28 Szkice literackie
Cyprian Norwid 29

28 Szkice literackie
Cyprian Norwid 29
CYPRIAN NbRWID 29

28 SZKICE LITERACKIE

28 SZKICE LITERACKIE

CYPRIAN NORWID 29

28 SZKICE LITERACKIE

CYPRIAN NORWID 29

28 Szkice literackie

Cyprian Norwid 29

VAN VAN VAL AAAL AAA VA MAA A M VA M VAN AN AN

28 SZKICE LITERACKIE

NNV VAL VAL M VAN VAN VAN VA AN VA VA VAN WA VA

CYPRIAN NORWID 29

Przy sktadaniu zamknigtych zywych pagin nalezy
pamiegtaé, aby odstep liter od obu linii w paginie byt
jednakowy u géry i u dotu. Przy skladzie paginy wer-
salikami nalezy koniecznie gérng linie oddzieli¢ dwu-
punktowa interlinig od pisma, od dotu za§ moina in-
terlinii nie dawa¢ lub najwyzej jednopunktowa, po-
niewaz wersaliki zawsze posiadaja od dotu maly nad-
lew.



Najczesciej stosowanym rodzajem zywej paginy
jest pagina zywa podkreflona liniag u dotu. W tym
przypadku grubo§¢ linii réwniez powinna byé do-
stosowana do kroju czcionek. Rozmieszczenie tekstu
w takiej zywej paginie jest takie same, jak przy pagi-
nie zamknigte;j.

Jeieli tekst zywej paginy jest duzy w calej ksiaz-
ce, mozna cyfre przenie¢ na dét kolumny, umieszcza-
jac ja jako lewa-prawa lub poérodku kolumny. Spo-
sOb ten nalezy stosowaé tylko wtedy, gdy w ksiazce
wcale nie bedzie krétkich tekstéw zywej paginy.

Obecnie tekst zywej paginy skladany jest na lino-
typach, nawet w tym przypadku, gdy tekst ksiazki
sktadany jest recznie. Nawet duzy komplet pisma reg-
cznego mie posiada tyle wersalikéw, by zloziy¢ nimi
kilkaset wierszy tekstu zywej paginy. Wobec tego, ze
zywg pagine sklada si¢ przewainie wersalikami peti-
towymi lub monparelowymi, a cyfry przy garmonto-
wym skladzie tekstu kolumny bywaja réwniez gar-
montowe — na linotypie nie mozna jednocze$nie skla-
daé tekstu paginy petitem lub nonparelem, a cyfry
garmontem, poniewaz linia pisma przy peticie oraz
przy nonparelu bedzie si¢ znajdowaé o 2 wazglednie
4 punkty wyzej od garmontowej linii pisma. Nalezy
wigc oddzielnie skladaé tekst zywej paginy i oddziel-
nie cyfry na garmoncie, a nast¢pnie za pomoca przy-
cigcia obu wierszy i zalozenia odpowiedniej interlinii
od géry wiersza tekstowego zmontowaé pagine.

Zywa pagina konieczna jest przy skladzie encyklo-
pedii, stownikéw, obszernych cennikéw, ksiag adre-
sowych, spiséw telefonicznych itp. tekstéw zbiorowych.
W encyklopediach i stownikach przy skladzie dwu-
szpaltowym zywa paging mozna skladaé w nastepu-
jacy sposéb:

1) pierwsze hasto kolumny umieszczamy na lewym,

ostatnie za§ — na prawym brzegu paginy, a cyfre na
$rodku, np.:
Mineraly 215 Minerwa
2) oba hasta — pierwsze i ostatnie — umieszcza-

my na $rodku rozdzielone pauza, a cyfr¢ dajemy lewa-
prawa, np.:

Mineraly — Minerwa 215

3) oba hasta na kolumnach parzystych (lewych)
umieszczamy na poczatku wiersza zywej paginy, a cy-
fr¢ — na koncu wiersza; na kolumnach nieparzystych
(prawych) oba hasla umieszczamy na koficu paginy,
cyfre za§ — na poczatku, np.:

Drukarstwo — Drukarz 174

175 Drukarstwo — Drukarz

lub tez odwrotnie: na kolumnach parzystych na po-
czatku paginy umieszczamy cyfre, a na koncu oba
hasta, za§ na kolumnach nieparzystych na poczatku
umieszczamy oba hasta, a cyfre na koncu.

W pierwszym przypadku obie cyfry pagin (lewe]
i prawej) beda si¢ znajdowaly przy wewnetrznym
marginesie, a hasla przy marginesach zewnetrznych,

w drugim za$ przypadku cyfry beda sie znajdowaly
przy zewnetrznych marginesach, a hasta przy margi-
nesach wewnetrznych.

W przypadku gdy kazda szpalta posiada pagi-
nacje¢ — zywa paging skladamy w nastgpujacy spo-
sob:

212 Mineraly -— Minerwa 213

Mineraly 212 — 213 Minerwa

przy czym nalezy pamigtal, aby w tym ostatnim
przypadku pauza migdzy cyframi znajdowala si¢ na
linii rozdzialu szpalt.

W malych kieszonkowych formatach stownikéw
i encyklopedii skladanych jednoszpaltowo na lewej
kolumnie (parzystej) na poczatku paginy umieszczamy
pierwsze haslo tej kolumny, na koficu paginy cyfre.
Na kolumnie nieparzystej (prawej) na poczatku pa-
giny umieszczamy ostatnie haslo tej kolumny, cyfrg
za§ umieszczamy na kohcu paginy, np.

Drukarstwo 174 175 Drukarz

Przy tego rodzaju wydawnictwach paging zywa
mozna réwniez zlozy¢ w nastepujacy sposéb:

174 Drukarstwo Drukarz 175

Przy dzietach podrecznych, tj. encyklopediach,
stownikach, ksi¢gach adresowych itp. zywa pagina
powinna by¢ skladana pismem mocniejszym lub wigk-
szym od tekstu, by wulatwi¢ jak najszybsze odnale-
zienie szukanego slowa.

Zywa pagina daje duzo mozliwoéci zecerowi w roz-
wiazywaniu jej ukladu graficznego, wymaga jednak
duzego doéwiadczenia i umiejetno$ci operowania ma-
terialem zecerskim.

Nie nalezy wszakze naduzywal stosowania zywej
paginy. Tam, gdzie celowo$é jej jest watpliwa, nalezy
jej unikaé. Zywa pagina wymaga dokladnego narza-
dzenia formy, réwnego nakladania i dobrego falcowa-
nia, poniewaz male odchylenia sprawiaja przykre wra-
zenie w ksigzce, kiedy to na dwdch sasiadujacych
kolumnach poziom obu pagin nie jest na jednej linii.

Umieszczanie pagin. Pagin gérnych nie umieszcza
si¢ na kolumnach tytulowych oraz na kolumnach
opuszczonych. Pagin dolnych nie nalezy umieszczal
na kolumnach szpicowych (konicowych) oraz na ko-
lumnach zajegtych calkowicie przez ilustracje calo-
kolumnowe. Kolumny takie wlicza si¢ jednak do ogél-
nej paginacji, natomiast wszelkie wkladki i zalacz-
niki, zawierajace rdéznego rodzaju wykresy, mapy,
ilustracje — nie posiadaja pagin i nie sa wliczane do
ogllnej paginacji ksiazki.

W wielu dzietach, w ktérych obszerny spis rzeczy,
przedmowy, wykazy zalacznikéw, dedykacje itp. sa
drukowane w tzw. arkuszu tytulowym — w arkuszu
tym stosujemy paginacje rzymska, ktéra nie jest wli-
czana do ogdélnej paginacji ksiazki, powinna by¢ jed-
nak utrzymana w tym samym charakterze, co i pagi-
nacja cyframi arabskimi. Marian Drabczyriski
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Fotografowanie precyzyjne

W pracach fotograficznych znaczna grupe tema-
tébw stanowi fotografowanie rysunkéw technicznych,
ktére wymagaja specjalnie doktadnego reprodukowa-
nia.

Do grupy tych rysunkéw naleia projekty, wykresy,
rysunki pomiarowe, mapy itp.

Rys. 1. Typ aparatu stojacego na konstrukcji amortyzowanej

Dwie zasadnicze cechy charakteryzuja te grupe
tematow fotograficznych. Pierwsza z nich jest wysoka
dokladnoéé, z jaka musimy rysunki te reprodukowaé,
a druga — wielko§¢ ich formatéw.

I jedna i druga z tych cech pociaga za sobg potrzebe
przystosowania metod pracy do odpowiednio duzych
aparatow i sprzgtu pomocniczego.

Aparaty fotograficzne, jakie uzywamy do tych
prac, zasadniczo, poza réznica formatéw, nie rdznig sie
od zwyklych aparatéw fotograficznych, uzywanych
w reprodukcji. Wymiary ekrandéw w tych aparatach

Rys. 2. Typ aparatu podwieszonego

zawieraja si¢ w granicach 80 X 100 do 400 X 500 cm,
a wymiary matéwek w granicach 50 X 50 c¢m do
100 X 120.cm. Najwicksze spoérdd tych formatdéw
sa uzywane przede wszystkim w reprodukcji karto-
graficznej.

Rozrézniamy zasadniczo trzy typy konstrukcyjne
tych aparatéw: '
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1) o konstrukcji zwartej, zlaczonej jedng pod-
stawg sztywna. Typ ten ilustrujemy na rysunku 1;

2) aparaty podwieszone u stropu na konstrukcji
podstawowej, podobnej do typu pierwszego, ktéra
taczy ekran i matéwke (rys. 2);

3) .aparaty maksymalnych formatéw bez konstruk-
cji laczacej. Ekran i kamera w tych typach apara-
téw sa umieszczone na niezaleznych szynach, wmon-
towanych w podloge o silnej konstrukeji.

W aparatach typu pierwszego i drugiego ekran
jak i woézek kamery z czoléwka obiektywu i matéwka
wodzone sa po wsp6lnych szynach wspartych na sztyw-
nej kratownicy. Kratownica natomiast jest podwie-
szona na amortyzatorach w ten sposéb, aby ruchy
zewnetrzne, ewentualne jakie§ wstrzasy, nie mogly za-
kiécaé réwnowagi ekranu obiektywu i matéwki w cza-
sie eksponowania zdjecia.

W typie trzecim ten warunek amortyzacji nie jest
spelniony, totez montowanie takich aparatéw moze
by¢ dokonywane na bardzo mocnych podstawach lub
fundamentach izolowanych od wstrzaséw zewnetrz-

Rys. 3. Typ aparatu na szynach

nych, w przeciwnym wypadku moga powstal nieregu-
larnie pojawiajace si¢ nieostrosci. zdjecia.

Wszystkie z powyze] wymienionych typéw apara-
téw sa wyposazone w mechanizmy nastawcze, ktdre
stuzg do nastawienia ostro$ci obrazu oraz formatu
zdjecia na matéwce. Nastawienie odbywa sie¢ z jedne-
go stanowiska przy .matéwce za pomoca pokretel stu-
zacych do przesuwania ekranu, obiektywu i matéwki.

Nastawienie ostro§ci obrazu na matéwce jest czyn-
noscig prosta, ale nastawienie ostro$ci chrazu przy za-
chowaniu §cistych wymiaréw nastrecza sporo trud-
noéci, zwlaszcza ze czynno$¢ ta odbywa sie zwykle
w pédimroku. :

Oméwmy te sprawe mieco szczegblowiej. Zaldzmy
obecnie, ze aparat, na ktérym mamy wykonaé zdjecie
rysunku technicznego, jest wyrektyfikowany, ze wo-
bec powyzszego zagwarantowane mamy wszystkie
z tym zwigzane prostopadleéci osi optycznych 1 réwno-
legloéci odpowiednich plaszczyzn. Zaléimy ponadto,
ze rysunek, ktéry mamy fotografowaé, musimy po-
wtorzy¢ z dokladno$cig 0,1 mm. Od razu na wstepie

- tego zadania musimy sobie powiedziel, ze osiagnigcie



wymiaréw rysunku z taka dokladnoscig przy uzyciu
tak czesto stosowanych przymiaréw, jakimi sa zwykle
linijki ‘milimetrowe, nie moze byé brane pod uwage.
Do tego rodzaju prac musza byé uzywane przymiary
drazkowe, sposréd ktérych najpraktyczniejszy jest
przymiar przedstawiony na rysunku 5.

Uzytkowanie tego przymiaru jest nadzwyczaj pro-
ste. Przymiar ten posiada dwie plytki plasglasowe
przymocowane do drazka metalowego, z ktérych jedna
jest umocowana mieruchomo, druga natomiast daje sig
przesuwaé wzdluz drazka i moze by¢ umocowana
w dowolnej odlegtoéai od plytki nieruchomej. Na obu
tych plytkach sg oznaczone kreski pojedyncze, kreski
dwustronne i krawedzie zaczernione. Plytki z plasgla-
su maja obie plaszczyzny $ciSle réwnolegle, tak ze
prostopadlte patrzenie przez mie na obraz na matéwce
nie ugina kierunku promienia $wietlnego.

Rys. 4. Podzialki nastawcze matéwki i pokretia

Nastawienie przymiaru drazkowego na potrzebny
wymiar odbywa si¢ przy normalnym $wietle w stosun-
ku do wzorcowej linii, posiadajacej podziatke trans-
wersalna. Nastawienie wymiaru jest tu zatem iden-
tyczne ze zwyklym odmierzeniem w cyrkiel odlegtosci
z podziatki transwersalnej.

Po mnastawieniu tej odlegloéci na liniach plytek
zaciskamy $rube przy plytce z noniuszem i przenosimy
przymiar na matéwke.

W wypadkach pracy prymitywniejszej, a dotycza-
cej ciggle ustalonych wymiaréw, wystarczy przygoto-
waé state przymiary rysowane starannie na blonie ne-
gatywoéw 1 tymi prowizorycznymi przymiarami moz-
na sie postugiwaé z dobrymi réwniez wynikami.

Czynno$¢ nastawiania ostroSci i wymiaru na ma-
téwce nie moze si¢ odbywaé w sposéb przypadkowy.
Nalezy przyjaé nastepujace zasady systematycznosci,
ktore przy opanowaniu aparatu oraz przy pewnej
wprawie dadza jak najmmiejsza strat¢ czasu i zawsze
jednakowy wynik.

Warunkami tymi sa:

1. Utrzymanie jednakowej sily $wiatla lamp przy
kazdorazowym mastawianiu ostroéci i wymiaréw.

2. Utrzymanie jednakowej przestony -obiektywu
przy nastawianiu,

8. Ustawianie obrazu na ekranie wedlug prze-
katnych ekranu i obrazu, tak by oé optyczna prosto-
padia do ekranu padata zawsze na $rodek obrazu.

4. Ruchy wszystkich trzech plaszczyzn w aparacie,
tzn. ekranu, matéwki i obiektywu musza by¢ wyko-

o

Rys. 5. Przymiar draikowy

nywane w czasie nastawiania formatu zawsze w kie-
runku wzrastajacego obrazu na matéwce. A zatem
plaszczyzna ekranu musi by¢ tak posuwana pokrettem
ekranu, aby w momencie kontrolnego przesuwania
zblizata si¢ do obiektywu. Plaszczyzna obiektywu musi
byé¢ odsuwana w kierunku do ekranu. Natomiast pla-
szczyzna matéwki musi byé przesuwana w kierunku
od obiektywu. Utrzymanie tych ruchéw daje te ko-
rzyéci, ze eliminuje luzy na pokretlach nastawmiczych,
a co za tym idzie gwarantuje dokladne i jednoznaczne
nastawienie wskaznikéw odleglosci dla tych samych
proporcji zmniejszef czy tez powickszen obrazu.

o0y oot oy o oz 001 % o

X
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Rys. 6. Linia z podzialem transwersalnym

Spelnianie tego ostatniego warunku jest na tyle
wazne 1 praktyczne, ze przy fotografowaniu rysun-
kéw o powtarzajacych si¢ wymiarach mozina zao-
szczgdzi¢ czasu na nastawianie na matéwce, a wprost
nastawi¢ pokretlami zanotowane z poprzednich zdjeé
wartoéci wskaznikowe. W ten sposéb otrzymujemy
gwarancj¢ tej samej precyzji ustawienia.

W aparatach zautomatyzowanych ruchy pokretet
nalezy wykonywaé stale w jedng stroneg, np. w kierun-
ku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

Czynno$¢ postugiwania sie¢ przymierami na matow-
ce bylaby zupelnie prosta, gdyby nie fakt, ze obraz
przerzutowany iz ekranu przez obiektyw na matéwke
rysuje si¢ na matowej stronie matéwki od wnetrza
kamery. Przylozenie przymiaru do matéwki zmusza
nas do obserwowania obrazu przez grubo§¢ szkla ma-

Rys. 7. Przymiar prowizoryczny

towki. Wystarczy wigc, ze obserwowaé bedziemy przy-
miar 7az lewym, raz prawym okiem, by za kazdym
razem otrzymac inna warto$é odcinka mierzonego, a
réznice miedzy odczytami ma kohcach odcinka beda
dochodzilty do 0,5 mm lub wiecej, zaleinie od gru-
boéci szyby matéwki i kata wychylenia glowy. Aby
ustrzec si¢ bledéw stad wynikajacych nalezy. spelnié
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jeszcze jeden warunek, a mianowicie obserwowanie
obrazu na matéwce musi odbywa¢ si¢ prostopadle do
matéwki. Obserwowanie to moze odbywal sie przy
duzej wprawie fotografujacego wprost golym okiem,
lecz najlepiej jest postugiwaé sie tubusowymi wzier-
nikami, podobnymi do zalaczonego na rys. 8.

Rys. 8 wyjaénia takie rolg kresek ma plytkach
przymiaru noniuszowego nacictych dwustronnie. Kres-
ka nacigta od strony dolnej plytki, tzn. od tej strony,
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Rys. 8. Wziernik tubusowy

ktéra styka sie z matéwka, jest kreska pojedyncza
i wedlug niej sprawdza si¢ wymiar obrazu na matéwce.
Natomiast podwéjne kreski na wierzchu plytki sa tak
nacigte, ze obserwowana przez mie kreska dolna zmu-
sza oko do patrzenia w kierunku prostopadlym do ma-
towki. Poslugiwanie si¢ wziernikiem tubusowym pro-
stopadlo$¢ t¢ warunkuje jeszcze pewniej przez prosto-
padle umiejscowienie oka nad soczewka wziernikowa.

Uzywanie wziernika tubusowego daje te dodatko-
wa korzyéé, ze soczewka umieszczona we wzierniku
powigksza nam obraz na matéwce i zwicksza doklad-
noé¢ nastawienia wymiaru, Jesli obserwujemy golym
okiem kreski przymiaru, dokladno$¢ tej obserwacji
dla przecigtnie normalnego wzroku wyniesie 0,1 mm;
je$li uzywamy wziernika z soczewka, dokladno$é te
praktycznie mozemy podnies¢ do 0,05 mm. Wymie-
rzony zatem na matdéwce odcinek, na ktérego jednym
i drugim koficu mozemy popelni¢ blad golym okiem
0,1 mm, bedzie sfotografowany z bledem dlugosci
§rednio = /2, czyli 1,4 mm.

Uzycie wziernika powigkszajacego obraz ma ma-
tdwce moze odpowiednio zmniejszyé jeszcze §redni
btad dtugosci fotografowanego odcinka.

Oprécz opisanego nastawienia aparatu na potrzeb-
ny wymiar czesto zachodzi potrzeba ustawiania apa-
ratu fotograficznego na okre§long proporcj¢ zmniej-
szenia czy tez powigkszenia. Nastawienie ostroci i
formatu moze si¢ odbywaé wowczas przez zwykle
przeliczenie jednego boku obrazu na bok sfotografo-
wany w zadanym stosunku, i tak postgpuje znaczna
czes¢ fotograféw, jednak korzystniej jest tutaj ope-
rowaé gotowymi liczbami, branymi wprost z wykazu
lub z tabeli przystosowanej dla danego aparatu.

Tabele czy tez wykresy wykonane sa w oparciu
o réwnanie soczewki, ktére przedstawia si¢ nastgpu-
jaco ——_—:—1~_|_i; w réwnaniu tym f — oznacza
t €
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dlugoé¢ ogniskowej obiaktywu, m — odleglo§¢ ma-
towki od obiektywu, ¢ — odleglo§¢ ekranu od obiek-
tywu.

Z wzoru tego mozemy wyznaczy¢ dla kazdego
obiektywu odpowiednie stosunki proporcji i odpowied-
nie wartoéci m i e dla kazdego stosunku zmniejsze-
nia. Wykres oparty na tym réwnaniu, obliczony dla
trzech obiektywéw: f = 45, f = 60, f = 90 cm, przed-
stawia zalgczony rys. 9.
stosunku

90 cm

Wykres ten pozwala dla okreslonego
zmniejszenia np. 1 : 3 dla obiektywu f
okre§li¢ m = 125 cmi e = 365 cm.

Praktycznym odpowiednikiem takiego wykresu sa
tablice liczbowe, z ktérych dla kazdej proporcji
zmniejszenia lub powigkszenia otrzymujemy gotowa
obliczona warto$¢ m 1 e. Aparaty przystosowane do
poslugiwania si¢ takimi tablicami posiadaja wycecho-
wane podziatki milimetrowe wzdluz szyn, po ktérych
przesuwa si¢ woézek ekranu oraz wzdluz szyn, po kté-
rych przesuwa si¢ czoléwka obiektywu lub rama ma-
towki.

Nastawienie odpowiednio dobranych z tabeli liczb
dla wartoéci m 1 e¢ daje na matéwce obraz od razu
ostry i nastawiony we wla§ciwym stosunku wymiaréw.

Omoéwiwszy w ten sposéb czynnoéé zasadnicza,
dotyczaca pomiaru rysunkéw na matdéwce, mozemy
przejé¢ do oméwienia kontroli technicznej aparatu
oraz do oméwienia dodatkowych Zrédet bledéw mnie-
zaleznych od nas, a mogacych by¢ przyczyng obnizenia
doktadno$ci zdjecia fotograficznego.

Najczeéciej spotykanym bledem pochodzqcym z
nieprawidlowego ustawienia aparatu, ]est fakt, ze fo-
tografowany kwadrat odwzorowuje si¢ nam na ma-
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Rys. 9. Wykres nastawieh aparatu na potrzebne proporcje
zdjecia



tbwce w postaci trapezu lub rombu. Przyczyna tego
bledu jest najczeiciej niewlaciwe ustawienie ktérej-
kolwiek plaszczyzny, np. ekranu, matéwki lub obiek-
tywu albo wszystkich jednoczeénie.

Najbardziej prymitywna kontrola tych plaszczyzn
jest stwierdzenie, czy wszystkie sa ustawione w pionie
lub czy obraz na matéwce rysuje si¢ ostro na calej
powierzchni matéwki. To ostatnie sprawdzenie nie jest
jednak kontrola zadowalajaca, istnieja bowiem takie
pozycje wzajemne plaszczyzn, przy ktérych warunek
ostroéci bedzie zachowany na calej plaszczyZnie ma-
towki, a wzajemny uklad plaszczyzn nie bedzie réwno-
legly, odwzorowanie figur obrazu nie bedzie podobne.

Aby wiec kontrole te¢ przeprowadzié wlasciwie,
postuzyé sie musimy tzw. polem prébnym. Pole prébne
jest to siatka prostokatna linii narysowana prezycyj-
nie w stalych odstepach, np. co 10 cm, na papierze
rysunkowym naklejonym na cienka blache alumi-
niowa.

Pole prébne powinno byé¢ tak duze, jak ekran
aparatu kontrolowanego.

Przystepujac do kontroli plaszczyzn aparatu musi-
my dazy¢ do stwierdzenia, czy plaszczyzna ekranu jest
réwnolegta do plaszczyzny matéwki oraz czy o$ opty-
czna obiektywu jest prostopadta do obu plaszczyzn
poprzednich, lub tez czy plaszczyzna gtéwna obiektywu
jest réwnolegta do obu plaszczyzn ekranu i matéwki.
Pole prébne zakladamy w plaszczyinie ekranu. Apa-
rat ustawiamy na stosunek 1:1, czyli miech kamery
wyciaggamy na dwie dlugoéci ogniskowej obiektywu.
Ekran ustawiamy takze na odlegloéci 2 f. Nasta-
wienie to robimy wg podzialu milimetrowego na szy-
nach kamery i ekranu.

Uzyskany obraz na matéwce kontrolujemy przy-
miarem drazkowym, odczytujac z pola kwadratéw
najwigksze odstepy na matéwce w obu prostopadlych
kierunkach. Robimy ten pomiar na szeéciu odcinkach:
‘na czterech bokach najblizszych brzegéw matéwki oraz
na prostopadlych przechodzacych przez jej érodek.
Otrzymane réznice poréwnujemy z wymiarami pola
prébnego i z pordwnania tego orientujemy sie,
w jakim stopniu i w ktérym kierunku zachodzi nie-
réwnolegloéé ekranu i matéwki. .

Jesli wymiar dolnej krawedzi na matéwce okaz
sie np. wiekszy od wymiaru tegoz odcinka na ekranie,
oznaczaé to bedzie, ze dolna cze§¢ matéwki jest od-
chylona od plaszczyzny obiektywu lub tez, ze gérna
cze$é ekranu jest przychylona do obiektywu. Odpo-
wiednie nachylenie wlaéciwych plaszczyzn $rubami,
regulujacymi te plaszczyzny, oraz ponowny pomiar
kontrolny na matéwce pozwala doprowadzi¢ te plasz-
czyzne do wlasciwego polozenia. Czynno$¢ t¢ — regu-
lowanie plaszczyzn — wypadnie nieraz w praktyce
powtarzaé kilkakrotnie kolejnymi przyblizeniami do
réwnolegloci.

Kontrola drugiego warunku ustawienia aparatu,
tzn. kontrola prostopadlo$ci osi optycznej obiektywu
do plaszczyzn ekranu i matéwki odbywa si¢ przy
zalozeniu, ze obie te plaszczyzny sa réwnolegle, a
éci$lej mbéwiac obie sg pionowe. Wéwczas obraz $rod-
ka ekranu przy prostopadiej osi obiektywu odbity na
matdwce powinien znalezé si¢ na tej samej wysokosci
od wspélnego poziomu. Sprawdzenie tego warunku
robimy przy pomocy zwyklej niwelacji punktéw pola
prébnego na ekranie i na matdéwce.

Z otrzymanych stad réznic poziomdéw i wartoéci
m 1 e otrzymamy kat pochylenia osi w stosunku do
poziomu, a stad potrzebna poprawke na ustawienie
obiektywu w czoléwce, lub tez na odpowiednie usta-
wienie calej plaszczyzny czoléwki.

Omawiajac dalej mnastgpne warunki techmiczne,
jakim dobrze pracujacy aparat powinien odpowiadaé,
musimy zwréci¢ uwage na te znieksztalcenia w obrazie,
ktére doprowadzaja do tego, ze fotografowany kwa-
drat odwzoruje si¢ na matéwce na kwadrat o bokach

Rys. 10. Dystorsja beczkowa i rogalowa

wypuklych. Zakladamy przy tym, ze obiektyw, kto-
rym fotografujemy, nie jest dobrze skorygowany, jak
np. typu Apo-Tessar, ktéry jest pozbawiony tego ro-
dzaju bledéw, jak dystorsja, a pomimo to otrzymuje-
my boki prostokata znieksztalcone podobnie jak przy
wystgpowaniu dystorsji beczkowej.

Otéz w tym wypadku mamy do czynienia ze
znieksztalceniem wywolanym szyba ekranu. Zastoso-
wanie w nowoczesnych aparatach ekranéw pneumaty-
cznych z szybami o grubo$ci 2 — 3 cm powoduje, ze
rysunek fotograficzny przez grubo$¢ szyby ekranu
deformuje si¢ w sposéb uwidoczniony na rys. 11,

Linie przerywane na rys. 11 oznaczaja obraz
ABCD na matéwce przy fotografowaniu bez szyby,
linie ciagle grube obrazu A B (G D oznaczaja obraz
znieksztalcony przez szybe ekranu.

Obliczenie stwierdzajace rodzaj oraz wielkoéé tego
znieksztalcenia opieramy na rys. 11.
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. A snxifloo) g
F=-1 (Vn2 = sinZa’ )* >
pierwsza pochodna zawsze wigksza od zera, co ozna-
cza, ze znieksztalcenie odpowiada dystorsji wygietej
na zewnatrz
Zwiekszenie obrazu na matéwce w kierunku pro-
stopadtym do bokéw kwadratu wyniesie

Ar—r 8% 7
tg o

) \ Y
i

Rys. 11.

Znieksztalcenia przez szybe ekranu

Zmniejszenie obrazu na matéwce w kierunku do-
wolnego promienia wodzacego wyniesie:

r — tga
dtr=r— ——= ftga=r —r ——
ftgo tgo

Zaleznoé¢ miedzy A r i dr wyraza si¢ wzorem A r =
= or ’e
tga

Stosowanie plyt szklanych w duzych ekranach
pneumatycznych umozliwia ulozenie rysunku idealnie
w plaszczyZnie ekranu, podczas gdy dawne ekrany
drewniane zmuszaly do napinania rysunku nie zawsze
dajacego sie gladko zawiesié.

Jakkolwiek wiec plyty szklane ekranéw powoduja
wyzej opisane znieksztalcenie, jednak praktyczno§¢ ich
stosowania jest bardzo duza. Zachodzi wigc potrzeba
zlikwidowania znieksztalcenia przez nie spowodowa-
nego na innej drodze. Osiggamy to przez ustawienie

- sin {3, gdzie sin B8 =
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na drodze promieni poza obiektywem wewnatrz ka-
mery odpowiednio dobranej gruboscig plytki szklanej,
ktéra by niwelowala znieksztalcenie ptyty ekranowej.

Niektére typy aparatéw maja odpowiednio dobra-
ne komplety plytek, ktére umieszczone sa zaraz za
obiektywem wewnatrz kamery aparatu. Plytki korek-
cyjne musza by¢ ustawione réwnolegle do plaszczyzny
ekranu i matéwki. Umocowanie tych plytek jest wy-
konane na odpowiednich ramkach zaraz za obiekty-
wem wewnatrz kamery.

Nastepnym z kolei tematem, ktéry laczy sig z fo-
tografia precyzyjna, jest sprawa fotografowania serii
rysunkéw, ktére wymagaja Scistego formatu dla po-
szczegblnych negatywéw tej serii. Opisane poprzednio
warunki nastawienia ostroéci i formatu, jak i technicz-
ne warunki kontroli aparatu obowiazuja w tym wy-
padku w réwnym stopniu jak poprzednio. Uwage do-
datkowa przy takich robotach malezy zwrécié na do-
ktadne fotografowanie kazdego sktadowego elementu
w tych samych warunkach wzajemnego ustawienia
plaszczyzn aparatu. Szczegélna uwage nalezy zwré-
ci¢ na takie czynno$ci, jak zakltadanie obrazu w érod-
ku pola ekranu oraz jednakowe zakltadanie klisz w
kasety i jednakowe zakladanie kasety na czopy w ra-
mie matéwkowej. Przez caly czas trwania serii zdje¢
pozycje wzajemne ekranu, obiektywu i matéwki nie
moga by¢ zmieniane, zadne bowiem najdokladniejsze
nastawienie na wymiar nie da tego samego wyniku,
jakie otrzymujemy przy mniezmienionych pozycjach
wszystkich plaszczyzn.

Ostatnim z kolei tematem, ktéry nalezy tu poru-
szy¢, jest sprawa specjalnego zadania, jakie si¢ laczy
z fotografia precyzyjna, a mianowicie fotograficzne
poprawienie formatéw dla rysunkéw zdeformowa-
nych.

W tej sprawie u malo do$wiadczonych fotogra-
fow istnieje bledne przekonanie, ze moina przez po-
jedyncze pochylenie matéwki uzyskaé poprawienie
jednokierunkowego skurczu. Takie postepowanie do-
prowadza jedynie do straty ostroéci na polu matéwki
i nie daje pozadanego poprawienia formatu.

Przed oméwieniem tej sprawy malezy stwierdzié
rzecz w tym wypadku zasadnicza, ze mozemy w apa-
racie fotograficznym wychylaé ptaszczyzne matéwki. i
ekran nawet w duzych granicach ruchéw, na jakie
tylko zezwala komstrukcja aparatu i mimo to otrzy-
mamy obraz ostry na catym polu matéwki, jednak przy
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Rys. 12. Ustawienie plaszczyzn aparatu zgodne z warunkiem
ostroéci obrazu

zastrzezeniu, ze wychylenia tych plaszczyzn beda tak
robione, ze plaszczyzny matéwki ekranu i obiektywu
bedg sie przecinaly wzdluz jednej prostej. Jest to wa-
runek ostro§ci aparatu, ktory schematycznie ilustru-
jemy na rys. 12.

Rysunki zdeformowane, ktére z réznych wzgledéw
podlegaly deformacji jednokierunkowej, a ktére na-



lezy na drodze fotograficznej poprawi¢ do wiaéciwych
formatéw, fotografujemy podwéjnie z modelu na ne-
gatywie i z negatywu na diapozytyw. Poruszone za-
danie sprowadza sie do redukcji skurczu nieregular-
nego na drodze fotoreprodukcji, czyli do zamiany
kwadratu na prostokat lub odwrotnie prostokata na
kwadrat.

Zauwazmy, ze catkowity skurcz oryginatu sklada
sie ze skurczu réwnomiernego i skurczu jednokierun-
kowego. Mozna to przedstawié na rysunku w postaci
dwu két wspétsrodkowych oraz przy pomocy ellpsy,
wpisanej wewnatrz kola mniejszego.

Widzimy, ze kierunek skurczu maksymalnego i mi-
nimalnego tworza ze sobg kat prosty.

Sprawe usuniecia skurczu rozbijamy na dwa etapy:
1. usuniecie skurczu nieréwnomiernego K i A, 2. usu-
'niecie skurczu réwnomiernego T. Skurcz A usuwamy
przez zwykle zwiekszenie obrazu w stosunku r:r A,
natomiast skurcz K poprawiamy przez tzw. podwdjne
fotografowanie, zmierzajace do otrzymania negatywu
wykazujacego dostatecznie duze przerysowanie per-
spektywiczne oraz przez powtérne fotografowanie te-
goz negatywu na diapozytyw.

Przy wykonywaniu negatywu prosta zbiegu nega-
tywu powinna by¢ réwnolegla do kierunku wykazu-
jacego skurcz ekstremalny, np. minimalny jak na
rys. 13 prosta A B.

Rys. 13. Poprawianie formatu skurczonego
jednokierunkowo

Przenoszac oméwienie ogdlne na aparat reproduk-
cyjny zaktadamy, ze jest on zrektyfikowany, tzn. ze
0§ optyczna jest pozioma oraz ze osie obrotu negaty-
wu i ekranu sa poziome i jednocze$nie prostopadie
do osi optycznej.

Niech na rys. 14 AB przedstawia o$ optyczna ka-
mery, BK — rzut plaszczyzny -oryginalu i AK —
rzut negatywu w chwili zdjecia.

Poniewaz oryginal skurczony zachowuje prostoli-
nijnoéé¢ i réwnoleglo§é prostych réwnoleglych orygi-
nalu przed skurczeniem sig, wynika stad:

Warunek 1: Prosta zbiegu oryginalu w chwili
otrzymania obrazu musi leze¢ w plaszczyinie ognisko-
wej obiektywu (Fi). Przy usuwaniu sktadowej K
skurczu jednokierunkowego odcinki poziome orygi-

nalu skurczowego i przed skurczeniem si¢ muszg po-
zosta¢ bez zmiany, stad:

Warunek 2: Odleglo§¢ odcinkéw poziomych
negatywu od plaszczyzny obiektywu przy usuwaniu
skurczu K nie moga ulegal zmianie.

Z obu powyzszych warunkéw wyplywa:

Wniosek 1: Przy uwzglednianiu jednokierun-
kowego skérczu K negatyw mozna przesunaé tylko
ruchem réwnoleglym pionowym. Zamiast tego mozina
obiektyw przesunaé w swej plaszczyznie w kierunku
przeciwnym pionowym.

Wniosek 2: W celu usuniecia skurczu réwno-
miernego czyli zmiany skali oryginalu wolno tylko
obraca¢ negatyw dokola jego prostej zbiegu, przy tym
zalozeniu, ze kierunek plaszczyzny ekranu nie .ulega
zmianie.

Rys. 14. Uklad plaszczyzn ekranu obiek-

tywu i matéwki w czasie poprawiania

skurczu jednokierunkowego (fotografo-
wanie podwdjne)

Dane zaltozone:

f = ogniskowa

= 0A Kio

= < KAO I

Elcmenty szukane:

= OB Am = AC = A:1C;
s = <¢ KBO Aen = CoM
y = < KD:1O Aip = DiB1
§ = < C1F1Ce Asp = DaN
A;a = AC1
Aga = ClM
A1b = BD1
Asb = DiM

Z rysunku powyzszego wynikaja zalezno$ci migdzy
wielko§ciami zalozonymi i elementami nastawien apa-
ratu reprodukcyjnego.
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Powyzsze zestawienie wszystkich wzoréw do obli-
czeh elementéw nastawniczych aparatu jest nmam w
praktyce potrzebne tylko cze$ciowo. )

Wykonawszy negatyw mocno przerysowany per-
spektywicznie, czyli taki, na ktérym zamiast kwadratu
otrzymali§my trapez, zakladamy tenze negatyw na
miejsce ekranu, ale w ten sposob, aby w stosunku do
poprzedniej pozycji w plaszczyZnie matéwki byl prze-

suniety réwnolegle na wysoko$¢ KK, wyliczona wg
wzoru 3.

Przy tym zauwazy¢ nalezy, ze tak przy wykony-
waniu negatywu przerysowanego perspektywicznie na
trapez, jak i przy wykonywaniu diapozytywu musi byé
spelniony warunek ostrosci aparatu, tzn. ze trzy plasz-
czyzny: ekranu, matéwki i obiektywu przecinaé sie
beda wzdluz jednej krawedzi (rys. 12).

Wychylenie trzech plaszczyzn z warunkiem ostroéci
nalezy wykona¢ przy nastawieniu odpowiednio i jed-
nakowo wychylonych wskazéwek na ramie matéwki
i na podzialce nastawniczej ekranu.

Negatyw przesunigty na wysokos¢ KK, musimy
obréci¢ dokola prostej zbiegu wg wartoéci tabeli

Podziatki nastawne ekranu.

Rys. 15.

uprzednio obliczonej dla & i ¢, matowke za§ nasta-
wiamy w plaszczyZnie maksymalnej ostrosci obrazu,
czyli znowu na przecigciu si¢ trzech plaszczyzn: ma-
towki, ekranu i obiektywu. Wykonane po tym usta-
wieniu na$wietlenie da nowy diapozytyw, poprawiony
do wlasciwych wymiaréw, z wyeliminowaniem skur-
czu jednokierunkowego.

Poniewaz kazdy instrument ma indywidualne bledy,
a powtdre trudno uchwycié maksymalng ostroéé, w
praktyce czesto postugujemy sie podkladem, na kté-
rym poprzednio przygotowane narozniki wg wymaga-
nych wymiaréw oryginalu nieskurczonego i na te wy-
miary pasujemy ostatecznie obraz na matbéwece.

Moze si¢ zdarzy¢, ze zamiast pozadanego prosto-
kata obraz przedstawi si¢ w postaci réwnolegloboku.
Woéwecezas oznacza to, ze oryginal nie byl do zdjecia
dokladnie zorientowany wg kierunku ekstremalnych
skurczéw. Zjawisko powyisze usuwa poprzeczny prze-
suw negatywu wzgledem obiektywu.

Mgr inz. Felicjan Pigtkowski

Msy pracujqce wiedzq, e niezwycigzonq twierdzq obozu pokoju, natchnieniem ludéw walczacych
0 wolnos¢ jest wielki Zwiqzek Radziecki — kraj legendarnych bohateréw, kraj wielkich budowniczych,
kraj zwycigskiej 1 twérczej, dumnej myili ludzkiej, wielki kraj, ktéry podniésl na wyiyny godno$é czlo-

wieka — tworce nowego, sprawiedliwego zycia, kraj, kiory $mialo opanowuje i przeobraia poteine sity

przyrody.

BOLESLAW BIERUT
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O obciagu i przyrzadzie na maszynach rotacyjnych

W zwiazku z trudno$ciami przy zaopatrzeniu zakla-
déw w obciagi korkowe do maszyn rotacyjnych prze-
mysl poligraticzny czynil 1 nadal czyni préby stoso-
wania obciagéw zastgpczych, jak np. z gumy, derma-
toidu, ceraty, papieru, ptétna itp. Stosowanie tych ,na-
miastek”, w réznych kombinacjach dawalo réine wy-
niki. Najczgsciej wyniki te byly nie zadowalajace, ja-
koé¢ bowiem druku pozostawiala wiele do zyczenia.

Sprawa ta jest réwniez przedmiotem rozwazan na
terenie Zwigzku Radzieckiego. Po§wigcono jej szereg
narad dyskusyjnych aktywu drukarskiego oraz wiele
artykuléw w prasie fachowej. M. in. interesujacy ar-
tykul w sprawie obciagéw zamiescilo czasopismo ,,Po-
ligraficzeskoje Proizwodstwo nr 9 z roku 1951.
W artykule tym inz, L.I. Kamieniew z Nowosybirska
dzieli si¢ do§wiadczeniem w sprawie stosowania kom-
binowanego obciagu, skladajgcego si¢ z gumowej po-
wloki offsetowej, ceraty obciagowej i piétna lnianego.

Nizej opisane préby zostaly przeprowadzone
w Drukarni ,,Nowaja Sibir“ w Nowosybirsku. Wy-
niki tych préb wypadly zadowalajaco. Cyfry odno-
szace si¢ do gruboéci gum, stereotypéw lub ceraty mo-
ze nie zawsze bedg $ci$le odpowiadaly naszym cyfrom.
Jednak zaréwno odchylenia w wymiarach, jak i oko-
licznoé¢, ze w artykule gléwny nacisk polozono na gu-
me offsetowa trzywarstwowa, nie powinny stanowié
przeszkdd do wykorzystania do$wiadczen racjonali-
zatoréw radzieckich w naszych warunkach i przy na-
szych mozliwosciach. A mozliwoéci nasze s3 jednak
do$¢ duze i doé$wiadczenia racjonalizatoréw radziec-
kich moga tu z powodzeniem splataé si¢ z do§wiadcze-
niami naszych racjonalizatoréw.

U nas stosuje si¢ m. in. jako obciag do rotacji
dermatoid, cerate, karton itp. w réznych kombinacjach
i z réznym skutkiem.

Duze zainteresowanie budzi u nas zastosowanie ga-
zetowych maszyn rotacyjnych do druku ksiazek o du-
zym nakladzie, gdyz maszyn tych mamy najwigce].
Nie mamy natomiast prawie wcale specjalnych ma-
szyn rotacyjnych dzielowo-ilustracyjnych. Z koniecz-
noéci wigc musimy wykorzystywac¢ maszyny gazetowe.
W tym wypadku ambicja naszych maszynistow-racjo-
nalizatoréw jest podniesienie jako$ci produkcji dzie-
towej z maszyn rotacyjnych gazetowych na taki po-
ziom, by doréwnywala ona jako$cia produkcji maszyn
plaskich.

Po przeprowadzeniu licznych do§wiadczen i préb
pracownicy drukarni , Nowaja Sibir“ osiagneli naj-
lepsze wyniki, stosujac: 1) trzywarstwowa gume offse-
towa grubosci 2,60 — 2,63 mm, 2) cerat¢ obciagowa
gruboéci 0,8 mm oraz 3) plétno Iniane o grubosci
0,18 mm. Laczna gruboéé obciagu przed naciagnigciem
wyniosla 3,6 mm, po naciagnigciu za§ 3,2 — 3,0 mm.
Odleglo$¢ miedzy plaszczyznami cylindréw drukowego
i tlukowego ustalono na 14,2 mm, a grubo$¢ plyt ste-
reotypowych po obrébce wynosi 11,1 mm.

Warstwa bezpoérednio przylegajaca do powierz-

chni cylindra tlokowego jest warstwa plétna, gumy
offsetowej, mastgpnie cerata obciagowa, w kohcu —
plétno Iniane.

Podstawowg czgécia obciagu jest guma offsetowa,
ktéra przy nieznacznych nieréwnoSciach powierzchni

i przy malych réinicach w wysokoéci plyt stereoty-

-powych bardzo dobrze wyréwnuje tlok i przyczynia sie

do utrzymania wyraznych odbitek, zaréwno pisma,
jak 1 klisz siatkowych. Najlepsze wyniki osiaga sie
przy stosowaniu trzywarstwowej gumy offsetowej, po-
siadajgcej trzy podklady z tkaniny bawelnianej, prze-
dzielone trzema warstwami gumy. Nalezy zwr6cié
uwage, ze guma offsetowa, ktérg otrzymuje drukar-
nia, posiada czesto pewne odchylenia od ustalonej
normy co do swojej gruboéci, siggajace nieraz do
0,3 mm. Powoduje to pogorszenie jako$ci przyrzadu
i strat¢ czasu na dodatkowy przyrzad. Jednowarstwo-
wa guma offsetowa daje wyniki gorsze z powodu wa-
han grubosci od 2,0 do 2,5 mm.

Cerata obciggowa naciggana na wierzch na gumeg
offsetowg sluzy do ochrony warstwy gumy od uszko-
dzen mechanicznych w czasie druku. Powoduje ona
réwnocze$nie zmniejszenie rozciagliwoéci gumy i czyni
nieco twardsza samg powierzchnie¢ obciagu. Grubo$é
ceraty wynosi 0,75 — 0,80 mm. Wierzchnia strona
ceraty winna by¢ mocna i wytrzymala na dzialanie
mechaniczne, powstajgce w czasie druku. Nie moze
by¢ pekniegé, cerata nie moze si¢ wykruszaé, a warstwa
zewnetrzna nie moze odstawaé od podkladu (piétna)
ceraty.

Ptétno Iniane stanowi ostatnia zewnetrzng warst-
we obciagu, naciggnigta na warstwe ceraty; do pldtna
przykleja si¢ podkladke¢ lub wycinke. Plétno Iniane
dobrze trzyma przyklejane podkladki z papieru, ktore
stosuje si¢ dla wyréwnania tloku oraz przy sporza-
dzaniu natezeniowej podkladki dla klisz siatkowych.

Przyrzad form przy druku gazet na rotacji réini
si¢ znacznie od zwyklego przyrzadu, gdyz z reguly
robi go si¢ tylko pod plyta. Lecz sam tylko przyrzad
pod plyta nie zapewnia réinego tloku na calej po-
wierzchni. Dlatego w niektérych drukarniach gazeto-
wych pozostale nier6wnosci niwelowane sa przez do-
datkowe robienie podktadek na cylinder tlokowy.
W tym wlasnie celu zostala zastosowana warstwa
plétna Inianego. Przez zastosowanie cieniujacej pod-
ktadki na obciag, przyklejanej do wierzchniej warstwy
pldtna, otrzymuje si¢ jednolity tlok na calej powierz-
chni formy, a w rezultacie tego — jakoS§ciowo lepsze
odbitki.

Przy stosowaniu do obciagu gumy offsetowej przy-
rzad sktada si¢ z trzech kolejnych czynnosci:

1. Pierwsza podkladka pod plyty robiona jest po
zadrukowanej stronie odbitki. Po zalozeniu plyt na
cylindry drukowe robi si¢ 2 — 3 odbitki kontrolne
na papierze przeznaczonym do druku nakladu. Na
tych odbitkach zaznacza si¢ oléwkiem miejsca wyma-
gajace wzmocnienia lub ostabienia tloku. Na podsta-
wie obrysowania z jednego arkusza wycina si¢ po-
wierzchnie o stabym tloku i nakleja si¢ je na drugim
egzemplarzu odbitki dokladnie w tych samych miejs-
cach, tam za§ gdzie wystepowal nadmierny tlok, na-
lezy na drugim egzemplarzu dokonaé wyciecia tego
miejsca. .

Gdy jednak tlok mimo to jest zbyt wielki, nalezy
odpowiednie odcinki plyty ostabi¢ na odwrotnej stro-
nie pilnikiem.
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Po wykonaniu tej podkladki z wyklejaniem i wy-
cinakami przykleja si¢ ja na odwrocie plyty, po czym
plyty ostatecznie umocowuje si¢ na cylindrze druko-
wym.

2. Druga podktadka pod plyty robiona jest réw-
niez po zadrukowanej stronie odbitki. Jest ona dal-
szym ciaggiem pierwszej podkladki. Powtarza si¢ tu
te same czynnoéci, jak za pierwszym razem. Ma to za
zadanie usuniecie brakéw pozostalych po pierwszym
podlozeniu. Celem wyrdéwnania tloku na odcinkach
stabiej krytych, pod stereotypem wykleja si¢ dodatko-
wo miejsca o slabszym tloku odpowiedniej wielkosci
paskami papieru.

3. Ostatnig czynnoscig jest zrobienie podkladki na
plétnie. Jest to operacja koricowa, majaca za zadanie
ostateczne wyréwnanie ttoku na calej powierzchni od-
bitki. Gdy forma zawiera klisze siatkowe, wowczas
dla otrzymania mocniejszego tloku na odpowiednich
odcinkach plétna nakleja si¢ mocny papier 120-gra-
mowy.

Czas normowy na odlanie catego kompletu plyt od
chwili otrzymania matryc ustalony jest w drukarniach
»Prawdy‘‘ na 85 minut, caly przyrzad za$§ na 55 minut.
W praktyce jednak odlewanie ptyti przyrzad trwa naj-
wyzej 65 — 75 minut, w tym na przyrzadzanie plyt
zuzywa si¢ 30 -~ 45 minut — zaleznie od ilosci
w nich klisz siatkowych. W wypadku druku ksiazek
czas ten jest odpowiednio dluzszy, jednak i w tym
wypadku rutynowani maszyniéci robia przyrzad w cza-
sie krotszym od ustalonego norma,.

Jakos¢ druku przy zastosowaniu wyzej podanego
obciagu jest zupelnie dobra. Szczegélnie dobrze wy-
chodzg odbitki z ilustracjami. Réwniez wytrzymalo§é
odlewéw przy tym obciagu wydatnie si¢ zwigksza,
umozliwiajac otrzymanie z jednego kompletu odlewéw
0 15000 do 20 000 wiecej odbitek, miz to jest mozliwe
przy stosowaniu na obciagu z korka.

Duza zaleta obciggu gumowego jest jego wytrzy-
malo§¢. Gume offsetowg mozina wymieniaé, w przy-
padku np. codziennego wykonywania nakladu w wy-
sokosci 100 — 110 tysiecy odbitek, dopiero po uply-
wie 3-ch miesiecy. Po tym czasie guma traci swa
elastyczno$¢, staje si¢ bardziej twarda, przez co ja-
koé¢ druku staje sie gorsza. Gruboéé gumy zmniejsza
si¢ przez sprasowanie z 2,6 do 2,2 mm. W dalszym
ciagu mozna ja jednak uzywaé do robét mniej precy-
zyjnych,

Cerate obciagowa zmienia si¢ po miesiecznym
uzyciu, gdyz po tym czasie jej warstwa ceratowa
kruszy si¢ i odstepuje od pléciennego podkiadu.

P16tno Iniane nie jest zbyt trwale i wymieniane
jest w miare zuzycia.

Nalezy zaznaczy¢, ze jakoé¢ druku na rotacji nie
tylko zalezy od obciagu, lecz réwniez od szeregu in-
nych przyczyn, jak np. od jakoéci odlewéw stereotypo-
wych, farby i papieru. W wypadku druku gazet duig
rolg¢ odgrywa réwniez sposéb nawiniecia papieru w ro-
le; réine papiernie nawijaja papier niejednakowo —
raz strong siatkowg do wewnetrz, kiedy indziej znéw
na zewnatrz. Nalezy zadaé, aby papiernie nawijaly
role jednakowo.

Opracowal Kazimierz Michalski
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KONKURS
na plakaty instrukcyjne z dziedziny bhp

Wydziat Ochrony Pracy Zarzadu Gléwnego Zwiazku
Zawodowego Pracownikéw Przemystu Graficznego, Prasy
i Wydawnictw oglasza konkurs na plakaty instrukcyjne
z dziedziny bezpieczefistwa i higieny pracy na warunkach
nastepujacych:

1) udzial w konkursie moga braé wszyscy pracownicy
(rysownik, spoleczny inspektor pracy, brygadzista, technik,
inzynier itd). — czlonkowie zwiazku;

2) rozwiazanie graficzne powinno byé wykonane na kar-
tonie rysunkowym w formacie 50 X 70, przynajmniej w
dwoch kolorach lacznie z proponowanymi mapisami instruk-
cyjnymi;

8) do rozwiazania graficznego nalezy dolaczyé opis pla-
katu;

4) tematy na plakaty instrukcyjne musza dotyczyé za-
gadnien bhp, zwiazanych z przemystem graficznym, np.:
zabezpieczenie k6t pednych, zebatych przy wszystkich ma-
szynach graficznych, wyciagi przy kociolkach w linotypach,
stereotypii, monotypii, przy kwasach i chemikaliach, zabez-
pieczenia przy nozach do cigcia w introligatorni, przy prze-
ciaganiu rol papieru w rotacji, wylaczanie motoru przy na-
prawie maszyny, przestrzeganie przepisbw przy pracach
z olowiem itp.;

5) uczestnik konkursu nie jest skrepowany w wyborze te-
matéw do poszczegdlnych dziatéw produkcyjnych, temat jed-
nak powinien byé tak opracowany, aby wskazywal w spo-
s6b instrukcyjny, jak nalezy stosowal sie do przepiséw bez-
pieczenstwa i higieny pracy (nalezy unikaé rysunkéw ,,prze-
straszajacych®); ‘

6) prace nalezy nadsyla¢ pod adresem:

Zw. Zaw. Prac. Przem. Graficznego, Prasy i Wydaw-
nictw — Zarzad Gléwny

Wydzial Ochrony Pracy

Warszawa, Al. Jerozolimskie 91;

7) termin nadsylania prac uplywa 20.IX.1952 r.;

8) rozpatrywane beda prace, ktére uwzglednia - warunki
konkursu dot. formatu i treSci oraz nadestane beda w termi-
nie;

9) do prac zalaczyé nalezy nastepujace dane: imie i na-
zwisko, wiek, adres, funkcje w zakladzie, nazwe zakladu;

10) do rozpatrzenia i zakwalifikowania nadestanych
prac powolana zostanie komisja konkursowa;

11) nazwiska wyréznionych podane zostang w miesigcz-
niku ,, BHP — Przyjaciel przy pracy®;

12) ustala sie nastgpujace nagrody:

jedng I nagrode — 550 zl,
dwie II nagrody po — 350 zl.,
pi¢¢ III nagréd po — 200 zl.

13) nagrody zostana przekazane zaraz po ich przyznaniu;

14) Zarzad Gléwny Zwiazku wyplacajac nagrody naby-
wa prawa autorskie i prawo do reprodukcji w stosunku do
nagrodzonych prac;

15) prace nienagrodzone nie beda autorom odsylane.




EKONOMIKA I ORGANIZACJA

Kontrola wynikow dzialalnosci przedsiebiorstwa

W jednym z poprzednich numeréw * omawialismy
bilans majatkowy przedsigbiorstwa i stwierdzilismy, ze
istota jego jest ujecie wszystkich sktadnikoéw majatko-
wych oraz 7rédet ich pochodzenia na pewna date (np.
81. 12. 1951). Obecnie zajmiemy si¢ bilansem
wynikowym czyli rachunkiem wynikéw, przez
ktéry rozumiemy zestawienie nakladéw i dochodow
(wplywoéw) przedsiebiorstwa za pewien okres czasu,
np. za rok operacyjny, za miesiac sprawozdawczy
lub tp.

]ak Z PoOWyZszego wynixka bilans majatkowy jest
pojeciem. statycznym, quu]qcym stan majatkowy
przedsiebiorstwa na pew1en moment, podczas gdy ra-
chunek wynikéw jest pojeciem dynamicznym, ujmu-
jacym gospodarke przedsiqbiorstwa wjej rozwoju
za okres sprawozdawczy.

Bilans wynikowy zestawia sig podobme jak majat-
kowy w formie rachunku dwustronnego, ktérego stro-
na lewa obejmuje koszty poniesione na produkcje
zrealizowana w okresie sprawozdawczym, za§ strona

prawa podaje warto§é realizacji czyli wplywéw za

sprzedang produkcje. W wypadku, gdy realizacja
w okresie sprawozdawczym przewyzsza warto$é
nakladéw (kosztéw), poniesionych na wytworzenie
zrealizowane]j produkcji wyrobéw, uslug itp., stwier-
dzamy, ze przedsigbiorstwo wygospodarowalo zy sk;
warto$¢ jego wprowadzamy do pozycji koncowej stro-

Rachunek wynikow

ny lewej (nakladéw). Natomiast warto$¢ nadwyzki
kosztéw nad wplywami za dany okres sprawozdaw-
czy stanowi strate przedsigbiorstwa, ktéra wpisu-
jemy do pozycji koficowej strony prawej (wplywéw)
rachunku wynikéw. W obu wypadkach suma strony
prawej jest rowna sumie strony lewej, czyli wartosci
obu stron rachunku wynikéw bilansuja sig.

Z rozwazan naszych wynika, ze do obliczenia zysku
(straty) w przedsigbiorstwie dochodzimy dwiema dro-
gami. Z jednej strony w bilansie majatkowym poréw-
nujemy warto$¢ sktadnikéw majatkowych istniejacych
w przedsigbiorstwie na koniec okresu sprawozdawczego
z wartoécia Zrédel ich pokrycia (funduszéw wlasnych
i obcych i rbinica miedzy tymi warto$ciami
stanowi zysk wzglednie strate przedsiebiorstwa. Z dru-
giej strony dochodzimy do tej samej wartoéci w ra-
chunku wynikéw w wyzej opisany sposob, a mianowi-
cie ustalajac rdéinice migdzy nakladami a dochodami
za dany okres sprawozdawczy.

Rachunek wynikéw obejmuje calg dzialalnoéé
pnzedsiqbiorstwa a wiec nie tylko dzialalnoéé opera-
cyjna, produkcyjna,, lecz réwniez inne rodzaje dzia-
falno$ci, np. zwiazana ze sprzedazq towaréw handlo-
wych czy tez pozaoperacyjng (utrzymanie domdéw
mieszkalnych itp).

Ponizej podajemy najogdlniejszy schemat rachun-
ku wynikéw:

Naktady za okres od 1.1.
Koszt wlasny zrealizowanej produkcji 10.000.—
Zysk 2000.—
Naklady dzialalno$ci pozazakiadowej 600.—

12.600.—

W panstwowych przedsigbiorstwach produkcyjnych
zestawia si¢ rachunek wynikéw mna dwéch wzorach,
a mianowicie:

1. na wzorze P-24, zawierajacym normalny, syn-
tetyczny rachunek wynikéw oraz

2. na wzorze P-28, przedstawiajacym analityczny,
tzw. poréwnawczy rachunek wynikéw.

Dla latwiejszego $ledzenia toku naszych rozwazan
wskazane jest, aby czytelnik mial przed soba oba wzo-
ry rachunku wynikéw, jak réwniez w miarg postgpu
naszych wywodéw — dalsze wzory, dotyczace sprawo-
zdawczo$ci wynikow.

Rachunek wynikéw przedstawiony na wzorze P-24
odbiega czeciowo od wyzej podanego schematu, za-
chowujac jednak ogdlng zasade¢ jego sporzadzania.

* ,Poligrafika® Nr. 1/52.

przedsicbiorstwa

do 31.1.1951 Dochody
Warto$¢ sprzedazna zrealizowanej produk. 12.000.—
Dochody dzialalnoéci pozazakladowej 600.—

12.600.—

Odrebnosé tego wzoru polega przede wszystkim na
tym, ze w jego pozycjach figuruje nie tylko realizacja
z poszczegdlnych rodzajéw dzialalnoSci przedsiebior-
stwa (z produkcji podstawowej, pomocnicze]j itp.) i od-
powiadajacy jej koszt wlasny, lecz w rubrykach kof-
cowych tego wzoru uwidocznione sa wyniki czeéciowe
kazdego rodzaju dzialalnosci, a wigc zysk lub strata
na produkcji podstawowej, pomocniczej i in. Osta-
teczny wymnik (zysk lub strate mnetto) ustala si¢ w po-
zycji kohcowej wzoru P-24, jako réinice (saldo) mig-
dzy powyiszymi zyskami i stratami szczegélowymi.

Poza tym z uwagi ma zasady.obowiazujacego sy-
stemu finansowego podatek obrotowy jest wyodr ¢-
bmiony zkosztu wlasnego realizacji i figuruje w od-
rebnej rubryce rachunku wynikéw. (Rubryki, dotycza-
ce réznic wyréwnawczych, sa nieaktualne w przemyséle
graficznym.)
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Przegladajac wykaz rodzajéw dzialalnoéci przed-
sigbiorstwa, ktére znajduja swe odbicie na rachunku
wynikéw, mozna je ujaé w nastgpujace grupy:

‘1. Dzialalnoé¢ produkcyjna, obejmujaca produk-
cje podstawowa, stanowiaca gléwny rodzaj dzialal-
no$ai produkcyjnej przedsigbiorstwa -— w przemysle
graficznym druk gazet, ksigzek i akcydenséw, produk-
cje¢ pomocnicza np. produkcje czcionek przy drukarni,
ustugi odplatne czyli §wiadczone odplatnie przez przed-
sigbiorstwo osobom trzecim, ustugi warsztatéw repera-
cyjnych, autotransportu itp., nastepnie odpadki wartos-
ciowe (i braki) powstate np. przy produkcji kartonazo-
wej (odnoénie odpadkéw warto$ciowych produkeji gra-
ficznej patrz nizej) na koniec produkcjg wyrobéw po-
wszechnego uzytku, wytwarzanych z odpadkéw (np.
wyrdb noteséw, kalendarzykéw itp.),

- 2. dzialalnoé¢ w zakresie inwestycji i remontéw
kapitalnych, wykonywanych w okresie sprawozdaw-
czym przez przedsiebiorstwo sposobem gospodarczym,

3. dzialalno§¢ pozazakladowa, a wigc zwiazana
z utrzymaniem doméw mieszkalnych, gospodarki rolnej
czy tez ogrodniczej itp.

4. sprzedai towaréw handlowych.

Osobng pozycje stanowia ,,Straty i zyski nadzwy-
czajne”. Celem tej pozycji jest wyeliminowanie z kosz-
tu wilasnego produkcji (lub innej dzialalnoéci), a w na-
stepstwie tego i z realizacji, obcy ch im skladnikéw,
jak np. nakladéw dotyczacych lat ubieglych, strat
zwigzanych z magazynowaniem materialéw 1 wyrobow
(manko) i in. oraz zyskéw z powyiszych tytulow.

Na marginesie sprzedazy towaréw handlowych za-
znaczy¢ nalezy, ze w iprzemyséle graficznym ten rodzaj
dzialalno$ci obejmuje z jednej strony mniej lub wigcej
sporadycznq sprzedaz materialéw (zbednych, zgloszo-
nych do uplynnienia itp.), z drugiej — sprzedaz pa-
pieru, kartonu i tektury, zuzywanych przy wykony-
waniu zleceh w ramach produkcji $ciSle graficznej
z wylaczeniem produkcji kartonazowej). Stad tez
sprzedaz odpadkow, powstalych przy wykonywaniu

Remanent poczatkowy
| produkeji w toku itp. ||

produkcji graficznej, traktuje si¢ réwniez jako sprze-
daz towaréw handlowych.

Wyzej opisane pozycje rachunku wynikéw otrzy-
mujemy — poprzez odno$ne konta ksiggowoéci wyni-
kéw — z zestawienia zbiorczego zlecen wykonanych
i zafakturowanych w okresie sprawozdawczym (tzw.
zbiornika zlecen ukonczonych). Dotyczy to realizacji
produkcji i1 towaréw handlowych. Dane wynikowe
o robotach kapitalnych, wykonywanych sposobem
gospodarczym oraz o dzialalno§ci pozazakladowej
czerpiemy z odnoénych rubryk arkusza rozliczeniowego
kosztéw oraz — odnoénie wplywéw z dziatalnosci
pozaoperacyjnej — wprost z odpowiednich kont ksie-
gowosci wynikéw, ktéra ewidencjonuje réwniez wy-
zej wzmiankowane ,straty 1 zyski nadzwyczajne‘.

Odmiana normalnego rachunku wynikéw jest wy-
mieniony ma wstepie ,,poréwnawczy rachunek wymi-
kéw* (wzér P-28). Réini sie on w budowie tym od
wyzej opisanego, ze podaje koszt wlasny zrealizowa-
nej produkcji, ustalony droga poséredmnig, mia-
nowicie droga odjecia od sumy makladéw okresu
sprawozdawczego, powigkszonej o wartoéé stanu (re-
manentu) poczatkowego produkcji w toku (ewentualnie
réwniez wyrobéw gotowych, odpadkéw wartoéciowych
itp.) —

a) warto$ci rob6t w toku (i ewentualnych dal-
szych remanentéw), obliczonej na koniec okresu spra-
wozdawczego oraz

b) kosztu wlasnego robét kapitalnych, wykonanych
sposobem gospodarczym 1 innych efektéw dzialalnoéci
przedsigbiorstwa o charakterze nieprodukcyjnym (np.
kosztéw  przestojéw nadzwyczajnych, dzialalnosci
pozazakladowej).

Réznica migdzy powyzszymi wartoSciami stanowi
koszt wilasny zrealizowanej produkcji.

Powyiszy sposéb jego obliczenia na ,,poréwnawczym
rachunku wynikéw* moina przedstawi¢ — jezeli cho-
dzi o przemyst graficzny — za pomoca nastepujacego
schematu:

Naklady poniesione w okresie sprawozdawczym
(rozliczone na arkuszu rozliczeniowym kosztow) ]

i Koszt wlasny zrealizowanej produkeji
(czyli zlecen zakonczonych i zafaktur.)

Na marginesie powyzszego zaznaczy¢ naleiy, ze
z uwagi na specyficzne wilaSciwoéci produkcji graficz-
nej ksiggowo$¢ produkcyjna tej braniy rozréznia za-
sadniczo tylko dwa stadia wykonania produkcji: pro-
dukcje w toku (zlecenia nieukonczonego) oraz zreali-
zowang produkcje gotowa (zlecenia zakohczome i za-
fakturowane), przy czym punktem rozstrzygajacym
o przynalezno§ci produkcji do danego stadium jest
moment zafakturowania zlecenia w pelni wykonanego.

Zarbéwno normalny, jak réwniez poréwnawczy ra-
chunek wynikéw podaja warto$ci planowane po-
szczegblnych pozycji, a wigc w poréwnawczym rachun-
ku — wartoéci nakladéw, remanentéw, realizacji
i warto§¢ ostatecznego wyniku dzialalno$ci przedsig-
biorstwa.

Skonstruowany w wyzej opisany sposéb wzér P-28
daje duze mozliwoéci w zakresie analizy poréwnawcze]
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nieprodukcyjnej prod. w toku itp.

wykonania z warto§ciami planowanymi oraz ich wza-
jemnego stosunku.

Oméwiwszy obie formy zestawiania rachunku wy-
nikéw, stosowane w sprawozdawczoéci, zaznajomimy
si¢ z kolei najogélniej z materialami sprawozdawczy-
mi, stanowiacymi rozwinigcie liczb syntetycz-
nych, podanych w obu powyzszych wzorach.

Blizsze wyszczegdlnienie pozycji ,,naktady* porédw-
nawczego rachunku wynikéw jest zawarte w czeéci 11
wzoru P-25 | sprawozdania z wykonania planu na-
ktadéw i kosztéw*; obejmuje ona szczegélowy wykaz
rodzajowy nakladéw przedsigbiorstwa z naste-
pujacym rozroznieniem:

1) naklady, objete planem rocznym oraz czescia
planu rocznego, przypadajaca za okres od poczatku
roku do konca okresu sprawozdawczego,



2) naklady ,wykonane* w okresie sprawozdaw-
czym,

3) naklady ,,wykonane“ od poczatku roku do kon-
ca okresu sprawozdawczego, oraz

4) procenty wykcnania planu.

Celem umozliwienia wladciwej oceny stopnia (pro-
centu) ,,wykonania“ poszczegolnych nakladéw w sto-
sunku' do ‘ich wartoéci planowanych podane jest
w czesci I omawianego wzoru (P-25) szereg danych,
dotyczacych” wartoéci produkcji (w cenach niezmien-
nych, biezacych i zbytu) oraz procent wykonania pla-
nu produkcyjnego w tych wartosciach.

Poréwnujac procent wykonania poszczegélnych na-
ktadéw z procentem wykonania pianu stwierdzamy,
czy i o ile dany naktad wykazuje przekroczenie,
nieuzasadnione wzrostem produkcji. W wypadku, gdy
zachodzi ta ewentualno$é, szukamy przyczyn przekro-
czenia, aby méc przedsigwziaé na przyszto$¢ §rodki za-
pobiegawcze przeciw nieuzasadnionemu wielko$cig
produkcji- wzrostowi nakladow.

Przy analizowaniu poszczegélnych nakladéw trzeba
jednak zdawaé sobie sprawe z tego, ze ich wielko§¢ nie
zawsze pozostaje w stosunku proporcjonalnym do
wielkoéci wykonanej produkcji. Pewne naklady, np.
podatki, umorzenie $rodkéw trwalych, w przewazinej
mierze pensje 1 szereg innych nakladéw jest niezalezny
od stopnia wykonania planu produkcyjnego. W zwiaz-
ku z tym stwierdzié nalezy, ze analiza nakladéw, prze-
prowadzona na podstawie wzoru P-25 ma charakter
ogdlny; zadaniem jej jest sygnalizowanie powaznych
odchylen wykonania od planu nakladéw. Dokladniej-
sza analize nakladéw rozliczonych juz na miejsca
powstawania kosztéw czyli wydzialy przeprowadza
sie na arkuszu rozliczeniowym kosztéw. Budowg tego
arkusza jak réwniez wyzej wzmiankowanego, zbior-
nika zlecen ukonczonych, oméwiliémy w ,,Poligrafice®
Nr. 3/51. Natomiast w numerze 6/51 naszego czaso-
pisma podaliémy przyklad analizy przyczyn niewyko-
nania akumulacji w zakladzie graficznym, a w nume-
rze 4/51 — przyklad szczegélowej analizy kosztow po-
jedynczego procesu produkcyjnego drukarni w opar-
ciu o arkusz rozliczeniowy kosztow.

Tyle o stronie analitycznej sprawozdawczo$ci wy-
nikow. Z kolei oméwimy pobieznie pozostale zagadnie-
nie zwiazane z kontrola kosztéw i wynikéw przedsig-
biorstwa.

Remanenty rob6t w toku, {igurujace w poréwnaw-
czym rachunku wynikéw sa = oparte  na okre-
sowym, najczeéciej kwartalnie sporzadzanym spi-
sie rob6t w toku na podstawie arkuszy zbior-
czych poszczegdlnych zlecen nie ukonozonych do ostat-
niego ‘dnia okresu- sprawozdawczego. Nalezyte rozli-
czenie rob6t w toku jest szczegblnie wazne z uwagi na
to, ze ich warto$¢, ustalona na podstawie powyzszych
spisdbw, wyznacza warto§¢ kosztu wlasnego realizacji,
a w nastepstwie tego warto§¢ akumulacji. Fal-
szywie ustalona warto§¢ rob6t w toku moze pociagnaé
za sobg wykazanie przez przedsigbiorstwa w ciagu ro-
ku nierealnie wysokiej akumulacji, a co za tym idzie
odprowadzanie de budzetu nadmiernych kwot tytu-
tem podatku obrotowego. Pozbawia to z jednej stro-

Walbrzyskie Zaklady Graficzne ,Kalkomania«

Zespol ZMP-owca Ob. Balcera — przodownika pracy zobo-
wiqzal sie ku czci Swieta Narodowego 22 lipca wykonaé
plan lipcowy do dnia 24 lipca.

(Zdjecie przedstawia moment skladania Ob. Balcerowi
(w $rodku) gratulacji z powodu wykonania planu czerwco-
wego do dnia 20.6.52; Ob. Balcer zobowiqzal si¢ plan ten
wykonaé do 25.6.52, dzigki jednak przemyilanej organizacji
pracy wykonal go o 5 dni wczesniej).

ny przedsigbiorstwo jego $rodkéw obrotowych, a z dru-
giej — zmusza do korzystania z kredytéw bankowych
na ponadnormatywne zapasy, co pociaga za soba do-
datkowe mnaklady na odsetki bankowe.
Uzupelnieniem wyzej przedstawionych elementéw
sprawozdawczoéci wynikowej przedsigbiorstwa jest:

1. ,Sprawozdanie z wykonania planu obnizenia
kosztéw* (wzér P-26) oraz

2. Kalkulacje jednostkowe wazniejszych wyrobdéw
(proceséw).

Pierwsze z nich zawiera wyceng produkcji pordw-
nywalnej, wykonanej w okresie sprawozdawczym,
przez elementy kosztu wlasnego:

a) faktycanego ubieglego roku,

b) planowanego na rok biezacy oraz

c) faktycznego za okres objety sprawozdawczoécia.

Réznica migdzy warto$ciag produkcji poréwnywal-
nej wyceniona po koszcie planowym, a wycenag po
koszcie nzeczywistym okresu sprawozdawczego stano-
wi obmnizke (zwyzke kosztéw) w stosunku do pla-
nu; jest ona podana w % w pozycji 9 wzoru P-26.
W zwiazku z poWwyzszym przypominamy, ze w produk-
cji grafioznej przedmiotem poréwnywalnoéci moga byé
w obecnych warunkach tylko koszty wlasne poszcze-
golnych proceséw produkcyjnych. Koszty jednostkowe
najwazniejszych z nich w ujeciu poszczegblnych ich
elementéw (robocizna bezposrednia, koszty wydziato-
we, koszty ogélnofabryczne) stanowig tre$¢ ostatniego
skladnika sprawozdawczo$ci wynikowej — kalkulacji
jednostkowych wazniejszych wyrobdéw.

Mgr Michat Zembaty

29



Organizacja bezpieczenstwa i higieny pracy
w zakladach graficznych*

W wyniku przemian spoleczno-politycznych stwo-
rzone zostaly w Polsce Ludowej wszelkie warunki dla
bezpiecznego i zdrowego wykonywania pracy zawo-
dowej. Ustawodawstwo pracy reguluje coraz to szer-
szy zakres zagadnien zwiazanych z bezpieczefistwem
i higieng pracy. Na bazie obowiazujacych ustaw po-
wstaja szczegdlowe przepisy, okredlajace konkretne
zadania aparatu administracyjnego i organéw spo-
tecznych w zakresie poprawy warunkéw pracy
w mnaszych przedsiebiorstwach. Powaznym krokiem
w zakresie dalszej poprawy warunkéw pracy w
drukarniach  jest rozporzadzenie Prezesa Rady
Ministréw i Ministerstw Pracy i Opieki Spolecznej
oraz Zdrowia z dnia 22 listopada 1951 r. w sprawie
bezpieczefistwa i higieny pracy w zakladach graficz-
nych.

Warunki zdrowotne zakladéw graficznych ,odzie-
dziczonych* w spadku po gospodarce kapitalistyczne;j
byly w wielu przypadkach okropne. W ciemnych,
ciasnych, zle lub wcale nie wentylowanych pomiesz-
czeniach pracowali ludzie, wdychajac parg i pyly
metalu, a nagminny brak urzadzen zabezpieczajacych
powodowat czeste wypadki i choroby zawodowe. Wiele
z tej smutnej spuscizny zostalo zlikwidowane, w wielu
zaktadach warunki bezpieczenstwa 1 higieny pracy
ulegly zasadniczej poprawie. Rzad Polski Ludowe;j
nie szczgdzi pomocy materialnej na przeprowadzenie
potrzebnych inwestycji, a w szkolach i ma licznych
kursach ksztalcg si¢ kadry fachowcow w tej dzie-
dzinie.

Kadry stuzby bhp w naszych zakladach nie sg
zbyt liczne ze wzgledu na rozmiary wielu starych za-
ktadéw graficznych, ale ta okolicznoéé sprawia, ze
powinni to by¢ pracownicy, ktérzy potrafia pracowal
samodzielnie 1 wypelié to wielkie zadanie, jakim
jest ochrona zdrowia i zycia czlowieka. Nasi mlodzi
;,behapowcy powinni nie tylko posigé¢ znajomo$é
techniki bezpieczefistwa pracy i higieny przemyslowe]
w przemyéle graficznym, co jest bezsprzecznie zada-
niem fundamentalnym, ale muszg pozna¢ metody orga-
nizacji pracy w zakresie bhp, ustali¢ swoja pozycje
w administracji zakladu pracy oraz poznaé¢ swoje
obowiazki i uprawnienia. Tak sie, niestety, utarlo, Ze
w naszych zaktadach, tak samo zreszta jak do niedaw-
na i w innych przemyslach, ,referent bhp“ nie wy-
walozyl sobie odpowiedniej pozycji, a przez to trak-
towal swoje zajecie jako dorywcze i drugorz¢dne w
stosunku do zadah produkcyjnych.

A tak przeciez mie jest.

Pracownik bhp ma swoje wyrazne miejsce w ukla-
dzie administracji zakladu, walnie przyczyniajac sig
réwniez do sukceséw produkcyjnych.

Zadaniem niniejszego artykulu jest okreflenie po-
zycji pracownikéw bhp, omdwienie ich zagadnien i
metod pracy na tle ogblnych zadan, ktére stojg w za-
kresie poprawy warunkéw pracy przed kierownictwem
zakladoéw.

* Po niedawnej zmianie skrét brzmi bop — bezpieczen-
stwo 1 ochrona pracy.
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Zadania  personelu  iniynieryjno-technicznego.
Sciste powiazanie zagadnief bezpieczehstwa i higieny
pracy z zadaniami produkcyjnymi daje dostateczne
uzasadnienie, aby sprawami bhp zajmowali sie kie-
rowmnicy komérek produkcyjnych,
kazdy na podlegtym sobie odcinku pracy. Zgodnie ze
stosowana w przedsigbiorstwach socjalistycznych zasa-
da jednoéci rozkazodawstwa, kaidy z kierownikéw
odpowiada za caloksztatt pracy w powierzo-
nej mu komoérce, a wigc ponosi réwniez pelng odpo-
wiedzialnoé¢ za stan bezpieczefstwa i higieny pracy.

Do zadan kierowmiczego persomelu
inzynieryjno-technicznego powinny w
zakresie bhp nalezel:

1) przestrzeganie i realizowanie- przepiséw praw-
nych, instrukcji i zarzadzen wladz zwierzchnich doty-
czacych bhp,

2) ustalenie potrzeb w zakresie bhp, sporzadzanie
i realizacja plandw,

3) badanie stanu urzadzef technicznych pod wzgle-
dem techniki bezpieczenistwa i higieny pracy, prowa-
dzenie biezacej i okresowej kontroli tych urzadzen oraz
przeprowadzanie ich remontéw,

4) opracowanie instrukcji o prawidtowe] organi-
zacji pracy oraz wydawanie odpowiédnich regulami-
néow pracy z uwzglednieniem wymagan bhp,

5) prowadzenie szkolenia robotnikéw w  zakresie
bhp w miejscach pracy,

6) sprawozdawczoéé.

Wykonaniem tych zadah w calym zakladzie kie-
ruje gléwny iniynier lub kierownik techniczny jako
odpowiedzialny za produkcje. Sprawy bhp w poszcze-
gbélnych wydziatach produkcyjnych prowadza i sa za
nie odpowiedzialni kierownicy tych wydzialéw. Analo-
gicznie za stan bezpieczefistwa i higieny pracy od-
powiedzialni sa majstrowie, brygadzisci, kierownicy
transportu, magazynéw itp. na powierzonych im
odcinkach pracy. Oczywidcie nie znaczy to, ze kie-
rownik wydziatu produkcyjnego odpowiada
za wszystko, co si¢ stalo w jego wydziale. Np. za stan
urzadzen technicznych powinien odpowiadaé gltéwny
mechanik, za wypadki w transporcie — kierownik

transportu, za niewla$ciwe lub nieterminowe wykona-

nie planowych remontéw urzadzen technicznych — kie-
rownik warsztatéw naprawczych itp. Kierownik wy-
dzialu powinien z chwila spostrzezenia wadliwoéci
w pracy urzadzen technicznych natychmiast zwrécié
si¢ o usunigcie ich do- odpowiedzialnego pracownika
i przedsiewzia¢ odpowiednie érodki zapobiegawcze, a
dopiero za zaniedbanie tego obowiazku ponosi on
osobista odpowiedzialno$é. Ta sama zasada dotyczy
wspélpracy ze wszystkimi innymi komérkami organi-
zacyjnymi wewnatrz przedsiebiorstwa,

Zadania komérki bhp. Ogblny nadzér nad stanem
techniki bezpieczenstwa i higieny pracy, koordynacja
prac w tym zakresie oraz kierownictwo metodologicz-
ne naleza do komérki bhp, na czele ktérej
powinien staé technik (inzynier bhp). Komérka ta
moze by¢ jedno- lub wieloosobowa.

Zadania technika bhp w zakladzie pracy
w oparciu o powyzsze zalozenia sg nastepujace:



1) wspodlpraca przy sporzadzamiu planu nakladéw
na bhp przez poszczegdlne wydzialy, koordynacja prac
w tym zakresie oraz uzgadnianie caloci planu z ko-
mérka planowania i spolecznymi organami ochrony
pracy, dzialajacymi na terenie zakladu,

2) kontrola i sprawozdawczo$¢ z wykonania planu
naktadéw na bhp,

3) kontrola wykonywania przez kierownikéw tech-
nicznych przepiséw ustawodawstwa pracy,

4) kontrola stanu urza,dzen technicznych pod wzgle-
dem bhp,

5) analiza organizacji pracy i badanie przebiegu
proceséw technologicznych pod katem ich oddzialy-
wania na organizm ludzki oraz opracowywanie odpo-
wiednich przepiséw wewngtrzno-porzadkowych w za-
kresie bhp,

6) organizacja propagandy i szkolenia zalogi w za-
kresie bhp oraz prowadzenie wymiany do§wiadczen
miedzy wydzialami wewnatrz zakladu i miedzy za-
kltadami na tym odcinku,

7) prowadzenie zbiorczej statystyki wypadkow,
choréb zawodowych, analiza przyczyn i opracowywa-
nie wnioskéw zmierzajacych 'do ich zlikwidowania,

8) opiniowanie projektéw budowy pomieszczen i

urzadzen technicznych pod wzgledem zaspokojenia

wymagan bhp oraz udzial w przyjmowaniu nowych
budynkéw i urzadzen,

9) konsultowanie personelu kierowniczego i meto-
dologiczne kierowniotwo caloécig prac w zakresie bhp.

Wspdtpraca technika bhp z pozostalym personelem
kierowniczym. Wykaz powyzszych czynnoSci, wyzna-
czajacych zakres dzialalno§ci techmni-
ka bhp, pozwala stwierdzié, ze w niektérych przy-
padkach jest on wladciwym wykonawca lub wspédlwy-
konawca, w innych wystepuje jako inicjator, organi-
zator lub czynnik nadzoru wewngtrznego, dzialajacy
z ramienia kierownictwa zakladu.

Przypatrzmy sie tedy blizej zadaniom postawio-
nym przed technikiem bhp, w jaki sposéb i przy czyim
wspbludziale powinien on te zadania realizowac.
Oméwienie to jest tym bardziej potrzebne, ze dotych-
czas jeszcze w wielu naszych przedsigbiorstwach po-
zycja technika bhp nie zostala dokladnie okreslona
a zakres jego czynnoéci jest do§é przypadkowy. W nie-
ktérych przedsiebiorstwach zajmuje si¢ on wszystkimi
sprawami, dotyczacymi bezpieczenstwa i higieny pra-
cy — od planowania do zaopatrzenia i wykonawstwa
wlacznie, gdzie indziej praca jego polega wylacznie
na dozorowaniu techniki bhp, a wszystkie inne sprawy
powierzone zostaly komérkom socjalnym, szkolenio-
wym, gospodarczym 1 zaopatrzeniowym. Trzeba
stwierdzié, ze jedno i drugie postawienie sprawy jest
niewlaéciwe. Rozgraniczenie kompetencji przy wyko-
nywaniu zadah dotyczacych bhp powinno pbjs¢ po
linii zatrzymania przy techniku bhp funkcji organi-
zacji, koordynacji i kontroli, natomiast wykonawstwo
nalezy powierzy¢ edpowiednim komérkom funkcjonal-
nym i ruchowym.

Planowanie 1 kontrola wykonania planu bhp. Pra-
ce nad sporzadzeniem planu nakladéow ma
bhp w. poszczegdlnych -wydzialach produkcyjnych
naleza do kierownikéw tych ‘wydzialéw. Obowiazkiem
technika bhp jest podaé im metody planowania, wy-
tyczne do planu na dany rok i ewent. — w razie po-
trzeby — poméc przy opracowywaniu. W zakresie

planowania funkcja najistotniejszg dla technika bhp
jest koordynacja planéw, opracowanych przez po-
szczegblne komérki, ich analiza i scalenie w jeden
ogdlnozakladowy plan potrzeb w zakresie bhp, ktéry
powinien by¢ wuzgodniony ze spolecznymi organami
ochrony pracy, a nastgpnie przeslany dla ostatecznego
opracowania do komdérki planowania, sporzadzajacej
calo$¢ planu gospodarczego dla zakladu pracy.

W zwiazku z zagadnieniem planowania w zakre-
sie bhp pozostaje réwniez obowigzek systematycznej
kontroli wykonywania tych planéw w poszczegélnych
komoérkach i sporzadzanie zbiorczych sprawozdan dla
wladz nadrzednych.

Nalezy si¢ tu zastrzec, ze tak daleko posuniety
podzial zadan jest jedynie realny i celowy w duzych
zakladach graficznych, natomiast w mniejszych etato-
wy pracownik bkp powinien sam wykonywaé te czy-
nosci.

Kontrola wykonawstwa w zakresie bhp. Jak juz
-przedstawiono na wstepie odpowiedzialno§é za stan
urzadzen i budynkéw pod wzgledem bhp ponosza kie-
rownicy poszczegblnych wydzialéw. Totez kwestia
przebudowy pomieszczenr produkcyjnych, zainstalowa-
nie urzadzen zabezpieczajacych, budowa i urzadzenie
tazni, szatni, umywalek nie nalezy do obowiazkéw tech-
nika bhp. Jest on zainteresowany postgpem prac, kon-
troluje ich przebieg, wskazuje co, jak i gdzie trzeba
zrobi¢, ale wykonanie nalezy do wla$ciwych kierow-
nikéw technicznych.

Jezeli chodzi o gospodarke odzieia specjalna, to
zadaniem technika bhp jest sporzadzenie zbiorczego
zapotrzebowania, zgodnie z obowiazujacymi normami
zuzycia, ustalenie ewent. normatywu zapasu magazy-
nowego, ocena jakosci otrzymanego przydzialu odziezy
i sprzetu ochronnego, ustalenie instrukcji o ich maga-
zynowaniu i konserwacji. Samo jednak gospodarowa-
nie, a wigc wydawanie i1 przyjmowanie, prowadzenie
pralni, odkazalni i reperacji odziezy specjalnej po-
winno naleze¢ do sekcji gospodarczej.

Tak samo przedstawia sie sprawa na odcinku
utrzymania nalezytego stanu higieny pracy. Ustalenie
normatywu zuzycia mydia lub innych §rodkéw do my-
cia zgodnie z zarzadzeniami wladz naczelnych jest
obowiazkiem technika bAp, natomiast zaopatrzenie i
rozdzial $rodkéw do myc1a nalezy do sekcji gospo-
darczej. Dotyczy to réwniez punktéw pierwszej po-
mocy, apteczek, odiywiania ochronnego, przeprowa-
dzania akcji dezynfekcyjnej itd. _

W ramach wykonywania nadzoru wewngtrznego
technik bhp czuwa stale nad przestrzeganiem przez
kierownikow technicznych obowiazujacych przepisow
i zarzadzen wladz zwierzchnich i w razie stwierdze--
nia mniedociagnie¢ wystepuje do dyrektora zakladu
pracy o wydanie polecenia usunigcia tych brakéw.
Dla wykonania tych zadah powinien on systematycz-
nie sprawdzal stan bhp na wszystkich stanowiskach
pracy, przeprowadzajac obok biezacej kontroli okreso-
we ilustracje calego zakladu pracy. Przy badaniu
stanu higieny pracy powinien przeprowadzaé okresowe
ilustracje wspélnie z lekarzem przemystowym. O wy-
nikach takiej kontroli powinien by¢ powiadomiony
dyrektor, ktéremu nalezy przedlozy¢ nasuwajace sig
wnioski, dotyczace poprawy dotychczasowego stanu
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bhp. Znacznym usprawnieniem w pracy bylaby
,ksiazka zarzadzen z zakresu bezpieczenstwa i higieny

pracy®. Przyktadowo wykonany formularz takiej ksiaz-
ki wygladalby nast¢pujaco:

|- | Kto w i
‘ ykona/ Odpowie- : Data kontro-
L.p 1 Data |[Tre$é zarzgdzenia Dgg’acﬁ’ data wyko- dzialny za dPrOe(i(F’:i)Sra li wykona-
| nania wykonauie y nia
1 20.VII ‘ Przy maszynie Hala Warsztaty Kierownik J. Kozak 1.VIIL52
1952 Nr. 18 nad ko- linotypéw 30.VII. 1952 warsztatow wykonano
tlem zainstalo- ob. J. Kwit S. Sliwa
o wacé ekshaustor techn. bhp
2 22.VII | Przy maszynie Hala ma- Warsztaty | Kierownik J. Kozak 1.VII1.52
1952 { ptaskiej Nr. 4 szyn typo- 27.VII. 1952 warsztatéw wykonano
zatozy¢ ostone graficznych ob. J. Kwit S. Sliwa
z blachy na tryb techn. bhp
atakujacy (nape-
dowy)
|
it.d.

Sprawdzaniem pracy inspekcyjnej technika bkp po-
winna by¢ ksiazka protokétéw z okresowych inspekcji.
Bylaby ona réwniez podstawa do wydawania przez
dyrektora odpowiednich zarzadzen. Nazwy stosowane
dotychczas, jak i formularze sa réine, ale istotne
pozycje powinny zawierac:

1) date i miejsce inspekcji- (maszynownia, zecer-

nia, warsztaty naprawcze itp.),

2) stwierdzone braki i czas ich trwania (kiedy po-
wstaly),

3) osoby -odpowiedzialne za istniejacy stan,

4) wnioski,

5) podpis technika bkp i kierownika dzialu pracy,
w ktérym przeprowadzono lustracje.

Wyniki kazdej okresowej lustracji przeprowadzo-
nej w calym zakladzie powinny by¢ przedyskutowane
na odprawie kierownikéw technicznych, zwolanej przez
dyrektora oraz na naradach produkcyjnych.

Analiza organizacji produkcji. Istote dzialalno$ci
technika bhp, dzigki ktérej zawdzigcza on swoje klu-
czowe stanowisko w sprawach dotyczacych bezpieczen-
stwa 1 higieny pracy, stanowi mnadawanie
kierunku i wskazywanie §rodkéw do walki z wy-
padkowo$cia oraz dla poprawy higieny pracy. Zasad-
nicza metoda jaka tu mozemy poleci¢, jest staranna
i systematyczna analiza materialéw, jakimi rozporza-
dzamy, lub jezeli ich nie ma dotychczas, jakie nale-
zaloby gromadzié. Bedzie to statystyka wypadkéw,
choréb zawodowych, wyniki okresowych badan lekar-
skich. Ciekawy material mozna by otrzymaé z ambu-
lotorium zakladowego™ lub punktu pierwszej pomocy,
jezeli takie dzialajg na terenie zakladu. Technik bhAp
powinien gromadzi¢ materialy dotyczace miejsc po-
wstawania wypadkéw, maszyn lub narzedzi, przez
ktére wypadki powstaja, ze wskazaniem uszkodzonych
czebei ciala, a po ustaleniu rodzaju i Zrédta typowego
niebezpieczefistwa przedstawié do akceptacji dyrekto-
ra odpowiednie §rodki zapobiegawcze.

Zgodnie z przyjeta zasada nierozerwalnoéci zagad-
nienr bhp od produkcji stuzba bhp powinna pozostawaéd
w §cistym kontakcie z kierownikami produkcji, nie
tylko w zakresie nalezytego przygotowania urzadzeh
technicznych, ale réwniez w zakresie prawi-
dltowej organizacji pracy. Dla celéow
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usystematyzowania pracy w tym zakresie, wszystkie
roboty wykonywane w naszych zakladach nalezaloby
podzieli¢ na dwie grupy, a mianowicie:

1-sza grupa obejmuje roboty typowe, stale powta-
rzajace sig, jak np. obsluga gilotyny, odlewanie
form itp.

2-ga grupa obejmuje prace pomocnicze, powtarza-
jace si¢ rzadko i na ogdél nie wykonywane przez tych
samych robotnikow.

W odniesieniu do robét typowych, ktére wymie-
niliémy w grupie 1-szej, wystarcza z gory juz opra-
cowane stale instrukcje, gdyz znamy dostatecznie i
maszyn¢, 1 narzgdzia, i rodzaj produkcji. Instrukcja
taka bedzie wigc aktualna az do czasu zmiany jednego
z tych czynnikéw. Jezeli chodzi o prace okresowe, to
nalezy opracowaé taka instrukcj¢ kazdorazowo. Wy-
magania bhp, ktére powinny byé zachowane przy
wykonaniu tych prac, nalezy dostarczy¢ bezposrednie-
mu wykonawcy robét, a wigc majstrowi, brygadziscie
lub robotnikowi, ktéry dostal zlecenie. Idealnym roz-
wiazaniem byloby, aby obok kazdej czynnoéci, jaka
jest przewidziana w zleceniu roboczym, okresli¢ mie-
zbedne wymagania dla zachowania bezpieczenstwa
pracy.-

Za takim szozegélowym opracowaniem wymagan
bhp przed przystapieniem do pracy, np. przy okreso-
wym czyszczeniu pomieszczen, przemawia wzglad za-
sadniczej matury, a mianowicie ten, e prace te wy-
konujg najmniej wykwalifikowani robotnicy, ktérych
trzeba otoczy¢ specjalna opieka. Jest to tym
bardziej wskazane, ze przechodzgc obok najrozmait-
szych stanowisk pracy, pracujac w miejscach nieucze-
szczanych 1 czgsto stabo zabezpieczonych, robotnik taki
natrafia na wigcej Zrédel niebezpieczetistwa, niz ro-
botnik pracujacy przy nalezycie <zorganizowanym
miejscu pracy.

Nadzér zapobiegawczy. Obok nadzoru biezacego
urzadzeh bhp i organizacji pracy, stuzba bhp ma za
zadanie wykonywaé nadzér zapobiegawczy w tym za-
kresie. W tym celu technik b%p powinien obok gléwne-
go mechanika i innych wyznaczonych o0séb uczestniczy¢
przy przejmowaniu nowych urzadzeh techmicznych i
budynkéw. W przedsiebiorstwach' naszych nalezatoby
wprowadzié jako zasade, aby w kazdym nowym lub
nowouruchomionym budynku czy urzadzeniu technioz-



nicznym byly uwzgledniane wymagania bezpieczen-
stwa i Ligieny pracy przed oddaniem ich do uzytku.
~ Wyrazem nalezytego ustawienia stuzby bhp w
Zwiazku Radzieckim jest przepis, ze zaden nowy bu-
dynek ani urzadzenie techniczne nie moze byé¢ odda-
ne do eksploatacji bez uzyskania zgody inzyniera bhp.

Propaganda i szkolenie. Powaznym S§rodkiem do
walki z wypadkowoscia w rekach technika bhp jest
propaganda i szkolenie zalogi.

Jezeli chodzi o propagande, $rodki zalecane i sto-
sowane w upowszechnianiu nawykéw do bezpieczne]j
i zdrowej pracy sa réznorodne, Naleza tu kompozycje
graficzne, plakaty i napisy, zywe stowo, biblioteka
i film. W zwiazku z uzyciem plakatéw jako formy
propagandy bhp nalezy stwierdzié, ze wigkszo§é obec-
nie stosowanych kompozycji nie osiaga pozadanego
celu, gdyz przyjecie jako jedynej zasady straszenia

ludzi skutkami nieostroznoéci lub niedbalstwa, i to:

w formie odrazajacej, nie spelnia zadania postawio-
nego przed propagandg bhp. W Zwiazku Radzieckim
dawno juz skofczono z odrazajacymi i przestraszaja-
cymi plakatami, a i u nas nalezaloby przysta,plc do
uzdrowienia na tym odcinku. Plakat powinien przede
wszystkim uczyé. Zamiast pokazywania pokaleczornego
czlowieka, nalezy pokazad, Jak trzeba pracowac aby
uniknaé wypadku, przypomnie¢ jakie czynnosci zapo-
biegawcze nalezy wykonaé, jakich ruchéw nalezy uni-
ka¢, aby nie ulec wypadkowi 1tp Za tematykq do pla—
katéw moze sluzyc tre$¢ haset i napiséw, zawieraja-
cych krétkie i jasno sformulowane nakazy lub zakazy,
zwigzane z utrzymaniem bezpieczenstwa i higieny pra-
cy, np.: ,Palenie wzbronione®, ,,Uwaga! Wysokie
napigcie”, ,,Przed rozpoczeciem pracy wléz kombine-
zon‘, ,Nie zdejmuj oslony w czasie ruchu maszyny*,
»Przed wlaniem metalu osusz forme* itp. Napisy te
powinny by¢ ustawione w widocznym punkcie w stre-
fie zagrozenia lub przed wejéciem w te strefe. W od-
niesieniu do jplakatéw obowigzuje jednak zasada czes-
tej zmiany miejsca ich ustawienia, a jeszcze lepiej —
zmiana kompozycji, gdyz po pewnym czasie kazdy,
nawet bardzo udany plakat, powszednieje, nierzadko
pokryje sie kurzem i nie spelni swojego zadania. Tech-
nik bhp czuwaé wigc musi, aby propaganda byla zywa
i aktualna.

Do obowiazkéw technika bhp nalezy réwniez orga-
zowanie szkolenia zalogi w zakresie bhp. Zgodnie z
zarzadzeniami wladz naczelnych wszyscy robotnicy
w naszych przedsiebiorstwach powinni by¢ zapoznani
z wymaganiami w zakresie bezpieczenstwa i higieny
pracy. W oparciu o ramowa instrukcj¢, wydana przez
Panstwowa Komisj¢ Planowania Gospodarczego, Cen-
tralny Zarzad Przemystu Graficznego powinien opra-
cowa¢ instrukcje branzowa, a technik bhp przystoso-
wal ja do konkretnych warunkéw technicznych, wy-
stepujacych w jego zakladzie pracy. On tez powinien
zapewni¢ odpowiednie przygotowanie dla instrukto-
réw, ktérzy beda przeprowadzaé szkolenie w posz-
czegélnych wydzialach produkcyjnych. Instruktorzy ci
powinni si¢ rekrutowaé nie tylko z majstrow, ale i z
robotnikéw do$wiadczonych w zawodzie, majacych
dlugoletnia praktyke.

Bhp a wspoizawodmclwo pracy: Przestrzegame
zasad bezpieczenstwa i higieny pracy powinno byé
wlaczone jako konieczny warunek do zobowiazan, po-
dejmowanych przez robotnikéw we wspétzawodnictwie

pracy indywidualnym, mu:dzywydzxalowym i mlqdzy-
zakladowym.

Zasada S§cistego powiazania zagadnieh bhp ze
wspéizawodnictwem pracy jest konsekwentnie realizo-
wana w Zwigzku Radzieckim. XII' Plenum Ceniralnej
Rady Zwiazkéw Zawodowych ZSRR w 1944 r. wydalo
zalecenie, aby przy podsumowywaniu wynikéw wspél-
zawodnictwa pracy brano pod uwage, w jakim stopniu
wykonuje si¢ przepisy bhp. Analogicznie nalezaloby
postawi¢ to zagadnienie i w mnaszych przedsigbior-
stwach.

Moment przestrzegania warunkéw bezpieczenstwa i
higieny pracy powinien znalezé swéj wyraz zaréwno

przy ustalaniu warunkéw wspétzawodnictwa, jak i przy

ocenie jego wynikéw. Przy ustalaniu warunkéw (wy-
tycznych) wspdlzawodnictwa, np. o zwigkszenie ilo$ci
produkcji lub poprawe jakoéci, nalezy jako konieczny
warunek dodaé — przestrzeganie przepisow dotycza-
cych bezpieczenstwa i higieny pracy.

Zagadnienie bhp zostalo dobrze zrozumiane i
uwzglednione w wytycznych wspélzawodnictwa, opra-
cowanych przez pracownikéw Krakowskiej Drukarni
Prasowej, ktére po uzyskaniu aprobaty Zarzadu Glow-
nego Zwigzku Zawodowego powinny by¢ wprowadzo-
ne w calym przemyéle poligraficznym. - ’

Moment przestrzegania warunkéw. bhp powinien
by¢ réwniez mocno podkre§lony w zasadach begda-
cych podstawa do obliczania wynikéw wspélzawod-
nictwa. Zastrzezenie takie mozna by np. sformutowaé
nastepujaco: ,,pracownicy, ktérzy poprawili jako§é
produkcji i przekroczyli normy produkcyjne, ale wy-
rzadzili szkody gospodarce narodowej przez spowodo- -
wanie strat majatkowych w sprzgcie i materialach
lub w nieszczg§liwych wypadkach przy pracy, mie
utrzymali czystoSci miejsca pracy lub nie przestrzegali
dyscyplmy pracy nie moga by¢ wyrdznieni ani na-
grodzeni.”

Poniewaz ostateczna ocena wynikéw wspolzawod-
nictwa w calym zakladzie nalezy do Komisji Oceny
Wynikéw Wspédlzawodnictwa, rada miejscowa powin-
na powolaé do niej réwniez technika bhp, dla oceny
osiagnig¢ lub zaniedbania w zakresie bhp.

Jest rzecza oczywista, ze wobec rdznorodnosci
rozmiaréw naszych przedsiebiorstw trudno bedzie po-
dany cpis czynnoéci 1 okre$lenie pozycji technika bhp
zastosowal w niezmienionej formie w kazdym z za-
ktadéw. Staraliémy si¢ jednak wylowié¢ zagadnienia
najbardziej typowe i poda¢ ich rozwiazanie w warun-
kach, jakie powinny istnieé.

Mgr Zygmunt Koryzna

»Peligrafika« po cenie ulgowej dla czlonkéw
Kota Poligrafow

Naczelna Organizacja Techniczna — Administracja Cza-
sopism Technicznych zawiadamia wszystkich czytelnikéw
naszego czasopisma, bedacych czlonkami Kola Poligraféw
przy SIMP-ie, ze poczawszy od 1 lipca br. uprawnieni sa
do ulgowej prenumeraty ,,Poligrafiki®. Ulgowa prenumerata
roczna (dwumiesiecznika) tvynosi 18.— zt, péiroczna
9.— zl. » ¥ ) i

Prosimy lerenowe Zarzady Kota Poligraléw o systema-
tyczne prowadzenie akcji, zmierzajacej do zwigkszenia czy-
telnictwa pism fachowych wérdéd drukarzy.
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7 NASZYCH DOSWIADCZEN

Wiecey troski o kadry

Wraz z szybkim rozwojem naszego Zycia gospo-
darczego coraz bardziej staje si¢ palgca kwestia od-
powiedniej gospodarki kadrami.

Polska Zjednoczona Partia Robotnicza szczegdlny
nacisk kladzie na zagadnienie szkolenia kadr przemy-
stowych. Pamictamy wszyscy wskazania plynace z re-
feratu tow. Bieruta na IV Plenum KC PZPR: jak
najwigcej robotnikébw wysuwad na stanowiska kierow-
nicze, ale zadnego bez przeszkolenia. Pamigtamy te
wskazania, ale czy i jak je realizujemy?

W przemyéle graficznym szkolenie mlodych
nowych kadr fachowcéw przechodzi fazy zmian orga-
nizacyjnych w poszukiwaniu jak najlepszych form
i programéw nauczania. Jakkolwiek wiec szkolenie to
nie przebiega jeszcze w sposéb zadowalajacy, to jed-
nak wida¢ tu troske wladz centralnych, a liczne glo-
sy z terenu $wiadcza o narastajacym zainteresowaniu
tym zagadnieniem. Mozna wigc stwierdzié, ze na od-
cinku szkolenia mlodziezy realizujemy wskazania, wy-
nikajace z programu naszej Partii i potrzeb gospodarki
narodowej.

Znacznie gorzej jednak przedstawia sie nasza
praca na odcinku doszkalania fachowcéw
i awansowanych spoéréd nich kierownikéw dzialéw,
zakladéw, przedsiebiorstw.

Centralny Zarzad Przemystu Graficznego poprze-
stal na tym odcinku na zorganizowaniu technikum
dla dorostych w kilku miastach wojewddzkich oraz na
formalnym zorganizowaniu egzaminéw dla majstréow
przemystu graficznego. Dalsza troske o ten odcinek
pozostawiono dyrekcjom technikuméw i dyrekcjom
przedsigbiorstw w terenie. A stanowiska kierownicze
w przedsigbiorstwach zajmuja przewaznie ludzie nie
szkoleni przez nikogo, majacy wprawdzie duzy zasdb
wiadomo$ci zawodowych, a czgsto 1 praktyki na sta-
nowiskach kierowniczych, ale nie umiejacy realizowaé
zagadnien szkolenia nowych kadr. Stad tez wynika, ze
nie sa oni zdolni do wywierania odpowiedniego wply-
wu na poziom nauki w technikumach, do mobilizowa-
nia zalég wokét zagadnienia doszkalania. Tym samym
nie sa zdolni do udzielania konkretnej pomocy dyrek-
cjom technikuméw i osiagnigcia pelnej realizacji za-
dan, stawianych tym uczelniom.

Pierwsza trudno$¢ dla technikuméw wynika juz
w okresie naboru stuchaczy. CZPG oglasza termin wpi-
séw oraz wzywa dyrekcje do przeprowadzenia akeji
uswiadamiajacej wéréd pracownikéw. Dyrekcje tere-
nowe w sposéb przewaznie formalny apel ten wyko-
nuja, informujac zalogi i zache¢cajac do wstepowania
na uczelni¢. Zarazem jednak pracownicy dowiaduja
sig, ze trzeba zlozy¢ egzamin wstepny pisemny i ustny
z kilku przedmiotéw podstawowych. Egzamin ten od-
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strasza wielu kandydatéw, gdyz dotychczas nie zor-
ganizowano dla nich w zadnej formie przygotowania
do egzaminu wstepnego. Wielu z pracownikéw nabylo
w szkole podstawowej pewien zaséb wiadomoéci ogol-
nych i teoretyczno-zawodowych, lecz w. latach péz-
niejszych zapomnieli o nich, totez egzamin wstepny
urasta u nich do powainego problemu.

Te zapore mozna 1 nalezy usunal przez zorgani-
zowanie pomocy maukowej w okresie poprzedzajacym
wpisy na nowy rok szkolny. CZPG winien opracowad
skrypty pytan dla kandydatéw do technikumu i roze-
sta¢ je dyreckcjom z poleceniem zorganizowania kursu
wstepnego 15 — 20-godzinnego, ktéry odé$wiezylby
w pamigci nabyte dawniej wiadomos$ci 1 czebciowo je
uzupelnil. Wéwczas wzroénie zainteresowanie nauka
wéréd zalogi, gdyz konkretna pomoc w przygotowa-
niu bedzie lepszym czynnikiem mobilizujacym, niz sa-
me slowa zachety.

Kurs wstepny przyniesie réwniez dalsze korzys$ci.
Kierownictwo technikumu juz podczas kursu wstepne-
go zorientuje si¢ w poziomie sluchaczy, a zesp6l kandy-
datéw wyréwna nieco swéj poziom. To za§ pozwoli na
pelne rozwinigcie programu nauczania od pierwszych
dni trwania roku szkolnego, pozwoli na unikniecie za-
hamowan w nauczaniu z powodu stwierdzania brakéw
juz w toku nauki, pozwoli na podniesienie poziomu
nauczania w samym technikum.

Powainym zaniedbaniem jest réwniez fakt, ze za-
gadnienia technikuméw przewaznie pomijane sg na od-
prawach dyrektoréw przedsigbiorstw, organizowanych
przez CZPG. A bez mobilizacji samych dyrektoréw
do roztaczania troski o kadry trudno oczekiwaé do-
datnich wynikéw w terenie. Totez zdarzaja sie nawet
takie wypadki, ze dyrekcje przeszkadzaja stuchaczom
technikumdw, zatrudniajac ich na druga zmiane lub
w godzinach nadliczbowych, wysytajac na urlop w cia-
gu roku szkolnego, wzbraniaja si¢ dawaé urlopy egza-
minacyjne itd.

Jak jui wspomniano, technikumy posiada kilka
miast wojewddzkich. A w innych o$rodkach tez sa jed-

nostki chetne do nauki 1 tez sa potrzebne ka-
“dry. - Dotychczas nie wida¢ zadnego zaintereso-
wania tymi innymi ofrodkami 1 tymi ludZmi.

W tych mniejszych o$rodkach nie moina orga-
nizowaé szkol, trudno byloby nawet organizowad
kursy miejscowe. Ale istnieje mozliwo§¢ i konie-
czno§¢ zorganizowania przez CZPG dlugotermino-
wych kurséw korespondencyjnych w oparciu o ma-
terial przerabiany w technikum. Dla mniej zaawanso-
wanych moina zorganizowal réwniez koresponden-
cyjny kurs wstepny. Przykladem moga tu byé kursy
Wszechnicy Radiowej, dajace doskonale wyniki,



Matoudana dotychczas préba podniesienia kwali-
fikacji kadr byly przeprowadzane ostatnio egzaminy
dla majstréw przemystu graficznego. Na zarzadzenie
CZPG odbyly si¢ jui trzy tury tych egzaminéw. Z po-
przednich dwu tur wysnuliémy pewne wnioski 1 spo-
strzezenia, o ktérych pisaliémy w nrze 6/51 naszego
pisma. W czasie trwania 3-ciej tury stwierdzili$my
jednak, ze braki i bledy istnieja nadal, a powazniej-
szej poprawy nie widaé.

Egzaminy trzeciej tury odbyly si¢ w kwietniu br.
w dwu oérodkach — Krakowie dla wszystkich technik

druku oraz. warsztatéow napraw maszyn, a w-Toruniu
dla 1ntrohgat0r0w oraz fabryk pomocniczych.

Do egzaminéw w Krakowie zgloszono 96 kandy-
datéw, przybylo jednak tylko 79. Juz sam brak 17
kandydatéw §wiadczy o niepowainym traktowaniu
egzaminéw przez niektére przedsigbiorstwa. Dotyczy
to w pierwszym rzedzie Drukarni im. Rewolucji Paz-
dziernikowej w Warszawie, ktéra poczatkowo zglosila
9 kandydatéw, wytypowala 6, a nie przyslala zadnego.

O poziomie kandydatéw z poszczegdlnych o$rodkéw
najlepiej $wiadcza noty, uzyskane w 3-ciej turze egza-
minéw w Krakowie:

. ) Ilosé Bieglosé N . Organizacja Spoleczna rola
Wojewodztwo Kand. praktyczna Technologia { pracy majstra
Noty * | | 51 4|8 |2 |5 |4|8|2|5|4|383|2|5|4]|8]2
Gdafisk . « . . . . . . . . 2 | 1|1 1] 1 2 ' 1] 1
Katowice . . . . . . . . . 11 3 7 1 2 6 3 1 5 4 1 7 3 1
Krakéw . . . . . . . . . 19 6|12 1 7 9 2 1 6 7 5 1 6 8 4 1
k6dz. . . . . o o o oL 15 3 7 4 2 9 3 1 2 4 5 4 1 5 5| 4
Olsztyn. . . . . . . . . . 2 2 2 111 1] 1
Opole . . . « v v v . v, 2 | 1] 1 1] 1 111 1] 1
Poznan . . . . . . .« . . . 9 2|7 4 4 1 1 6 2 2 4 3
Rzeszow . . . . . . . . . 2 2 1 1 - 1 1 1 1
Warszawa. . . . . . . . . 12 |+ 1 9 2 3 5 3 1 1 3 6 2 2 2 5 3
Wroctaw . . . . . . . . . 5 4 1 3 2 2 3 4 1
Ogélem . |79 [17]50 11] 1]2 |88|17] 4|13]31]26| 9|14 ]33] 2210

* Noty: 5 — bardzo dobry, 4 — dobry, 3 — dostateczny,

Zestawienie powyzsze wykazuje powazne rdznice
poziomu kandydatéw, typowanych przez poszczegblne
przedsiebiorstwa. Zarazem jest ono odzwierciedleniem
pracy przygotowawczej samych kandydatéw i dyrekcji
maoierzystych przedsigbiorstw. Z informacji zebra-
nych od kandydatéw wynika, ze w zadnym oérodku,.
procz Krakowa; nie zorganizowano pomocy w przy-
gotowaniu ich do egzamindéw.

W Krakowie zorganizowano dla wszystkich miej-
scowych kandydatéw koto samopomocy naukowej. Od-
bylo ono 4 zebrania dyskusyjne, ktére w sumie trwaly
12 godzin. Przedyskutowano na nich wszystkie pytania
i odpowiedzi. Dopomoglo to wszystkim do doraznego
uzupelnienia posiadanych wiadomo$ci, a zarazem
wskazalo kierunek dla dalszego indywidualnego przy-
gotowywania. Totez zespél krakowski uzyskal dobre
wyniki w przeciwienstwie do zespolow 16dzkiego
i warszawskiego, ktére mialy réwnie dogodne warunki
dla zorganizowania naukowej pomocy.

Powyisze zestawienie wskazuje, ze mnajlepsze ey-
niki osiagnigto w bieglodci praktyczne], czyli pracy
fizycznej. Gorzej juz przedstawiaja si¢ wyniki w tech-
nologii. Umiejetno$é postugiwania si¢ miarami drukar-
skimi, obliczanie formatéw i wagi papieru i zestawdw,
znajomo$¢ podstawowych surowcéw 1 materialéw
produkcyjnych, jak papier, farby, stopy czcionkowe
i odlewnicze, ocena jakoéci- wykonanej pracy itd. —
te zagadnienia nie sa jeszcze wystarczajaco opanowa-
ne.

Najmniej jednak kwalifikacji wykazuja majstro-
wie jako organizatorzy i wychowawcy. Ujawnia sig
tu brak wiadomosci praktycznych z- dziedz'my organi-
zacji pracy w dziale i organizacji miejsca pracy.
Brak. znajomosa podstaw planowania i znaczenia har-
monograméw pracy, znajomo$ci przepiséw o bezpie-’

2 — niedostateczny

czenstwie 1 ochronie pracy, zalozen przepiséw o socja-
listycznej dyscyplinie pracy. Ujawnia si¢ niedocenia-
nie walki o lepsza jako$¢ i obnizenie kosztéw produkcji,
brak zrozumienia idei wsp6lzawodnictwa pracy, racjo-
nalizacji i wynalazczo$ci. Jest to wynikiem niezadowa-
lajacego poziomu u$wiadomienia spoleczno-politycz-
nego. Kadry nasze rosng ilo$ciowo, ale nie do§¢ szyb-
ko rosna jako$ciowo.

Pozostawienie majstréow bez dalszej opieki i po-
mocy utrzymywal begdzie ten stan. Centralny Zarzad
winien niezwlocznie przystapié do opracowania planu
dlugofalowego szkolenia, zwlaszdza’ tych p‘raco'wni—
kéw, ktérym na podstawie wynikéw egzamlnow wyda-
no za$wiadczenia dyplomowe.

Najlepszy wynik daloby organizowanie co naj-
mniej 1-miesigcznego- kursu centralnego. Przez rozwi-
nigcie odpowiednio ustalonego programu i skoncentro-
wanie wysitku stuchaczy wylacznie w kierunku pod-
niesienia wlasnych kwalifikacji w atmosferze wolnej
od codziennych trudnoéci pracy w zakladzie, kurs dal-
by stuchaczom najbardziej dogodne warunki szkolenia.
Nalezaloby go zakoniczy¢ egzaminem, ktérego wynik
decydowalby o wydaniu wla$ciwego-dyplomu majstra
w miejsce dotychczasowych za§wiadczenr wydawanych
przez Komisje. Krétki egzamin przed Komisjg nie
mégl ujawnié wszystkich brakéw ani tez nie mogt
brakéw tych usunaé. Rzeczywisty egzamin zdaja maj-
strowie w codziennym zyciu praktycznym, w przela-
mywaniu pigtrzacych si¢ trudnoéci, usuwaniu przesz-
kéd, zwalczaniu oporéw, organizowaniu pracy i nau--
czania.

Taki egzamin dobrze zdawaé moga tylko ci, kto-
rzy idg z postgpem wiedzy i techniki, ktérzy stale po-
glebiaja swoje wiadomosci. I w tym trzeba im stale
pomagac. W. Koczub
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Postep techniczny w przemysle graticznym

Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej
pracuje na 4-kolorowej skali offsetowej

Technika offsetowa jest technika przyszlo§ci. Do-
wodem tego jest fakt, iz w ZSRR buduje si¢ specjalne
kombinaty offsetowe na druk ksiazek i dziel koloro-
wych. W dziedzinie postepu technicznego w offsecie
pracuje tam szereg wybitnych uczonych. Dzielem ich
jest opracowanie po raz pierwszy w $wiecie techno-
logii druku offsetowego w 4-kolorowej skali, zamiast
stosowanych dotychczas 8, a nawet 1 wigcej koloréw.

Wzorujac sie na tej metodzie Centralny Zarzad
zlecil nam, obok Zakladéw Offsetowych w Krakowie,
opracowanie reziméw technologicznych druku offse-
towego w 4-kolorowej skali barw.

Mieliémy dwie drogi do wyboru. Jedna, najlat-
wiejsza, tzn. wybra¢ kilku b. dobrych trawiaczy che-
migraficznych, da¢ im do re¢cznego opracowania kilka
oryginaléw i w ten sposéb uzyskaé bez wigkszych
trudnoéci poklask. Ale ta droga nie prowadzila do
opracowania procesu technologicznego jako metody.
Swiadomie wybrali$my droge trudniejsza i powolniej-
sza, ale za to dajaca nam w rezultacie calkowicie
opracowana, stala zmechanizowang metode produkcji,
dostepna dla wszystkich fachowcéw, a nie tylko dla
mistrzow.

W pracy naszej olbrzymia pomoca sa dla nas
technologiczne wytyczne Centralnego Urzedu Wydaw-
nictw, Przemyslu Graficznego i Ksiggarstwa, opra-
cowane bardzo dokladnie przez kol. J. Dorocifiskiego.

W oparciu o wytyczne C.UW.P.G. i K. nasza
drukarnia opracowala dokladny plan pracy wg na-
stepujacych zasad:

1. Papier — opracowanie norm technicznych,

Triady farb:

1) budowa triad,

2) budowa i druk skali dla doboru trzech triad
i oceny kolorystycznej oryginalu.

3. Srodki pomocnicze automatyzujace poszczegél-
ne procesy:

1) budowa szarej skali dla fotoreprodukcji,

2) budowa kolorowej skali kontrolnej dla ma-
skowania,

3) budowa 8-tonowej skali dla retuszerdéw,

4) budowa 8-tonowych szarych skal dla retu-
szerOw: negatyw 1 pozytyw poéltonowy, ne-
gatyw 1 pozytyw rastrowy.

4. Automatyczny retusz przy pomocy maskowania:

1) robocze instrukcje wg metody negatyw +
pozytyw (péltonowe),

2) robocze instrukcje wg metody negatyw +
pozytyw (rastrowe),

3) robocze instrukcje wg metody negatyw +
kompensatyw (péiton.),

4) robocze instrukcje wg metody negatyw +

" negatyw (péitonowe)
5. Rachunek zdjeé¢ fotograficznych.
6. Kopiowanie plyt offsetowych z krajowych ko-
loidébw na dekstryne, zelatyng, kombinacje
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dekstryna + zelatyna, kleje. Wywolywacze
i trawiacze. Lakiery: naturalne, syntetyczne, ni-
trocelulozowe, chemiczne.

Jeste$my juz powainie zaawansowani. Opracowa-
lismy i wydrukowali$my na ,,Druckmie*:

1) po raz pierwszy w Polsce 4-kolorowa skale
offsetowa jednoarkuszowa o 1360 tonacjach — narazie
tylko w jednej triadzie. Stuzy¢ ome w zasadzie beda

dla doboru triad i oceny kolorystyki oryginalu. Nasi

mlodzieiowcy nie czekajqc na wila$ciwa skal¢ pomoc-
nicza dla retuszeréw i wigksza ilo§¢ triad, juz obecnie
przystapili do retuszu wg gotowej skali 4-kolorowej,

2) po raz pierwszy w Polsce, bez zadnych wazo-
réw, opracowaliémy szarg skale kontrastowosci kolo-
rowych wyciagéw i natychmiast zastosowaliémy ja
w produkcji, uzyskujac w ten sposéb obiektywna
metode kontroli produkcji biezgcej,

8) zastosowaliémy w produkcji procesy automa-
tycznego retuszu — narazie tylko do miektérych kolo-
réw 1 oryginaléw,

W sumie pozwolilo nam to wydrukowaé kwartalnik
»Moda i Sztuka“ juz tylko w czterech kolorach, za-
miast jak dotychczas w & lub 6 kolorach oraz nie-
ktore okladki do ,,Mlodego Technika“.

Poza tym w calej pelni pracujemy nad opracowa-
niem pozostatych metod wg planu, aby w konicu kolek-
tywnej dyskusji z innymi zakladami uzgodnié¢ osta-
teczny rezim technologiczny.

Szczegblne zastugi polozyt tu kol. Kwintkiewicz
Marian, gléwny realizator postepu technicznego w na-
szej reprodukcji, ktéry jest w stalym kontakcie z kol.
Dorocinskim, ktéry ta akcja kieruje z ramienia C.U.W.
Jako retuszer typu postepowego wyréinil sie kol.
Bojanczyk.

Komunikat Zakladéw Offsetowych
w Krakowie

Redakcja ,,Poligrafiki“ otrzymala w ostatniej
chwili wiadomo$é, iz Zaktady Offsetowe w Krakowie
skonczyly opracowanie i druk nastgpujacych fragmen-
téw 1 zaplanowanych proceséw technologicznych druku
offsetowego w skali 4-kolorowej w ramach technicz-
nych wytycznych C.U.W.:

1) 4-kolorowa skalg offsetowa pomocnicza dla re-
tuszer6w. Na 54 planszach otrzymano 4360 tonacji
— narazie tylko w jednej triadzie,

2) kolorowsa skale kontrolng dla oceny rezultatow
automatycznego retuszu w czasie produkcji,

3) klin szaro§ci o 8-iu tonacjach plus 9-ty ton
papieru.

Na podkreslenie zasluguje udzial w tych pracach
kol. Wotka, kierownika calej akcji, oraz Adama
Warchata i Jana Warchala. Brygada pracowala caly
czas w kontakcie z kol. Dorocifiskim na polski,rn ma-
teriale fototechnicznym, zwyklym paplerze i zwyklych
farbach.

Praca tej brygady jest w Polsce réwniez pionier-
ska — bez zadnych wzoréw.



Odprawa technikow wynalazczoSci

W dniu 18 czerwca br. w Warszawie odbyla si¢ odpra-
wa technikéw wynalazczo$ci przedsiebiorstw podleglych
Centralnemu Zarzadowi.

Byla to w okresie od maja ub. r. czwarta odprawa, nie
liczac zjazdu racjonalizatoréow we Wroclawiu.

Kazda z dotychczasowych odpraw miata charakter mo-
bilizujacy, z kazdej odprawy uczestnicy rozjezdzali sig¢ do
zakladéw bogatsi w praktyczne wskazéwki i tzbrojeni
w lepsza znajomo$é obowiazujacych przepiséw, tak potrzeb-
na ludziom sprawujacym funkcje kierownikéw wynalaz-
czo§ci pracowniczej.

Czy zaklady potrafilty naleiycie zdyskontowaé zdobyte
wiadomo$ci i do$wiadczenie - swoich przedstawicieli po-
wracajacych z odprawy?

Na wszystkich dotychczasowych odprawach w ozywio-
nej dyskusji, a na odprawie wroctawskiej w specjalnym
punkcie porzadku dziennego, przedstawiciele licznych za-
kladéw stwierdzali, ze ruch racjonalizatorski nie stoi u nich
na odpowiednim poziomie, ze napotyka na pewne trudno-
éci, hamujace jego rozwéj.

Z analizy tych wypowiedzi wynikalo, ze gléwnymi ha-
mulcami rozwoju tego ruchu sa: mala ilo§¢ czasu jaka
technik wynalazczoéci, sprawujacy jednoczesnie kilka in-
nych funkcji, moze poSwicci¢ na racjonalizacje, nastepnie —
niedostateczna kontrola i stabe zainteresowanie tym ruchem
dyrekcji przedsiebiorstwa, staba wspélpraca w tej dziedzi-
nie administracji, zaktadu z czynnikami spotecznymi, jak
Rada Zakladowa i Partia, oraz niedostateczna opieka tych
ostatnich nad klubami T. i R. i calym ruchem racjonaliza-
torskim.

Stan ten malo si¢ zmienial w okresach rocznych ubie-
glych lat

A wiec trzeba stwierdzi¢, ze z obiektywnej analizy nie-
dostatecznego stanu akcji racjonalizatorskic; w zakladach
przedsiebiorstwa nie wyciagaly pozadanych wnioskéw, dla-
tego poprawa nastepowala w tym ruchu w tempie zbyt po-
wolnym.

Wazinoé¢ ruchu racjonalizatorskiego dla postepu tech-
nicznego i dla realizacji planéw, nakre$lonych przez Par-
tie i Rzad, podkreilali na obecnej odprawie dyrektor na-
czelny Centralnego Zarzadu, tow. Mosiginy, ktéry przewod-
niczyl tej odprawie, oraz zasiadajacy w prezydium przed-
stawiciel Centralnego Urzedu Wydawnictw, Przemystu Gra-
ficznego i Ksiegarstwa, tow. Dorocifski, i przedstawiciel
Zarzadu Gléwnego Zwiazku Zaw., tow. Tyfental.

Osia dyskusji byl referat pt. ,Jak organizowaé ruch
racjonalizatogski w zakladach graficznych®, wygloszony
przez kierownika komérki wynalazczo$ci tow. mgra Fry-
drychewicza. Referat oméwil szereg probleméw, majacych
zasadnicze znaczenie dla rozwoju wynalazczoéci pracowni-
czej i wskazal hamulce ruchu racjonalizatorskiego w za-
ktadach. i

Nalezy sie spodziewal, ze referat, na temat ktérego
w dyskusji zabieralo glos okoto 50%0 uczestnikéw odprawy,
dopomoze do przeorganizowania ruchu racjonalizatorskiego
i przyczyni si¢ do stworzenia w zakladach lepszych wa-
runkéw dla jego rozwoju. :

Przedstawiciele CUW-u, CZPGraf. i Zwiazku podkre-
¢lali, ze racjonalizacja, stanowiaca sedno postepu technicz-
ncgo, jest przedmiotem szczegdlnej troski Partii i Rzadu.
Wydane w tej sprawie zarzadzenia wiladz reguluja w spo-
s6b wyczerpujacy calo$é wynalazczo$ci pracowniczej.

Jak z dyskusji wynikalo, komérka - wynalazczoéci
CZPGraf. prowadzi systematycznie szeroka akcje instrukta-
rzowa, tak ze wynalazczo§¢ pracownicza w zakladach gra-
ficznych ma dobre podstawy dziatania. W tych warunkach
nalezyte wyniki tej akcji zaleza od u$wiadomienia spolecz-
nego zaldg, od ich kwalifikacji technicznych i od zdolno$ci
organizacyjnych kierownikéw ruchu racjonalizatorskiego
w zakladach.

Obecnie nalezy wprowadzié czynnik planowosci w ra-
cjonalizacji. Zagadnienie to, na ktére Centralny Zarzad
zwracal uwage w pazdzierniku 1951 r. na odprawie wro-
clawskiej, zostalo prawnie uregulowane zarzadzeniem Prze-
wodniczacego PKPG z grudnia 1951 r.

We wszystkich zaktadach powinny jak najszybciej pow-
sta¢ liczne brygady racjonalizatorskie, ktére zajaé sie po-
winny usprawnieniem pracy we wszystkich dzialach zakla-
du. W pierwszym rzedzie nalezy braé do opracowania ta-
kie tematy, jak: skrécenie 4-kolorowej skali barwnej w off-
secie, procesy introligatorskie z uwzglednieniem sztywnej
oprawy, lamanie gazet, racjonalne i ekonomiczne sposoby
robienia podkladek dla réznego rodzaju form, mechaniczny
przyrzad klisz (relief) itp.

Na odprawie oméwiono réwniez wewnatrzzakladowe pla-
ny racjonalizacji, ktére dotychczas sporzadzilo ponad 50°0
przedsigbiorstw podlegtych CZPGraf.

Krétka analiza plandéw operujaca konkretnymi przykla-
dami, pozwolila- zorientowal si¢ technikom wynalazczoéci,
jakimi racjonalnymi wytycznymi nalezy si¢ kierowaé przy
opracowaniu tych planéw. Tym, ktérzy plany te juz spo-
rzadzili, analiza ta pozwoli dokonal poprawek, tym za$,
ktérzy dopiero teraz przystapia do ich sporzadzenia —
ulatwi ich opracowanie.

Na zakofczenie warto podaé, ze CZPGraf. opracowal
kilka nowych formularzy, z ktérych jednym jest ankieta
w sprawie zastosowania w zakladzie pomystu racjonaliza-
torskiego, upowszechnionego przez CZPGraf. Ten nowy
druk przyczyni si¢ do skuteczniejszego stosowaniu w pra-
ktyce upowszechnionych pomystéw racjonalizatorskich.

Nowe formularze zostaly szczegbélowo oméwione.

W sumie odprawa spelila zamierzone zadanie — dal-
szego doskonalenia technikéw wynalazczosci w ich trud-
nej pracy. Naczelnym haslem w zakladach musi sie staé te-
raz podniesienie racjonalizacji na odpowiedni poziom.
Z rezultatéw swej pracy i udzialu aktywu zakladowego
w ruchu racjonalizatorskim technicy wynalazczo$ci beda
zdawaé sprawozdanie na jednej z nastepnych odpraw.

Zbigniew Fijatkowski
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WYDAWNICTWA FACHOWE

»lustracja w ksiazkach dla dzieci i mlodziezy*

Stefan Szuman: [lustracja w ksiqzkach dla dzieci i mio-
dziezy. Wydawnictwo: Wiedza, Zawéd, Kultura — Tadeusz
Zapiér. Krakéw 1951 r. Str. 129.

*

Autor podjal prébe przedstawienia caloksztaltu zagad-
nien zwigzanych z ilustracja ksigzek dla dzieci i mlodziezy.
W rzeczywistoéci zaznajamia czytelnikéw z wazniejszymi
zagadnieniami tego problemu od strony estetycznej i wy-
chowawczej. Podzielit swoja ksiazke na sze§¢ zasadniczych
rozdzialéw, w ktérych omawia:

1) Rolg ilustracji w ksiazkach dla dzieci, podajac skutki,
jakie powoduje u dziecka ,,dobra“ i ,zla“ ilustracja. Autor
slusznie uzasadnia, ze ,licha i zla ilustracja ksiazek wypa-
cza i wykrzywia wyobraZmnie naszych dzieci, nie$wiado-
mych, co konsumuja.”

2) Zwiazek miedzy rycinami a tekstem. Rycina, zdaniem
Szumana, musi korespondowaé z tekstem utworu, i musi
byé w kazdym przypadku adekwatna do intencji autora
tekstu i wyobrazni czytelnikéw. Tezy swoje autor bogato
uzasadnia przykladami. Zaznaczyé trzeba, ze w tej czeéci
swoich wywodéw, jak i w dalszych, autor zupelnie pomi-
ja role liternictwa, role czcionki w ksiazce, umiejgtnoéci do-
brania jej do charakteru utworu i zharmonizowania jej
z ilustracja.

3) Kunszt grafiki ilustracyjnej. Autor dzieli to zagadnie-
nie na szereg czefci, a mianowicie: a) rozmieszczenie ilu-
stracji w ksiazce, b) graficzny charakter rycin ilustracyj-
nych, c) graficzna stylizacje¢ rycin w ksiazce i d) ilustracje
kolorowa. Zestawiajac przyklady ilustracji ksiazkowych, do-
brych i zlych. Szuman wskazuje na §rodki, jakimi winni po-
slugiwaé sie ilustratorzy ksiazek, azeby osiagnal pozadany
efekt — by rysunki, wiazac si¢ z tekstem utworu, dzialaly
wla$ciwie na wyobraznie czytelnika.

W dalszych czeSciach (4, 5, 6 rozdziale) swojej pracy
autor przedstawia style, cechujace ilustracje ksigzkowe dla
dzieci. Wymienia styl groteskowy, bajkowy oraz realistycz-
ny, podajac obficie dobre i zte przyklady, zaczerpniete gléw-
nie z powojennych edycji ksiazek dla dzieci.

Ksiazka Stefana Szumana ma zaznajomié artystéw, wy-
dawcéw, nauczycieli i rodzicbw z najwainiejszymi za-
gadnieniami ilustracji ksiazek dla dzieci. Taki cel stawia
sobie sam autor w piérwszych wierszach wstepu. Wywody
swoje, niestety, autor rozpatruje badZ od strony twércy —
artysty grafika, badZz tez od strony odbiorcy wrazen poda-
nych przez artyst¢ — dziecka. Pominal tu autor catkowicie
udzial poéredniego czynnika przy powstawaniu ksiazki -—
techniki drukarskiej i samego drukarza. Wiemy dobrze, Ze
artysta grafik tworzy jedynie oryginaly, ktére po zastoso-
waniu odpowiednich proceséw produkcyjnych, przy uzyciu
takiej czy innej techniki drukarskiej przybieraja dopiero
forme ilustracji ksiazkowej. Nie wspominam tu o tym tylko
ze wzgledéw pelnosci procesu twérczego, zachodzacego przy
powstawaniu ksiazki, lecz czyni¢ to ze wzgledu na zasad-
niczy udzial pracownikéw przemystu poligraficznego przy
formowaniu ksiazki, przy wiernym oddaniu (odtworzeniu)
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oryginalu, narysowanego czy namalowanego przez arty-
ste.

Wypada wigc nieco dluzej zastanowié¢ sie nad przygo-
towaniem oryginaléw do druku i nad wyborem wlasciwej
techniki reprodukcyjnej. Zagadnienie to, jak wspomnialem,
jest zupelnie pominigte przez autora, chociaz nie ulega wat-
pliwosci, Ze czytelnik styka sie nie z ,oryginalem” rysun-
ku, wykonanym przez artyste, lecz z ilustracjami reprodu-
kowanymi przy pomocy réinych technik drukarskich, ktd-
1¢ niejednokrotnie nie oddaja wiernofci rysunku, nie zaw-
sze z winy drukarni, czgsto z winy samego artysty. Szuman
winien byl omawiaé poszczegdlne ilustracje w swojej ksiaz-
ce nie tak, jak gdyby byly one oryginatami, ogladanymi na
wystawie grafiki, lecz winien je omawiaé takimi, jakie sa
one rzeczywiScie w ksiazce, a wiec lacznie z usterkami spo-
wodowanymi przez drukarnie, znieksztalcajacymi niejedno-
krotnie tre$é ilustracji, jak i bledami grafikéw, nie przygo-
towanych odpowiednio do ilustrowania ksigzek.

Stwierdzi¢ nalezy, ze szereg artystéw grafikéw nie zna,
wzglednie zna niedostatecznie wymagania technik drukar-
skich, a w szczegblnosci techniki fotoreprodukcyjnej. Do-
starczane przez nich oryginaly sa niestarannie przygotowane
do reprodukcji, w trakcie ktérej ulegaja one dodatkowym
znieksztalceniom spowodowanym warunkami technicznymi.
W efekcie tego do odbiorcy-czytelnika dochodzi ksiazka
jako$ciowo niecodpowiednia, ktérej ilustracje wypaczaja
niejednokrotnie artystyczne zamierzenia autora. W naszej
literaturze zawodowej stanowczo za malo sie o tym wspo-
mina. Brak jest réwniez wspélnych, stalych narad artystéw
grafikéw z drukarzami, podczas ktérych moina by bylo
w drodze dyskusji i wzajemnego stawiania wymagan unik-
na¢ zlej ilustracji w ksiazkach.

Z drugiej strony, jak juz wspomnialem, w szeregu wypad-
kéw wine za zlg jako$§¢ ilustracji ksiazkowej ponosza wy-
dawcy i drukarze. Ci pierwsi — za nieodpowiednio dobra-
na technike drukarska (powodujac sie nieraz kosztami) oraz
za nieodpowiedni papier, dostarczany do reprodukcji. Dru-
dzy natomiast za zle wykonanie form drukarskich, nieodpo-
wiedni retusz i zastosowanie jako$ciowo zlych farb drukar-
skich.

Autor ksiazki winien byl w swoich rozwazaniach wziaé
pod uwage wspomniane wyzej elementy pracy nad ilustracja
ksiazkowa i nierzadko w nich szukaé przyczyny zlych kolo-
rystycznie czy rysunkowo reprodukcji.

Przy omawianiu tego tematu pozwole sobie ma mala
dygresje, nie zwiazana z ilustracja ksiazkows lecz z ilustra-
cja spotykana w naszych czasopismach dziecigcych. Mysle
o ,Swierszczyku“ i ,Iskierkach®. Szuman niejednokrotnie
(str. 58, 72, 110, 111, 120) wspomina takze o tych ilustra-
cjach, podkre§lajac z reguly ich dodatnie strony. Wydaje
sie, ze w tym czasopiémie duza cze§é ilustracji (z wyjatkiem
reprodukcji fotograficznych) jest jakim$§ nieporozumieniem,
wyniklym na skutek nieodpowiedniego przygotowania ory-
ginalu do reprodukcji wkleslodrukowej, a swojego czasu
offsetowej. Wskutek tego nieporozumienia spotykamy tam



ilustracje, ktére nie przemawiaja prawidlowo do wyobrazni
dziecka i nie sa uzupelnieniem tekstu, gdyz przedstawiaja
one czesto nieokreélone graficznie plamy, bez wyrazu, badz
tez znieksztalcone postacie ludzi i zwierzat. Na przykladzie
»Swierszczyka® najdobitniej mozemy stwierdzié, jaka szko-
d¢ wyrzadza czytelnikowi-dziecku brak odpowiedniego ze-
strojenia oryginalu z technikg reprodukcyjna.

Ksiazka Stefana Szumana jest pionierska praca w dzie-
dzinie ilustracji ksiazkowej dla dzieci i mlodziezy. Jest ona
pozycja niewatpliwie cenna, mimo ze zawiera luke, o kté-
rej wyzej wspomnialem.

Ksiazke te powinni przeczytaé nie tylko graficy ksiazki,
ale takze pracownicy przemystu poligraficznego, aby po-
znaé — z jednej strony — jaka warto§¢ ma dla dziecka
dobrze wykonana ilustracja ksiazkowa, z drugiej strony —
jaka szkode moga wyrzadzi¢ dziecku i spoteczenstwu ci
pracownicy naszego przemyslu, ktdrzy niesumiennie wyko-
nuja swoje zajecia zawodowe.

Ksiazke wydrukowata Drukarnia Nr 8 ,,Czytelnika™
w Krakowie, na ogél do§é starannie, z wyjatkiem szeregu
reprodukcji barwnych (nie wiem zreszta z jakich orygina-
téw korzystala drukarnia). ' Draw.

»lechnologia drukarstwa®

P. A. Popriaduchin: Technologia drukarstwa (ttumacze-
nie z rosyjskiego), 1952. Stron 163. Cena 20.— zl.

W oryginale czytamy, ze jest to IIl cze$é obszernej
calodci, traktujacej o réznych dziedzinach technologii pro-
cesoéw drukarskich, pozadane wigc jest, aby wydawca podjat
starania, zmierzajace do otrzymania zezwolenia na wydanie
w jezyku polskim caloSci tego cyklu, sadzac bowiem po
omawianym tomiku (III) sa to prace bardzo warto$ciowe,
drukarzowi polskiemu = ogromnie potrzebne, gléwnie ze
wzgledu na zastosowana przy ich opracowaniu metode, kt6-
ra jest cieckawym polaczeniem $ciSle naukowych ba-
dan nad procesami druku, z duzej miary praktycznym
znawstwem tych probleméw. Taka metoda opracowania
tematu mozliwa jest tylko w warunkach radzieckich, gdzie
nie ma zadnych tajemnic produkcji i gdzie w wigkszoSci
wypadkéw inteligencja zawodowa, a wéréd niej kadra auto-
réw podrecznikéw fachowych, to ludzie o duzej wiedzy teo-
retycznej, opartej na mocnej podstawie uprzednio nabytej
praktyki.

Swoje naukowe poglady na liczne problemy druku
autor wyklada przede wszystkim w I rozdziale, obejmuja-
cym prawie polowe ksiazki, bo ok. 80 stron. Porusza tu ta-
kie zagadnienia, jak: warunki powstawania odbitki, zwil-
zanie w druku, odlaczanie odbitki od formy, tlok, utrwa-
lanie farby na odbitce, wytrzymaloé formy w zaleznoéci od
nakladu, dokladno§é reprodukcji — zaprzegajac do wy-
jaénienia tych probleméw matematyke, fizyke i chemig. Te
éciste dyscypliny maukowe autor zastosowal w swych wy-
wodach z umiarem, tylko w celu uprzystepnienia druka-
rzowi pelnego poznania proceséw, z ktérymi si¢ spotyka
w codziennej swej praktyce, ktérych w takim twérczym
na$wietleniu dotychczas nie znal. Spodziewal sig¢ nalezy, ze
szerokie upowszechnienie takiej literatury zawodowej
jest w stanie dokonaé u nas rewolucji w pogladach na pra-
ce drukarza. O ile przemyst graficzny stworzy sobie wa-
runku do prac naukowo-badawczych, taka literatura przy-
czyni sie do szybkiego i powainego postepu w polskiej pro-
dukcji graficznej.

Dalsze cztery krétsze rozdzialy ksiazki: II — druk wy-
pukly, IIT — druk plaski; IV — druk wklesty i V — spe-
cjalne techniki druku omawiaja podstawowe czynnoéci przy-
gotowania form do druku w trzech gléwnych technikach oraz
informuja o brazowaniu, kalkomanii i o druku na blasze.

Te rozdzialy maja inna warto$¢ niz pierwszy — sa
przedstawieniem pewnej sumy praktycznych wiadomoSci
drukarzy radzieckich z réinych dzialéw pracy w zakla-

dzie graficznym i maja na celu ogdlne poglebienie wiedzy
drukarzy-praktykéw w omawianych dziedzinach przez ana-
lize réznych sposobdéw pracy i przez uzasadnienie metod,
zapewniajacych lepsza jako$§¢ i wicksza wydajno$é.
Omawiajac np. offset autor postuluje taka racjonalna
organizacje pracy, przy ktérej zaklad wyposazony jest
w kilkana$cie tego samego typu maszyn; maszyny te —

w miar¢ mozliwoci — ,specjalizujg si¢“ w druku sta-
tych koloréw. Przy takiej organizacji — niewatpliwie
mozliwe] — wspoélczynnik prawdziwie produkcyjnego wy-

korzystania maszyn przy wykonywaniu drukéw wielobarw-
nych bardzo by sie podniést i koszty produkcji spadlyby
o znaczny procent, bo przy malych i érednich naktadach my-
cie walcéw z koloru na kolor zajmuje stosunkowo duzo
czasu.

Nalezy przypuszczal, ze ta warto§ciowa ksiazka o po-
waznej tre$ci nastreczala niemalo trudnoéci tlumaczom
i opiniodawcy. Nie negujac ich duzego wysiltku trzeba jed-
nak stwierdzié, ze uzyte stownictwo techniczne nie jest bez
zastrzezen. Nie przytaczamy slabych miejsc tlumaczenia
dlatego, ze jest ich do§¢ duzo, zwracamy tylko uwage wy-
dawcy, aby nastepne wydanie tej ksiazki, ktére niewatpliwie
nastapi w ciagu dwdéch najblizszych lat, poprzedzilo prze-
czytanie jej przez wieloosobowy kolektyw, w skiad ktérego
wchodziliby technologowie Centralnego Zarzadu oraz z za-
kladéw, jak réwniez chemicy-farbiarze. Potrzebe tego uza-
sadniamy np. m. in. wadliwym opracowaniem giéwki w ta-
beli nr 8. Czytamy tam: Lepko$é 1. pokostu, 2. skladnika
wigzqcego, a powinno byé: Lepko$¢ 1. pokostu naturalnego,
2. pokostu sztucznego. Tlumaczenie czyni tabele niejasna
przez sugerowanie, ze pokost nie jest skladnikiem wiazacym
i ze dwie jej ostatnie rubryki méwia o czym§ zupelnie in-
nym, podczas gdy w istocie dwie ostatnie rubryki tabeli nr
8 sg z soba jak najsciSlej zwiazane i wzajemnie przeciw-
stawione, uwypuklajac réznice le pk o § ci pokostu natural-

nego — produkowanego na bazie oleju lnianego i pokostu
sztucznego — produkowanego na bazie oleju mineralnego
1 zywic.

Abstrahujac od pewnych wad tlumaczenia, w czgéci
zawsze nieunikniopych, trzeba stwierdzié, ze omawiana
ksigzka jest niewa‘tpliwie najpowazniejsza pozycja wydaw-
nicza w naszej poligraficznej literaturze zawodowej i zna-
lez¢ sie powinna co rychto we wszystkich bibliotekach za-
kladowych, a bedac tam nie powinna préinowaé, lecz
w sposéb jak najbardziej wla$ciwy doskonalié pracowni-
kdw. Jan Frydrychewicz
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L 1YCIA KOLA POLIGRAFOW PRZY SIMP

Prace Sekcji Szkoleniowo-Odczytowej

Prace Sekcji maja charakter organizacyjny. Ida one
w trzech kierunkach:

a) organizacja kurséw korespondencyjnych dla kandy-
datéw na stopien iniyniera-poligrafa,

b) organizacja kursu specjalnego 6-miesiecznego dla kan-
dydatéw na stopien inzyniera-poligrafa z oderwaniem od
pracy. :

c) organizacja akcji szkoleniowo-odczytowej.

Zagadnienia powyisze stawia si¢ na gruncie nie majacym
zadnych tradycji, przykladéw lub wzoréw. Nalezy wiec
opracowal program kurséw, zaréwno dla przedmiotéw ogél-
noksztalcacych, jak i dla éciéle fachowych. W tym celu po-
wolano specjalng Komisje¢ Programowa dla opracowania
programéw oraz Organizacyjna dla organizacji kurséw —
zaréwno korespondencyjnego, jak i specjalnego. Wytypo-
wano ewentualnych wykladowcéw oraz autoréw skryptéw.
Prace komisji s3 w toku. Komisje pracuja wg planu kalen-
darzowego.

Omoéwione powyzej sprawy sg b. powaine i mimo inten-
sywnego tempa calkowite zakonczenie prac planuje si¢ na
81.XII.1952 r. Tymczasem odbywaé sie bedzie pisanie skryp-
tow przez autoréw i druk.

Z niektérych przedmiotéw ogdlnoksztatcacych planowa-
ne jest zorganizowanie wcze$niejszego samoksztalcenia, tak
aby po dniu 81.XII.52 r. pozostaly do opracowania przez
kandydatéw na stopieh iniyniera-poligrafika tylko przed-
mioty techniczne i specjalizacyjne.

W toku sg prace organizacyjne, dotyczace Komisji We-
ryfikacyjno-Egzaminacyjnej przy jednym z wydzialéw Po-
litechnki Warszawskiej (jd).

Akcja szkoleniowo-odczytowa

W pracy szkoleniowo-odczytowej terenowe Kota Poli-
graféw przy SIMP winny si¢ kierowaé wytycznymi Akcji
Odczytowej na rok 1952 wg pisma Naczelnej Organizacji
Technicznej, w Polsce do wszystkich komérek NOT w Polsce
z dnia 25 lutego 1952 r. Znak IW/HG/bb L. dz. 2000/509/52.
Wszystkie terenowe Kola Poligraféw winny sie z tymi wy-
tycznymi zapoznal i przestaé do Kola Poligraféw w War-
szawie swoje wnioski.

Sekcja Odczytowo-Szkoleniowa przy Kole Poligraféw
w Warszawie opracowala program akcji szkoleniowo-odczy-
towej wedlug trzech nastepujacych zasad:

a) akcje odczytowa ujaé w serie cykléw powiazanych
bezposrednio z zagadnieniami postepu technicznego, realizo-
wanego obecnie w przemysle,

b) kazdy odczyt wigzaé bezpoérednio z dyskusja w po-
staci koreferatu,

c) zagadnienia specjalne ujaé w oddzielnych odczytach.

Zatwierdzony przez Zarzad Kola Poligraféw program
akcji odczytowej obejmuje 40 tematéw opartych na planach
Sekcji Postepu Technicznego. Tematy powyzsze obejmuja
wszystkie techniki. Kazdy temat wygloszony w Warszawie
bedzie odbity na powielaczu i rozestany po terenowych ko-
tach do dalszego wyglaszania.

Wizystkie tematy laczone beda wedlug powyizszego pro-
gramu akcji odczytowej w broszury, z ktérych kazda poswie-
cona bedzie jednemu cyklowi.
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Tematom specjalnym poswigcone beda oddzielne bro--
szury (jd).

Prace Sekcji Postepu Technicznego

Komisja ,,Postepu Technicznego” Kota Poligraféw na
jednym z pierwszych posiedzen Zarzadu wytknela sobie
rozlegly program dzialania. M.in. w ramach czynnosci
Komisji ujete sg takie tematy, jak:

A. W zakresie organizacji:

1) Zbadanie mozliwosci wprowadzenia mechanicznej kon-

troli ruchu, )

2) Ustalenie metod pracy przy potokowej oprawie ksia-

zek,

3) Ustalenie systemu pracy w przygotowalni form,

4) Opracowanie wytycznych do dyspeczerskiego kiero-

wania produkcja w duzych zaktadach graficznych.
B. Ogélne:

1) Zorganizowanie narady technicznej wspélnie z artys-

tami-grafikami,

2) Ustalenie form wspélpracy migdzy Kolem a C.U.W.
C. W zakresie technik kolorowych:

1) Skrécenie skali barw offsetowych do czterech koloréw,

2) Rozwiazanie problemu farb offsetowych,

8) Ustalenie technologii dla retuszu mechanicznego,

4) Wprowadzenie do produkcji rastréw kontaktowych.
D. W zakresie techniki typograficznej:

1) Ustalenie i wprowadzenie systemu kontroli materialu

zecerskiego,

2) Ustalenie i wprowadzenie do produkcji tzw. ,reliefu

kredowego®,

3) Ustalenie skladnikéw dla trwalej masy walcowej,

4) Wprowadzenie do produkcji klisz i form z masy plas-

tycznej,

5) Wymierzanie klisz systemem punktowym,

6) Ustalenie ostateczne rozkladu kaszty zecerskiej.

F. W zakresie innych technik poligraficznych:

1) Catkowita mechanizacja oprawy ksiazck.

Przystapiono juz do realizacji niektérych z powyiszych
tematéw. Jest w opracowaniu 4-barwna skala offsetowa przy
reprodukcjach wielobarwnych. Uzyskane dotychczas wyniki
w zaktadach ,,Domu Stowa polskiego”* oraz w Drukarni im.
Rewolucji Pazdziernikowej pozwalaja oczekiwaé jak najlep-
szych wynikéw.

Zastosowane w D.S.P. rastry kontaktowe zdaja egzamin.
Poczyniono préby fabrykowania ich w Polsce.

W niedlugim czasie podane beda do wiadomosci osta-
teczne wyniki i rezim technologiczny wprowadzonych do
produkcji-w D.S.P. blach bimetalowych.

Kolo zorganizuje kurs przeszkoleniowy dla kopistéw bi-
metalowych.

Wprowadzono réwniez do produkcji cynkowych blach
offsetowych .tytulem préby nowe §rodki chemiczne, catko-
wicie eliminujace gume arabska, oraz tonowanie blach na
maszynach.

Srodki te poddane beda analizie chemicznej celem pro-
dukowania ich w kraju.

Z chwila nalezytego zorganizowania si¢ Kota, prace Ko-
misji postgpu techn. przybiora niewatpliwie zywsze tempo.

‘ Cz. Rudzinski



KOMUNIKATY

., Prace Instytutow Naukowo-Badaw-
czych“ wydawane przez PWT

W obrocie ksiegarskim ,,Domu Ksiaz-
ki“ znajduja si¢ ,,Prate” nastepujacych
instytutow: )

Centralnego Instytutu Ochrony Pracy

Gtéwnego Instytutu Gérnictwa

Gléwnego Instytutu Lotnictwa

Gléwnego Instytutu Pracy

Gléwnego Urzedu Miar

Instytutu Architektury i Urbanistyki

Instytutu Budownictwa Mieszkahio-
wego

Instytutu Celulozowo-Papierniczego

Instytutéw Chemii Przemysiowej

Instytutu Elektrotechniki

Instytutéw Mechanicznych

Instytutu Metalurgii

Instytutu Naftowego

Instytutu Odlewnictwa

Instytutu Organizacji i Mechanizacji
Budownictwa

Instytutu Przemyslu Rolnego i Spo-
zZywczego

Instytutu Przemyslu -Skérzanego

Instytutu Techniki Budowlanej

Instytutu Torfowego

Instytutu Widkiennictwa

Przemystowego ‘Instytutu Telekomu-
nikacji

W celu zapewnienia zanteresowanym
systematycznej dostawy kolejnych ze-
szytéw ,,Prac Instytutéw Naukewo-Ba-
dawczych®, Ksiegarnia Techniczna ,,Do-
mu Ksiazki“ w Warszawie, ul. Bracka
20 wprowadzita z dniem 1 kwietnia
1952 r. system abonamentowy dostawy
(sprzedaz wiazana) wiw wydawniciw.
Zaklady pracy, instytucje i osoby pry-
watne, ktére pragna otrzymywaé ,Pra-
ce INB“ powinny przestaé zaméwienie
na dostawe tych wydawnictw do wiw
ksiegarni ,,Domu Ksiazki“. '

W zaméwieniu nalezy podaé:

_ a) dokladny adres zamawiajacego,
b) pelna nazwe instytutéw, ktérych
,»Prace” maja by¢ dostarczone,
c) ilo$¢ egzemplarzy zamawianych
Prac, oddzielni¢ dla kazdego insty-
tutu.

Przeslanie zaméwienia zobowiazuje
do odbioru i oplacania wszystkich ze-
szytéw, wychodzacych w ramach planu
wydawniczego danego instytutu na rok
1952.

Na podstawie zaméwien wiw ksiggar-"
nia ,,Domu Ksiazki“ bedzie wysylaé za-

mawiajacemu kolejne zespyty ,,Prac
INB“ z roku 1952.

Przesylka nastepuje w miare ukazy-
wania sie poszczegblnych zeszytéw, za
zaliczeniem pocztowym z doliczeniem
kosztow wilasnych.

Ksiegarnia bedzie dostarczaé réwniez
na zeszyty
»Prac INB* z roku 1951 w miar¢ posia-

zamdwienié poszczegdlne

damia ich na skladzie.

Niezaleinie od rozprowadzania ,,Prac
INB* systemem abonamentowym, sg one
do nabycia w wolnej sprzedazy w na-

stepujacych ‘ksiegarniach , Domu Ksiaz-
ki*:
Gdahsk-Wrzeszez, ul. Grunwaldzka 8
Gliwice, ul. Zwycigstwa 31
Katowice, ul. Mlysaska 2
Krakéw, ul. Rynek 36
L1.6dz, ul. Piotrkowska 45
Poznan, ul. Paderewskiego 6
Rzeszéw, ul. 3 Maja 2
Szczecin, ul. Sikorskiego 7
Woarszawa, ul. Bracka 20
Warszawa, ul. Poznanska 12
Warszawa, ul. Wilcza 27
Wroctaw, Rynek 14

PAXSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

PANSTWOWA KOMISJA

PLANOWANIA GOSPODARCZEGO

DEPARTAMENT TECHNIKI
TEL. 8-6-15

Sprawa: Rozpowszechnianie wydawnictwa
wPrace Instytutéw Nankowo-Badawczych*

Departament Techniki Pafistwowej Komisji Planowa-
nia Gospodarczego zawiadamia, e niektére zakonczone
prace instytutéw naukowo-badawczych sy publikowane
w wydawnictwie Pafstwowych Wydawnictw Technicz-
nych np. ,Prace Instytutéw Naukowo-Badawéczych“.

Majac na uwadze konieczno§é pelnego wykorzystania
materialéw, zawartych w ,,Pracach INB* Departament
Techniki uwaza za wskazane, aby ,,Prace INB“ docie-
raly do instytutéw naukowo-badawczych, biur konstruk-
cyjnych, projektowych, laboratoriéw i zakladéw pracy
i byly udostepniane wszystkim zainteresowanym inzynie-
rom, zatrudnionym w w/w instytucjach i zakladach

pracy.

Wszystkie instytucje i zaklady pracy doceniajac znacze-
nie ,,Prac INB“ powinny zaabonowaé publikacje tych
instytutéw, ktére wchodza w zakres ich zainteresowan.
W celu zapewnienia regularnej dostawy kompletow
»Prac INB, , Dom Ksiazki* w porozumieniu z Departa-
mentem Techniki PKPG wprowadzil system abonamen-
towy rozprowadzenia tego wydawnictwa.

Ustalony tryb zamawiania, dostarczania ‘i regulowania
nalezno§ci za prenumerate ,,Prac INB* podany jest na
oktadkach czasopism technicznych ,Prac INB* oraz

w katalogu PWT.

Warszawa, 2.6.52

(—) InZ. Ignacy Burszty‘n
Dyrektor Departamentu
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