H Am(%n?/

63 Archiwum

POLIGRAFIKA

IR9EHR5

MA] * CZERWIEC

BIBLIOTEKA GLOWNA
MAGAZYN

KOWALE




O KL ADEKE

PROJEIKTOWAL HENRYK

TRESC ZESZYTU

Wprowadzi¢ nowoopracowane procesy technologiczne w przemysle po-

ligraficznym — 1. £. e N S |
Pierwsze kadry technikéw- pohgrafé\v zas:hly nasz przemyst — Janina
Falber Coe 4
Brygady robotniczo-inzynierskie w wynalazczo$ci pracowniczej — Mgr
J. Frydrychewicz N SR e e 5
Uklad ilustracji na kolumnie gazety — Dr Stanistaw Pelers 7
Dzieje pierwszej polskiej czcionki — A. Péllawski 10
g
P R ODUKTCJ A 1 T E € H NI K A
Przyrzady do kontroli jakosci polwyrobéw w dziale opraw sztywnych —
Ttumaczyl jfr. . 13
Narada introligatorska w sprawie podniesienia jakoSci opraw twar-
dych —-J. K. & o G e v % 16
Krytyczne uwagi o wspolpracy chemigrafii z redakqaml dziennikow —
Marian Wisniewski T I D . . % 17
Zagadnienie awarii w Druk. im. Rewolucji Pazdziernikowej — Franci-
szek Baszkiewicz - s 18
Drukarnia im. Rewolucji Pazdznermkowej walczy o podniesienie jakoS$ci
druku — Jozef Skorwider A : Uk @ E 19
Przygotowanie maszynopisu w Scistym ukladzie kolumnowym — Tluma-
czyl Kazimierz Ryglewicz & g s . S s "21
Dwudniowa odprawa technikéw wynalazczo$ci zakladéw podleahch CZ —
Jan Otdak 5 s i m s o o s e 23
Automaty do druku i sztancowania — Edmund Palczewski 24
Elektrolityczne trawienie klisz — AL W. 26
X
N OWwW O $§ C1I W P OULTIGURATFTITI2
g
EKONOMTIKA I ORGANTIZATCIJA
O wyzsza forme organizacji zakladow graficznych — Dr Adam Wysocki 31
Zasady ewidencjonowania pracy i placy (artykul dyskusyjny) — Mgr
Zygmunt Koryzna o el zem oG o o G Ao 32
O ochronie wlasno$ci panstwowej i odpowxedzmlnoécn pracownikow —
Dr Edmund Wengerek 5 36
NS
O M O W I E N I E K S*'I A 2 E K 38

cC Z Y T E L N I C Y P I S Z A 3

CYTOWSEKII



/4/6?'3&;;

POLIGRAFIKA

CZASOPISMO POSWIECONE ZAGADNIENIOM PRZEMYSLU GRAFICZNEGO
ORGAN KOLA FACHOWEGO POLIGRAFOW PRZY SIMP

NR 3

MAJ — CZERWIEC 1953

Wprowadzié nowoopracowane procesy technologiczne

w przemysle poligraficznym

Na wielu naszych naradach juz od dluzszego czasu stoja
zagadnienia, zwiazane z jako$cia ksiazki, czasopisma, gazety.
Trzeba stwierdzié, ze choé w okresie naszej nowej rzeczywi-
stosci potrafiliémy sobie poradzié z wieloma trudnymi spra-
wami organizacyjnymi, technicznymi czy finansowymi, to ja-
kos$¢ jest jeszcze daleko nie zadowalajaca. Mimo pewnej po-
prawy jako$ci naszej produkcji nie wypracowalismy do dnia
dzisiejszego takich metod pracy, ktére by z géry gwaranto-
waly okre$long jako§é produktu.

Zastandwmy sie¢ przez chwile, gdzie leig Zrédla naszej je-
szcze daleko niezadowalajacej produkcji?

Wezme dla przykladu ksiazke drukowana technika typo-
graficzng o malym i duzym nakladzie, oprawiana w broszu-
rowa i sztywna oprawe w Krakowie i Walbrzychu. Gdy prze-
prowadzimy dokladna analize jakoSciowa tych ksiazek, doj-
dziemy do takich mniej wiecej wnioskow:

Ksiazka zt1ozona i zlamamna w Krakowie
wykazuje duze walory i moina ja zakwalifikowaé jako ksiaz-
ke jakoiciowo dobra; to samo dotyczy d r u k u; jeéli je-
dnak dojdziemy do o p r a w y, to stwierdzimy, ze
ksiazka o malym nakladzie, wykonana tylko metoda reczna,
wyszla dobrze — tak w broszurowej, jak i w sztywnej opra-
wie, ale je$li przyjrzymy sie ksiazce o wielkim nakladzie, kt6-
ra wykonano metoda maszynowa, to ksiazka ta, zaréwno
w oprawie broszurowej, jak 1 w sztywnej wyszla Zle, czasem
nawet bardzo Zle.

A jak jest w Walbrzychu? Tam da sig stwierdzi¢, ze juz
poczawszy od skl adu poprzez druk ksiazka wy-
szta na bardzo niskim poziomie, oprawa za§ w operacjach
recznych stala na odpowiednim poziomie w broszurze, a na
bardzo zlym w sztywnej oprawie.

Mimo wiec, ze jako$ciowo sa pewne wspélne cechy, to je-
dnak zasadniczo odbiegaja te dwa ofrodki od siebie. Mam
wrazenie, Ze nie bede daleki od prawdy, je§li powiem, ze
czynnik subiektywny odegral tutaj bardzo powazna role, je$li
chodzi o sktad i druk, ale jeili chodzi o maséwke introli-
gatorska jest tutaj wielka zbieino$é.

Bardzo czesto méwimy o tym, ze drukarstwo nasze prze-
szlo wielka rewolucje w Polsce Ludowej i z rekodzieta stato
sie przemystem. Jedna z cech charakterystycznych rekodziela
jest duza, i to bardzo duza rola indywidualnych umiejgtnosci
pracownikéw. Jasne, ze zagadnienie to istnieje i odgrywa po-

waina role réwniez w przemysle, ale nie jest ono tak dalece
decydujace, jak to sic obserwuje w rckodziele.

Co to znaczy? Znaczy to, ze i tu i tam — w Krakowie
i w Walbrzychu — pracowano metoda dla nas najbardziej
niebezpieczna, a mianowicie ,jak si¢ nauczylem®, a nie jak
nalezy, jak wymagaja tego nowe potrzeby. Znaczy to, ze
w Walbrzychu byli gorsi zecerzy i dlatego gorzej zlozyli,
ze w druku byli moze réwnorzedni, ze w twarde-j
oprawie z operacjami r¢cznymi dawali sobie i tu i tam rade,
ale maséwki introligatorskiej ani Krakéw, ani Walbrzych ro-
bi¢ nie umie, poniewaz tego starzy fachowcy nie mieli sig
gdzie nauczyé — i metoda ,jak si¢ nauczylem® na tym od
cinku zupelnie zawodazi.

Jeéli stuszne jest tak stawiaé sprawe, to musimy doj$é
do tego, ze trzeba nam takich form pracy, takiej organiza-
cji pracy, ktéra by z géry gwarantowala dobra jako$é pro-
dukeji wszysthich pracownikéw poligraficznych, a czynnik
subiektywny bardzo zdolnego pracownika podciagalby te ja-
ko$¢ na coraz wyzszy poziom.

Forma gwarantujaca odpowiednia jakoéé produkcji moga
i musza by¢ dobrze opracowane procesy technologiczne, ktére
z gbry okre$laja, ze jefli kaidy pracownik bedzie tak a nie
inaczej pracowal, to jest maksimum gwarancji, ze koficowy
efekt tej pracy musi byé dobry. Kaide odchylenie od okre-
$lonego $ciSle procesu technologicznego musi w konsekwengj'i
doprowadzié¢ do zlego koncowego efektu.

Wprowadzenie jednolitych instrukcji produkcyjno-techni-
cznych musi sie wiazaé z odrzuceniem z miejsca ztej trady-
cji: robie, jak si¢ nauczylem, 1 z koniecznoicia podciagniecia
sig tych, ktérzy z réinych powodéw odstaja od minimalnych
wymagan umiejetno$ci zawodowych.

Réwnoczeénie z wprowadzeniem nowych instrukcji pro
dukcyjno-technicznych trzeba nam bedzie jeszcze opracowaé
szereg innych instrukcji, okre$lajacych utrzymanie na odpo-
wiednim poziomie jako§ci naszego produktu, jak: przepisy do-
tyczace oceny jakoSci wszystkich proceséw produkcyjnych,
przepisy oceny jakoéci surowcéw i materialéw pomocniczych
oraz standaryzacja naszego produktu.

W pierwszej fazie tych koniecznych usprawnieh w naszy~
przemy$le zabezpieczajacych w maksymalnej mierze jako$é

produkcji, przyjmujemy instrukcje techniczno-produkcyjne dla
kazdego procesu produkcji.



Kazda instrukcja zostala zasadniczo rozbita na 8 do 10
rozdzialéw. Poczawszy od zasad ogélnych omawia sig¢ tam
wszystko to, co jest zwiazaue z danym procesem, a wigc:

Jakie sq wymagania techniczne — materialy, polfabry-
katy, surowce, maszyny, urzgdzenia, miejsce pracy itd. Twor-
com tych instrukcji przy$§wiecala stuszna myél utworzenia ta-
kich warunkéw, ktére by dawaly gwarancje jak najlepszej
jakosci i mozliwoéci wykonania produktu. Ale jasne jest, ze
wprowadzenie nowych instrukcji musi za soba pociagnaé pew-
ne naklady inwestycyjne, musi poza tym wykrzesa¢é u na-
szych dyrektoréw duzo inicjatywy osobistej i pomystowosci,
by w danych warunkach i wg z géry ulozonego planu przy-
gotowa¢ zaklady do wprowadzenia reziméw technologicznych.

Okres$lenie materialéw pomocniczych 1 surowcéw pociaga
tez za soba wiele pracy z bratnimi przemyslami, jak papier-
niczy, chemiczny czy wiékienniczy, z ktérymi musimy ustalié
nasze wymagania i zadania.

Instrukcje sa m. in. po to, zeby kierownicy zakladéw wie-
dzieli jasno i wyraznie, ze maja zdazaé¢ do tego, by zaklad
wlaénie tak a nie inaczej urzadzié. Dla przykladu podam, ze
na ostatniej naradzie introligatoréw, ktéra odbyla si¢ w War-
szawie, méwiono o konieczno$ci wypalania rowkéw w sztyw-
nej oprawie. Niektdrzy ofwiadczyli, ze nie moga tego robié,
poniewaz nie maja maszyny. Kierownik introligatorni we
Wroclawiu pokazal nam najbardziej prymitywny przyrzad
skonstruowany przez siebie, zastepujacy tymczasem brak ma-
szyny do wpalania rowkdéw.

Podatem to przyktadowo po to, by wykazaé, ze od inwen-
cji dyrektora, majstra, od naszych racjonalizatoréw i nowa-
toréw produkcji mozna oczekiwal, ze zrobia wszystko, by cza-
sowy brak pewnych urzadzeh zastapi¢ innymi bardziej do-
stepnymi w tej chwili. Takim bardzo pouczajacym przykla-
dem moga byé skonstruowane przez tow. Biriukowa stoly do
montowania okladek, obecnie juz poprawione 1 ulepszone
przez pracownika z Bydgoszczy.

W wielu drukarniach jest duzo sprzetu i urzadzen, ktére
zupelnie sa nie wykorzystane. Np. w Drukarni Narodowej
wbzki z pras uderzeniowych stuza jako cigzary do prasowa-
nia. Stoly do montowania okladek rozestane przez tow. Bi-
riukowa nie sa montowane i nie sa wykorzystywane w przed-
sicbiorstwach. Urzadzenia do suszenia ksiazek stoja i niszczeja
na podwdrzach. Maszyny do zbierania nakryte sa brezentem,
a masa ludzi zbiera recznie — jak to mialo miejsce kiedy$
w Zakladach im. Kasprzaka. Nowe zamkowe szufle leza nie-
wykorzystane w drukarniach, jak np. w Drukarni Prasowej
w Krakowie i przy ul. Zwierzynieckiej w Poznaniu. Nowe in-
strukcje produkcyjno-techniczne nakladaja obowiazek wyko-
rzystania juz istniejacego sprzetu i postuluja wprowadzenic
nowych urzadzen i nowego sprzetu.

Dalszym dzialem w reiimach jest dokladny opis techno-
logii procesu produkcyjnego wszystkich faz naszej produkcji.

Czy moina powiedzieé, ze sa to jakie$ rewclacje nie zna-
ne na ogét drukarzom? Nie, tego powiedzie¢ nie mozna, ale
rewelacyjno§¢é — je§li tak moina si¢ wyrazi¢ — polega na
tym, ze te jakoby wszystkim tak dobrze znane czynnoici i ka-
nony zostaly odpowiednio uszeregowane, posegregowane, usta-
lone pewne normatywy, od ktérych nie wolno odstapi¢ i, co
najwazniejsze, uwzgledniono w nich juz to wszystko, co jest
nowe w naszym przemys$le. To nowe znalazio szczegdlny wy-
raz we wszystkich prawie instrukcjach, dotyczacych techniki
reprodukcyjnej, ktéra poczynila przeciez w ostatnich latach
potezne postepy; to samo dotyczy robét introligatorskich, gdzie
uwzgledniono cala game nowosci — od usprawnionych pro-
cesbw recznych poprzez mala mechanizacje i usprawnienie
transportu wewnetrznego, do pelnej mechanizacji pracy in-

troligatorskiej wlacznie. Waznym tez momentem jest to, Ze .
poprzez odpowiednie uszeregowanie i dokladne zorganizg, -%“\M‘Eﬁbeﬁg

nie faz produkcji wskazano punkty, ze tak powiem, zapalne,
niebezpieczne w wykonywaniu naszego produktu, umozliwia-
jac tym samym lepsza i sprawniejsza kontrolg, a zwlaszcza
tzw. kontrole miedzyoperacyjna.

Dalsze rozdzialy méwiag o miejscu pracy, konserwacji ma-
szyn, urzadzen i przyrzaddw.

To jest jednak dopiero pierwszym aspektem tej sprawy.

Szerzej oméwiliémy wplyw wprowadzenia okre$lonych pro-
ceséw technologicznych na jako§é produkcji. A jakie sa dalsze
korzy$ci?

1. Ujednolicenie produkcji.

Co to znaczy? To znaczy, ze je§li wszystkie drukarnie
i wszyscy drukarze nie hamujac osobistych waloréw beda pra-
cowa¢ na jednolitych instrukcjach, bedziemy mieli pewno$é,
ze drukarnie w Walbrzychu, Krakowie czy Radomiu wyko-
naja produkt na wymaganym poziomie.

2. Podniesienie kwalifikacji pracownika.

Co to znaczy? To znaczy, ze kaidy robotnik chcac pra-
cowal bedzie musial $cisle wykonywaé prace wg instrukcji,
a wiadomo, ze instrukcje zostaly opracowane na podstawie
do$wiadczen najbardziej przodujacych pracownikéw. Podsta-
wa do opracowania instrukcji produkcyjno-technicznych byly
procesy technologiczne przemystu poligraficznego Zwiazku Ra-
dzieckiego, przystosowane do naszych potrzeb i mozliwosci,
a wiec jest to gwarancja podciagniecia si¢ naszej kadry pra-
cowniczej.

3. Podniesienie wydajno$ci pracy.

Co to znaczy? To znaczy, ic jeSli instrukcja z géry okre-
$la sprzet, maszyny, urzadzenia, normatywy surowcowe i ma-
terialowe, miejsca pracy, standardy — to jest rzecza jasna,
ze da to pelna moiliwo$¢ pracownikowi lepszego i racjonal-
niejszego wykorzystania zaréwno sprzetu, jak i materialu
i zorganizowania sobie tak miejsca pracy, by méc w pelni
produktywnie wykorzystaé¢ swoje umiejetnoéci celem zwicksze-
nia wydajno$ci 1 powickszenia swoich zarobkdw.

4. Podniesienie jakosci dostarczanych surowcow i mate-
riatdw pomocniczych.

Co to znaczy? To znaczy, ze przez ustalenie i postulowa-
nie naszych potrzeb w stosunku do tych wszystkich, ktérzy
nam te materialy i surowce dostarczaja, przez wspélne na-
rady 1 szukanie najlepszych rozwiazahn doprowadzimy do pod-
niesienia jako$ci surowca i materialéw potrzebnych do na-
szej produkcji.

Nie moze np. powstaé sytuacja, by papier rolowy przy-
chodzil bez czopéw drewnianych zabezpieczajacych gilzy
przed zbiciem i wykrzywieniem roli do formy elipsy. Papier
musi by¢ odpowiednio pakowany. Musimy sie wreszcie nau-
czyé wspblnie, ze nieodpowiednio 1 niedokladnie winklowany
papier przysylany z fabryk powoduje w drukarniach niezwy-
kly chaos, tak w maszynach, jak i w introligatorni, i w kon-
cu wychodzi brakowa produkcja.

Wytrzymatoé§é taSmy papierowej musi byé przystosowana
do nowych, wielkich 1 szybkobieznych maszyn rotacyjnych,
tak dla typo-roto, jak i dla offsetu.

Nasza instrukcja produkcyjno-techniczna przywiazuje wiel-
ka wage do kierunku wldékien w papierze, poniewaz nieodpo-
wiedni kierunek wldkien utrudnia prace tak w druku, jak
i w introligatorni. Jest to jedna z przyczyn naszych klopotow
przy oprawach twardych.

Nie bedziemy przyjmowaé papieru, je$li nie bedzie zna-
kowany, tzn. nie bedzie mial podanego kierunku wtékien.
Obecnie fabryki papieru zupelnie zaniedbaly te sprawe.

Musimy tez raz wreszcie ustalié, Ze gramatura papieru

_mausi-by¢ zachowana w calym transporcie. Powstaja przeciez

dksalne sytuacje; w tej samej ryzie papieru ma-



my rézne gramatury, odbiegajace nieraz 20 — 300/y od nor-
my, nie méwiac juz o réinych kolorach.

To samo dotyczy kartonu, gdzie wahbania sa duzo wigk-
sze, nie méwiac juz o jakoéci jego produkcji. Towarzysze
z przemyslu papierniczego musza zrozumieé, ze wszystkie sta-
re recepty i normy jako§ciowe musza byé przejrzane i do-
stosowane do nowych potrzeb. Musimy pamietaé, ze drukar-
stwo stalo sie przemyslem, w ktérym zmechanizowali$my du-
70 procesdw, gdzie kazde odchylenie w materiale od norm
powoduje uniemozliwienie pracy na maszynach. To samo do-
tyczy pldtna, kalika, nici, blachy cynkowej, chemikaliéw, ma-
tryc do kalandrowania, drutu i wszystkich innych mate-
rialéw.

Jasne, ze sprawa surowcoéw 1 materialow pomocniczych
jest zagadnieniem pierwszorzednej wagi, ale wiele zalezy od
wysitku, umiejetnoSci i mobilizacji zalogi, by i na tych nie
zawsze dobrych materiatach zrobi¢ dobra ksiagzke. Co to zna-
czy? To znaczy, ze czynnik subiektywny odgrywa bardzo po-
wazng role, o czym trzeba zawsze pamictaé. Musimy pamig-
taé tez, ze powolywanie sie w kazdym wypadku na tzw. po-
wody obiektywne demobilizuje nas. Trzeba jednak pod-
kreslié, ze nie zawsze o tym pamietamy i dlatego skutki sa
nieraz tragiczne.

5. Upoizadkowanic inwestycji w naszych zakladach.

Jak juz wspomnialem dokladne ustalenie maszyn, sprzetu
i urzadzeh potrzebnych do wykonania okres$lonych robét daje

mozliwo$é lepszego 1 bardziej racjonalnego planowania in--

westycji 1 pelniejszego wykorzystania rezerw maszyn i urza-
dzen.

6. Dobre i dokladne wprowadzenie proceséw technologicz-
nych da nam mozliwo$é szybszego opracowania norm zuzycia
materialéw 1 racjonalnej gospodarki materiatami, wiemy bo-
wiem bardzo dobrze, ze dotychczasowa chaotyczna i nie uje-
ta w pewne normy praca organizacyjna zupelnie nie sprzy-
jala opracowaniu tych zagadnien.

7. Ulatwi to nam w duzej mierze szkolenie zawodowe.
Wiemy przeciez doskonale o tym, ze szkolenie, a zwtlaszcza
szkolenie w zakladach pracy, bylo przeciez zaleine tylko od
umiejetno$ci tego lub owego fachowca. Ten za$ z kolei prz
kazywal swemu uczniowi te wiadomo$ci w taki sposéb, jaki
uwazal za najlepszy. Stad tez powstala ta teoria pracy, o kté-
rej juz wspomnia'em — ,pracuje, jak sie nauczylem®. Sciste
ustalenie proceséw technologicznych da nam mozliwo§é¢ wy-
réwnania poziomu nauczania 1 poziomu uczniéw, a wigc
i przyszlych fachowcow.

8. . Ujednolicenie terminologii zawodowes.
Jest to sprawa zdawaloby si¢ bardzo blaha, ale jest to
poglad niestuszny. Sprawa ta jest zwlaszcza aktualna w Pol-

sce, ktéra jeszcze nie pozbyfa si¢ nalecialoéci pozostalych po
trzech zaborach. Okreélenie tej samej pracy, materialu czy
sprzetu bywa rézne u rdéinych oséb. Ujednolicenie termino-
logii zawodowej wprowadzi porzadku do

wiele naszych

spraw.

W zwigzku z wprowadzeniem proceséw technologicznych
nalezy tez zwréci¢ specjalng uwage na formy nauczania w na-
szych szkotach graficznych wszystkich rodzajéw, wiemy bo-
wiem, ze bardzo czesto system nauczania w tych szkolach od-
biega kraicowo od form pracy w zakladach.

Nalezy stwierdzié, ze szkoly bedac bardzo czesto nieodpo-

wiednio wyposazone w'nowoczesny sprzet, ,,wypuszczaly” ab-
solwentéw, ktérzy przychodzac do zakladu pracy nie wiedzieli,
jak sie zabra¢ do roboty, bo nigdy si¢ z takim sprzetem nie
spotykali. Z tego nalezaloby wyciagnaé odpowiednie wnioski
i bardziej zajaé¢ sie naszymi szkolami — tak pod wzgledem
odpowiedniego wyposazenia, jak i pod wzgledem tematyki
nauczania zawodowego.
W najblizszym czasie waina rzecza bedzie umiejetne
i sprawne wprowadzenie nowych instrukcji produkcyjno-tech-
nicznych. Dyrektorzy drukarfi po otrzymaniu tych instrukeji
musza bardzo dokladnie zapoznal si¢ z nimi, nastgpnie roz-
dawszy je aktywowi gospodarczemu zwola¢ naradeg tego ak-
tywu celem dokladnego oméwienia i przedyskutowania ich
zastosowania. Wszyscy wykwalifikowani pracownicy i pomoc
wykwalifikowana powinni je otrzymaé, dobrze si¢ z nimi za-
poznaé, przedyskutowaé je i przygotowaé si¢ do stosowania
ich w praktyce.

Nalezy we wszystkich zakladach pracy przeprowadzié in-
struktarz celem dokladnego omoéwienia wszystkich proceséw
techrologicznych. Jasne, ze trzeba to bedzie robi¢ z uwzgled-
nieniem specjalno$ci, jednak majstrowie, kierownicy dzialow,
kierownicy i pracownicy komoérek przygotowania produkeji,
kalkulatorzy, normowcy, planiéci, kierownicy techniczni, inzy-
nierowie i mechanicy powinni zapoznal sie ze wszystkimi
procesami, wykonywanymi w ich zakladzie pracy. Kontrolerzy
jako$ci musza specjalnie dokladnie zapoznaé si¢ z tym zaga-
dnieniem. Musimy doprowadzi¢ do tego, by kazdy pracownik
przystepujacy do pracy znal te instrukcje i wiedzial, ze jego
obowiazkiem jest $cisle przestrzeganie tych reziméw techno-
logicznych.

W akcji  tej

i zwiazkowej.

znajdziemy pomoc organizacji partyjnej
Wprowadzenie w jak najszybszym tempie procesow tech-
nologicznych musi si¢ staé jednym z czolowych zadan naszych
zaldg, zapewniajacych nam wykonanie planéw produkeyj-
nych na wysokim poziomie jako$ciowym. I. L.

Kiigzka techniczna nawezy Cie

— sprawniej i szybeiej wykonywaé normy produkeyjne

— padnesié jakeié produbeji

— quzezedzaé ezas, sity i mnezyé zarcbki




Pierwsze kadry technikow-poligrafiow

zasility nasz przemyst

Na przestrzeni miesiaca maja b.r. odbywaiyb si¢ pierwsze
egzaminy maturalne w Technikach Przemystu Poligraficznego
dla Pracujacych w Warszawie, Y.odzi, Poznaniu, Krakowie
i Stalinogrodzie.

Do egzaminéw na stopien technika-poligrafa przystapilo
ogbélem 158 abiturientéw zatrudnionych w zakiladach przemy-
stu graficznego. Dyplom technika-poligrafa otrzymalo 152 ab-
solwentow.

Do przemystu graficznego weszli
technicy.

Jaka gleboka tresé¢ zawiera to jedno, krétkie zdanie. Prze-
myst nasz bedacy technicznym instrumentem odbywajacej sig
w kraju rewolucji kulturalnej, przemyst bez ktérego nalezytego
rozwoju nie spelniloby si¢ marzenie Mickiewicza, ,,by ksiazki
zbladzily pod strzechy* — a trafily tam wraz z elektryfikacja
i traktorem — nie posiadal dotad inteligencji technicznej. Ta
haniebna spu$cizna rzadéw dowrze$niowych, ktére dopuscily,
by drukarz, czlowiek technicznie ksiazke tworzacy, nie mial
prawa i mozliwoéci do nauki, zostala przez wladze ludowa
zlikwidowana — przemyst poligraficzny ma juz pierwsza ka-
dre kwalifikowanych pracownikéw technicznych.

Artykul 61 Konstytucji brzmi:

,»Obywatele Polskiej Rzeczpospolitej Ludowej maja pra-
wo do nauki” i ,pomoc panstwa w podnoszeniu kwalifikacji
obywateli zatrudnionych w zakladach przemystowych i innych
o$rodkach pracy w mieécie i na wsi®.

Czy zywym przykladem realizacji postanowien naszej Kon-
stytucji nie jest fakt, ze na tawie szkolnej siedzieli obok sie-
bie robotnik-chemigraf, maszynista i dyrektor techniczny, ze
poglebiali swoje wiadomo$ci zawodowe 1 ogélne, ze kol. Drze-
wicz Michal — chemigraf Drukarni Akcydensowej w War-
szawie, skladal egzamin w 58 roku zycia, ze kol. Konieczny
Edmund z Gnieznienskich Zakladéw Graficznych — ojciec
4-ga dzieci — podnosil swoje kwalilikacje zawodowe.

Czy fakt, ze kol. Cywa Celina — introligatorka Krakow-
skiej Drukarni Prasowej — ktéra zdala egzamin ,na samych
piatkach®, nie potwierdza postanowien art. 66 o réwnoSci
praw kobiet i mezczyzn. Kobieta technik-poligraf — czy mozna
pomysleé, ze inna wladza, a nie wladza ludowa, dalaby jej
takie prawa. Czy monotypistka Gregoruk Jadwiga z Zakla-
déw Domu Slowa Polskiego lub introligatorki Zaktadéw
L6dzkich zasiadalyby do egzamindéw na stopien technika?
Jakiez jaskrawe i glebokie na malym tylko odcinku przemy-
stu graficznego zaszly zmiany.

Egzaminy odbywaly sie w bardzo powazinej, a jednoczesnie
zyczliwej atmosferze. Abiturienci wyciagali pytania z jezyka

pierwsi  kwalifikowani

polskiego, z matematyki i nauki o Konstytucji; pytania spraw-
dzajace przygotowanie zawodowe polegaly na oméwieniu prac
przedegzaminacyjnych oraz prac z egzaminu pisemnego.

Omawiajac prace przedegzaminacyjne i z egzaminu pi-
semnego kandydaci na technikéw moéwili o kontroli miedzy-
operacyjnej, dzieki ktérej podnosi¢ mozina jako§é produkeji
i zmniejszy¢ koszty wlasne, o mozliwoéci zastosowania w przy-
gotowalni offsetowej materialéw krajowych w zastepstwie za-
granicznych, o zastosowaniu stercotypii, galwanoplastyki, ter-
moplastyki w druku typograficznym.

Po glebokim zastanowieniu si¢ padaly odpowiedzi wyczer-
pujace, trafne, §wiadczace o opanowaniu materialu, o umie-
jetnoSci wyciagania wnioskéw i krytycznej analizie.

Przystuchujac si¢ tym odpowiedziom, patrzac na tych, kto-
rzy odpowiadaja, ktérzy analizuja twérczosé Kochanowskiego,
Ostroroga, Modrzewskiego, Orzeszkowej, Prusa i Zeromskiego,
Gorkiego 1 Broniewskiego, ktérzy samodzielnie rozwiazuja
zadania trygonometryczne, ktérzy omawiaja w obronie pracy
przedegzaminacyjnej postep techniczny i1 mala mechanizacjg,
zasady dzialania maszyn i zagadnienia materialoznawstwa,
zrédta obnizki kosztéw wlasnych i wspélzawodnictwo, zasa-
dy wladciwego ustawiania planéw i harmonograméw pracy —
nie mozna zrozumieé — trudno zrozumieé, ze to wczorajsi ro-
botnicy, ktérzy w ustroju kapitalistycznym nie slyszeliby na-
wet o Ostrorogu i Kochanowskim, o sinusach, cosinusach, loga-
rytmach i pierwiastkach, o zdobyczach postepu technicznego.

Wielu spoéréd absolwentéw jednoczeénie z dyplomem tech-
nika-poligrafa otrzymato dyplomy przodownikéw nauki i pracy
spolecznej, upowazniajace ich do wstepu na wyisze uczelnie bez

egzaminu.

Na pierwsze miejsca wysuneli si¢ kol. kol.:

Cywa Celina — introligatorka Krakowskiej Drukarni Pra-
sowej,

Korski Michal — dyrektor techniczny Zaktadéw Offseto-
wych w Krakowie,

Miklas ]J6zef — monotypista Krakowskiej Drukarni Nau-
kowej,

Pindelski Julian — trawiacz-chemigraf Zakladéw Offese-
towych w Krakowie, wspéltwérca wydawnictwa ,, Wit Stwosz™,

Sikora Wladyslaw — kierownik oddzialu nr 1 Krakow-
skich Zaktadéw Graficznych.

Skalny Wladystaw — majster dziatu maszyn Krakowskich
Zaktadéw Graficznych,

Klejny Zbigniew — monotypista Pafistwowych Zakladéw
Wydawnictw Szkolnych w Yodzi,

Technikum
Warszawskie
Drzewicz Michat
58-letni chemi-
graf z Drukarni
Akcydensowej w
W-wie,otrzymu-
je dyplom tech-
nika-poligrafa

— .)
Technikum War-
szawskie. V. Pre-
zes W. Kubar
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plomu technika-
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Zakl. Graf,
Darski  [6zef — wizytator Departamentu Kadr i Szko- nikéw Przemystu Poligraficznego dla Pracujacych, a takze
lenia CUWPGIK, przez trzyletni okres ich pracy — az do dnia dzisiejszego -—
Drutdziel Mieczystaw — planista, nie zdawalo sobie sprawy z olbrzymiego znaczenia tego typu

Chudor Eugeniusz — kierownik warsztatu szkolnego Zasad-
niczej Szkoly Poligraficznej w Warszawie,

Niewiadomski Henryk — majster dzialu maszyn w Domu
Stowa Polskiego.

Przemysl graficzny przezywa wielkie dni, dni bez prece-
densu w historii drukarstwa polskiego.

Wielu z nas w chwili podejmowania przez Centralny Za-
rzad Przemystu Graficznego decyzji o koniecznosci zorgani-
zowania i uruchomienia z dniem 1 wrzeénia 1950 roku Tech-

szk6él zaréwno dla przemystu, jak i dla samych robotnikéw.
Nie rozumialo, ze otwarcie tych szkél dla naszego przemyslu,
to wyraz i wynik prawdziwej rewolucji kulturalnej w naszym
kraju, nie rozumialo, z¢ to droga do budowy socjalizmu, do
urzeczywistnienia odkrytego przez tow. Stalina podstawowego
prawa socjalizmu: *,zapewnienia maksymalnego zaspokojenia
stale’ rosnagcych materialnych i kulturalnych potrzeb calego
spoleczenstwa w drodze nieprzerwanego wzrostu i doskonale-
nia produkcji socjalistycznej na bazie najwyzszej techniki®.
Janina Falber

Brygady robotniczo-inzynierskie

w wynalazezosei pracowniczey

W pierwszych latach rozwoju ruchu racjonalizatorskiego
niemal wylaczna forma byla racjonalizacja indywidualna, tzn.
usprawniefi dokonywaly pojedyncze osoby; w okresie nastep-
nym zjawila sie druga forma — wylonily ja rosnace potrze-
by zaktadéw w miar¢ rozwoju ruchu racjonalizatorskiego, —
mianowicie forma zespotu, do§é luzno jednak z soba zwiaza-
nego. Interesowanie si¢ przez racjonalizatoréw coraz szerszy-
mi zagadnieniami techniki i technologii spowodowalo potrze-
be dalszej nowej formy kolektywnego dzialania racjonaliza-
torskiego — powstala brygada robotniczo-inzynierska. Jak juz
nazwa wskazuje, ten kolektyw dysponuje duza teoretyczna
wiedza techniczna i duzymi wiadomo$ciami praktycznymi.

Wicgkszoéé probleméw z postepu technicznego, stanowia-

cego program Centralnego Zarzadu jako instytucji, moze by¢
pomyélnie rozwiazana jedynie przez kolektywy o wysokich
ale réznych kwalifikacjach. Sa to typowe tematy dla wielo-
osobowych racjonalizatorskich brygad robotniczo-inzynier-
skich.

Wiele tez tematéw z planéw racjonalizatorskich zakla-
déw na rok 1953 obejmuje tak szeroka problematyke tech-
niczna lub technologiczna, ze do ich realizacji powinny by¢
zawiazane brygady robotniczo-inzynierskie i niewatliwie za-
wigzane beda.

Ocena pracy brygad — jako nowych form w organizacji
wynalazczo$ci pracowniczej — nastreezaé bedzie w poczatko-
wym okresie niemalo trudnoéci, totez pos$wiecimy tej spra-
wie, jako majacej charakter bardzo aktualny, troch¢ uwagi.

Brygade robotniczo-inzynierska charakteryzuje to, Zze ma
ona w swoim skladzie osobowym zaréwno element zdolny do
koncepcji, jak i do praktycznej realizacji pomystu. Wedlug
innych zasad musi byé wynagradzana.praca koncepcyjna
brygady, tzn. to, co jest w pelnym tego slowa znaczeniu twér-
cze, co jest wlaSciwym usprawnieniem, pewna doskonalsza
idea wcielana przez grono racjonalizatoréw w technike lub
technologie produkcji (np. rozwiazanie konstrukcji nowego
typu obijaczki-automatu lub pélautomatu do zaokraglania
grzbietu blokéw, albo — opracowanie receptury na folig¢ do
zlocenia i warunkdéw technicznych wraz z opisem calego pro-
cesu produkcji folii oraz zaprojecktowanie kompletu urzadzen
mechanicznych do tej produkcji), i wedlug innych zasad po-
winna by¢ wynagradzana praca realizacyjna, tzn. samo
wykonanie projektu usprawnienia — maszyny, mniejszego lub
wigkszego urzadzenia produkcyjnego, wykorzystanie opisu no-
wego lub zmienionego procesu technologicznego przy prak-
tycznych prébach produkcyjnych itp.

Wg obowiazujacych przepisdéw o wynalazczosci pracowni-
czej premiowana jest gléwnie cze$¢ koncepcyjna pracy bry-
gady, dlatego ta czg$¢ jej pracy powinna byé osobno ewi-
dencjonowana przy stopniowym posuwaniu si¢ opracowania
czeSci koncepcyjnej projektu.

Wkiad pracy koncepcyjnych czlonkéw brygady powinien
by¢ od poczatku ustalany protokélarnie w punktach, ktére
podsumowane w konicu i przyréwnane do 100%0 calo$ci opra-
cowania projektu, pozwola ustali¢ procentowy udzial w kon-
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cepcji projektu poszczegélnych czlonkéw brygady. Stad wnio-
sek, ze je$li — dajmy na to — w skiad brygady wchodzi
kierownik techniczny zakladu, gtéwny mechanik, introligator-
ka, majster warsztatéw mechanicznych i jeden metalowiec
z warsztatowego personelu wykonawczego, i jeéli nad pro-
jektem — nad jego koncepcja — gléwnie pracuja kierownik
techniczny zakladu i gléwny mechanik, majster warsztatéw
za$ i dany metalowiec rzeczywidcie angaiuja sie w te¢ prace
dopiero w fazie realizacji wykonczonego juz koncepcyjnie pro-
jektu, a introligatorka zaangazuje si¢ w prace przy prébnym
wykorzystywaniu zaprojektowanego i zrealizowanego urzadze-
nia, to koficowy efekt pracy tej brygady racjonalizatorskiej
moze by¢ nastepujacy:

I. Praca koncepcyjna:
1) Kierownik techniczny — 600/y
2) Gléwny mechanik — 40%

II. Praca realizacyjna:

1) Majster warsztatbw — — 30%
2) Metalowiec wykonawca — 65%
3) Introligatorka — 5%

W posiedzeniach brygady robotniczo-inzynierskiej powi-

nien braé¢ udzial caly kolektyw, zwiazany wzajemnie z soba
1 z zakladem za pomoca tzw. umowy socjalistycznej na wy-
konanie pewnego usprawnienia.
W toku narad nad projektem — szczegélnie w pierwszej
fazie omawiania go — moze tez duzo twérczych myéli wnieéé
pracownik typu wykonawczego — fachowiec wykonujacy da-
na operacj¢ lub przewidywany do jej wykonywania. Wie-
dzac najlepiej, jak powinna przebiegaé dana operacja lub
caly proces produkcyjny, nad ktérego usprawnieniem kolek-
tyw pracuje, jakie surowce beda uzywane do produkcji i jak
one reaguja w produkcji, robotnik od warsztatu moze dawaé
brygadzie to, co nazwaé¢ by mozna wla§ciwym nastawieniem
do tematu racjonalizacji — 1 to powinno byé odpowiednio
ocenione jako jego wklad w sama koncepcje projektu.

W czasie dalszego opracowywania koncepcji projektu moze
ten robotnik z bezposredniej produkcji wykryé bledna mysl
konstrukcyjng kierownika technicznego lub gléwnego mecha-
nika, moze uzasadnié, ze jest tylko pozornie stuszna, i jesli
pozostali w pelnym przekonaniu zgodza sie z tym, to to réw-
niez jest przeciez wkladem w ostateczna koncepcje projektu,
bo pozwala rodzi¢ si¢ mu bez bledéw, bo od pierwszej chwili
zbudowania nowego urzadzenia bedzie ono catkowicie prakty-
czne.

Udzial w brygadzie oséb z bezposredniej produkcji — tych,
ktérzy beda na usprawnionym sprzecie czy na usprawnionym
procesie produkcyjnym w przyszloéci pracowali, jest ogrom-
nie wazny, w ten sposéb bowiem usprawniona metoda pracy
ma zagwaranatowane minimum wykonawcéw, i to wykonaw-
cow bardzo zyczliwych, ktirzy w pierwszych chwilach pracy
na usprawnieniu nie wniosg wcale uprzedzen, nie beda mieé
zadnych oporéw psychicznych, przeciwnie — wniosa. ten sam
zapal, jakim zyla brygada w momentach pracy koncepcyjnej.

Z praktyki wiemy, ze jest to bardzo wazne dla powodze-
nia w ogéle danego projektu, a szczegélnie dla zdobycia
szybkiego powodzenia przez projekt.

W pracy koncepcyjnej mogly byé elementy usprawnienia,
udoskonalenia i wynalazku, albo jeden tylko lub dwa z nich.
Kazdy z tych elementéw powinien by¢ osobno oceniany na
oszczednodci, jakie moze przynie$¢ zakladowi lub ogélnie- go-
spodarce narodowej i wchodzi¢ jako skladnik przy obliczaniu
premii za czg¢§¢ koncepcyjna.

Wynagrodzenie za prace realizacyjna moze si¢ odbywaé
w trybie § 14 Uchwaly Rady Ministréw w sprawie wynagra-
dzania twércéw usprawnien pracowniczych — i w {ym wy-
padku moze wynosié 30% premii, albo calo$¢ pracy realiza-
cyjnej z prébami moze byé wynagrodzona w trybie normalnej
odplatnosci za prace wykonane na zlecenie administracji
zakltadu z normalnego funduszu plac, premia za§ za prace
koncepcyjna nad usprawnieniem powinna byé wyplacona ze
specjalnego funduszu racjonalizatorskiego.

Mgr ]. Frydrychewicz
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Uktad ilustracji na kolumnie gazety

Mamy trzy zasadniczo odmienne uklady ilustracji: 1) gaze-
towy, 2) czasopismowy i 3) ksiazkowy. W kaidym z nich
istnieje ogromna réinolito§é. Uklad klisz jest zalezny m.in. od
techniki drukarskiej. Offset i rotograwiura pozwalaja na uroz-
maicenia w postaci wychodzenia na margines, drukowania
klisz na calej szeroko$ci obu stron réwnoleglych 'z pominigciem
marginesu, ukladania ich we wszelkie mozliwe formy geome-
tryczne. Druk wypukly nie pozwala na takie bogactwo form,
zwlaszcza je$li bedzie wykonywany na maszynach rotacyjnych.

Miedzy ukladem klisz w ksiazce i gazecie jest wiele punk-
tébw stycznych, ale sa tez zasadnicze réznice, wynikajace
z przeznaczenia obu tych rodzajéw druku. Gazeta winna sie
kierowaé¢ wlasnymi prawidlami, ktére narzuca wielko§é strony,
réznorodno$é treSci poszczegdlnych stron, wreszcie mozliwo$é
operowania zdjeciem samodzielnym, niezaleznym od tekstu.
Gazeta jest wypelniana gléwnic tekstem i sluzy do czytania,
a ilustracje sa tylko dodatkiem urozmaicajacym material z na-
tury rzeczy jednostajny, nawet przy zastosowaniu pism uroz-
maicajacych. Ilustracja zwraca uwage czytelnika na tekst obok
zamieszczony, nie jest wiec rzecza obojetna, gdzie ja po-
mie§cimy. Musi znajdowaé si¢ w poblizu tekstu wainego, czyli
u samej géry kolumny lub w odcinku, a wigc u dotu ko-
lumny.

Przy umieszczaniu klisz na kolumnie musza byé brane
pod uwage dwa wzgledy: stosunek klisz do artykutéw, ktére
maja byé zilustrowane, a przy tzw. kliszach samodzielnych,
niezaleznych od tekstu, nalezy pamigtaé o sasiedztwie materia-
16w waznych i mniej waznych. Niezaleinie od tych dwu mo-
mentéw trzeba dbaé¢ o harmonijne zwiazanie w jedna calo$c
kompozycyjna ilustracji z tekstem. Mozna w najbardziej pra-
widlowy sposéb zwigzaé klisze z artykulami oraz odpowiednio
uzaleznié czytelno§¢ materialu tekstowego od rozmieszczenia
ilustracji, ale je$li nie powiazemy ilustracji w jedna calo$é
kompozycyjna z tekstem, z liniami i ozdobnikami, nie uzyska-
my wlasciwego efektu.

Ilustracja nie moze zajmowal w gazecie codziennej zbyt
wiele miejsca (najwyzej 10 do 15%). Jedynie w wyjatkowych
wypadkach moze gazeta po$wigci¢ jedna lub dwie strony na
wicksza ilo§¢ zdjeé. Jednak nawet w tych wypadkach nie
bedzie ona tamana na wzdr czasopism ilustrowanych, lecz we-
dltug wlasnych prawidel.

Najpierw nalezy zastanowié sie nad wielkoécig klisz. Win-
ny one by¢ proporcjonalnie duze w stosunku do kolumny
druku. Im wieksze plaszczyzny druku, tym klisze moga by¢
wicksze. W 7-mio i 8-miolamowej kolumnie (wielko$é ,, Try-
buny Ludu“, , Trybuny Robotniczej*) zdjecie w zasadzie nie
powinno by¢ wieksze od 8 szpalt. W gazetach 5-cio i 6-ciola-
mowych zdjecie 2-szpaltowe jest zupelnie wystarczajace. Zdje-
cia wicksze moina dawaé tylko w wypadkach wyjatkowych.
Portrety znanych osobisto$ci z zycia politycznego moga zaj-
mowaé 4 szpalty, a nawet ca'a kolumne przy mniejszych for-
matach gazet. Podobnie damy duza ilustracje, gdy zachodza
wypadki szczegdlnej wagi, o znaczeniu migdzynarodowym. Do-
brze wygladaja ilustracje biegnace przez wszystkie lamy wszerz
kolumny, ale wtedy ich wysoko§é nie powinna przekraczaé
jednej piatej kolumny. Taki poziomy pas ilustracji moze biec
u samej gory kolumny, u samego dolu lub na pierwszej ko-
lumnie tuz pod nagtéwkiem. U géry kolumny wyglada taka
wstazka poprzecznie przecinajaca kolumn¢ wtedy dobrze, gdy
jest w tonie jasna. Natomiast ciemne zdjecia najlepiej beda
wygladaly u dolu. Pasek zdj¢¢ nie powinien byé za waski,
a wiec nie powinien byé wezszy od 1/8 wysoko$ci kolumny.

Zdjecia jednolamowe sa réwniez pozadane, jednakze wol-
no daé je wtedy, jeSli przy ich pomniejszaniu nie straca na

wyrazisto$ci przedmioty na nich przedstawione. Bardzo po-
zadane sa zdjecia podluzne wysokie jednolamowe, ktére wy-
smuklaja kolumng, a w zestawieniu ze zdjeciami poprzecznie
prostokatnymi nadaja kolumnie druku dynamizm.

Jesli na kolumnie druku mamy kilka zdjeé, wéwczas winno
si¢ dbaé o réznorodno$é pod wzgledem wielkoSci oraz pod
wzgledem polozenia. Kolumna bedzie zywa, gdy znajda sie
zdjecia 1, 2 i 8-szpaltowe w pozycji pionowej lub poziomej.
Jeszcze wieksze ozywienie wnosza zdjecia na péltora lub dwa
i pét tama. Umieszczanie ich niesie z soba jednakze wicksze
klopoty w postaci oblamywania ich tekstem lub pisania dluz-
szych legend, ktére by zapelnily pola péllamowe. Wiszelkie
natomiast wypelnianie pustego miejsca kropkami lub innymi
ozdobnikami jest nieestetyczne, szpeci cala kolumne. Najgorzej
oczywiscie wyglada pozostawienie bialych wyrw obok zdjecia.

Jesli chcemy kolumnie nadaé jak najwigcej spokoju i po-
wagi, wbwczas umieszczamy jedynie zdjecia o tym samym
formacie, np. 3-lamowym lub 2-lamowym, wszystkie w po-
zycji lezacego prostokata.

Ilustracja, jak juz zaznaczono, moze byé zwiazana z tekstem
dluzszych lub krétszych artykutéw. Jesli tekst jest calkiem
krétki, wowczas moze si¢ zamieni¢ w dluzszy podpis pod fo-
tografia, przy czym tytut notatki wysuwamy ponad fotografic.
Jesli tekst jest dluzszy i ma by¢ zilustrowany jedna ilustracja,
woéwczas mozna ja wysunal na czolo, tuz pod tytulem, o ile
bedzie dostatecznie wazna i swoja treScig bedzie niejako wy-
suwala si¢ na czolo. Najczesciej jednak umieszczamy ja w §rod-
ku tekstu i wtedy odgrywa role¢ przerywnika. W takim wy-
padku najlepiej umieécié ja w tym miejscu tekstu, ktére naj-
lepiej jest zwigzane z trefcia ilustracji, jest jej wyjasnieniem.
Woéwczas ilustracja jest dalszym ciagiem tekstu. Wreszcie
mozna ilustracja zamknal tekst, je$li jej tre§¢ jest jakby
zamknieciem treéci tekstu.

Inaczej wyglada sprawa, gdy artykul ma by¢ zilustrowany
kilku zdjeciami. Wéwczas umieszczamy je na réznych wysoko-
$ciach, unikajac, by nie zbiegly sie w jednej linii poziomej
i baczac na kompozyeje calej kolumny, czyli na stosunek zilu-
strowanego tekstu do innych partii kolumny. Je§li w ramach
jednego artykulu operujemy kilku ilustracjami, nalezy dawaé
je w réinych rozmiarach: jednej, dwu czy nawet trzech szpalt
i w pozycji poziomej lub pionowej. Taki artykul o wiele
latwiej zltamaé, a rozmaito§¢ ksztaltéw klisz ozywia tekst i wy-
odrebnia tym silniej artykul od reszty kolumny.

Nalezy staraé sie uwzglednié o ile moznosci laczno$é ilu-
stracji z tekstem, podobnie jak przy pojedynczej ilustracji.
Jesli beda to rysunki, nalezy je tak rozmieszczaé na przestrzeni
felietonu czy reportazu, by tres¢ danego miejsca laczyla sie
z treScig rysunku. Woéwczas nie jest potrzebne powtarzanie wy-
jatkéw z tekstu w formie podpiséw. Wzgledy formalne moga
jednak przewazyé.

Szczegblnie trudne jest zlamanie artykulu, ktéry mamy
zilustrowa¢ tylko portretami. Umieszczenie podobizn 0s6b w po-
staci jednotamowych klisz, gdy jest ich kilka, powoduje, ze
artykul ogromnie sie rozszerza na kolumnie, a jednorodno$é
ilustracji powoduje jednostajno$é,” monotonie. Dobrze nato-
miast wygladaja takie zdjecia w postaci klisz pélszpaltowych
obtamanych tekstem. Wéweczas ilustracje zajmuja czterokrotnie
mniejsza powierzchnig, a przy dostatecznie duzym powigksze-
niu samej twarzy sa wyrazne i spelniaja swoje zadanie.

Zmniejszone portrety wygladaja znacznie zywiej, nie przy-
tlaczaja tekstu. Nalezy je ustawiaé na réinych wysokosciach

. unikajac, by nie spotkaly si¢ w jednej linii poziomej.

Istnieja jeszcze inne sposoby. Moina wlamaé kilka klisz
portretowych — takze zmniejszonych — w jednej linii u géry



artykulu na $rodkowych famach tuz pod tytulem, u samego
dotu artykulu, je$li jest ztamany blokowo, czyli ma wszystkie
lamy jednakowej diugo$ci, koficzace sie na jednej linii po-
ziomej. Mozna' je puscié pionowo z géry na dét w érodkowym
lamie. Zawsze jednak nalezy pamietaé, by wszystkie portrety
byly jednakowej wielkoSci. Nieladnie wyglada artykul z por-
tretami, na ktérych jedne osoby maja glowy olbrzyméw, a in-
ne — gléwki niemowlat. Nie praktykuje sie natomiast u nas
fotomontazy, polegajacych na wycieciu gléw z tla jesli sa jed-
nej wielko$ci i ulozeniu ich ' w pewna kompozycje z ewen-
tualnym dorysowaniem’ tla. Przy takim rozwiazaniu zyskuje-
my ogromnie na miejscu i nie pstrzymy tekstu kilku rozrzu-
conymi portretami:- Twarze oséb ujete w jedna caloé¢ kom-
pozycyjna staramy sie tak ustawié, by patrzaly ku $rodkowi
kolumny, a nie na zewnatrz. Taka centralizacja portretéw wy-
maga jednak wprawnej reki i.dobrego smaku. W legendzie
wyliczamy nazwiska z lewej do prawej lub odwrotnie, unika-
jac numerowania poszczegblnych twarzy na rysunku.

Osobnym zagadnieniem jest wlamanie klisz w odcinku,
ktéory — jak ‘wiadomo — jest samodzielna czescia kolumny,
odcigta linia od reszty. Jedna ilustracje mozemy umieécié na
samym czole, tuz pod tytulem, zaczynajac nia tekst, o ile za-
stluguje swa trescia. Natomiast nigdy nie zakoficzymy odcinka
jedna klisza. Mozemy ja da¢ w samym érodku odcinka lub na
$rodkowych nézkach, podsuwajac pod tytul, jesli ten hiegnie
przez $rodkowe lamy. Dwie klisze mozemy ustawié¢ na obu la-
mach obrzeinych w rogach, dajac tytul w $rodku. Bedziemy
unikali wlamania klisz w obu rogach dolnych. Mozna takze
klisze¢ wysunaé czefciowo poza obreb odcinka, choé to juz jest
bardziej ryzykowne i wymaga dobrego smaku. Je$li mamy
umiesci¢ kilka ilustracji mniejszych w odcinku, umieicimy je
na réznych poziomach w odpowiednim od siebie oddaleniu,
starajac si¢, o ile moznosci, by kazda stala z nich w poblizu
tej czesci tekstu, ktéry ilustruje.

Précz ilustracji, taczacych sie z tekstem S$cisle, mamy do
czynienia bardzo czesto ze zdjeciami samodzielnymi, podaja-
cymi jaki§ fakt do wiadomo$ci. Takie fotografie lub rysunki
wzglednie diagramy czy wykresy spelniaja same dla siebie
role notatek, a nawet ze wzgledu na bogactwo zawartej w nich
tresci, role matych artykuléw o skondensowanej treéci. Pod
wzgledem wartoéci tre§ciowej sa stawiane na réwnej linii
z tekstem i w zaleznoSci od ich wagi sa stawiane na naj-
bardziej eksponowanych czeSciach kolumny, a wiec w gor-
nej polowie przede wszystkim. Umieszcza sie je na kazdej ko-
lumnie od pierwszej do ostatniej. W zaleinoéci od wagi za-

wartej w nich treSci moga zaja¢ miejsca czolowe w prawym
gérnym lub w lewym gérnym rogu kolumny (rys. 1 i 2).
W miare zmniejszania sie ich zpaczenia, moina je przesuwat
ku linii poziomej, ku ,réwnikowi” kolumny po linii przekatnej
ku $rodkowi, unikajac umieszczenia w samym centrum kolum-
ny (rys. 1 i 2). Urnikaé¢ ‘natomiast’ bedziemy przy pojedyn-
czych zdjeciach ‘bocznych zewnetrznych lamdéw poza rogami
gornymi (rys. 3). : .

‘Zdjccie -pojedyncze moze sie znalezé na S$rodkowych la-
mach -od géry ku centrum kolumny '(rys. 4). Natomiast be-
dziemy unikali o ile moznoéci- umieszczénia ilustracji poje-
dynczej w rogach prawym lub lewym dolnym. Postawienie
ilustracji - w tych' punktach' lub -w centrum kolumny jest
niewskazane, gdyz widzé - uwage czytelnika, koncentruje
w. §rodkowym polu lub’ . w jego dolnych czeSciach i odciaga
od czeSci gbérnej, mieszczacej najbardziej waine materialy.
Natomiast zdjecie- umieszczone 'w  gérze kolumny (w rogach
lub w $rodku) nie jest przeszkoda w obejmowaniu innych ma-
teriatléw. tekstowych; gdyz wzrok spoezywa najczeiciej w chwi-
li rozpoczynania czytania na gérzé kolumny i nastepnie prze-
nosi si¢ ku coraz nizszym partiom strony. :

Dwa zdjecia moga znalezé sie po obu rogach gérnych ko-
lumny, chociaz nie jest to najlepsze rozwiazanie (rys. 5). Na-
tomiast obnizanie ich ku dolowi nie moze odbywa¢ si¢ po linii
réwnolegtej i po obydwu jednoczeénie. Po ustalaniu miejsca
stalego dla jednego z nich (obojetne czy w prawym czy w le-
wym gérnym rogu), drugim mozina manewrowaé dowolnie po
lamie obrzeznym w  dét (rys. 5 i 6). Umieszczenie jednego
zdjecia w dolnym lewym (lub prawym), a drugiego w przeciw-
leglym po linii przekainej bedzie najlepszym rozwiazaniem
(rys. 6). Powtarzanie zbyt czeste takiej koncepcji nuzy po pew-
nym czasie i §wiadczy o braku inwencji tworczej.

W wyborze miejsca dla jednej lub dwu ilustracji duza role
odgrywa ksztalt podluzny lub poprzeczny. Klisza stojaca be-
dzie dobrze wygladala na obrzeinych tamach, klisza leiaca,
a wiec szersza, bedzie lepiej umieszczona w $rodku kolumny,
gdyz bedzie wiazala lamy. Waska klisza stojaca nie bedzie
razila nawet w $rodku lamu obrzeinego, ale klisza pozioma
w tym samym miejscu jui bedzie razila.

Dwa zdjecia moga znalez¢ sie na $rodkowych lamach
u samej géry lub zej§¢ po linii prostej nieco nizej (rys. 7),
byleby nie znalazly si¢ w samym centrum. Natomiast nie beda
specjalnie razily, je$li znajda si¢ w dolnej partii na $§rodko-
wych lamach. Mozna réwniez da¢ dwa zdjecia z lewej lub
z prawej sirony u gory, jesli oba sa najmniej dwuszpaltowe.
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Moina takze da¢ kilka zdje¢ w postaci filmu od géry ku do-
towi na lewym obrzeznym lub prawym obrzeznym lamie (rys.
10) pod warunkiem, ze zdjecia nie sa zbyt szerokie (najwyiej
dwuszpaltowe na kolumnie 5-cioszpaltowej, a najwyzej
3-szpaltowe na kolumnie 7 do 8-lamowej).

Moina gére kolumny zaczal kilku zdjeciami przez wszyst-
kie tamy i mozna dél kolumny podobnie zakoficzyé (rys. 11
i 12). Mozna kolumne ujaé z trzech stron zdjeciami, zajmujac
oba lamy obrzeine plus gére lub dét kolumny w poprzek
(rys. 13 i 14). Mozna wreszcie rozmicéci¢ zdjecia na kolum-
nie w ksztalcie litery L w kierunku prawym lub lewym (rys.
15 — 18). Nie nalezy natomiast zamykaé calej kolumny z bo-
kéw i od géry oraz od dolu ilustracjami, gdyz kolumna jest
wtedy zbyt skurczona i nieczytelna. Ujecie kolumny w ilu-
stracje w ksztalcie litery U (rys. 18 i 14) moze nastapi¢ tylko
wtedy, jeéli zdjecia sa jednoszpaltowe. Takie zamykanie ko-
lumny udaje sie¢ przy fotomontazach, ktére mozna dostosowaé
nawet do najbardziej waskiej szpalty. Réwniez dobrze wygla-
daja fotomontaze w ksztalcie litery L. Jaéniejszy ton rysunko-
montazu bedzie bardziej stosowny od ciemnego najcz¢sciej
tonu fotomontazu.

Trzy zdjecia na kolumnie moina rozmie§cié tak: dwa
w gérnych rogach, a trzecim moina manewrowaé na $rodko-
wych lamach po linii pionowej lub przekatnej. Moze tu wy-
stepowaé niezliczona ilo§¢ kombinacji (rys. 19—21). Poiadane
jest przy tym, aby zdjecie $rodkowe bylo leiace, a boczne
zdjecia stojace, wzglednie w ogdle aby miedzy trzema zdje-
ciami zachodzily réznice optyczne w wielkosci 1 ukladzie.

Rzadko zdarza sie, by$my operowali czterema i wigksza
iloscia zdje¢ samodzielnych. Bywa jednak, ze cala kolumna
jest zarezerwowana na jeden artykul zilustrowany kilku zdje-
ciami. Mozna je wtedy umie$cié symetrycznie lub asymetrycz-
nie. Cztery zdjecia jednak umieszczone po czterech rogach be-
da tworzyly kompozycje nie do przyjecia. Gdyby$my piate

umie$cili w samym rogu do tego, byloby to zbyt latwe, nie-
cickawe 1 nieladne.

Druga zasada, ktérej naleizy sie trzymaé, jest nieskupianie
zdjeé obok siebie, lecz réwnomierne nasycanie calej kolumny
(rys. 22—24). Skupianie paru zdje¢ w jednym miejscu po-
woduje, ze reszta kolumny wyglada zbyt ubogo, nie budzi za-
interesowania, nie przyciaga wzroku. Précz tego wzgledy
estetyczne kaza unikaé takiego rozwiazania.

Gdy operujemy ilustracjami niesamodzielnymi, zlaczony-
mi z tekstem, wdéwczas staramy si¢ rozsia¢ je réwnomiernie
na calej stronie na rdéinych poziomach, w odpowiedniej od
siebie odlegloéci. Je§li na stronie znajdzie si¢ artykul bar-
dziej bogato zilustrowany, nalezy cala kolumne urozmaicié
zywszymi tytulami, by nie stracila na wyrazie.

Wieksza ilo§é ilustracji na kolumnie moze by¢ umieszczo-
na w rozmaitych formach geometrycznych bardziej lub mnicj
regularnych. Punkty faczace ich $rodki moga tworzyé tréjkat,
czworobok (byleby nie laczacy rogdw), pigciobok. Zbytnia sy-
metria nie jest pozadana. Nalezy dazy¢ raczej do wielobokéw
nieforemnych. Nie mozna jednak zdjeé rozrzucaé bezladnie po
calej kolumnie, bo taka pstrokacizna budzi niepokéj, wprowa-
dza stan nerwowosci.

Nie wymieniliémy oczywiécie wszystkich mozliwych kombi-
nacji, ze wzgledu na szczuple ramy artykulu. Takich kombi-
nacji jest niezliczona ilo$¢, gdyz skladaja si¢ na nie klisze
réznej wielko$ci 1 réinego ksztaltu. Kazdorazowo trzeba wigc
przyjrzeé sie calodci i stworzyé taki ukfad, by sie podobal.
Nalezy jednak znaé ogélne wytyczne, je$li chcemy uzyskad
tadny efekt graficzny. W gazecie mamy zwykle do czynienia
z mala iloScia klisz i dlatego trzeba tym bardziej przestrze-
gaé pewnych prawidel. Najbardziej razi zle umieszczenie jed-
nego lub dwu zdjeé.

Zdjecie ma by¢ tak ustawione, by nie gluszyto tekstu, lecz

go wydobywalo, podkreslato. Dr Stanislaw Pelers

Kiigzka techniczna -

to. eadzienne pomoenicze narzedzie praey



Dzieje pierwszej polskiej czcionki

Jest to nigdzie drukiem nie publikowany material znanego grafika, zmarlego w ub. r. prof. A. Péitawskiego, twércy polskiej antykwy tego imie-
nia. Autor obrazuje tu przebieg swych zmudnych préb i badaf w dazeniu do stworzenia pierwszej rodzimej czcionki, polskiej w swym wyrazie
zewngtirznym,

Byla jesien 1921 roku, kiedy na zebraniach komitetu re-
dakcyjnego miesigcznika ,,Grafika Polska' omawiano zagadnie-
nia stworzenia polskiej czcionki. W zebraniach brali udzial
graficy warszawscy oraz kilku kierownikéw warszawskich
zakltadéw graficznych. Wszyscy czuli$my potrzebg takiej czcion-
ki, ale nie umicliémy sprecyzowaé, na czym jej polsko$¢ powin-
na i moze polegaé, ujecie bowiem zagadnienia od strony de-
koracyjnej nie mialo sensu. W jednym z artykulikéw w ,,Gra-
fice Polskiej* (grudzien 1921) malarz Witold Rozen tak o niej
moéwi: ,,Czcionke polska chciatbym widzieé¢ jako logiczna, moc-
ng konstrukcje drukarska dnia dzisiejszego — owoc gruntow-
nej rewizji dotychczasowego stanu, ktéra tym samym, jako
nowe a stuszne stowo w danej dziedzinie, stalaby si¢ dorobkiem
migdzynarodowym, ktéra w Polsce powstajac, polski charakter
mieé bedzie — o ile twérca cechy polskosci w sobie posiada.
— Stowa pickne, ale mgliste i niewiele méwiace, a koncepcja,
jak sie péiniej okazalo, zgola bledna, jeéli o polsko$é czcion-
ki chodzi.

Trudno$ciami pobudzony zapat do rozwiazania zagadki sklo-
nit Gardowskiego i mnie do rzeczowego juz zajecia si¢ ta
sprawa 1 wyszukania przede wszystkim wta$ciwego ,,punktu
wyjécia“. Opracowaliémy wiec i ustalili zasadnicza, schema-
tyczna konstrukcje rysunkowa wszystkich liter alfabetu. I na
tym utkneliSmy — ani kroku dalej. Gardowski, zniech¢cony
ciemno$ciami, ktére nas otaczaly, zrezygnowat i zajat si¢ kom-
ponowaniem ornamentu drukarskiego, ktéry zostal wykonany
i w powszechnym byt uiyciu. Zostalem sam — mocno zachwia-
ny i przerazony. Ale zal mi bylo porzuci¢ pokochana juz w
marzeniach polska czcionke i tesknilem do najstabszego choé-
by z jej strony promyka wzajemno$ci. A w tej tesknocie, w tym
zakochaniu my$l i uwaga silniej si¢ skupié potrafia na umilo-
wanym obiekcie i odslaniaja nieraz prawdy ukryte dla obo-
jetnego. Bo dlaczego np. w ksiazce w polskim jezyku druko-
wanej, jaki§ ustep w jezyku lacihskim czy francuskim tak zu-
pelnie inaczej wyglada, jakby inna czcionkg byl ztozony? A dla-
czego w kaszcie skladacza czcionki ulozone sa nie w porzad-
ku alfabetycznym i dlaczego rozkiad liter inny jest w Polsce,
a inny w Niemczech i znéw inny we Francji?

Oto pytania fascynujace, ktére wskazaly kierunek, w jakim
nalezy prowadzié badania. Dawne, kilkuletnie studia nad ory-
ginalami przepieknych recznie pisanych i iluminowanych ksiag
oraz wczesnych drukéw w muzeach i bibliotekach — chotby
monachijskich, paryskich, lipskich, antwerpskich i warszaw-
skich — badanych zaréwno pod wzgledem estetycznym, jak
i technicznym, oraz ukofnczenie w swoim czasie Technicznej
Szkoty Drukarskiej w Lipsku dawaly mi realng podstawg do
przeprowadzenia specjalnego juz badania wszystkich typowych
tacifiskich pism dzielowych, jakie powstaly w Europie w cia-
gu wiekéw dziewietnastu! ’

Chodzilo juz teraz nie o schematyczng budowe litery, lecz
o jej ostateczny ksztalt i zwiazany z nim jej wyglad. Scislej
moéwige, chodzilo o zbadanie, jaki byl powdd takiego a nie
innego uksztaltowania si¢ pisanych, a pézniej drukowanych li-
ter pisma lacifskiego. W toku badan ustali¢ sie dalo nastepu-
jace postulaty:

Postulat I. Nasze pismo literowe, pochodzace od pisma
obrazkowego, jest sztuka zdobnicza ze wszystkimi jej atrybu-
tami i — je$li stuzy¢é ma do porozumienia si¢ — musi byé czy-
telne. A czytelno§é pisma zalezy w pierwszym rzedzie od czy-
telno$ci poszczegélnych liter, tzn. od ich dostatecznego scharak-
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teryzowania przez wyrazne zachowanie cech odrézniajgcych, np.
niu cie Ci G. Nastepnie, jesli chodzi o pismo dzielowe
(do ksiazek), to czytelniejsze jest takie pismo, ktére mniej me-
czy wzrok przy czytaniu. A poniewaz czytamy nie literami, lecz
wyrazami i oko chwyta caly wyraz od razu poznajac jego
specyliczny wyglad graficzny, wiec dobre wiazanie sie liter
jako elementéw w calo$ci graficzne czyli w wyrazy stanowi
dalszy warunek czytelnoSci pisma. Wreszcie, niewatpliwie przy-
jemniejsze, bo mniej nuzace przy dluiszym czytaniu, jest pis-
mo w prostocie swej urozmaicone, wigc nie monotonne: jedno-
elementowe (jak runy lub wspélczesne pismo tzw. ,techniczne®)
czy dwuelementowe (np. niektére odmiany gotyku lub wspél-
czesne redisowe czy inne ,groteskowe"), lecz czteroelementowe
(prosta i krzywa, gruba i cienka), umozliwiajace lepsze, wy-
razniejsze scharakteryzowanie graficzne zespoléw wyrazowych.
Natomiast nadmiar urozmaicenia, nadmiar dekoracyjnoéci czy-
ni pismo nieczytelnym (pismo irlandzkie i anglosaskie VII w.,
gotyk). ’

Postulat II. Pismo uksztaltowane, a stosowane na per-
gaminie lub papierze, posiada trojakiego rodzaju charakter:

1. Charakter graficzny nadany pismu przez narze¢dzie uzyte
do pisania 1 sposéb trzymania tego narzedzia przy pisaniu (np.
piéro cienko zaostrzone, pidéro szeroko przycigte, ,redis”, pe-
dzel, oléwek itd.). Charakter graficzny jest niezalezny od indy-
widualnoéci piszacego.

2. Niezaleiny od charakteru graficznego charakter indywi-
dualny pisma, nadany mu przez odrebno§é¢ indywidualna pi-
szacego. (Pismo oséb dobrze nam znanych poznajemy z latwos-
cia niezaleznie od tego, czy pisane bylo oléwkiem, czy tez ta-
kim czy innym pibérem.)

3. Charakter — nazwijmy go emocjonalnym, ktéry harmo-
nizuje pismo z treécia (pismo monumentalne, powaine, cigi-
kie, lekkie itp.)

Oczywiécie, przy badaniu i praktycznym {wiczeniu pisma
pisanego nalezalo uwzglednié przede wszystkim jego charakter
graficzny.

Pierwszorzednym, idealnym narzedziem do pisania ksiag by-
o i jest pidro gesie (lub indycze). Umiejetnie przycigte z bo-
kéw, z odpowiednio odcigtym koficem, gesie piéro nadaje pis-
mu pelnie charakteru graficznego i, zaleznie od dwéch klasycz-
nych sposobéw trzymania go przy pisaniu, daje dwa rodzaje
pisma, pod wzgledem graficznym zupelnie odmienne: pismo —
jak je péiniej nazwano — mediewalowe i pismo antykwowe,
w §cistym tych terminéw znaczeniu.

Je8li pidro przy pisaniu érzymaé prosto, daje ono pionowa
kreske najgrubsza, a pozioma najciefisza (rys. 1) .

Trzymane za§ wkoénie daje ukosna — z lewej od géry ku
dolowi do prawej — najgrubsza, i druga uko$ng — z lewej
od dotu ku gérze do prawej — najciefsza (rys. 2).

Natomiast pionowa jest nieco ciefisza od pelnej, a pozioma
nieco grubsza od najcienszej (rys. 3).

Rys. 1 Rys. 2 Rys. 3

Te dwa sposoby trzymania pidra przy pisaniu byly w réz-
nych okresach stosowane na przestrzeni pierwszych 15-tu wie-



kéw naszej ery w ksiegach recznie pisanych i, nastepnie —

utajone’ w czcionce drukarskicj — przetrwaly do dnia dzisiej-
szego -we wszystkich klasycznych i typowych pismach dzieto-
wych.

Z wyjatkiem antykwowej poéluncjaly ksiag irlandzkich
i anglosaskich z VII wieku, w powszechnym uzyciu bylo pis-
mo mediewalowe, jako latwiejsze, wygodniejsze i szybsze do
pisania i mniej zajmujace miejsca. Ksztalt liter tego pisma roz-
wijal si¢ i doskonalil pod czula rcka najwybitniejszych mi-
strzéw w ciagu wielu wiekéw i dostosowywal si¢ do zestawien
literowych stale w tym samym jezyku lacifiskim. Osiagniety
zostal szczyt doskonalego wygladu wyrazéw, wierszy i calych
stronic, pisanych po lacinie.

" Nie ulega 7adnej watpliwoéci, ze, gdyby ci wszyscy kali-
grafowie przez péltora tysiaca lat pisali ksicgi po polsku,
ksztalt liter urobilby sie inny, bo inny jest rytm pisma polskie-
go, inne wystepuja w nim litery i inne sa zestawienia liter.
Na tym wlaénie polega teoretyczne rozwiazanie zagadnienia.

Zwrécié sie wiec nalezalo do dawnych rekopiséw polskich!
Niestety, nic miarodajnego w nich nie znalazlem, bo wszystkie
sa z okresu stosunkowo péznego i byly pisane — gotykiem
czy nie gotykiem, ale po lacinie, a w polskim nawet pisownia
nie byla ustalona. Pismo po kancelariach stosowane w listach
i dokumentach mialo inny, nie ksiazkowy, przygodny charak-
ter.

Wracajmy wiec $piesznié na Zachéd — bo stala sie tam
rzecz nadzwyczajna, a dla mistrzéw kaligrafii grozaca $mier-
cia glodowa: zostal wynaleziony druk!

I cbz sie okazalo?

Chociaz technika wykonania tekstu ksiazkowego zmienila sig
radykalnie, chociaz, co dla nas bardziej wazne, stosowano zu-
pelnie inne narzedzia i zabiegi przy ksztaltowaniu litery, to
jednak te nowe warunki na charakter graficzny pisma nie
wplynely prawie wcale! Przeciwnie, pierwsi drukarze stara-
li sie jak najbardziej wyglad tekstu drukowanego upodobni¢
do pisanego recznie. Wprowadzali nawet odmiany ksztaltu jed-
nej i tej samej litery, aby podobnie jak przy pisaniu, w réz-
nych zestawieniach literowych osiagnaé najlepszy wyglad.

T2

Rys. 4. Gotyk w. XV. Gutenberg

Dopédki drukarze starali si¢ o upodobnienie wynikéw swej
odmienne]j techniki do wynikéw pracy skryptoréw, ksiazka dru-
kowana byta mniej lub bardziej udolna interpretacja ksiazki
pisanej, byla ponickad jej reprodukcja.

Ale juz w r. 1470 znakomity grawer francuski i pozniej
uczehr Gutenberga, Mikolaj Jenson, drukuje w Wenecji pierw-
sze dwie ksiazki czcionka tak niezwykle pickna i jasna i tak
$wietnie dostosowana do techniki skladania, ze od razu zrefor-
mowal nia drukarstwo nasladujace sztuke pisania i podnidst je
do wysokiego poziomu samodzielnej sztuki drukarskiej.

Jego czcionka laciaska typu mediewalowego w réznych ma-
toznacznych odmianach byla stosowana przez najwybitniejszych
drukarzy az do wieku XVIII — i dzi§ znowu jest wzorem
najwyzszej jakoSci.

Z biegiem czasu, po $wietnym rozkwicie mlodej sztuki dru-
karskiej w XVI w. we wszystkich krajach europejskich, sily
twércze stopniowo wyczerpywaly sie i wiek XVII, poza jedna
moze Holandia (Elzewirowie), wykazuje w drukarstwie coraz
wiekszy zanik poczucia umiaru graficznego, coraz wigkszy, po-
zbawiony inwencji koserwatyzm, cz¢sto zupelna bezmyslnoéc.

Ale juz w samym poczatku nastepnego wieku widzimy pier-
wszy odruch reakcji. Grawer Grandjean w Krélewskiej Dru-
karni w Paryiu wystepuje z nowa czcionka, z lekka i skrom-

CANTICUM CANTICORUM
Jam enim hiems cransiiz;

tmber abilt, et recessit.

Flores apparueruntin terranostra,
tempus putationis advenit;

vox turturis audita est in terra nostra;
ficus protulit grossos suos;

vineae florentes

dederunt odorem suum,
Surge,amicamea, speciosamea,
etvent

columbamea, in foraminibus petrae,
in caverna maceriae,

ostende mihi faciem tuam,

Sonet vox tua in auribus meis;

vox enim tuadulcs,

et facies tua decora.

Capite nobis vulpes parvulas

quae demoliuntur vineas;

nam vineanostra floruit.

Dilectus meus mihi, ecego illi,

jui pasciturinter lilia,

onec aspiret dies,

etinclinentur umbrae,

Revertere; similis esto, dilecte mi,

QUOD EST SALOMONIS
= =)

uaesivillum, et non inveni,
gurg;_lm ,eccircuibo civitatem;
per vicos et plateas
quaeram quem diligit animamea;
uaesividllum, etnon inveni.,

capreae, nvenerunt me vigiles
hinnuloque cervorum ui custodiunt civitatem:
super montes Bether. um quem diligitanima mea vidistis?
{
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Rys. 5. Wspélezesny wiernie odiworzony mediewal Jensona

z 1470 r. — ,,Piesn nad pie$niami‘

nie sklaniajaca si¢ do typu antykwowego. Jak zwykle, tak
i wéwczas, nowatorstwo Grandjeana wywolalo gwaltowne i po-
wszechne oburzenie! Jednak w tym nowym i §wiezym duchu
poszedl dalszy rozwdj czcionki i pod koniec XVIII wieku
dojrzewaja pisma paryskiego Didota 1 parmenskiego Bodonie-
go, stanowiac klasyczne wzory pisma antykwowego.

Ten nowy, antykwowy charakter pisma utrzymuje si¢ na
kontynencie przez caly prawie wiek dziewietnasty, szybko sie
jednak w réznych pozbawionych poczucia graficznego odlew-
niach degeneruje i dochodzi wreszcie do zupelnej anemii. Byl
to okres w drukarstwie przewagi postepu technicznego nad rze-
czywistymi warto$ciami graficznymi.

Stan taki wywoluje stuszny bunt ze strony Anglika Willia-
ma Morrisa, niewiarogodnie wszechstronnego 1 czynnego
wskrzesiciela najréinorodniejszych §$redniowiecznych technik
artystycznych. Zajal si¢ on i zreformowaniem sztuki drukar-
skiej. Zaczal od opracowania czcionki — zywej, pelnokrwistej
a prostej — i wzorowal si¢ przede wszystkim na znanej nam
juz przepicknej czcionce weneckiej Jensona z 1470 roku. Wy-
konal jeszcze dwa pisma gotyckie wedlug niemieckich wzoréw
pietnastowiecznych i w r. 1891 zalozyl wlasna drukarnig pod
Londynem, slynna Kelmscott Press, w ktérej w ciagu siedmiu
lat po mistrzowsku pod wzgledem zarédwno artystycznym, jak
i technicznym .zostaly wykonane 52 dziela w 66 tomach, boga-
to ilustrowane i zdobione przez prerafaelitéw Crane'a i Burne-
Jones’a. Ksiazki jego, aczkolwiek mocno archaizowane, wy-
warly ogromny wplyw na drukarstwo, szczegélnie angielskie
i niemieckie, i pobudzily artystéw grafikéw do twérczej pra-
cy w duchu nowoczesnym.

Wyjatkowo bujny ruch w tej dziedzinie powstal w Niem-
czech, gdzie w czasie od r. 1900 do 1918 ok. 20-tu niemieckich
grafikéw ksiazkowych stworzylo przeszlo 40 nowych pism. Byt
to okres wybujalego indywidualizmu w liternictwie ksiazko-
wym.

Totez szybko, jak przystalo na wiek XX, nastapil przesyt.
Wszystkie te pisma wyszly z uzycia i caly §wiat drukarski
w tesknocie za uczciwa i rzetelna czcionka, tlumnie siegnal po
dawne wzory. Odgrzebywano w lamusach drukarnianych ory-
ginalne matryce dawnych mistrzd4w grawerskich lub je rekon-
struowano z wielka staranno$cia i odlewano z nich czcionki.
Tworzono i nowe pickne pisma, zawsze jednak z posmakiem
i sensem $wietnych wzoréw z przeszlo$ci.
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Ariovistum, se consule, cupidissime
populi Romani amicitiam appetis
se: cur hunc tam temere quisquam
ab officio’ vdisécssurum iudicaret?
Sibi quidem persuaderi, cognitis
suis postulatis atque aequitate con
dicionum perspecta, eum neque
suam neque populi Romani gra
tiam repudiaturum. Quod si, furore
et amentia impulsus, bellum intulis
set,quid tandem vererentur? autcur
dc sua virtute aut de ipsius diligen
tia desperarent? Factum eius ho
stis periculum patrum nostrorum
memoria, cum Cimbris atque Teu
tonis a Gaio Mario pulsis non mino
rem laudem exercitus quam ipse
imperator meritus videbatur; fac
tum etiam nuper in [talia servili
tumultu, quos tamen aliquid usus
ac disciplina, quae a nobis accepis
sent, sublevarent. Ex quo iudicari
posse, quantum haberet in se boni
constantia, propterca quod, quos
aliquamdiu inermos sine causa ti

lnuissen[, hos posten armatos ac vic

O godzinie 11 z rana wyjechalem
do Wersalu... Droga dosy¢ nudna,
zatrzymalem si¢ jak raz, gdzie mie-
szka Zienkowicz i nie zastalem go
w domu, wyszed! na moje spotka-
nie. Przebieglem wigc przez Wer-
sal, zaszedlem do kawiarni i w pél
godziny potem wrécilem do Zien-
kowicza, zobaczylem go na ulicy:
daleko zdrowszy, chodzil krokiem
predszym, niz w Paryzu. Mieszka-
nie jego zupelnie wiejskie, przed
domem, czyli raczej z tylu jest o-
grédek, zarosly wprawdzie chwa-
stami, ale mily dla mnie nicskon-
czenie, bo wladnie, piszgc w tych
dniach dziecinne pamigtniki, tak
sig ri)zmarzylem w przeszlosci, ze
ten ogrédek zdawal mi si¢ zupelnie
do wilenskiego podobny. Winogro-
na rozpiete na murze, morel owo-
cem okryty, kilka kwitngcych réz,
groszki pachnace. wkolo mur szary,
i w kgcie usiedliémy na prostej la-
weczce. Tam '(lziewéz);nka, cérka

gospodyni, musi codzief szy¢ i pra-

O gedzinie 11 z rana wyjechalem
do Wersalu... Droga dosy¢ nudna,
zatrzymalemsie jak raz, gdzie mie-
szka Zienkowicz i nie zastalem go
w domu, wyszedl na moje spotka-
nie. Przebieglem wiec przez Wer-
sal, zaszedtem do kawiarni i w pot
godziny potem wrécitem do Zien-
Kowicza, zobaczylem go na ulicy:

d_alek6 zdrowszy, chodzil krokiem -

predszym, niz w Paryzu. Mieszka-
nie jego zupeknie wiejskie, przed
domem, czyli raczej z tyhu jest o-
grédek, zarosty wprawdzie chwa-
stami, ale mily dla mnie nieskon-

czenie bo wlasnie, piﬁzqc w tych-

dniach dziecinne pamietniki, tak
sie-rozmarzylem w przeszlosci, ze
ten ogrédek zdawal mi si¢ zupel-
nie do wileniskiego podobny. Wi-
nogrona rozpiete na murze, morel

owocem okryty, kilka kwitnacych

r6z, groszki pachnace, wkolo mur
szary,i w kacie usiedliSmy na pro-
stej laweczce. Tam dziewczynka,
cérka gospodyni, musi codziennie

Ariovistun, se consule, cupidissi
me populi Romani amicitiam ap
petisse: cur hunc tam temere
quisquam ab officio discessurum
iudicaret? Sibi quidem persuade
ri, cognitis suis postulatis atﬁue ae
quitate condicionum perspecta,
eum neque suam neque populi Ro
manigratiam repudiaturum.Quod
si, furore atque amentia impulsus,
bellum intulisset, quid tandem ve
rerentur? aut cur de sua virtute
aut de ipsius diligentia despera
rent? Factum eius hostis pericu
lum patrum nostrorum memoria,
cum Cimbris atque Teutonis a Ga

-io Mario pulsis non minorem lau
* dem exercitus quam ipse impera
" tor ‘meritus videbatur; factum et

iam nuper inltalia servili tumultu.
quos tamen aliquid usus ac disci
plina, quae a nobis accepissent.
sublevarent. Ex quo iudicari pos
se, quantum haberet in se boni
constantia, proptérea quod, quos
aliquamdiu inermos sine causa ti

tacina i polski zlozone czcionkami ,Bodoni* odlewni Bauera we Frankfurcie nad Menem.

Polskiilacinazlozone antykwa A. Péltawskiego odlewni Jan Idtkowski i S-ka w Warszawie.

Rys. 6. Zeslawienie anlykwy Bodoniego z antykwa Pottawskiego

Wobec takiego stanu rzeczy nie pozostawa'o mi nic inneg,
jak wybraé sobie najodpowiedniejszy wedlug mnie wzér i na
nim si¢ oprzel.

Wybér padl na typ antykwowy z kofica XVIII wiekuy,
bardzo jeszcze umiarkowany i bardzo jeszcze graficzny —
i przystapilem wreszcie do projektowania polskiej czcionki.

Wiec — przede wszystkim, trzeba bylo wustalié pewna
grubo$¢ kreski litery i uwzglednié zarazem stosunek tej gru-
bosci do wysoko$ci pisma. Nastepnie ustali¢ stosunek grubej
kreski do cienkiej. Wreszcie wylowié momenty wiazace zespét
literowy w calo§¢ wyrazowa oraz zlagodzi¢ i dostroié ksztalt
liter obcych jezykowi lacinskiemu.

Opracowanie okolo stu rysunkéw — liter, cyfr i znakéw —
w czterdziestokrotnym powickszeniu i precyzyjne wykreslenie
ich nastepnie w powiekszeniu o$miokrotnym, z ciaglym nasta-
wieniem uwagi i wyobraini na przyszla naturalng wysoko$¢ li-
ter, bylo — na pierwszy raz — praca trudng i, wobec odpo-
wiedzialnoéci za wynik, wyczerpujaca. Niemniej uciazliwa by-
ta nicustanna sumienna kontrola zdatnosci kazdej litery do ze-
stawien w wyrazach rdzennie polskich i wynikajaca stad
zmudna nieraz korekta.

W sierpniu 1928 roku, w cichym Kroécienku, ukonczylem
ostateczne rysunki wszystkich liter i po$pieszylem do Warsza-

wy, aby je odda¢ w odlewni czcionek do prébnego wykonania.
Po dodatkowych wspdlnych eksperymentach rysunkowych i gi-
serskich warszawska odlewnia Jana Idzkowskiego i Ski w ro-
ku 1931 czcionke ostatecznie wykonala.

Dazeniem moim bylo opracowanie czcionki, ktéra w zasto-
sowaniu do jezyka polskiego dawalaby lepszy wyglad wier-
szy i calych stronic, niz importowane obce czcionki, a przez
zharmonizowanie zespoldéw literowych w wyrazach dazylem do
osiagniecia wiekszej czytelno$ci pisma.

W jakim stopniu marzenia moje zrealizowalem, nie mnie
o tym sadzié. Nie ulega jednak watpliwo$ci, ze przyjeta przeze
mnie zasada polskoSci czcionki okazala si¢ wlaciwa i stuszna.
Dowodem niech sluzy zestawienie kolumny facifiskiej i pol-
skiej, zlozonych importowana antykwa szlachetnego kroju (Bo-
doni), i tych samych dwéch tekstéw, moja zlozonych antykwa.

Siedemna$cie lat istnienia i stosowania tej antykwy daly
mi mozno$é poznania réwniez i licznych usterek 1 niedo-
ciagnie¢ w kroju tego pisma.

Obiecuje¢ wigc solennie poprawe przy drugiej czcionce,
jesli zdotam ja jeszcze wykonal.

Czerwiec 1948. A. Péltawski

Ksiqika ( czasopisma techniezne -

to. transmisia postepu technicznego
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PRODUKCJA I TECHNIKA

Przyrzady do kontroli jako$eci polwyrobow

w dziale opraw sztywnych

Wykonujac dyrektywy XIX Zjazdu Komunistycznej Partii
Zwiazku Radzieckiego, dotyczace poprawy jakoéci druku ksia-
zek, pracownicy przemystu graficznego powinni uparcie dazyé
do udoskonalania technologii i metod kontroli jako$ci pro-
dukcji.

Produkcja wysokiej jakoéci przede wszystkim zalezy od
rytmicznej pracy zakladu i od S§cislego przestrzegania re-
ziméw technologicznych. Spelnienie tych warunkéw mozliwe
jest w introligatorni jedynie przy organizowaniu tam pracy
wedlug metody potokowej, przy planowym i systematycznym
doplywie roboty do tego dzialu.

Przy potokowej organizacji pracy znacznie upraszcza si¢
kontrola, bo personel przejawia wtedy wieksze poczucie od-
powiedzialnoéci za jako$¢ swej produkcji.

Przy natychmiastowym przekazywaniu pdélwyrobéw z jed-
nej operacji na druga ro$nie wzajemna kontrola wykonania
pracy w danej operacji.

Obecnie jako$¢ pélwyrobéw sprawdza sie albo bez stoso-
wania przyrzadéw kontrolnych, albo przy pomocy takich przy-

rzadéw, ktére nie zapewniaja potrzebnej doktadno$ci kontroli.
Na rys. 1 pokazane sa przyrzady (szablony), stosowane w sze-
regu zakladéw do kontrolowania rozmiaréw pélwyrobéw pro-
dukcji dzialu introligatorskiego: @« — do ustawiania nozy
w tréjnozu oraz do sprawdzania formatu obcigtych blokéw
i broszur, b — do kontroli formatu tekturek na okladki,
¢ — do ustawiania nozy rolkowych na nozycach do cigcia
tektury, d — do wlaéciwego ustawiania formatowego katowni-
ka przy nakladaniu grzbietowego paska z pltétna przy oprawie
pbipléciennej, ¢ — do kontroli szerokosci cigtej taémy na
grzbietéwki nawinigtej w rolkg, f — do ustawiania nozy na
bobiniarce. Poniewaz wickszo$é tych przyrzadéw wykonywana
jest z tektury, nie mozna liczyé na to, ze beda $cile wymia-
rowaly pélwyroby. Ponadto szablony do wymiarowania pot-
wyrobéw trzeba wykonywaé osobno dla kazdego dziela.

Te niedokladne przyrzady powinny byé zastapione takimi
przyrzadami pomiarowymi, ktére dadza gwarancjg obiektyw-
nej kontroli jakoéci. Nie mozna szeroko stosowaé automa-
tycznej kentroli ksztaltu 1 wymiaréw pélwyrobéw introliga-
torskich, gdyz produkcja ma w tym dziale obecnie przebieg

zaledwie pélmechaniczny. Dopiero po zmechanizowaniu wszyst-
kich operacji przy wykonywaniu ksiazki i po zautomatyzo-
waniu szeregu tych operacji bedzie mozliwe zaprojektowanie
i wprowadzenie automatéw do kontroli pélwyrobdw.

W celu ulatwienia kontroli rozmiaréw i ksztattu pélwyro-
béw produkcji introligatorskiej i wprowadzenie do tego pro-
cesu czynnika obiektywnego, graficzny Wszechzwiazkowy In-
stytut Naukowo-Badawczy opracowal kilka przyrzadéw, umo-
zliwiajacych sprawdzanie pélwyrobéw w miejscach pracy przy
wykonywaniu poszczegélnych operacji. Przyrzady te przezna-
czone sa do kontroli rozmiardéw i ksztaltu pdélwyrobdéw, do
badania regularnoéci polozenia elementéw obrazkowych i usta-
wiania nozy w krajarkach.

Na rys. 2 pokazany jest ogdlny widok przyrzadu, przezna-
czonego do okre§lania sprasowania blokéw po operacji $ciska-
nia. Sprasowanie bloku po §ciskaniu albo — inaczej méwiac —
stopien sprasowania, oznacza si¢ stosunkiem sumy grubosci ar-
kuszy papieru danego bloku przed sprasowaniem do jego gru-
boéci po sprasowaniu. Stosunek ten wyraza si¢ w procentach.

Przy operacji S§ciskania blokéw potrzebna jest kontrola
gruboéci bloku. Zeby sprawdzanie wykonywane bylo jak naj-
bardziej obiektywnie, blok wkiada si¢ do przyrzadu i z géry
opuszcza sie plytke bez mocniejszego uderzenia — do zetknig-

Rys. 3

cia si¢ jej z blokiem. Grubo§é bloku oznacza si¢ przy ci$nieniu
8 g/cm? To minimalne ci$nienie nie skaza wcale pomiaréw.

Rys. 3 przedstawia przyrzad do sprawdzania wla$ciwego
ksztaltu grzbietu po zaokragleniu. Przyrzad ten oparto ra

13



badaniach, przeprowadzonych przez laboratorium dla proce-
séw introligatorskich graficznego Wszechzwiazkowego Insty-
tutu Naukowo-Badawczego. Ustalono, ze dlugo$é¢ tuku wlasci-
wie zaokraglonego grzbietu powinna byé wigksza od grubosci

bloku o okreélong wielko§¢é — ok. 8 mm, jednakowa dla blo-
kéw dowolnej objetoéci. Najpierw oznacza sie gruboéé bloku
w grzbiecie; blok wklada si¢ do przyrzadu miedzy plytke ru-
choma i stala. Po zmierzeniu gruboici bloku przesuwna plytke
unieruchamia si¢ za pomoca namolétkowanej $ruby. Nastepnie
blok wyjmuje si¢ z przyrzadu i we wcigcie w ruchomej plytce
wkiada si¢ elastyczna linijke pomiarowa, tak zeby dlugosé
tuku, utworzonego przez te linijke, byla 0 8 mm wieksza od
gruboéci grzbietu bloku. W tym celu linijke pomiarowa za-
mocowuje si¢ w wycigciu stalej plytki, pozostawiajac wolne
8 mm od podziatki zerowej. Koniec elastycznej linijki wsuwa
sic pod nakladke w ruchomej plytce, tak ze na krawedzi tej
plytki linijka wskazuje cyfre, odpowiadajaca gruboéci bloku.

W przygotowany w ten sposéb przyrzad wstawia sie blok
i podlug prze$witu miedzy elastyczna linijka i grzbietem blo-
ku stwierdza sig, czy blok zostal nalezycie zaokraglony. Gdy
si¢ bada, czy obijaczki nalezycie zaokraglaja bloki, przy mie-
rzeniu grubosci bloku trzeba na niego nakladaé okladke, aby

Rys. 5

widzieé, czy rowek wypada dobrze — czy jest zharmonizowa-
ny z zaokraglonym grzbietem bloku.

Rys. 4 przedstawia ogélny widok przyrzadu do kontroli
wielkoéci blokéw i broszur po obcieciu ich z trzech stron. Przy-
rzad ten, bedacy metalowa plyta-szablonem z nastawnymi
przystawkami, pozwala sprawdza¢ wlaiciwe obciecie blokéw,
co si¢ obecnie robi za pomoca zwyklego szablonu z metalu lub
z tektury. Poniewaz zaklady czynia czesto pewne odstepstwa
przy obcinaniu blokéw od przyjetych standardowych wymia-
réw, niemal do kazdego nakladu sporzadza sie dzi§ indywidu-
alne szablony. W razie zastosowania omawianego przyrzadu
sprawdzajacego, czy bloki tego lub innego dziela zostaly na-
lezycie obcigte, trzeba tylko na desce szablonu przestawié dwie
ruchome przystawki (wedlug dwéch réwnoleglych podzialek)
1 umocowaé je we wlasciwych miejscach. Wlasciwoéé obciecia
sprawdza sie¢ w ten sposéb, ze blok kladzie sie na desce sza-
blonu, $ci$le go dosuwajac do przystawek od strony grzbietu
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i gléwki. Kontrola odbywa sie na dotyk — krawedzie bloku
ksigzki powinny mieé zgodny uklad z krawedziami deski sza-
blonu.

Rys. 5 przedstawia przyrzad do sprawdzania wlaSciwych
rozmiardéw szerokoéci grzbietu teczki do sztywnej oprawy. Przy-
rzad ma dwie nézki, z ktérych jedna jest stala, a druga po-
rusza si¢ pod dzialaniem sprezyny. Na linijce od gdéry umiesz-
czona jest podziatka, wskazujaca odleglo§¢ miedzy zewnetrz-
nymi krawedziami dolnej cze$ci ndiek przyrzadu. Przy kon-
troli szerokoéci grzbietu przyrzad S$ciska sie troche palcami
i wstawia go miedzy okladki teczki, polozonej na stole. Nozki
przyrzadu rozsuwaja sie do zetknigcia z krawedziami tek-
turek. Na podzialce' odczytuje si¢ rozmiar grzbietu okladki.

Przyrzadem tym mozina sprawdzaé¢ nie tylko szeroko§¢
grzbietu, ale réwniez jego krzywizng. W tym celu przyrzad
przesuwa si¢ wzdluz grzbietu.

Rys. 6 przedstawia przyrzad do kontroli wlasciwego umiesz-
czania tloczenia i druku na okladkach do sztywnej oprawy.
Przyrzad stanowi plyta z metalu lub z innego materiatu;” ma
on wystajace oparcie w rodzaju katnika. W katnik wklada
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si¢ rozlozong okladke. W ten sposdb moina przede wszystkim
ustalié, czy okladka jest prostokatna. W drukarni — w dziale
produkcji lub technologii — nanosi si¢ tuszem na podstawic
zaakceptowanego wzoru okladki na cienka plytke pleksiglasu
kontury rysunku tloczenia lub druku. Plytke te przekazuje sig
do dzialu pras do tloczenia w celu korzystania z niej przy
kontroli wla$ciwego umieszczenia rysunku na okladce. Na
okladke, polozona w katniku, kladzie si¢ plytk¢ z pleksiglasu,
zawierajaca kontury tloczonego rysunku. Jeéli kontury ry-
sunku na pleksiglasie $ci$le padaja na tloczenia zrobione na
okladce, jest to potwierdzeniem, ze tloczy si¢ dobrze. Do
kazdego nakladu danego dziela trzeba mieé osobng plytke
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z naniesionym konturem rysunku. Nabiera to specjalnego
znaczenia przy dzielach wielotomowych wydawanych w du-
zych nakladach, dzielonych na kilka partii.



Na rys. 7 widaé¢ przyrzad do ustawiania nozy na nozy-
cach rolkowych i na maszynach do ciecia ptétna. Przyrzad
przedstawia linijk¢ z dwoma oparciami, z ktérych jedno jest
state. Drugie, ruchome oparcie, ustawia sie¢ w takiej odlegloéci
od oparcia statego, jaka odpowiada wymiarowi tekturki oklad-
kowej albo szerokoSci paska plétna lub papieru oklejkowego.
State oparcie linijki przysuwa si¢ do tarczy ostrza noza, zalo-
zonego na walek. Do drugiego oparcia dociska si¢ $cisle drugi
néz i przykreca si¢ go. Nastepnie tak samo ustawia si¢ pozo-
stale noze. Przyrzad ten pozwala na dokladne ustawienie nozy
do ciecia materiatu szerokoéci do 30 cm.

Opracowano rdéwniez przyrzad do sprawdzania liniowych
wymiaréw pélwyrobéw. Jest nim ruchome oparcie na zwy-
klej linii z podzialka. Przyrzad ten pozwala szybko i1 dokladnie
dokonywaé¢ pomiaréw. Do kontroli moze tez mieé zastosowa-
nie specjalny gteboko$ciomierz.

Oprécz wymienionych najprostszych przyrzadéw do obiek-
tywnej kontroli jakoéci produkcji, ulatwiajacych sprawdzanie
polwyrobéw, laboratorium dla proceséw introligatorskich
Wszechzwiazkowego Instytutu Naukowo-Badawczego wysta-
pilo z tematem racjonalizatorskim na zaprojektowanie auto-
matu do kontroli wla$ciwego zbierania arkuszy na bloki do
szycia niémi. Przyrzad ma uwzgledniaé zastosowanie urza-
dzen fotoelektrycznych, kontrolujacych wlasciwe zebranie ar-
kuszy na blok wedlug wdrukowanych znakéw (sygnaturek)
przypadajacych na zgiecia arkuszy. Dzialanie przyrzadu obli-
czone jest na kontrole wlasciwej kolejnosci arkuszy w bloku
i przynalezno$ci arkuszy do danego dziela. Zainstalowanie
tego przyrzadu na maszynach do szycia pozwoli na samoczynne
przeprowadzanie kontroli na maszynach i, co najwazniejsze,
zabezpieczy zaklad przed dawaniem produkcji z bledami zbie-
rania.

Jednym z najblizszych zadan jest zautomatyzowanie kontroli
jakoéci pélwyrobéw agregatu do mechanicznej obrébki bloku,
tréjnozy itp. Nowe maszyny introligatorskie powinny by¢ pro-
dukowane z urzadzeniami do automatycznej kontroli i powinny
pozwalaé na zmiany w procesie technologicznym.

Na jako$¢ produkcji duiy wplyw ma przestrzeganie re-
ziméw technologicznych. Dlatego powinno si¢ stale kontrolo-
waé przewidziana dla danego procesu temperature, wilgotnosé,
wielkoéé i czas ciénienia oraz dazy¢ do tego, aby kontrola sta-
wala si¢ coraz bardziej automatyczna, samoczynna. Dopiero
- przy spelnieniu tych warunkéw mozna mieé¢ pewno$¢, ze sig
otrzyma produkcje jednakowo wysokiej jako$ci. Obecnie bar-
dzo rzadko odbywa sie sprawdzanie juz choéby tylko tem-
peratury roztworédw klejowych w kociolkach, z ktérych sig
korzysta bezpoérednio przy smarowaniu. Na skutek roznicy
temperatury kleju w czasie pracy, nieuniknione sa réznice
w jakoéci smarowania blokéw i wykonywanych okladek .do
sztywnej oprawy. Organizacja kontroli reziméw technologicz-
nych nie przedstawia wickszych trudno$ci. Aparatura potrzeb-
na do takiej kontroli (termometry, psychrometry itd). jest
rozpowszechniona w innych galeziach przemyshu. Systematycz-
na kontrola reztworéw, wilgotno$ci powietrza w pomieszcze-
niach produkcyjnych, temperatury w komorach do suszenia
itd. pozwoli wnosi¢ poprawki do reziméw technologicznych,
a w rezultacie da moznoéé poprawy jakoéci pélwyrobéw i go-
towej produkcji. Ttumaczyl jfr.

(,,Poligraficzeskoje Proizwodstwo’* Nr. 38/53. Autorzy artykutu: kandy-
dat nauk technicznych O. B. Kupcowa i inz. W. A. Lugowiec).
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Narada introligatorska w sprawie podniesienia
jakosci opraw twardych

W dniu 16 maja 1953 r. odbyta si¢ w Warszawie narada in-
troligatorska zwotana z inicjatywy Centralnego Zarzadu, w kté-
rej wziglo udzit 11 kierownikéw wigkszych introligatorni,
wlacznie z przedstawicielami Zakl. Graf. Domu Stowa Pol-
skiego.

Program narady przewidywal omdwienie istniejacych nie-
dociagnie¢ przy masowych opracach twardych, przeanalizo-
wanie $rodkéw zaradczych prowadzacych do ich usunigcia
i postawienia produkcji opraw ksiazek na odpowiednim po-
ziomie jako$ciowym.

Jak wykazaly materialy bedace w dyspozycji Centralnego
Zarzadu oraz eksponaty nadestane prze Dom Ksiazki, opra-
wy naszych ksiazek wykazuja w wielu wypadkach wady pro-
dukcyjne, wynikajgce ze zlej organizacji pracy, nieprzestrze-
gania instrukcji technologicznych i niedbale wykonywanych
czynnoéci produkcyjnych i kontrolnych.

W dyskusji poddano krytycznej ocenie obecny niedosta-
teczny poziom techniczny naszych opraw; omdwione zostaly
kolejno wszystkie czynnoéci zwiazane z produkcjg ksiazki, jak
réwnicz najcze$ciej wystepujace niedociagnigcia.

Z narady wyprowadzono nastepujace wnioski, bedace za-
razem zaleceniami dla dzialéw introligatorskich:

1. Wydrukowane arkusze z maszyn przyjmowaé do dalszej
przerébki w introligatorni po przeliczeniu i skontrolowaniu
w obecnoéci majstra dzialu maszyn wzgl. pracownikéw do tego
upowaznionycl, czy druki odpowiadaja warunkom technicz-
nym. Nieodpowiednich drukéw nie wolno przekazywaé do
dalszej przerobki.

Zostalo stwierdzone, ze personel dzialéw maszyn stara sig
ukry¢ wszelkiego rodzaju makulature w nakladzie, azeby uzy-
skaé wymagana ilo§¢ odbitek. Z chwila przejecia naklady,
calkowita odpowiedzialno§é za ilo§¢ i jako$é nakladu przej-
muje na siebie dzial introligatorni.

2. Przycinania calego materialu potrzebnego do opraw
dokenywaé oszczednie i zwracaé uwage, azeby nie stwarzad
odpadkéw nieuzytkowych. Tekture, ptétno, wyklejki przyci-
naé¢ zawsze z uwzglednieniem wzdluinego biegu wldkien
w odniesieniu do wysoko$ci bloku ksiazki.

Uwzgledniaé rozcigganie si¢ materiatu.

Pracowal zawsze na podstawie dokladnie opracowanej
i akceptowanej przez wydawce makiety ksiazki oraz karty
operacyjnc-technicznej.

3. Przy montazu okladki uwzgledni¢ odpowiednig szeroko$é
rowka migdzy grzbietem a okladka, azeby zapewni¢ swobodne
otwieranie ksiazki i dobre przyleganie oktadki do bloku ksiazki.

Zostalo stwierdzone, ze w wielu wypadkach rowek jest zbyt
waski, co powoduje podnoszenie si¢ okladki i uniemozliwia
dobre zamknic¢cie ksiazki.

4. Kleje dostosowaé do rodzaju plétna i tektury. Zwrécié
uwage, azeby nie byly zbyt wodniste. Wskazana jest domiesz-
ka gliceryny do przyklejania tektury do kalika; nalezy sie
postugiwal receptami zawartymi w ksiazce B. 1. Berezina
,sMateriatoznawstwo Poligraficzne®, ktéra m. in. w rozdziale
VII dokfadnie omawia wla$ciwosci i sposoby stosowania kle-
jéw, a poza tym omawia wszystkie inne materialy i surowce
stosowane przy twardych oprawach.

5. Tloczenie okladek i grzbietéw wykonywaé z jak naj-
wieksza doktadno$cia. Do tloczenn uzywal czcionek lub gra-

wiur wykcuanych w mosiadzu lub innym twardym metalu,
gdyz stereo i1 galwanotypy oraz klisze cynkowe nie zapewniaja
dobrych rezultatéw. Okladki przed tloczeniem dokladnie przej-
rze¢, poddajac je przypuszczeniu przez walce specjalnego przy-
rzadu, ktére powoduja zlamanie powierzchni kleju miedzy
piétnem a tektura, co przyczynia si¢ do przylegania okladki
do bloku ksigiki oraz zapobiega dublowaniu przy operacji
tloczenia.

6. Przed tloczeniem okladek dokonaé zaraz po otrzymaniu
materialu (kaliko, dermatoid, pldétno, tektura itd.) prébnego
tloczenia folig i stwierdzié, czy materialy w polaczeniu z folia
daja dobre rezultaty w tloczeniu. Stwierdzono w szeregu przy-
padkéw, ze apretura materialu nie przyjmuje folii. W takich
wypadkach zaniecha¢ tloczenia folia i zaproponowaé suche
tloczenie lub druk farba. Przy tloczeniu folia zwracaé uwage
na odpowiednia i zawsze réwnomierna temperaturg. Stale kon-
trolowaé jako$¢ tloczenia. Po wytloczeniu okladke dobrze
oczyscil.

7. Odstep (rowek) miedzy grzbietem a okladka réwnomier-
nie i prosto wypalaé.

Nalezy czuwaé, azeby listwa maszynki do wypalania byla
czysta. Moze bowiem ulec zabrudzeniu przez kleje, ktére prze-
dostaja si¢ z wnetrza poprzez plétno w wypadkach zbyt wy-
sokiej temperatury i nadmiaru kleju. W wypadku braku ma-
szynki do wypalania nalezy uzywaé tekturek zaopatrzonych
z boku w odpowiednie listewki z drutu do wytlaczania. Ten
sposéb wytlaczania rowka zawsze z powodzeniem stosuje np.
Drukarnia Dzielowa we Wroclawiu. Zabrania sie wydawania
ksigzek bez wytloczonego rowka.

8. Oktadek nie wolno kaszerowaé, gdyz do$wiadczenia wy-
kazaly, ze ten dodatkowy i pracochlonny proces nie daje zad-
nych rezultatéw.

9. Nie wydawaé pod zadnym warunkiem niesprasowanych
ksiazek (dotyczy to réwniez egzemplarzy sygnalnych), ktérych
okladki w pézniejszym uzyciu skrecaja sie i powoduja rekla-
macje. Do$wiadczenie wykazalo, ze niesprasowane sygnalne
egzemplarze zabierane z drukarni przez wydawce po kilku
dniach caltkowicie si¢ deformuja, podczas gdy ksiazki wydane
po normalnym sprasowaniu na poétkach ksiegarskich wygla-
daja znacznie lepiej.

10. Wzméc kontrol¢ wstepna na odcinku przyjmowania ma-
teriatéw 1 surowcéw oraz dokumentacji technicznej i kon-
trole migdzyoperacyjna przez dozér techniczny i pracownikéw
komérki KT.

11. Organizowal stale brygady wg. specjalno$ci przy
oprawach twardych na poszcegdélnych stanowiskach roboczych,
co dajc wicksza gwarancje w podniesieniu jako$ci i wydajnoéci
pracy.

12. Poniewaz kierownictwo naszych przedsi¢biorstw do-
tychczas w niedostateczny sposéb zwracalo uwage na kwalifi-
kacje zawodowe pracownikéw introligatorskich, nalezy przy-
stapi¢ natychmiast do szkolenia i doszkalania zawodowego pra-
cownikéw introligatorskich ze szczegélnym uwzglednieniem
czynno$ci przy oprawach twardych. Réwniez nalezy ich za-
poznaé¢ z funkcjonowaniem i racjonalnym wykorzystywaniem
sprzetu malej mechanizacji.

18. Zapewnié kierownictwu introligatorni udzial w ustala-
niu planéw i harmonograméw dla swego dzialu. '

Kiigéhka techniczna pemeeq w pracy robotnika i kiercwnika
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Poza tym zgloszono wnioski do realizacji przez Centralny
Zarzad Przemystu Graficznego odnoénie: a) ustalenia i stoso-
wania we wszystkich przedsigbiorstwach jednolitych norm pra-
cowniczych przy poszczegdloych procesach technologicznych
opraw twardych, b) opracowania warunkéw technicznych ma-
terialéw i surowcéw stosowanych przy oprawach twardych,
c) zaopatrzenie introligatorni wykonujacych oprawy twarde
w aparaty do prasowania okladek, aieby zapobiec deformo-
waniu sie ksiazki. Poza tym wszystkie zagadnienia zwigzane
z koniecznoScia usprawnienia organizacji pracy przy opra-

wach twardych i podniesieniu ich jako$ci, powinny byé troska
calego aktywu przedsiebiorstw oraz przedmiotem rozwazah na
najblizszych naradach wytwérczych.

Praktyczne zrealizowanie powyiszych zalecen bedzie dalszym
krokiem w ulepszeniu metod pracy w introligatorniach i nie-
watpliwie przyczyni si¢ nie tylko do podnoszenia jakoéci opra-
wianych ksiazek, lecz réwniez zmobilizuje zalogi introliga-
torskie do wykonania powainych zadah, jakie w dziedzinie
opraw twardych przed przemystem poligraficznym zostaly po-
stawione. J. K.

Krytyczne uwagi o wspétpracy chemigrafii
z redakcjami dziennikow

Nawiazujac do artykulu umieszczonego w ,Poligrafice”
Nr 1/53 pt. ,Nauczanie techniki wydawniczej w szkotach
dziennikarskich®, pragne sie¢ podzieli¢ swoimi spostrzezeniami,
zrobionymi przy wspélpracy z prasa codzienna.

Gazeta ma na celu daé czytelnikowi naj$wiezsze i najaktu-
alniejsze wiadomodci, i to zaréwno w artykutach, jak i w ilu-
stracjach. Z tego wzgledu musi by¢ wykonana szybko i dobrze.
Ale w codziennym zyciu trudno zsynchronizowaé te dwa za-
sadnicze warunki. Trudnoéci wynikaja przede wszystkim badz
to z wadliwej organizacji pracy redakcyjnej, badZ to z braku
wiadomoéci niektérych redaktoréw o sposobie i warunkach
pracy drukarni. Z wytrawnym redaktorem mozna si¢ porozu-
mie¢ w kilku zdaniach. Z redaktorem poczatkujacym i nie-
do$wiadczonym porozumienie jest bardzo trudne, a wydawane
przez niego zlecenia sa najczeSciej przyczyna trudnosci, ktore
wylaniaja si¢ dopiero przy lamaniu wzglednie przy druku.

Oméwmy na przykladach najczesciej spotykane niedociag-
nigcia we wspélpracy z dziennikami.

Na terenie naszego wojewddztwa istnieje tylko jedna che-
migrafia, ktéra produkuje klisze dla szeregu dziennikéw, wy-
chodzacych w tym rejonie. Dodaé nalezy, iz chemigrafia ta
nastawiona jest zasadniczo na prace dzielowe, a klisze gaze-
towe sa produkcja uboczna. Chemigrafia ta wykonuje co-
dziennie w ciagu 6 godzin od 100 do 500 réinych klisz gaze-
towych o powierzchni od 5000 do 25000 cm?®

W wypadku produkowania 100 klisz dziennie uwzglednia-
na jest w calej rozciaglo$ci zasada dobrego wykonania; w mia-
re¢ wzrastania tej iloéci, jako$¢ — z konieczno$ci — traci na
rzecz terminowo$ci wykonania.

Chemigrafia pracuje na dwie zmiany i gdyby mozna bylo
rozlozyé t¢ prace na 16 godzin, jako$¢ produkcji zostalaby
wybitnie podwyiszona. A mozna by to bylo uczynié, gdyz —
jak wiemy — nie wszystkie oryginaly nadestane dzi§, na dzi$
musza by¢ rzeczywiScie wykonywane. Zrozumiale jest, Ze sa
okolicznoci tego rodzaju, iz pewne klisze musza byé i sa
wykonywane w ciggu kilkudziesieciu minut. Sa to jednak wy-
padki do$¢ rzadkie. Wiekszo§¢ ilustracji mogtaby byé¢ przygo-
towana znacznie wczebnie]. ’

Znamy wypadki, ze klisza dzi§ wykonana, ukazuje sig
w dzienniku dopiero po kilku dniach lub czasami nawet ty-
godniach. Dlaczego wigc ta wieczna ,,pilno§é“?

Nadsylanie wielokrotnie w ciagu dnia oryginaléw do re-
produkcji -powoduje tylezkrotne powtarzanie cykléw pro-
dukeji. Oryginaly nadestane jednorazowo umozliwiaja — po
ich posegregowaniu — wykonaé z kilku jedno wspélne zdjecie,
co -daje znacznag oszczedno$é czasu 1 materiatéw.

Jako$¢ oryginaléw to osobne i rzeczywiScie kapitalne za-
gadnienie, gdyz najlepszy nawet chemigraf nie jest w stanie

sporzadzi¢ dobrej odbitki ze zlego oryginalu. A wiec przede
wszystkim osoby, ktére wykonuja oryginaly do reprodukeiji,
musza je wykonywal z ta my$la i nastawieniem, ze zasadnicza
rzecza jest nie ich oryginal, lecz odbitka reprodukcyjna, ktéra
powstanie w przyszloci z tego oryginatu. Rysownik np. musi
sig liczy¢ z tym, ze linia cienka, ktéra narysowal, przy 4-krot-
nym pomniejszeniu bedzie réwniez 4-krotnie ciefisza, a wiec
praktycznie zginie, lub Ze z oryginalu pélmetrowej wielkobci
nie mozna sporzadzi¢ bezposrednio kliszy dwucentymetrowej.
Réwniez fotograf, ktéry wykonal do gazety skadinad dobre,
mickkie (niekontrastowe) zdjecie, musi wiedzieé, ze odbitka
w gazecie wyjdzie szara i zamazana.

Wymiary zdjeé podawane sa w lamach (szpaltach), ulam-
kach, stronicach, w wymiarach znormalizowanego papieru (np.
A5, A7), w kwadratach, cycerach etc. Wszystko to prowadzi do
najrozmaitszych nieporozumiefi, telefonéw, wyjasnien. Wi-
nien by¢ stosowany jeden nie nasuwajacy watpliwo$ci system
miar — milimetry. Pamigtaé réwniez trzeba o zachowaniu pro-
porcji przy zmniejszeniach i powiekszeniach. Jezeli np. ory-
ginal ma wymiary 6 X 8, to nigdy nie moze byé¢ wykonana
zen klisza 6 X 6, chyba tylko kosztem obcigcia rysunku.
Ulamki tego rodzaju, jak 1/1, 1/2, 1/3, 1/4 sa dopuszczalne,
jednak dalsze rozdrabnianie jest niebezpieczne i utrudnia pra-
ce fotografowi reprodukcyjnemu. Poza tym wielokrotnie stwier-
dzono, ze np. kto§ przez omylkg napisal 2 : 1 zamiast 1 : 2,
skutkiem czego rysunek zostal powiekszony, zamiast zmniej-
szony.

Liczac si¢ z tym, ze w chemigrafii zbiegaja si¢ z réznych
dziennikéw setki oryginaldw, ktére w czasie produkcji sa wza-
jemnie pomieszane, kazdy oryginal — poza wymiarem i uwa-
gami — powinien na swej odwrotnej stronie mie¢ pieczatke
lub inne oznaczenie dziennika, ktérego wlasno§é stanowi. Brak
takiego oznaczenia moze byé¢ powodem tego, ze klisza zostanie
odestana pod zlym ‘adresem (do innego dziennika). Zwazaé
przy tym nalezy, by pieczatka nie byla zbyt obficie nasycona
tuszem, ktéry méglby przesigknaé na druga strong 1 zepsué
lub znieksztalci¢ oryginal.

Nadsylane oryginaly sa najréiniejszych wymiaréw. Oko-
licznoéé ta bardzo utrudnia prace, gdyz trzeba fotografowat
kazdy oryginal osobno. Oryginaly o réwnych wymiarach i jed-
nakowym nasyceniu tonéw mozna fotografowaé zbiorowo.

Bardzo duzo trudnosci stwarza fotografowanie z ksiazek.
W takim wypadku trzeba fotografowaé kartke za kartka. Jezeli
jest wieksza ilo$¢ fotografii z ksiazek, to korzystniej jest ksiaz-
ke rozebral.

Redakcje nadsylajg czesto oryginaly péltonowe, zadajac
wykonania z nich klisz kreskowych, co jest oczywiScie niemo-
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iliwe. Decyzje, czy dany oryginal nalezy reprodukowaé w siat-
ce czy kresce, nalezaloby pozostawié¢ chemigrafii, ktéra kieruje
si¢ zasada, ze wszystko, co mozna, do gazety wykonuje sig
w kresce. Nalezy pamictalé o zasadzie, ze oryginal kreskowy
(rysunek) mozna zawsze reprodukowaé badz w kresce, badZ
w siatce, natomiast oryginal tonowy — tylko w siatce.

Zdarza si¢ czasem, ze kto$§ nie orientujacy si¢ w przezna-
czeniu i zastosowaniu rastra, pisze np., ze dany oryginal (do
gazety) ma by¢ wykonany przy uzyciu rastra o 60 liniach.
W tych wypadkach chemigrafia przechodzi normalnie do po-
rzadku dziennego nad ta uwaga i wykonuje klisze o rastrze
20—30 linii, bowiem do papieru gazetowego na maszyng rota-
cyjna nie wolno stosowal tak drobnej siatki. Gdy zachodza
watpliwo$ci, jaki raster nalezy zastosowaé, najlepiej poda¢
rodzaj papieru, na jakim ma by¢ ilustracja drukowana (kre-
dowy, satynowany, gazetowy, karton etc.) oraz rodzaj maszyny
drukarskiej (plaska czy rotacyjna), a chemigrafia juz sama
zastosuje najwlasciwszy raster.

Trzeba pamigtaé, ze kaida reprodukcja z reprodukcji jest
zawsze gorsza od poprzedniej. Nalezy wigc unikaé w miare
mozliwo$ci nadsylania jako oryginaléw wycinkéw ilustracji,
a szczegOlnie ilustracji z klisz siatkowych, przy ktérych re-
produkowaniu istnieje niebezpieczefstwo powstania t.zw.
,mory*,

Pamigta¢ trzeba, ze obiektyw aparatu fotograficznego jest
swojego rodzaju daltonista, nie rozréinia bowiem pewnych
koloréw i rysuje je w jednym kolorze. Czarny, czerwony, z6l-
ty — rysuje jako czarny; niebieskiego w ogdle nie dostrzega
i rysuje jako bialy. Z tych wzgledéw naleiy si¢ liczyé z tym,
ze jezeli do reprodukcji jednobarwnej zostal nadestany ory-
ginal wielobarwny o takiej np. kompozycji: czapka zéita, kra-
wat czerwony, marynarka czarna, spodnie niebieskie — to
w reprodukcji pierwsze 3 elementy ubrania wyjda w kolorze
czarnym, a spodni ,zabraknie” w ogole.

Podobnie rzecz sie przedstawia przy fotografowaniu kreski,
gdzie np. pismo jest wykonane niebieskim atramentem. Ory-
ginal taki powinien by¢ przerysowany tuszem na kalce tech-
nicznej. Na stosowanie filtréw przy pracach gazetowych nie
ma czasu.

Przytoczylem tu najczgsciej spotykane niedomagania, ktére
bynajmniej nie wyczerpuja calo$ci problemu, lecz ktére przy-
sparzaja duzo klopotéw zaréwno redakcjom gazet, jak i dru-
karniom. Znajomo$¢ powyzszego stanu rzeczy przez obie strony
moze i powinna sie przyczyni¢ do lepszej wspdlpracy, wza-
jemnego jej ulatwienia, obnizenia kosztéw, a co najwai-
niejsze — do podniesienia jako$ci szaty graficznej gazety.

Marian Wisnicwski

Zagadnienie awarii w Druk. im. Rewolucji Pazdziernikowej

Zaczng od omdwienia sprawy kwalifikacji zawodowych.

Absolwent opuszczajacy gimnazjum lub technikum poligra-
ficzne powinien byé obeznany nie tylko teoretycznie, ale prze-
de wszystkim praktycznie z nowoczesnym sprzetem, z ktérym
zetknie si¢ podczas swej pracy zawodowej. Dlatego szkoly
winny byé wyposazone w maszyny nowoczesne, przez co da-
dza mozno$¢ swym wychowankom zapoznania si¢ z wla$ciwo-
$§ciami nowych typéw maszyn, stanowiacych dzi§ czeste zja-
wisko w naszych zaktadach.

Wycieczki szkél graficznych, tak czesto urzadzane do wigk-
szych zakladéw drukarskich, przy powierzchownym tylko ogla-
daniu sprzetu nic w zasadzie nie daja. Nie ma tam glebszego
wnikniecia w konstrukcj¢ maszyn, w ich przeznaczenie. A prze-
ciez idzie o to, zeby absolwent opuszczajac szkol¢ mial jak naj-
wiekszy zaséb praktycznych wiadomoéci fachowych, ktére pod-
czas dalszej juz samodzielnej pracy, bedzie uzupelnial. Trzeba
stwierdzié, ze szkoly sa wyposazone w ,archaiczny” sprzet;
bardzo czesto urzadzenia i sprzet, na ktérym uczg si¢ nasi
mlodzi koledzy, nie maja nic wspélnego z tym, z czym spo-
tykaja si¢ w zakladach pracy. Mlodzi maszynisci, ktérych ob-
serwowalem, takich wiadomoéci fachowych, niestety, posia-
daja za malo. I dlatego m.in. powoduja awarie.

Dla przykladu podam dwa charakterystyczne wyppadki.
Mlodego maszynistg, absolwenta szkoly — o ile si¢ nie my-
le¢ — z Nowej Rudy, przydzielono do maszyny dwuobrotowej
marki Windsbraut, na ktérej juz byla przygotowana forma
o pelnym formacie. Po kilku dniach pracy tegoz maszyniste
przeniesiono na druga, taka sama maszyne, celem wykoncze-
nia pilnej roboty, ktérej z powodu choroby nie wykonczyt sta-
le tu pracujacy maszynista. Mlody maszynista robote te wy-
koficzyl, zdjat forme¢ z maszyny, ale z braku dostatecznego
praktycznego wyszkolenia nie zastanowil sig, w jakiej po-
zycji na fundamencie drukowym stala forma. Otrzymawszy
nowa pelna formeg, umieicit ja na fundamencie' drukowym
w normalny sposéb i przy pierwszej odbitce spowodowal
awarie. Poniewaz maszyna przestawiona byla poprzednio na
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format mniejszy, tj. taki, zeby wszystkie walce nadawcze po-
krywaty forme, tapki cylindrowe z tego powodu natrafily na
pierwsze kolumny drukowe, zniszczyly je i réwniez same ulegly
znieksztalceniu. Spowodowalo to duze straty. Ten mlody ma-
szynista o$wiadczyl mi, ze nigdy nie slyszal, aby maszyny
dwuobrotowe mialy zmienne formaty.

Wypadek drugi: réwniez mlody maszynista wykonczyl dru-
ki malego formatu na maszynie stopcylindrowej Uictoria He-
lene z samonakladaczem. Nastepna robote otrzymal na wigk-
szym formacie papieru. Nalezalo zatem odpowiednio ustawié
prety 1 rolki na blacie pochylym z ta$mami, po ktérym sunie
papier w kierunku cylindra. Manipulujac rolkami nie za-
cisngl ich nalezycie i jedna z nich zsungta si¢ ku dolowi, za-
trzymujac si¢ na zgieciu prgta. Maszynista uwazal, ze rolka
juz sie nie zsunie. Przy dalszym manipulowaniu uniést caly
zespdt pretéw do géry i w tym momencie rolka wraz z obsada
po wykonaniu obrotu poosiowego wysunela si¢ z prgta i wpad-
fa w zaglcbienie cylindra, w ktérym znajduja si¢ drazki z lap-
kami i markami. Przy puszczeniu maszyny obsada z rolka
wypadla z cylindra i dostala si¢ migdzy korone i pile, powo-
dujac awarie. Zostaly wylamane trzy zeby na koronie cylindra
oraz $ciete kolki osadcze (sztyfty) w pile.

Stad wniosek: za mato praktyki — i to tej zasadniczej —
wynosza absolwenci ze szkél graficznych.

Przejde do oméwienia tych awarii, ktérych przyczyng jest
niedostateczne  zdyscyplinowanie personelu  obstugujacego
i niedbale wypelnianie swoich obowiazkéw. Taki wlasnie per-
sonel w bardzo duzym stopniu przyczynia sie do niszczenia
sprz¢tu technicznego w drukarni.

Na wstepie musze stwierdzié, ze obok pracownikéw nie-
dbalych sa sumienni, zastugujacy na wyrédinienie. Wielu pra-
cownikéw w maszynach plaskich typo, offsetowych, linotypach
wykazuje duzo troski o utrzymanie powierzonych im maszyn,
systematycznie je oliwi; pracownicy ci sa bardzo czujni na
wszystkie podejrzane szmery w maszynie, powiadamiaja na-
tychmiast o wszystkim czy to dyzurnego mechanika, czy to



gléwnego mechanika, stowem pomagaja konserwowaé maszyny.
Mocno akcentuje, ze wlaénie taki stosunek do pracy pomaga
w konserwacji maszyn. Bo ktéz lepiej zna maszyng, jefli nie
robotnik, ktéry na niej pracuje. Ale zeby tak postgpowaé, na-
lezy byé pracownikiem zdyscyplinowanym, $wiadomym swej
odpowiedzialno$ci za powierzony sobie sprzet.

Podczas pracy maszyny nalezy by¢ czujnym i spostrzegaw-
czym, obserwowal prace poszczegélnych elementéw maszy-
ny — to przykazanie dla kaidego pracownika. Tak postepu-
jac na pewno unikneliby§my wielu awarii, ktére powstawaly
we wszystkich dziatach produkcyjnych zakladu.

Wiekszoé¢ obstugi, komentujac mylnie zagadnienie kon-
serwacji, zaniedbuje swoje obowiazki, spychajac cala odpo-
wiedzialno§é za stan gotowoéci produkcyjnej maszyny na me-
chanikéw. Jest to z gruntu falszywe. Przeciez mechanik nie
bedzie czyscit i dokonywal oliwienia tej czy innej maszyny,
nie bedzie zakladal zerwanych taém na blacic lub przeczysz-
czal rolek ta$mowych, ktére na skutek zaniedbania nie obra-
caja sie, zatrzymuja taéme i powoduja blokowanic si¢ arku-
szy. Mechanik nie bedzie zakladal nozy na gilotynie, nie bedzie
nastawiat falcéwki na potrzebny format lub czyécil zabru-
dzone klajstrem eclementy przy maszynach do zaciggania
w oktadki, jak réwniez nie bedzie sprawdzal, czy wszystkie
elementy na linotypie sa nastawione na odpowiedni format
itd. itd. Obstluga maszyny powinna wiedzie¢, ze te wszystkie
czynnoéci naleza do niej. Brak tej $wiadomo$ci byl powodem
duzego procentu awarii w zakladzie.

Na potwierdzenie przytocze kilka charakterystycznych przy-
kladéw braku wta$ciwego stosunku obslugi do maszyn:

Maszynista podczas pelnej pracy maszyny plaskiej za-
miast wykazywaé czujno¢ — siedzi na stopniu, odwrécony
plecami do maszyny; linotypista podczas skladania bardziej
interesuje sie¢ tym, kto w poblizu przechodzi lub rozmawia, za-
miast czuwaé, czy zamek sie nie zatrzymatl lub czy nie za du-
20 zbiera sie osadu na ustniku, albo linotypista inny przy
zmianie formatu zapomina zmienié wypychacz i nastawié k'6d-
ki na nowy format.

Inny wypadek: maszynista offsetowy upuszcza szmaty przez
nieuwage w walce, ktére sa w ruchu; albo maszynista na ma-
szynie plaskiej typo po skoficzonym nakladzie rozklinowuje
forme, a réwnocze$nie nie wylacza doptywu pradu do wlaczni-

ka i regulatora maszyny, a sam oddala si¢. Nakladaczka pod-
czas przemywania formy niechcacy naciska guzik wlacznika
pradu, maszyna rusza, rozklinowana forma spada z fundamen-
tu drukowego na szyny i rolki.

Albo jeszcze inny wypadek: Maszynista wzywa mechanika,
ze z niewiadomych mu powodéw maszyna nagle stangta. Oka-
zalo sig, ze po przeczyszczeniu formy szczotka, maszynista
prawdopodobnie pozostawil ja na waskim poprzecznym boku
maszyny, tuz przy szynach, i ta wlasnie szczotka wpadia po-
miedzy poprzeczny bok a nadjezdiajacy fundament drukowy,
powodujac zablokowanie maszyny.

Oto niepelny wykaz niedbalstw ze strony obslugi, ktére
w rezultacie daja duze szkody w produkcji, no i oczywiscie
powoduja przedwczesne zuiycie maszyn.

Na zakoficzenie pragne mocno podkreslié na podstawic
dlugiej obserwacji, ze réwniez wplyw na powstawanie awarii
ma czesta zmiana personelu obslugujacego. Zaloga maszyn nie
ma mozliwo$ci gruntownego weczucia sie w dzialanie maszyny.
Dziala tu jeszcze pewien moment psychologiczny. Obsluga, kté-
ra wie, ze bedzie krétko pracowaé na danej maszynie, nie
stara si¢ o nia nalezycie dbaé. Jest to wprawdzie stosunek do
pracy nie z naszej ,epoki”, niemniej stwierdzi¢ trzeba, ze ten
spos6b my$lenia cechuje jeszcze wielu maszynistéw. Na tych
zwrécié powinno wicksza uwage kierownictwo dzialu maszyn.

Te krotkie uwagi dotyczace powstawania awarii daja moz-
no§¢ wyciagniecia nastepujacych wnioskéw:

1. Troska o maszyn¢ wymaga zainteresowania sie wlaéci-
wym jej montazem, a réwnocze$nie konieczne jest tlumaczenie
na jezyk polski instrukeji fabrycznych.

2. Podnie$¢ wyszkolenie fachowe obslugi maszyn.

3. Podnie$¢ w zalogach maszyn dyscypling pracy.

4. Oddaé¢ maszyny pod opicke mechanikom o wysokich
kwalifikacjach.

5. Unika¢ szkodliwych cz¢stych zmian obstugi na ma-
szynach. Franciszek Baszkiewicz

Kol. Baszkiewicz omawia w swym arlykule czgsle przyczyny
awarii, Czytelnicy ,,Poligrafiki‘ niewatpliwie chcieliby si¢ rowniez
dowiedzie¢, jak przebiega praca w innych zakladach, ktére maja mi-
nimum awarii. Oczekujemy na malerialy od tych Kolegow, ktérzy
moga sie¢ podzieli¢ uwagami na temat prakiykowanej u siebie dobrej
organizacji pracy w maszynach. Redakcja

Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej
walczy o podniesienie jakosSci druku

Przystepujac do tego zagadnienia, nalezy najpierw omo-
wié podstawowe surowce, uzywane w pracy drukarza.

Jednym z najwainiejszych jest papier. Je$li przed dwoma
czy trzema laty skarzyliSmy si¢ na niedostateczna jako$¢ pa-
pieru, to stwierdzi¢ musze, ze obecnie dostarczany jest czasami
gorszy, niz poprzednio.

Liczg na to, ze uwagi moje dotra do wlasciwych zrédel —
do fabryk papierniczych, ktére przeanalizuja zagadnienie
i znajda sposoby lepszej produkcji.

Czwarty rok Planu Szeicioletniego stawia przed nami za-
danie walki o lepsza jako$¢; nie wolno nam biernie przypa-
trywaé sie, lecz musimy wspélnie podjaé te walke i produko-
waé tak, jak na to pozwala poziom techniczny naszych pick-
nie zbudowanych zakladéw graficznych.

Przytocze skutki zlego papieru:

Papier nie trzyma formatu, czesto jest krétszy w dlugodci
1 do 3 centymetréw oraz jest niesortowany; zdarza sig, ze co
8 lub 10 arkusz wychodzi w kawalku. Te dwa zjawiska szcze-

gélnie hamujaco wplywaja na produkcje drukarni, sa przyczy-
na przestojéw spowodowanych zatrzymaniem maszyny i od-
rzucaniem kawatkéw oraz czestym przemywaniem walcéw.

Zachodzi to szczegélnie przy maszynach z samonakladacza-
mi, gdyz w wypadku recznego nakladania nakladaczka zdazy
brakowy arkusz odrzucié.

Jesli chodzi o papier krétszy, sytuacja przedstawia sig
jeszcze gorzej. Wspomng tu o ostatnim numerze ,,Mlodego
Technika®, wykonywanego na papierze druk. sat. kl. V 60 g
cigtym z formatu A0 na Al i zwinklowanym. Drukowano na
maszynie typu ,,Planeta” BIl. Te nowoczesne maszyny wypo-
sazone w aparaty ,Spiessa” podaja arkusz od tylu. Ssawki
chwytaja arkusz okolo centymetra od brzegu. Rezultat przy
tym byt taki, ze arkusze krétsze do 2 centymetrédw byly zabie-
rane razem z nastepnym arkuszem normalnej dlugo$ci, czyli
koszulki szty czesto. Klisze umieszczone na spad po przejéciu
krétszego arkusza pozostawialy $lad paska odbitego na dru-
giej stronie, szerokoéci odpowiadajacej réinicy krétszego ar-
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kusza. Przy tym nakladzie naliczono okolo 4000 arkuszy pa-
pieru brakowego.

Panuje ogélne mniemanie, ze przy VII, a nawet V klasie
jest to dopuszczalne. Nie moge si¢ z tym zgodzi¢. Ale czym
usprawiedliwié¢ np. fakt, ze papier kredowany kI III byl
krétszy o 2 — 8 centymetry i gdy mial péj$¢ na maszyny,
trzeba go bylo wysortowad?

Bardzo czesto trafiaja si¢ papiery, ktérych réinica grama-
tury wynosi 10 do 30 g. Np. papier klasy III bezdrzewny
100 g na naklad ksiazki ,.Soso“ posiadal takie réznice w gra-
maturze, a oprécz tego satynaz byl bardzo nieréwny. W tych
warunkach uregulowanie i utrzymanie réwnego natg¢zenia far-
by bylo bardzo trudne, gdyz raz szedl papier o zupelnie ma-
towej powierzchni, a nastepnie calkowicie gladki, ktéry po-
siadal za mocny satynaz. Ta sama trudno$é zachodzita przy
utrzymaniu nasilenia tloku.

Przytoczone przyklady nie wyczerpuja caloéci zagadnienia.
Podam jeszcze kilka innych, z ktérymi drukarz codziennie sig
spotyka:

Grudki i réznego rodzaju zgrubienia kleju i drewna, ktore
powoduja uszkodzenia klisz; kawalki papieru zlozone paro-
krotnie — jeéli sie ich w porg nie zauwazy i dostana si¢ na
formg, niszcza jej obraz.

Papier w belach jest zle opakowany, zwlaszcza nizszych
gatunkéw; brzegi sa poobijane.

" Papiery dostarczane przez wydawnictwa przychodza czesto
w ostatniej chwili. Papier znajdujacy si¢ w drodze ulega de-
formacji w zaleinoéci od temperatury, co przy druku wielo-
barwnym ma duzy wplyw na pasowanie koloréw.

Chcac uchroni¢ sig od przestojéw w maszynach, ktére po-
wstaja wskutek brakowego papieru, nalezy si¢ nim zaintereso-
waé kilka dni przed drukiem nakladu.

Przy analizie papieru niesposéb pominaé zagadnienia ja-
ko$ci farby, jako podstawowego elementu druku. Zasadniczym
problemem jest farba czarna. Na tym odcinku praca uklada
si¢ bardziej pozytywnie. Fabryka , Atra®“ holduje zasadzie jak
najdalej idacej wspélpracy z drukarniami i w granicach po-
siadanych surowcéw stosuje si¢ do zyczef i uwag zakladéw
graficznych.

Dla polepszenia jakoéci druku, a szczegélnie przy druku
ilustracji, ttoczac na papierach mniej chlonnych o strukturze
nie pozwalajacej na wsigkanie farby, ktéra wysychajac two-
rzy cienka blonke, dodajemy odpowiednia ilo$¢ suszki (pa-
sty Siccol). ‘ :

Kazda farbe, nawet nizszej jako$ci, mozna z powodzeniem
zastosowaé do druku, uzywajac odpowiednich $rodkéw wia-
zacych ja z papierem.

Najwainiejszym czynnikiem jest nieprzeladowanie arku-
sza farba.

Przy papierach chlonnych i niedostatecznie klejonych far-
ba o liejszej konsystencji, a zbyt ciemno drukowana, bedzie
przechodzita na druga stron¢ odbitki, co ujemnie wplynie na
jako$é druku. Odpowiednio pouczony personel i opieka maj-
stréw jest w stanie zapobiec takim wypadkom.

Moéwiac o wlasciwym toku produkcji musz¢ na samym po-
czatku zwréci¢é uwage na dzialy linotypii, monotypii i zecerni
recznej. Praca tych dzialéw §ciSle wiaze sie z praca na ma-
szynach. Wiersze wyisze 1 nizsze, odlew parszywy, porowaty,
duza korekta — to sa przyczyny, ktére w duzym stopniu
utrudniaja prace. Dzi§ duzo si¢ poprawilo pod tym wzgledem,
ale jeszcze jest niezupelnie dobrze. Na tym odcinku nalezy
postawi¢ kontrole jako$ci wigcej fachowa, ktéra wnikliwiej
bedzie analizowaé ,,polwyroby* poszczegélnych dzialéow i spraw-
dzaé ich jakosé.

Na tym polu jest jeszcze duzo do zrobienia, a dotychcza-
sowa kontrola nie byla na poziomie i nie pracowala od pod-
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staw, lecz ograniczala si¢ jedynie do stwierdzania faktéw do-
konanych.

Zadaniem kontroli musi byé wykrywanie wad przed prze-
kazaniem roboty do dalszego dzialu.

Monotypy przekazuja swa prace nie zawsze w porzadku.
Zecernia reczna oddaje przygotowalni form uklady niedo-
justowane. Szczegélnie je$li chodzi o skltady matematyczne
i monotypowe. Niestarannie wykonczone sklady, zle wyjusto-
wane wiersze formulek sa zjawiskiem do§é czestym. Rezulta-
tem takiego przygotowania form jest smolenie i wyrywanie
czcionek, tak ze nieraz trzeba przedrukowaé 4-ke.

Dotychczas kontrola jakosciowa koncentrowala sie gléwnie
na maszynach i na ostatniej fazie produkcji — w introliga-
torni, odrzucala ze wzgledu na wykryte wady jui wykonana
roboteg, a czgsto gotowa ksiazke oprawiong w sztywna okladke,
ktéra trzeba bylo mozolnie naprawial.

Uwazam to za niewlaciwe. Duzo wickszy pozytek da sig
osiagna¢ przez dodatkowe ustawienie 2 lub 8 zdolnych licza-
rek (jakoéciéwek), ktére odbierajac druki schodzace z maszy-
ny, przy liczeniu beda dokladnie kontrolowaly arkusze, odrzu-
cajac kazda koszulk¢ lub przemalowany czy tei brakowy
arkusz.

Dotychczasowa praca kontroleréw jako$ci jest zbyt jed-
nostronna i ogranicza si¢ do stwierdzenia przyczyny, kto za-
winil oraz do sporzadzenia protokélu. Stan ten powinien ulec
zmianie. :

Czynno$§¢ kontrolera — je§li chodzi o maszyny — wygla-
da¢ powinna nastgpujaco: Badaé powinien surowce, szczegdl-
nie papier, ktéry wydawca przysyla, interesujac sie jego sta-
nem, w por¢ alarmujac o jego nieprzydatno$ci lub zawczasu
uzgodni¢ z wydawnictwem, czy bedzie mozna ze wzgledu na
krétsze arkusze odej$é od ustalonych norm i format zmniej-
szy¢ o pare milimetréw. W pracy na dziale maszyn udzielaé
pomocy i wskazéwek pracownikom slabszym, potrzebujacym
wigkszej opieki. Wykazywaé wigcej aktywno$ci w pracy przez
czestsza kontrole drukéw, przez poréwnywanie natezenia far-
by w arkuszach drukujacych si¢ réwnocze$nie na kilku ma-
szynach.

Przechodzac z kolei do dalszych etapéw, pragne przedstawié
prace w samych maszynach.

Na wstepie porusze sprawe tzw. pomocy — odbieraczek,
ktére wspélnie z maszynista odpowiedzialne sa za jako$é wy-
chodzacych i odkladanych drukéw, a szczegélnie jesli chodzi
o smolenie, pozostawianie przemalowanych arkuszy, koszulek
i niewla$ciwie odlozonych arkuszy, co si¢ dzieje przez uchwy-
canie 200 do 300 arkuszy naraz i rzucanie ich sila na stos
odlozonego juz przedtem naktadu. Ten sposéb odktadania po-
woduje odbicie farby na odwrotnej stronie druku.

Majstrowie i pracownicy kontroli jako$ci winni na to
zwracaé wigcej uwagi i nie tolerowaé tego stanu, lecz pouczaé
pomoc o niewla$§ciwym podchodzeniu do pracy. Rzecz to na
pozér blaha, a niweczy czesto caly wysilek wlozony w prace
maszynisty, ktéry starannie narzadzil forme i chodzil okolo
tej pracy, a drukujac odwrotna strong stwierdzil z ubolewa-
niem, ze ,zlapal troche, a mozna bylo tego uniknaé.

W duzo lepszych warunkach biegnie praca na maszynach,
gdzie odkladanie jest mechaniczne i stos papieru pozostaje na
odkladaniu.

Praca maszynisty i odbieraczki nie zawsze ma charakter
kolektywnego wspéldziatania. Wiekszo§¢ maszynistéw nie po-
trafi sobie wychowa¢ i odpowiednio przeszkoli¢ odbieraczki, za
malo zwraca uwagi na jej pracg. Chcac tego uniknaé naleiy
wiekszy nacisk polozy¢ na nastgpujace zasady:

1) Sledzié wzrokiem kaidy wychodzacy z cylindra arkusz,
azeby uniknaé zapchania si¢ na sztycach, co moze spowodo-
waé zgniecenie formy.



9)- Podzieli¢ sobie odbitke na strong lewa i prawa i kazdy
schodzacy arkusz kontrolowaé raz po lewej, drugi raz po
prawe]j stronie, czy nie ma smolenia. Tu trzeba stwierdzi¢, ze
jest u nas pewna ilo§¢ maloobowigzkowych i niedbatych ma-
szynistéw i odbieraczek, ktérzy puszczaja nieraz po 300 do
500 arkuszy z bardzo razacymi smolakami.

Fakt ten dowodzi kompletnego braku interesowania si¢
przez maszyniste swa robota; maszynista powinien mniej wig-
cej co 50-ty arkusz braé do reki i sprawdzal, czy farba jest
réwnomiernie natezona, czy gdzie§ czcionki nie zostaly wy-
rwane, szczegélnie frakcje w formutkach, ktérych jest bardzo
duzo w skladach mieszanych.

To sa podstawowe zasady, ktérych niestety nie chce zro-
zumie¢ wickszoé¢ maszynistéw.

3) Kaidy arkusz spadajacy na stél dotknaé palcami i w ten
sposob wylapaé arkusze podwdjne czyli koszulki.

4) Arkusze brakowe i przemalowane nalezy odrzucié w ta-
kiej iloSci, az ukaze si¢ czysty arkusz na odwrocie.

5) Odbieraczka powinna odkladaé druki przy pomocy ma-
szynisty, chwytajac je delikatnie po bokach i przenoszac na
stos nakladowy.

6) Przy pracach wigcej ilustrowanych odktadaé druki na
kratki lub ramki z opakowania, a przy ilustracjach na lepszych
gatunkach papieru (kredzie) — przektadad.

7) Odbieraczka musi umieé liczyé papier i tasowaé arku-
sze. Dalej — musi roztaczal troskliwa opieke nad utrzymaniem
czysto§ci maszyny 1 miejsca pracy.

8) Przygotowal arkusze na obciag cylindra i poméc wy-
kleja¢ obrysowany przez maszyniste arkusz podkladowy.

Tej pracy ma prawo zada¢ maszynista, sam tez musi sobie
w ten sposob wyszkoli¢ nowa sile, a wtedy wynik pracy pod
wzgledem jakoéci bedzie znacznie lepszy.

Jedna z najwickszych bolaczek jest brak potrzebnej ilo$ci
maszynistéw o odpowiednich kwalifikacjach. Naptyw do nas
wykwalifikowanych maszynistéw byl maly, a przestawienie sig
na obecnie trudne w obstudze maszyny i opanowanie ich nie
byto wcale latwe.

Obecnie mozna powiedzie¢, ze przeszkody te zostaly juz
pokonane. Niemnicj zaklad, ktéry nastawiony byl na pelna
dwuzmianowo$¢, potrzebowal w dalszym ciagu coraz wigcej

maszynistéw. Gléwnym ich ,,dostawca“ byla Szkola Graficzna
w Nowej Rudzie, ktéra co rok przysylala swoich absolwentéw.

Cho¢ wychowankowie tej szkoly posiadali dobra podbu-
dowe teoretyczna, ogélnie w pracy znacznie ustepowali star-
szym kolegom. Opanowanie maszyn nie przychodzi im z trud-
noécia, ale w narzadzaniu sa stabi. Musza dluiszy czas praco-
waé w zakladzie, azeby dostatecznie opanowali prace maszy-
nisty.

W trosce o wykonanie planu szukamy nowych metod pra-
cy. Poniewaz punkt stabo$ci zawist na maszynach ,,Elbach® —
maszyny te sa obsadzone przez slabszy element pracowni-
czy, — poszli§my na koncepcj¢ wyciagnieci z produkcji jed-
nego dobrego maszynisty, ob. Waszczuka, ktérego zadaniem
jest narzadza¢ i ustawia¢ maszyny do druku, a dalsza jazde
kontynuuje pracownik przydzielony do danej maszyny.

Narzadzajacy ma powierzone 4 takie maszyny.

Wynik tego do$wiadczenia jest dobry — zwickszyla sig
ilo§¢ produkcji i wydatnie poprawila si¢ jej jako$é.

Sa to nowe nasze formy pracy. Bedziemy je nadal rozwi-
jali oraz poczynimy kroki nad wprowadzeniem stalej wielo-
warsztatowosci.

Juz dzi$ mozemy zapisaé na swoje konto niejedno pickne
osiagniecie, a zwlaszcza druki i plansze wielobarwne, w kto-
rych specjalnie wyréinil sie¢ maszynista kol. Stendel — starszy
i do$wiadczony drukarz, ktérego mozna postawié za wzdr
wszystkim mlodszym kolegom. Z jaka troska dba on i kon-
serwuje powierzona sobie maszyne i z jakim zapalem i po-
$wieceniem oddaje si¢ pracy! Dalej — ob. Leonowicz, naleza-
¢y do mlodszej generacji. Potrafil on wybi¢ si¢ na jedno
z czolowych miejsc w dziale kolorowym. Kierowala nim chgé
zdobycia wiedzy — dal si¢ prowadzi¢é kierownictwu dzialu
i przyjmowal wszelkie uwagi z wdzigczno$cia. W uznaniu za-
stug — ze w tak mlodym wieku doszedt do powainych wyni-
kéw — zostal w dniu 1.V.53 r. uchwala Rady Panstwa odzna-
czony brazowym Krzyzem Zaslugi.

Jest jeszcze kilku innych maszynistéw zastugujacych na
wyréznienie za swa dobra jako$¢ i ofiarna prace. Sa to kol
kol. Golota, Matuszak, Swidwa, Bandtke Jan 1 Wesolowski;
ich przyklad powinien byé drogowskazem dla reszty kolegéw,

ktérzy powinni pdjé¢ ich $ladami. Jézef Skorwider

Przygotowanie maszynopisu w $cistym ukladzie
kolumnowym

W ostatnich latach w dziedzinie techniki i technologii po-
ligraficznej wprowadzone zostaly istotne zmiany. Zastosowano
wysokowydajne maszyny do skladania, druku i oprawy; recz-
ne procesy przygotowania formy do druku konsekwentnie za-
stepuje si¢ bardziej doskonalymi procesami fotochemicznymi;
powaznie udoskonalona zostala organizacja pracy w zakladach
graficznych. Tymczsem w instytucjach wydawniczych w dal-
szym ciagu pracuje si¢ po staremu. Technologia graficznego
opracowania ksiazki prawie si¢ nie zmienila. Zasadnicza wa-
da dotychczasowego sposobu graficznego opracowania ksiazki
jest to, ze techniczne opracowanie do !amania nastepuje nie
w maszynopisie, lecz dopiero w odbitkach szpaltowych. Przy
tym w wypadkach bardziej skomplikowanych pod wzgledem
famania przy duzej iloci rysunkéw (elementarze, albumy,
ksiazki dla dzieci mlodszych), pierwotny sklad na pelng sze-
roko$¢ formatu dziela jest przeskladywany przy obskladywaniu
klisz. Niejednokrotnie zachodzi tez potrzeba powtérnego za-
mawiania klisz w. innym pomniejszeniu.

Przy wickszoéci dziet, w ktérych na odbitkach szpaltowych
daje si¢ jedynie ogdélne wskazania do lamania (miejsca od-
stepdw, spuszczenia, miejsca na wlamanie klisz) wla$ciwe fa-
manie w rzeczywistoSci pozostawia sie metrampazowi. W trak-
cie pracy napotyka on na wiele trudnoSci: rysunki nie miesz-
cza si¢ w danym rozdziale, ktory maja ilustrowaé, u dolu
kolumny po tytule brak miejsca na tekst; zachodza czesto wy-
padki, kiedy nie moina zachowaé jednakowych odstepdéw, ko-
lumny spuszczone wypadaja na stronach parzystych, objetosé
ksiazki zamyka si¢ malym ulamkiem arkusza itd. Redaktor
techniczny zmuszony jest wprowadzaé zmiany, co jest zwiazane
z przelamywaniem, przeskladywaniem, kasowaniem i dodawa-
niem wierszy, przenoszeniem rysunkéw itd. Wszystkie te czyn-
nosci powoduja zb¢dne naklady na powtérna prace sktadacza
i metrampaza, pelaczone ze strata czasu, dla wydawcy za$
oznacza to obnizenie wskaZznikéw ekonomicznych, zwickszenie
kosztéw wlasnych ksiazki, poniewaz wg nowego cennika na-
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wet nieznaczne przerébki powoduja dodatkowe koszty, si¢ga-
jace 50 proc. pierwotnego skladu danej kolumny.

Zdarza sie oczywiécie i tak, ze dla unikniecia zbednych
nakladéw i straty czasu pozostawia sie zle lamanie bez popra-
wek, to jednak dzeje si¢ z uszczerbkiem dla jakoSci ksiazki.
Mozna temu wszystkiemu zapobiec przez przekazanie do dru-
karni maszynopisu dokladnie obliczonego, zawierajacego dy-
spozycje do lamania. Przy tego rodzaju postgpowaniu osiagnie
sic oszczedno§é nakladéw i czasu nie tylko z powodu zlikwi-
dowania przelamywan, lecz i dzieki przestrzeganiu wymagan
cennika na bezszpaltowa metode wykonywania skladu.

Autorka artykulu pragnie podzieli¢ sie z czytelnikami wlas-
nym doSwiadczeniem w zakresie racjonalnego opracowywania
maszynopisu ksiazek do skladu.

Azeby opracowaé lamanie ksiazki na podstawie maszyno-
pisu, konieczne jest spelnienie nastgpujacych zasadniczych wa-
rukéw:

1. Nalezy zmieni¢ dotychczasowy standardowy maszynopis
zawierajacy 60 znakéw w wierszu a 30 wierszy na stronie.
Przy zawieraniu umowy z autorem w wydawnictwie powinno
sie przewidzieé wielko$¢ i kréj czcionki przyszlej ksiazki, aze-
by w sktadanym do wydawnictwa maszynopisie ilo§¢ znakow
w wierszu maszynopisu odpowiadata ilo§ci znakéw w wierszu
sktadu. Na przyklad w wierszu przy formacie 84 X 108/32
przy skladzie korpusem powinno byé 50 znakéw. To umozliwi
redaktorowi technicznemu prace nad maszynopisem tak jak
nad szpaltami. Jest przy tym rzecza zasadnicza, azeby wszyst-
kie przepisane maszynopisy po opracowaniu redakcyjnym réw-
niez zawieraly wiersze o przyjetej dlugosci.

2. Warunkiem nieodzownym jest, azeby maszynopis prze-
kazywany do dzialu produkcji wydawnictwa, byl opracowany
przez redaktora i autora definitywnie, azeby zostala zaniecha-
na szkodliwa praktyka zmian i uzupelniania tekstu juz zlozo-
nego w szpaltach i kolumnach i azeby faktycznie przestrzegano
przepisu o granicy dopuszczalnych poprawek autorskich (10
proc. iloéci pierwotnego skladu). Spelnienie powyiszego wa-
runku ulaiwi produkcje, a réwnocze$nie podwyiszy odpowie-
dzialno$¢ autora i redaktora i tym samym podniesie jako$¢
ksiazki.

Jak ksztaltuje sie¢ praca nad takim oryginalem-maszyno-
pisem? N
Redaktor techniczny obmysla konstrukcje ksiazki, wykonuje
ogdlna adjustacje tekstu, podtytutéw, tytuléw, wyrdznien
w tekécie, okre$la wielko$¢ spuszczenia kolumny, odstepy itp.
i przystepuje do okre§lania dyspozycji do lamania tekstu na
kolumny. Doktadnie przy tym oblicza si¢ wielko§é rysunkéw
z podpisami po zmniejszeniu i okre§la si¢ ich dokladne po-
fozenie na kolumnach. W wypadku gdy rysunek ma byé
oblamywany, nalezy podal ilo§¢ potrzebnych wierszy na obtla-
mywanie oraz ich dlugo$¢ w kwadratach. Oblicza si¢ réwniez
wielke§¢ tabel i podaje ich polozenie na kolumnach. Kazda
kolumna odkre$la si¢ na maszynopisie kolorowym oléwkiem
i numeruje.

Przy stosowaniu tego sposobu lamania maszynopisu redaktor
techniczny widzi powstajace utrudnienia i moze je likwi-
dowa¢ samodzielnie, albo przy pomocy redaktora naukowego
lub grafika. Na przyklad redaktor techniczny spostrzega, 7e
szmuctytul wypada na stronic parzystej, w takim wypadkua
wraca on do poprzednich kolumn, na ktérych kasuje albo do-
daje wiersze, albo ucieka si¢ do pomocy redaktora naukowego.

Oprécz zmian w tekécie moze on zmienié¢ skale pomniejsze-
nia rysunkéw, przyjmujac wymiary najbardziej odpowiednie
dn lamania. Przy tym sposobie opracowywania maszynopisu
mozna dojé¢ do ujednolicenia w ksiazce wielkosci wszystkich
oznaczer na rysunkach podanych cyframi lub pismem. W ten
sposdb csiaga si¢ to, ze wszystkie napisy na rysunkach wyko-
nuje grafik albo kreélarz po dokladnym ustaleniu przez redak-
tora technicznego skali pomniejszenia.

Dzieki wstepnemu obliczeniu maszynopisu mozna réwniez
uriknaé pozostawiania na koncu ksiazki malej czeéci arkusza.

Wreszcie w maszynopisie ,spisu rzeczy” moze byé podana
numeracja stron i nie trzeba bedzie robi¢ poprawek w ko-
rekeie.

Odbitki kolumn otrzymane ze skladu na podstawie tak
opracowanego maszynopisu mozna podpisa¢ do druku po czy-
taniu rewizyjnym. '

Ten sposéb opracowywania maszynopisu daje szereg ko-
rzy$ci. Przy poczuciu pelnej odpowiedzialnosci za prace re-
daktora i autora ulegaja zlikwidowaniu dwa procesy — ko-
rekta w szpaltach i jej sprawdzanie. Ksiazke podpisuje si¢ do
druku po jednej korckcie przy czytaniu rewizyjnym. Skraca
to znacznie czas potrzebny na wyprodukowanie ksiazki i przy-
czynia si¢ do przy$pieszenia rotacji $rodkéw obrotowych. Pra-
wie caltkowicie likwiduje si¢ wszelkie techniczne poprawki,
kasowane lub sztuczne wygospodarowanie wierszy, przerébke
klisz, przeltamywanie; taka metoda pracy nie naraza raz wyko-
nanego skladu na przeskladywanie go. To znacznie zmniejsza na-
klady. Réwnoczeénie ksiazka zyskuje na jakoéci, poniewaz -~—
jak doéwiadczenie wykazalo — im mniej korekt ksiazka prze-
chodzi (tj. im mniej przelewéw w skladzie linotypowym), tym
-jest mniej bledéw w gotowej ksiazce.

W konsekwencji polepsza si¢ uklad ksiazki, poniewaz w czas
zostaly przewidziane i usuniete wszystkie trudnoéci, mogace
powstaé przy lamaniu. Gotowa ksiazka ma wyglad wtedy nie
taki, jaki by jej nadal metrampaz, lecz taki, jak zostala po-
my$lana przez redaktora naukowego, grafika i redaktora tech-
nicznego. Praca metrampaza zostaje uproszczona, a jego wy-
dajno$¢ zwieksza sie. Likwidacja dwéch faz — korekty ze szpalt
i jej sprawdzania — zwigksza przepustowo$é zecerni.

Proponowany sposéb przygotowania maszynopisu w §cistym
uktadzie kolumnowym, zastosowany przeze mnie juz w ro-
ku 1946 przy skladzie poezji, calkowicie zdal egzamin, powo-
dujac duze zmniejszenie ilo§ci przelanych wierszy i przy$pie-
szenie wydania ksigzki przy duzo nizszych kosztach wiasnych.
Zastosowanie tej metfody pracy przy innych rodzajach skladu
powinno dac jeszcze wickszy efekt; w $cistym ukladzie ko-
lumnowym maszynopis mozna przygotowywal z powodzeniem
dla kazdej ksiazki.

Pierwsze do$wiadczenia z pracy wg omawianego sposobu
przeprowadzone w Leningradzkim Oddziale Uczpedgiza wyka-
zaly, ze zlamana ksiazka calkowicie odpowiadala dyspozycji
famania na maszynopisie. Oczywicie, Zze po zastosowaniu tego
sposcbu przygotowania maszynopisu bedzie potrzebna zmiana
organizacji procesu wydawniczego, a szczegdlnie organizacji
pracy redaktora technicznego. W zwiazku z tym nalezaloby
postawié przed Glawpoligrafizdatem kwestie zmiany instrukcji
o przygotowywaniu maszynopiséw i ich biegu w wydawnictwie.

Ttumaczyt Kazimierz Ryglewicz

(,,Poligraficzeskoje Proizwodstwo'* Nr. 9/52. Autor: A. A. Kirnar-

skaja, Leningrad).

Doiwiadezenia nauki i techniki radzieckie;

preyipieszajq realizacfe Planuw Szeieioletniega
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Dwudniowa odprawa technikow wynalazczos$ci

zakladow podlegltych CZ

Dyrektor Naczelny CZ Tow. Mosiezny
méwil o wzroécie wydajnosci pracy
w Planie Szeécioletnim. Z planowanego
wzrostu wydajnoéci powyzej 60%, ok.
80% przemyst osiagnie droga wprowa-
dzenia do produkcji nowoczesnych wy-
dajniejszych maszyn i przez podniesienie
kwalifikacji pracownikéw, ok. 20 za$
bedzie rezultatem mysli nowatorskiej sy-
stematycznie rosngcej liczby naszych ra-
cjonalizatoréw i wynalazcéw, ruch ra-
cjonalizatorski ma wigc do spelnienia po-
wazne zadania.

Centralny Zarzad pragnie obecnie skon-
centrowaé uwage racjonalizatoréw na ma-
tej mechanizacji w introligatorni. Je-
steémy $wiadomi tego, ze tak jak wszg-
dzie w produkcji, tak i w racjonalizacji
decyduje przede wszystkim czlowiek, dla-
fego zaklady musza otoczy¢ racjonaliza-
toréw jak najlepsza opieka i przyblizyé
im zagadnienia do usprawniania.

Nastepnie obszerny referat wyglosit
mgr Frydrychewicz. W swym referacie
poruszyl szereg zagadnien, waznych na
obecnym etapie dla rozwoju wynalazczo-
$ci pracowniczej.

Plan racjonalizacji na rok 1953 prze-
widuje ok. 700 usprawnien. Ten duzy
wzrost iloSciowy planowanych pomystéw
bedzie mozliwy do osiagniecia, jesli kie-
rownicy komérek wynalazczoéci zmienia
dotychczasowe metody pracy, przestana
biernie czeka¢ na zgloszenia wnioskéw
i przejda do roli czynnej —  wespét
z kierownictwem technicznym zakladéw,
podstawowa organizacja partyjng i czyn-
nikami zwiazkowymi wskazywaé beda za-
lodze, a szczegélnie aktywowi racjonali-
zatorskiemu, te odcinki produkcji, ktére
wymagaja usprawnienia.

Opracowanie planu racjonalizacji po-
winna poprzedza¢ narada z udzialem ca-
lej dyrekcji, wszystkich kierownikéw dzia-
16w, przodownikéw pracy i racjonaliza-
toréw. Na tej naradzie powinno sie oma-
wiaé:

1) ewentualne przestawianie sie zakta-
déw w wiekszym procencie zdolnoéci pro-
dukcyjnej na inny profil produkcji (w
ostatnich czasach kilka zakladéw prze-
chodzilo te zmiany) i w zwiazku z tym
potrzebe dostosowania techniki zakladow
do nowych zadan.

Problemy z tego wynikajace powinny
byé dosé SciSle okreslone dla poszczegol-
nych dzialéw. Tematyka usprawnien dla
dzialéw powinna w sposéb jasny formu-
towaé nowe ich zadania i na bazie tych
zadan potrzebe okre$lonej nowej techni-
ki i nowej organizacji pracy. Tak na-
lezalo np. postawié¢ zagadnienie przesta-

wienia si¢ w trybie racjonalizatorskim
niektérych zakladéw z oprawy mickkiej
na masowa opraweg sztywna;

2) dalej — na naradzie, poprzedzaja-
cej opracowanie planu racjonalizacji, na-
lezalo omawiaé trudno$ci pojawiajace sig
od pewnego czasu w produkcji, dokladnie
je przeanalizowal, zlokalizowaé, tema-
tycznie jasno okresli¢ i szukal najwla-
iciwszych ludzi do ich rozwiazania;

8) zdaé sobie jasno sprawe z mozliwosci
zastosowania w zakladach aktualnego po-
stepu technicznego, modernizujacego za-
klad w technice albo w technologii pro-
ceséw produkcyjnych, jasno okresli¢ ten
postep techniczny, ktéry ma zaklad przy-
ja¢ do swoich stalych metod pracy, wy-
braé osobe lub kolektyw do przeszczepie-
nia nowych zdobyczy i ulatwié¢ im ich
zadanie przez udzielanie maksymalnej
pomocy ze strony administracjii czynnika
spofecznego. My$limy m. in. o jak naj-
szybszym 1 jak najszerszym stosowaniu
retuszu fotomechanicznego i skréconej
skali barw w offsecie;

4) jasno okre§lony temat i jasno po-
dane ogdélne wytyczne, w jakim kierunku
is¢ powinna praca racjonalizatoréw, konf-
czyé naleialo podaniem spodziewanych
ekonomicznych i prawdopodobnych ko-
rzy$ci materialnych, jakich moga si¢ spo-

dziewaé zainteresowani racjonalizatorzy
po rozwiazaniu tematu w my$l wytycz-
nych.

Niestety, nic wszystkie zaklady zadaly
sobie trud powazniejszego przemyslenia
planu racjonalizacji na rok 1953. Bo czy
mozna inaczej sadzi¢ np. o Rzeszowskich
Zaktadach Graficznych, ktorych plan ra-
cjonalizacji, zgloszony bardzo péino, za-
wiera cztery tematy, wszystkie zdecydo-
wane do opracowania tylko przez jed-
na osobe — przez strazaka przeciwpoza-
rowego. Te okolicznofci — uwzglednia-
nic tylko jednego racjonalizatora w za-
kladzie, i to spoza personelu produkcyj-
nego drukarni — méwia zupelnie wyraznie,
7e ani Dyrekcja, ani Podstawowa Organi-
zacja Partyjna, ani Rada Zakladowa nie
dolozyly tam staraf, aby planem racjo-
nalizacji zainteresowa¢ cala zaloge i wcia-
gna¢ ja do pracy nad analizowaniem
przebiegu wykonywanych przez siebie
czynnoéci 1w nastepstwie tego — do
pracy nad racjonalizowaniem tych czyn-
nosci.

W planie Torwiskicj Fabryki Farb
Graficznych brak choby jednego tematu
sciéle dotyczacego procesu produkcyjnego
farh lub masy walcowej, a przeciez nie-
jedna reklamacja wplywa do fabryki na
niedostateczna jako$é farb, masy walco-

wej itp. Ponadto wiemy, ze fabryka ta
ma niemale trudno$ci surowcowe. Wigc
Dyrekcja miata oBowiazek zwréci¢ uwa-
g¢ pracownikéw na to, by duzo wigcej
niz dotychczas interesowali sie chemia
krajowa, zeby uparcie szukali mozliwoéci
zastgpowania surowcdw importowanych
krajowymi.

Tak samo zle, bo jednostronnie — z po-
minieciem istotnych dzi§ dla fabryk farb

probleméw surowcowych — opracowala
plan racjonalizacji Fabryka Farb
Gdasku.

Z vplanéw racjonalizacji obu fabryk
farb widaé, ze ich kierownictwo nie ko-
munikuje zalogom powazniejszych swych
trudnos$ci 1 dlatego zalogi nimi nie zyja.

Do zaktadéw, ktérym pilnie potrzebna
jest w wynalazczo§ci pracowniczej wspél-
praca z naukowcami chemikami i meta-
lurgami, nalezy Odlewnia Czcionek. Jest
ona tym zakladem produkcyjnym w prze-
my$le graficznym, ktéry ma najlepsze
warunki do pracy badawczej — wespdl
z naukowcami — nad problemen tworzyw
sztucznych, ktére moglyby zastapié metal
drukarski — najpierw przy odlewie gru-
bego justunku, a nast¢pnie moze i przy
odlewie czcionek.

Na te problemy Odlewnia musi zwré-
ci¢ w najblizszym czasie uwage — tymi
problemami musi zyé¢ cala zaloga i za-
proszeni do wspélpracy naukowcy specja-
lisci.

Zaklady Litograficzne w Lodzi reorga-
nizuja sie ostatnio, z czym si¢ wiaze
przegospodarowanie poszczegélnych dzia-
16w, nalezaloby wiec teraz glebiej prze-
mys$le¢ tam organizacj¢ miejsc pracy
i stworzyé miejsca robocze racjonalne,
doktadnie przemy$lane. Pozadane, aby
Technik Wrynalazczo$ci zainicjowal od-
powiedni ruch, wskazal brygadom robot-
niczo-inzynierskim, ktére powstana, naj-
lepsze odpowiednie wzory w Polsce oraz
niezhedna literature, ktéra bylaby dla
racjenalizatoréw pewnym oparciem w ich
pracy koncepcyjnej.

Plan Lubelskiej Drukarni Prasowej wy-
kazuje tematyk¢ ~uboga w koncepcji.
Technik Wynalazczo§ci powinien zaini-
cjowa¢ analizowanie pracy przez robotni-
kéw wszystkich dzialéw, omawiajac z ni-
mi znacznie lepsza organizacje pracy
w innych zakladach w Polsce i wskazujac
w ten sposéb przyklad do nasladowania.

Zeby technicy wynalazczo$ci mogli ope-
rowa¢ konkretnymi przyktadami zakfa-
déw o lepszej organizacji pracy, musza
je wizytowaé, dlatego na kaidy rok dzia-
talno$ci komérki wynalazczo$ci powinno
sie przewidzie¢ co najmniej 3 — 4 po-
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byty technika wynalazczo$ci w zakladach
o przodujacej technice i organizacji pra-
cy, gdzie powinien spedzi¢ kilkanascie
godzin, dokladnie si¢ tam zapoznajac
z postepem w organizacji i technice, a po
powrocie stamtad powinien sig dzielié
swoimi spostrzezeniami z zaloga.

Po rzeczowej analizie wielu zaklado-
wych planéw racjonalizacji mgr Frydry-
chewicz wskazal kilka nowych tematdw,
ktorymi zajaé sie powinni zakladowi ra-
cjonalizatorzy, jak: lokalne kalibrowanie
tektury do twardych opraw, usprawnie-
nie pracy w wigkszych magazynach pa-
pieru przez projektowanie suwnic tran-
sportowych, mechanicznie lub pélmecha-
nicznie przenoszacych cigzkie bele i role
papieru na przestrzeni kilkudziesi¢ciu me-
tréw i na pewna wysoko$¢ itp.

Nastepnie referat omawial — w. na-
wiazaniu do zakladowych planéw ra-
cjonalizacji na rok 1953 — szerokie mo-
zliwo$ci dzialania brygad robotniczo-in-
zynierskich, ich sklad osobowy, cze$é¢ kon-
cepcyjng i realizacyjng w ich pracy i spo-
s6b wynagradzania za prace koncepcyjne
i realizacyjne.

Jest pozadane, aby w wiekszych i $red-
nich zakladach powstaly brygady robot-
niczo-inzynierskie o stalym skladzie,
zlozone z ludzi o duzym spolecznym wy-
robieniu i o szerokim zakresie wiadomo-
$ci w charakterze jak gdyby stalego za-
kladowego pogotowia technicznego. Bry-
gady takie powinny by¢ zainteresowywa-
ne kazda wieksza pojawiajaca sie trud-
noscia w produkcji w celu dopomozenia

zakladowi w trybie racjonalizatorskim
do stworzenia takich technicznych warun-
kéw pracy, przy ktérych zaréwno ilosé
produkcji, jak i jej jako§¢ caltkowicie
sprostaja potrzebom.

W dalszym ciagu referatu mgr Fry-
drychewicz dzielil si¢ wrazeniami z wizy-
tacji przedsi¢biorstw, podkre§lajac stabe
czytelnictwo literatury technicznej, mi-
mo posiadania przez zaklady niezlych
bibliotek.

Technicy wynalazczo$ci musza czytel-
nictwo branzowe w zakladzie traktowaé
jako pomoc w swej pracy — w szerokim
krzewieniu postepu technicznego, dlatego
musza kontrole czytelnictwa technicznego
w zakladzie wlaczyé do stalych swych
zadan, ktére powinny absorbowaé ich
uwagg co dzien.

W dyskusji nad referatem zabierato
Zlos okolo 20 oséb. Powtarzajacym sie
motywem byla sprawa lepszego usytu-
owania komérek wynalazczoéci w schema-
tach organizacyjnych przedsigbiorstw wo-
bec powainych ich zadan, bo obecnie
czesto ,,przyczepia“ sie funkcje kierow-
nika ruchu racjonalizatorskiego do sta-
nowisk poza tym juz znacznie obciazo-
nych. Kierownikami wynalazczo$ci w za-
ktadach sa niejednokrotnie — w jednej
osobie — gléwni lub starsi mechanicy,
bhp-owcy i technicy normowania; na ra-
cjonalizacje, jako na trzecie lub czwarte
powaine zadanie, brak im czasu.

Kol. Juszczyk z Krakowa widzial pewne
wyjscie z tez rzeczywiscie cigzkiej sytua-
cji w zwiazywaniu z komoérka wynalaz-

czoSci mlodych z ZMP. Trzeba ich przy-
ucza¢ do pewnych prac biurowych i z
ustug ich korzystaé.

Drugi dzieni odprawy poswigcony byt
na szczegélowe seminaryjne omawianie
metod zalatwiania wnioskéw racjonaliza-
torskich przez komisje wynalazczos$ci.
Omawiane byly wylacznie sprawy z nie-
dawnej praktyki zakladéw i Centralnego
Zarzadu.

Seminarium poglebilo w sposéb celowy
technike pracy sekretarzy komisji, ktéry-
mi z reguly sa kierownicy komoérek wy-
nalazczo$ci.

Dwudniowe obrady zamknal Dyrektor
Techniczny CZ. Ob. Apfelbaum moéwil
m. in.:

— Doszlismy do tego, ze racjonalizacjg
planujemy, ze kierujemy uwage ludzi na
pewne sprawy. Zwracamy sie¢ do pra-
cownikéw z okre$§lonym zamdwieniem spo-
tecznym,

Dzi§ juz nie mozna czekal, az kto co$
kiedy$ wymysli, lecz trzeba i§¢ do pra-
cownikéw, méwié z nimi o ,,waskich gar-
dlach®, o tym, co najbardzie; wymaga
usprawnienia z punktu widzenia produk-
cji, wyraZnie projektowaé metody uspraw-
nienia pracy, konkretyzowaé korzysci

‘plynace z tego dla zakladu i mozliwe do

osiagnigcia przy tym korzyéci racjonali-
zatorow.

Na tak organizowana racjonalizacje
czekaja nasze -zaklady i taki musicie na-
da¢ jej bieg — zakonczyl Dyr. Technicz-
ry, zwracajac si¢ do Technikéw Wyna-
lazczo$ci. Jan Oldak

Automaty do druku i sztancowania

Druk przeréinych opakowan w arkuszach i dalszy bieg
prac, jak rycowanie, sztancowanie i t.d. sa powolne i drogie.
Powstala konieczno$¢ skonstruowania takiej maszyny, ktora
bylaby zdolna do produkowania wielobarwnych opakowan kar-
tonowych z réwnoczesnym sztancowaniem. Przy najprostszej
konstrukcji powinna ona byé dostosowana do druku wielomilio-
nowych nakladéw i drukowaé réwnoczeénie kilka koloréw
obok lub z kryciem farby na farbg. Nastepnie zadrukowany
karton powinien by¢ nacinany i sztancowany. Takie zadanie
mialy do wykonania fabryki maszyn drukarskich.

Omawiamy tu maszyne typu ,Skama“, ktéra rozwiazuje
te zagadnienia i ktéra posiada kilka zakladow.

Druk. Maszyny do druku i sztanowania sa maszynami
rotacyjnymi i drukuja sposobem t.zw. ,,offsetu suchego®. Obra-
zek albo pismo trawi si¢ na stalowym watku w pozytywie. Na-
wet laik z latwoScia moze odczytal pismo na walku. Watek
kliszowy pokrywany jest farba przez dwa walce nadajace
i przenosi obrazek na walek gumowy, na ktérym obrazek
odbija si¢ odwrotnie i z kolei wlasciwie odbija si¢ na kar-
tonie czy papierze.

Papier lub karton w rolach o szerokoéciach potrzebnych do
danego zaméwienia moze mieé, w zaleznoéci od szeroko$ci ma-
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szyny, Srednice do 1 metra. Dlugoé¢ papieru w roli wynosi
przewaznie 1000 m. Grubo§é papieru moze byé stosowana na
tego typu maszynach od 80 graméw. Grubos$é kartonu moze prze-
kraczaé¢ 1 mm. Specjalnie nadaje sie tutaj karton chromowany.

Niezawodny paser przy druku gwarantuje urzadzenie wat-
ka bebnowego i sprezyna, ktéra reguluje podawanie papieru do
walkéw wprowadzajacych. Watki gumowe nie powinny ciag-
na¢, poniewaz wtedy nie uzyskamy paseru, obserwowaé bedzie-
my zabrudzenia i t.p. Ta$ma kartonowa przebiega pomiedzy
watkiem drukowym a tloczacym, wykonanym ze stali, osadzo-
nym na lozyskach kulkowych.

W razie potrzeby druku dwustronnego moga by¢ zastoso-
wane dalsze walki drukowe pod ta$ma kartonowa czy papiero-
wa. Mozina sobie poradzié w razie braku takiego urzadzenia
(o ile klient sobie zyczy druku obustronnego) przez zastoso-
wanie walkéw prowadzacych ta$me bezpoérednio migdzy wa-
lek drukowy a gumowy, ale wtenczas musi byé na watku obra-
zek odwrotny, to znaczy negatywny, jak czcionka drukarska.

Po zadrukowaniu kartonu dostaje si¢ on do urzadzenia,
ktére posiada zupelnie odmienne funkcje. Wprawdzie jest to
tez urzadzenie walkowe, ale ruch tych watkéw nie jest ciagly,
lecz nastepuje periodycznie, w takich odstepach czasu, jakie



sa potrzebne do podania kartonu pod sztance. W tym czasie,
kiedy sztanca opada na dél, urzadzenie jest nieczynne i rusza
znowu, kiedy trzeba wprowadzié karton pod sztance. Zadruko-
wane kilkukolorowe wycinki rycowane i wysztancowane wpa-
daja do kasetek i ukladaja sic w sztaple, skad sa zabierane
przez personel pomocniczy i rozkladane do suszenia.

Urzqdzenie drukowe. Wszystkie urzadzenia drukowe poru-
szane sa przez kola zebate, umieszczone w gléwnym wale
napedowym. Poszczegblne zespoly drukujace moga byé w razie
potrzeby wylaczane. Z osi gumowego walka drukowego prze-
nosi si¢c naped ma o watka kliszowego, a z niego na urza-
dzenie do nadawania farby, ktére sklada si¢ z katamarza, duk-
tora, przybieracza, dwéch cylindréw, jednego rozcieracza sta-
lowego, trzech rozcieraczy z masy i dwéch walcéw do nada-
wania farby na walek drukowy. W katamarzu jest néz, ktéry
mozna dowolnie i zupelnie dokladnie regulowaé celem otrzy-
mania wlaéciwego krycia obrazka. Czas poruszania si¢ przy-
bieracza mozna réwniez regulowaé dowolnie. Odstawienia
walcéw mozna dokonaé jednym ruchem.

Do walcéw rozcierajacych zastosowana zostala guma, po-
niewaz masa gumowa okazala sie najpraktyczniejsza na dzia-
tania atmosferyczne, wprost nie zastapiona jest przy maszynach
szybkobieznych.

Konieczne jest codzienne mycie wszystkich walcéw, a takze
katamarzy, dobrym $rodkiem do zmywania, szczegélnie wtedy,
gdy farba zawiera dodatki w celu tatwiejszego wysychania.

Sztance. Sztanca jest najbardziej odpowiedzialng czecia
maszyny i dlatego zbudowana jest najcigzej. Dolna nierucho-
ma czebé maszyny sporzadzona jest z jednego odlewu i obli-
czona na wytrzymalo$¢ 1000 kg. Na sztancy umieszczony jest
gléwny naped maszyny z przekladniami ekscentréw.

Tlok sztancy poruszany jest za pomoca ramion ciggnacych.
Odstep ruchu sztancowego wynosi 30—40 mm. Walki podajace
papier do sztancowania sa rytmicznie powiazane z urzadzeniem
két, celem uzyskania dokiadnego kroju i paseru. Przy ma-
szynie ,,Skama“ jest réwniez zastosowana tarcza z czterema
wycieciami, ktéra za pomoca bolca reguluje dokladne podanie
kartonu pod sztance.

Dla unikniecia zabrudzenia $wiezego druku walek podaja-
cy frezujemy w tych miejscach, ktére sa zadrukowane.

Przyrzqd do s:tancowania jest przyrzadem precyzyjnym,
przystosowanym do rycowania, wycinania i sztancowania i skla-
da sie z dwéch czesci — dolnej i gérnej. Na czeSci dolnej
znajduja si¢ bolce prowadzace, ktére wchodza do otworéw
czeéci goérnej. Przy zastosowaniu tych bolcéw przyrzad do
sztancowania schodzi si¢ przy pracy dokladnie we wszystkich
kierunkach, przez co unika sie zniszczenia nozy sztancujacych.

Na czeSci dolnej znajduja si¢ szlifowane ostrokatne plyty
stalowe, ktére maja format pudetka, majacego byé produktem
druku i sztancy. Sztance pudelek sa tak roztozone na szeroko$é
kartonu, ze miedzy poszczegélnymi wycinkami pozostawia sig
3 mm miejsca, ktére przy sztancowaniu odpada. Miejsca te
sztancuje si¢ gérnym przyrzadem posiadajacym mnoze, ktére
dokladnie pasuja do czgéci dolnej. Noze te sa sporzadzane ze

stali nichartowanej. Sposéb sztancowania oparty jest na za-
sa}dzie cigcia nozyczkami, a nie — jak to stosujemy powszech-
nie — przez przecigcie ostra linia.

Noze do rycowania natomiast, sporzadzane z najlepszych
stali, s3 zahartowane i wszystkie réwno szlifowane na plycie
magnetowej — znajduja si¢ réwniez na przyrzadzie goérnym.
Sa one mocno przykrecone miedzy nozami do sztancowania
na $rubach i kolkach w ten sposéb, aby nie mogly zmienié swe-
go poloicnia. Azeby wysztancowane wycinki nie zawieszaly sie
na nozach, umieszczono w wolnych miejscach gérnej czesci
przyrzadu do sztancowania obok nozy do ciecia i rycowania
tzw. sztyfty wyrzucajace albo plytki sprezynowane. Tam gdzie
plytki wyrzucajace moglyby natrafi¢ na §wiezy druk, sa wy-
frezowane, aby nie smarowaly obrazka. Przéd przyrzadu do
sztancowania opatrzony jest nozem oddzielajacym gotowe wy-
cinki od ta$my kartonowe;j.

Farby uzywane do druku na maszynie ,,Skama‘ nie réznig
si¢ wiele od farb typo. Sa one mniej wiecej poérednie miedzy
farbami dla typo a offsetowymi.

Kazdy rodzaj druku, w zaleznoici od tego, czy jest to druk
pisma, czy plaszczyzna — wymaga innego dodatku do farby.
Do rozciehczenia farby uzywa si¢ pokostu Inianego najlep-
szego gatunku. Pokost ten nie powinien by¢ kleisty,

Uzywanie pasty stosowane musi byé z najwieksza ostroz-
noscia, poniewaz zawiera ona skladniki szkodliwe dla walcéw
gumowych. Dodanie skladnikéw schnacych w wiekszej iloéci
utrudnia druk, zanieczyszcza maszyne i jest powodem nisz-
czenia walcéw gumowych.

Magazynowanie farb ma takie duze znaczenie. Farby zma-
gazynowane w temperaturze wlaSciwej (18° — 20°C) i nie
narazone na wielkie wahania zmian atmosferycznych gwa-
rantuja lekki druk i dobry polysk.

Walki gumowe do druku sa wainym elementem maszyny.
Od umiejetnego obchodzenia si¢ z walkami i naleiytego
ich pielegnowania zalezy czysty druk. Walek dobrze odda-
jacy druk nie powinien byé za gladki. Powierzchnia jego
powinna by¢ nieco szorstka, tzn. chwytliwa. Wtedy gwaran-
tuje dobry druk, a takize prawidlowe prowadzenie ta$my
kartonu.

Do druku linii i pisma stosujemy walki o miekszej kon-
systencji, a do druku powierzchni (kliszowej) — o twardszej.
Ze wzgledu na to, ze walki gumowe drukowe tylko w miej-
scach druku stykaja si¢ z farbg i z tego powodu tylko
w pewnych miejscach niszcza si¢ wigcej, dbanie o gumowe
walki drukowe ma pierwszorz¢dne znaczenie. Do mycia wal-
kéw nie nalezy uzywaé nafty, benzyny i terpentyny, po-
niewaz plyny te zawieraja skladniki szkodliwe dla gumy.
Stosowaé nalezy specjalny plyn, sporzadzony z cze$ci nie-
szkodliwych, jak np. specjalna tynktura.

Na noc gumowe walki drukowe nalezy zapudrowaé tal-
kiem z domieszka kwasu siarkowego, poniewaz kwas ten nie
dziala na gume szkodliwie. Przy dluiszym postoju nalezy
walki napastowaé specjalna pasta ochronna i strzec je przed
$wiatlem dziennym i goracem. Edmund Palczewski

M walee o wprowadzenie wizechitronnej mechanizacl,
0. ddzezednoie surowedw [oenergil,
o podniesienie jakodei produkeji,
o werest wydajneiei -

niezbedng pomocq jest kiigzka i prasa techniczna
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Elektrolityczne trawienie

W Nr 6/52 ,,Poligrafiki“, w artykule pod powyiszym ty-
tulem podaliémy zalety elektrolitycznego trawienia klisz w sto-
sunku do trawienia kwasami. W artykule niniejszym przed-
stawiamy w bardzo streszczonej formie wlajciwoéci metody
tego trawienia.

Anodowe trawienie oparte jest na elektrolitycznym rozlo-
zeniu metalu i mechanicznym odrywaniu tlenkéw przez wy-
dzielajacy sig¢ tlen. Przy tym na anodzie zachodzi burzliwe wy-
dzielanie si¢ wodoru. _

Przy trawieniu anodowym stosuje sie jako elektrolit roz-
twory kwaséw lub roztwér soli odpowiedniego metalu. Ele-
ktrodami w danym razie sa: w charakterze anody — trawiony
metal, w charakterze katody — oléw, miedz, zelazo itp.

Trawienie elektrolityczne jako nowa metoda pojawilo sig
w technice graficznej dopiero w ostatnich latach; zasady jed-
nakze, na ktérych ono sie opiera, byly juz znane od czasu po-
jawienia si¢ galwanizacji.

Poniewaz — z niewielkimi wyjatkami — plyty metalowe
stanowiace anode w galwanizacji rozkladaja sie w procesie
elektrochemicznym, to jest rzecza naturalna, ze zmyst wyna-
lazczy powinien byt doj$¢ do wniosku, ze nalezy wykryé la-
kierem czeSci lub calo§é anody, a nastepnie wygrawerowaé
rysunek i poddawaé¢ w ten sposdb linie i inne niepokryte
czeSci dzialaniu pradu w wannie elektrolitycznej. My$l ta wy-
razona jest w wigkszo$ci starych podrecznikéw, po$wieconych
zagadnieniom osadéw elektrolitycznych.

Sposéb elektrodowego czy elektrolitycznego trawienia klisz
chemigraficznych, ktéry pojawil sie przed mniej wiecej 10
laty, ma praktyczne zastosowania zagranica. W ZSRR do$wiad-
czenia przy trawieniu klisz sposobem elektrolitycznym byty
prowadzone zaréwno w instytutach naukowo-do$wiadczalnych,
jak i w poszczegdlnych zaktadach. W roku 1935 byta przepro-
wadzona praca w I Wzorcowej Drukarni pod kierownictwem
inz. Szapszewa, majaca na celu trawienie klisz cynkowych
sposobem elektrolitycznym. Oprécz tego w Charkowskim In-
stytucie Naukowo-Doéwiadczalnym dla Przemystu Graficznego
prowadzil prace inz. Kulaga 1 w Moskiewskim Instytucie Po-
ligraficznym praca naukowa inz. Kosicyna, zakonczona w 1930
roku. Ta ‘ostatnia praca po$wiccona zostala badaniom anodo-
wej polaryzacji cynku z punktu widzenia mozliwoSci zastoso-
wania elektrolitycznego trawienia klisz cynkowych.

Do$wiadczenia przeprowadzone przez Kosicyna dowiodly,
ze w elektrolitach, zawierajacych dwuchromian potasu, po-
laryzacja anodowa zostala wyrazona najostrzej i ze przy tra-
wieniu anody w tego rodzaju roztworach, przy natezeniu pra-
du 10 — 14 amp. na dcm?2, osigga sie réwnomierno$é trawie-
nia.

Nalezy podkreslié, ze zasadnicze wskazéwki zawarte w pra-
cy inz. Kosicyna daly podstawe wspdlczesnym pracom o tra-
wieniu klisz cynkowych sposobem elektrolitycznym.

Fakt, ze trawienie elektrolityczne posiada szereg zalet w
stosunku do trawienia kwasami, spowodowal, ze powierzono
Drukarni ,,Krasnyj Proletarij* przystapi¢ w warunkach pro-
dukcji masowej do trawienia klisz sposobem elektrolitycznym.

Doéwiadczenia z wielkimi iloSciami wykonanych klisz do-
wiodly, ze istnieje pelna mozliwo$¢ prodkucji klisz cynkowych
sposobem elektrolitycznym. '

Schemat procesu technologicznego kopiowania na zimnej
emalii i trawienia klisz sposobem elektrolitycznym:

Kopiowanie

1. Przygotowanie 1-go roztworu dla mieszaniny §wiatlo-

czulej.

26

klisz

2. Przygotowanie 2-go roztworu dla mieszaniny swiatlo-

czulej. .
3. Przygotowanie mieszaniny §wiatloczulej.
4. Przygotowanie cynku do pokrycia go warstwa §wiattoczula.
5. Pokrycie plyty cynkowej warstwa $wiatloczula.
6. Suszenie plyty na wiréwee.
7. Naéwietlanie.
8. Wywolywanie.
9. Barwienie rysunku na kopii.
10. Suszenie kopii.
11. Oddanie kopii do trawienia.

Trawienie

1. Retusz kopii.
2. Zatrawienie plyty.
3. Nawaltkowanie do poglebienia.
4. Poglebienie.
5. Zmycie farby po poglebieniu.
6. Wykrywanie i trawienie.
7. Grawerowanie.
8. Prébne odbitki.
9. Korekta.

Przy elektrolitycznym trawieniu klisz warstwy ochronne
kwasoodporne maja zasadnicze znaczenie w procesach cynko-
graficznych.

Zestaw warstwy $wiatloczulej (emalii) 1 sposéb jej przy-
gotowania polega na tym, ze jasnozélty szelak w blaszkach
miele sie (uciera) na drobny proszek i przygotowuje roztwdr
o nastepujacym skladzie:

Roztwér I-szy

Woda 1000 cm3
Amoniak (22° Bé) 200 cm?
Szelak 140 g

Otrzymany roztwdr nalezy dobrze wymieszaé i pozostawié
do dnia nastepnego. Wytworzona w ten sposéb mase wlewa
si¢ do kolby szklannej i wkiada do goracej kapieli wodnej,
doprowadzajac temperaturg roztworu do 70°C i utrzymuje w
tej temperaturze w ciagu 10 minut. Nastepnie plyn nalezy
ostudzié, a po 2 — 3 dniach ostroznie dekantuje sie albo fil-
truje przez bibulg. Cala ta operacja ma na celu oddzielenie
wosku od roztworu. Zawarto§é wosku w szelaku waha sie 8 —
7% i zaleina jest od rodzaju drzew, z ktérych zbiera sie zy-
wice. Przy tym wosk znajduje sie w szelaku nie w postaci

rozpuszczonej, lecz w stanie dyspersji (rozproszenia) i rozmie-
szcza si¢ w masie szelaku, dlatego wiec trudno sie oddziela.

Temperatura topliwoéci wosku wynosi 78 — 82°C,
Drugi roztwér przygotowuje si¢ w cieplej wodzie (mniej
wigcej 30°C) wedlug nastepujacej recepty:

Roztwér 2-gi

Woda 200 cm?
Amoniak (220 Bé) 25 cm?
Spirytus 95%0 50 cm?®
Dwuchromian amonu 12 cm?

Roztwér 1-szy i 2-gi miesza sie, przy czym 2-gi roztwér
wlewa si¢ stopniowo do 1-go przy energicznym mieszaniu, az
do rozjasnienia ptynu. Przy koncu mieszania plyn nabiera ko-
loru wiSniowego 1 staje sie calkowicie przezroczysty.

Roztwér przechowywany w zamknietym naczyniu zachowuje
swoja aktywno§¢ w ciagu 15 — 20 dni.

Trawienie

Jednym z zasadniczych probleméw przemyshu graficznego
staje sie — na réwni z maksymalna mechanizacjg i fotome-
chanizacja proceséw — réwniez szeroka ich elektryfikacja.



Przez elektryfikacje rozumiemy nie tylko wprowadzenie
elektrycznych Zrédet sily, przyrzadéw oS$wietleniowych, grzej-
nikéw etc. szeroko juz stosowanych w przemysle graficznym,
lecz réwniez szerokie stosowanie elektryczno$ci w samym tech-
nologicznym procesie przygotowania formy do druku.

Do tego rodzaju .elektryczno§ci odnosi si¢ i elektrochemia.
W danym wypadku w celu otrzymania kliszy cynkowej —
zastosowany sposob trawienia elektrolitycznego.

Wtaéciwo$é tego sposobu ogranicza si¢ do nastepujacego
celu: Plyta cynkowa przygotowana na klisze z naniesionym na
nig sposobem fotomechanicznym rysunkiem zostaje zawieszona
w wannie galwanicznej na anode, to znaczy dolaczona zostaje
do bieguna dodatniego Zrédla pradu stalego. Pod wplywem
przepuszczanego przez wanne pradu z pradnicy metal plyty
trawi sie w miejscach nie chronionych przez emalig, tzn.
rozklada si¢ i odklada na katodzie. Jako katody uzywa sie
plyty cynkowej. Prace doéwiadczalne, prowadzone w ciagu
szeregu miesiecy, dowiodly pelnej mozliwo$ci wykonywania
klisz cynkowych sposobem elektrolitycznym.

Receptura wanny

Chlorek cynku 200 g
Bezwodnik chromowy 15 g
Woda 11
Natezenie pradu 380 amp./dcm® efektywnej powierzchni;
napiecie na zaciskach wanny — 9,5 volt; rozstep elektrod —

>

5 cm.
Powierzchnie efektywna okre$la sie nastepujaco:
Wymierza si¢ plyte cynkowa; przypusémy, ie réwna sig

ona 2 dem? z czego 50%0 przypada np. na rysunek siatkowy,

a 50°% na marginesy etc. W ten sposéb plyta o wymiarach

plaszczyzny 2 dem? liczy sie jako 1 dem?, tzn. ze za powierz-

chnie efektywna liczymy pét powierzchni plyty o normalnym
wymiarze.

Wezmy dla przykladu plyte cynkowa, na ktérej jest juz
skopiowany rysunek.  Ogélna powierzchnia tej plyty:
35 X 50 = 1.750 cm?, czyli 17,5 dcm?. Poniewaz uméwiliSmy
sie traktowaé powierzchnie efektywna jako polowe calej pla-
szczyzny, to mamy 17,5 : 2 = 8,75 dé¢m? Mnozac to przez
natezenie pradu, réwnajace si¢ 30 amp. na dcm?, otrzymu-
jemy ogélna sile pradu 8,75 X 30 = 262, 5 amp.

Przy zanurzaniu w wannie omawianej plyty winni$my na-
stawié¢ aerostat w ten sposéb, by wskazéwka amperomierza
wskazywala sile pradu réwnajaca si¢ 262,5 amp., a przyrzad
woltomierza — 9,5 volt napiecia na zaciskach wanny.

Znajac napiecie na zaciskach wanny mozemy uniknaé ka-
zdorazowego obliczania powierzchni plyty 1 natezenia pradu,
tylko pracowaé wedlug woltomierza. Nalezy jednak przy tym
$cisle przestrzegaé stalego porzadku pracy: rozstawienie elek-
trod, zestaw elektrolitu, czas elektrolizy, temperatura i réwny
stosunek wzajemny plaszczyzn elektrod.

Zanurzajac plyte w wannie, bez obliczenia jej powierzchni
nastawiamy boczny aerostat, tak by woltomierz wskazywal
8,5 volt. ’

We wszystkich wypadkach trawienia klisz cynkowych na-
tezenie pradu ustala si¢ na 30 amp. na dcm? efektywnej po-
wierzchni.

Trawienie klisz siatkowych jest praca niewatpliwie trud-
niejsza, niz trawienie klisz kreskowych. Tutaj trawiacz, oprécz
umieje¢tnoéci 1 do$wiadczenia, musi posiadaé pewne wyczucie
artystyczne, azeby nie odchyli¢ si¢ od podobiehstwa, charakteru
i treSci obrazu. Poza tym przez efektowanie i wykrywanie, z na-
stepujacymi po tym trawieniami, moze nadal obrazowi nie-
zbedna gre Swiatel i cieni, modulacje tonéw i perspektywe.

Podajemy niektére dane praktyczne, ktérych nalezy $cifle
przestrzegaé przy trawieniu elektrolitycznym. Czas trwania za-

trawiania i poglebiania kopii na cynku przy sposobie trawienia
elektrolitycznego ma bardzo duze znaczenie.

Nalezy pamietaé, ze przy stosowaniu zimnej emalii tra-
wienie nastepuje jednocze$nie, zaréwno w $wiatlach, jak
i w miejscach ciemnych. Wobec tego nalezy kopie zatrawiaé
w taki sposob, by punkt w miejscach ciemnych byl roztra-
wiony mozliwie jak najmniej, w przeciwnym razie otrzymamy
szary ton, ktérego zapas bedzie nie wystarczajacy do wykry-
wania w miejscach ciemnych.

Dla zatrawiania kopii o rastrze 34 linie potrzeba jest 1—2
minut, zaleznie od charakteru rysunku. Na przyklad rysunek,
posiadajacy malo’ ciemnych, a duzo jasnych miejsc, zaleca sie
zatrawia¢ w ciagu 1,5 do 2 minut. Jezeli natomiast rysunek
posiada duzo ciemnych, a malo jasnych miejsc, woéwczas za-
trawiamy w ciagu 1 — 1,5 minuty. Czas trwania trawienia
zalezny jest od wielko§ci punktu w najjasniejszych i naj-
ciemniejszych miejscach obrazu.

Pierwsze trawienie w zadnym razie nie powinno by¢ na
tyle silne, ile tego wymagaja $wiatla obrazu. Szereg pélto-
néw zniknalby przy tym, a miejsca ciemne wypadlyby zbyt
silnie. Z chwila gdy punkt w ciemnych miejscach okaze sie
wystarczajaco gleboki, nalezy przerwal trawienie, plyte splu-
ka¢ woda i wiozyé do wanny ze stabym roztworem kwasu
azotowego (2%), by w ciagu 5 sekund usunal wytworzona
luske (nalot). Nastepnie ponownie plucze sie plyte silnym
strumieniem wody i suszy.

W wicgkszoéci wypadkéw po zatrawieniu kopia zostaje po-
glebiona. Operacja ta jest ze wszech miar pozadana, gdyz
gwarantuje dobra jako$¢ produkcji. Klisze o grubym rastrze,
stosowane przewaznie do druku na maszynie rotacyjnej, jak
réwniez klisze do druku na papierze wysokogatunkowym, win-
ny byé szczegblnie glebokie, by zapewnié¢ dobra jako$é¢ od-
bitek.

Poglebianie wymaga duzo uwagi. Operacj¢ te nalezy zle-
caé do$wiadczonemu trawiaczowi. W celu poglebienia plyte
nawalkowuje si¢ ilustracyjng farba drukarska. Watkowanie
odbywa sie¢ badi walkiem z masy zelatynowej, badZ niezbyt
twardym walkiem skérzanym. Obracajyc plyte we wszystkie
strony, walkuje sie ja tak dlugo, dopdki wszystkie punkty.
na jej powierzchni i po bokach nie zostana nalezycie po-
kryte farba. Nastepnie zasypuje si¢ plyty najdrobniejszym
proszkiem kalafonii i splukuje silnym strumieniem wody. Je-
zeli przy tym najciemniejsze miejsca, cienie i péltony zostana
zakryte, to okoliczno§¢ ta nie posiada wigkszego znaczenia,
gdyz miejsca te nie wymagaja tak duzej glebokosci, jak
$wiatla obrazu. Wystepujacy po poglebieniu grad (stopien) zo-
staje usuniety przy nastepnych trawieniach.

Poglebienie winno daé¢ miedzy punktami siatki glebokosé
mniej wiecej poltora raza wigksza niz przy zatrawianiu, a wigc
trawié nalezy rowniez dluzej: 2,5 — 3 minut.

Plyte poglebiona i wysuszona zasypuje si¢ drobnym prosz-
kiem magnezji, ktéra sie wciera w zaglebienia badz koficem
palca, badZz miekka czeScia dloni. Operacje te powtarza - sie
przed kazdym wykrywaniem.

Wykrywanie w rzeczywisto$ci polega na tym, ze tony, kté-
re nie powinny byé juz wigcej trawione, zakrywa sie¢ na
plycie farba, za$ tony, ktére maja jeszcze wytrzymywaé dluz-
sze czy krétsze trawienie, zostajg nie zakryte w celu dalszego
roztrawienia, tzn. w celu ich rozjaénienia. Dlugotrwalo§é tra-
wienia po kazdym wykrywaniu zaleina jest od tego, w jakim
stopniu winien byé¢ wyjasniony nastepny, co do sily, ton.
W ogdlnoéci kazde nastepujace po wykrywaniu trawienie
w wannie galwanicznej, wedlug wskazanego wyzej zestawu
i rygordw, winno trwaé 0,5 — 1 minuty, a czasami dluzej.
Dlugotrwalo§é trawien zaleina jest od wielkosSci punktu tonu,
ktéry rozja$niamy i od wielkosci punktu w §wiattach.
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W wiekszosci wypadkéw dla rastra o 34 liniach stosuje
si¢ jedno do dwu wykrywan. Stosujac wykrywanie klisz, tra-
wiacz winien si¢ trzymaé §ci$le oryginalu, dazac szczegélnie
do uwypuklenia planu przedniego i zwracania uwagi na giéwne
elementy rysunku. Gdy trawiacz wykryje wszystko, co nalezy,
przystepuje do trawienia. Pierwsze trawienie trwa 1 minute.
Trawienie drugie trwa réwnie dlugo, jak pierwsze, t. j. 1 mi-
nute, a je§li punkt jest nieduzy, to i mniej. Przy kazdym tra-
wieniu nalezy uwazaé na to, azeby na trawienie nastepne za-
bezpieczyé wystarczajacy zapas punktu.

Klisze siatkowe o rastrze 48 i 54 linie mocno sie réznia
od rastra o 34 liniach, dlatego i czas ich zatrawiania winien
byé inny. Jezeli kopie o rastrze 34 linie, majaca duzo ja-
snych miejsc, zatrawia si¢ 1,5 — 2 minut, to rysunek na
rastrze 48 i 54 linie o tym samym charakterze zaleca sie
zatrawiaé mniej wiecej 30 — 50 sekund, za$ ciemne rysunki
z maly iloécig jasnych miejsc 1 — 1,5 minuty.

Moéwilismy wyzej, e oryginaly otrzymywane przez chemi-
grafic bywaja réinej jakoSci; niektére z nich w ciemnych
czebciach rysunku sa szare, brak glebi w cieniach i dlatego
rysunek jako calo§¢ ma zwiedniety wyglad.

Przy fotografowaniu przez raster rysunek taki wychodzi
calkiem szaro. Azeby go wytrawié¢ i nadaé tonom Zywe nasy-
cenie, stosuje sie zatrawianie z przykryciem. W tych wypad-
kach trawi sie¢ kopie okoto 5 sekund, po czym przykrywa sig
farbg — zgodnie z oryginalem — miejsca ciemne i dopiero
potem zatrawia si¢ kopie normalnie w ciggu 1 minuty. W ten
sposéb otrzymujemy pelniejszy i soczystszy rysunek, niz przy
zatrawieniu normalnym.

Przy zatrawieniu przeglada sie rysunek przez lupe, okrefla
stopien zmniejszenia punktu i oblicza, w ilu trawieniach moz-
na bedzie zakoficzyé te czy inna grupe rysunkéw, wychodzac
z wielkodci punktu i loSci tondéw oryginatu. Dalej nastepuje
wykrywanie tonéw i nastepne trawienie. Drugi raz trawi sig
plyty w zaleznoéci od wymiaréw punktu, lecz nie krécej, niz
za pierwszym razem, tj. do 1 minuty. Wszystko zalezy od
tego, jak postepuje roztrawianie w miekkich przejéciach. Je-
zeli roztrawianie jest miekkie i prawidlowe, nie potrzeba
obawiaé sie ostroéci tondéw przejéciowych, jezeli natomiast
przetrzyma si¢ plyte w wannie, szczegélnie przy ostrych, gru-
bych wykrywaniach péltonéw i szczegéléw rysunku, niebez-
pieczefistwo  otrzymania ostrych przej$¢ bedzie znacznie
wieksze.

Przy dalszych kolejnych trawieniach nalezy bezwarunkowo
zwracaé uwage, by do nastepnego trawienia byl zawsze wy-
starczajacy zapas punktu.

Na kazde nastepne trawienie, zaleinie od charakteru ry-
sunku, daje si¢ mniej wiecej 10 — 20 sekund. W ostatnim tra-
wieniu pozostaja nie zakryte tylko miejsca najja$niejsze, a tra-
wienie trwa tak dlugo, dopéki punkt nie stanie si¢ zupelnie
cienki.

Aparatura

Zasadniczym wyposazeniem do trawienia klisz cynkowych
sposobem elektrolitycznym jest urzadzenie, czerpiace energig
ze zrbédet pradu stalego.

Wybér wanny zaleiny jest od wlasnoéci elektrolitu. Pra-
wie uniwersalne sa wanny ceramiczne dla elektrolitéw, pra-
cujacych w zwyklej temperaturze pokojowej lub nieznacznie
podwyzszonej. Wanny takie nadaja si¢ réwniez dobrze do
trawienia kwasami. Sa one glazurowane, a wymiary ich sa
najréznorodniejsze. Istotnym brakiem tego rodzaju wanien
jest ich krucho$é.

W ostatnim czasie byly robione do$wiadczenia z wanna
faolitowa (rodzaj masy plastycznej), wzmocniona obrecza
z zelaza katowego. Sa to wanny lekkie pod wzgledem wagi,
twarde, kwasoodporne, wytrzymujace temperaturg do 80°.
Dzieki wielostronnym zaletom wanny te niewatpliwie znajda
szerokie zastosowanie w galwanizacji.

Do elektrolitycznego trawienia klisz zastosowano wanng
faolitowa o wymiarach 60X60X60 cm na 200 litréw elektro-
litu. Odleglo$¢ od Zrédta pradu winna byé w miare mozli-
wosci jak najkrétsza. Jest to podyktowane cze$ciowo wzgle-
dami oszczednosci przewodéw pradu — szyn miedziowych,
a przede wszystkim tym, ze dlugie przewody zwiekszaja opér, -
czyli zmniejszaja efekt dzialania pradu. Przy moto-genera-
torze umieszcza si¢ marmurowa tablice rozdzielcza, na ktérej
montuje sig:

1. Woltomierz od 0 do 15 volt ze skala, ktérej kazda po-
dziatka winna odpowiadaé 0,2 volt.

2. Amperomierz na 1000A (ta ilo§¢ amperéw, jaka mozna
uzyskaé z danej pradnicy przy normalnym dla niej ladunku).

3. Bocznicowy reostat, pobudzajacy pradnice.

4. Bezpieczniki.

5. Wylacznik dzwigniowy.

Niezaleznie od gléwnej tablicy rozdzielczej przy moto-ge-
neratorze, instaluje si¢ przy kaidej wannie tarczg z wolto-
mierzem, amperomierzem, regulujacym sile pradu, reostatem
i wylacznikiem wlgczajacym wanng. Jako przewodniki pradu
od generator6w do wanien stuzag plaskie szyny miedziane,
umocowane na izolatorach porcelanowych na §cianie na wspor-
nikach. Dla pradu 1000 A przekrdj szyn winien wynosié: sze-
roko$§é 100 mm, grubo§é 10 mm. Katodowe i anodowe szyny
rozmieszczone pod elektrolitem lezg opierajac sie koficami na
drewnianej ramie, znajdujacej si¢ na wannie z przecieciami
trzonéw w odlegloéci co 5 cm jeden od drugiego. Do tych
ostatnich przylaczone sa szyny miedziane, doprowadzajace prad
z pradnicy. Ten sposéb doprowadzania pradu do wanny jest
prosty i dogodny.

W celu ulatwienia pracy przy zawieszaniu plyty stosuje sie
specjalne zaciski lub uchwyty do trzymania trawionych plyt.
Uchwyty te winny §ciSle uchwycaé plyte, a przede wszystkim
gwarantowal pewny kontakt w czasie trwania procesu tra-
wienia,

Stosowane w ZSRR uchwyty sa nieskomplikowane i wy-
godne w obstudze. Sa one sporzadzone z blachy miedzianej, na
jednym koficu istnieje zgrubienie z przecieciem i §rubg opo-
rowa do zaci$nigcia . plyty, a na drugim — zagiety haczyk.

M. W.

Literatura: A. I. Niewzorow ,Elektrodnoje trawlenie cinko-
wych Kklisze‘,

Kiigéka i czasopismo. techniczne walezq o postep i pokds

28



NOWOSCI W POLIGRAFII

OSZCZEDNOSCIOWY KLEJ
INTROLIGATORSKI

Woirastajace z kéidym rokiem wielkie

zapotrzebowanie kleju kostnego do pro-
cesébw  introligatorskich przy oprawie
ksiazek i broszur zmusilo przemyst ra-
dziecki do szukania nowych drég, celem
obnizenia zuzycia tego cennego surowca.
- W zwiazku z tym Centralny Instytut
Naukowo-Badawczy przy ,,Glawpoligraf-
izdacie” polecil akademikowi P. A. Re-
binderowi opracowanie naukowych pod-
staw .metody mieszania kleju ze sproszko-
wanymi substancjami mineralnymi oraz
zbadania ich wplywu na lepko$¢ i wy-
trzymalo$é tego rodzaju klejéw. -
" Badania naukowe wykazaly, Ze mine-
ralne wypeklniacze kleju oprocz zwigk-
szenia lepkoéci i naprezen migdzyczastecz-
kowych  roztworu, przyczyniaja sie
bezpoérednio do zwigkszenia mechanicz-
nej wytrzymalo$ci wysuszonej blony ko-
loidalnej.

Najlepsza domieszka mineralna do kle-
ju okazata si¢ sproszkowana i odmulona
kaolina (glinka porcelanowa), ktéra wy-
mieszana z woda w stosunku 1 : 1 two-
12y jednorodna rzadka zawiesing, latwo
laczaca si¢ z roztworami kleju i przy
prawidlowym przygotowaniu nie wydzie-
lajaca si¢ z niego. Kaolina zwigkszajac
przylepnoéé¢ roztworu klejowego i elasty-
czno§¢ wysuszonej blonki, jednoczeénie
rozja$nia jej kolor i nadaje matowy wy-
glad, dzieki czemu klej taki jest mniej
widoczny na papierze.

Grzbiety ksiazek, klejonych koloidami,
w skiad ktérych wchodzi kaolina, sg bar-
dziej wytrzymale na zginamie, anizeli
grzbiety klejone zwyklym klejem lub ka-
zeing wedlug dotychczasowych recept.

Kaolina stosowana jako domieszka do
kleju nie moze zawieraé zadnych twar-
dvch elementéw ani ziarenek i powinna
by¢ biala. Najlepsza jest kaolina w ga-
tunku uzywanym do produkcji papieru.

W wyniku przeprowadzonych badan
laboratoryjnych oraz w warsztatach pra-
cy ustalono dla proceséw okladkowo-bro-
szurowych nastepujace przepisy przygo-
towywania kleju:

Przepis 1. Klej do recznego klejenia
grzbietow:

Materiat w proc.
Klej moczony (49%) 66
Gliceryna 6
Kaolina 10

Soda kalcynowana 0,1
Terpentyna 0,3
Woda 17,6

Przepis 2. Klej do maszynowego kleje-
nia grzbietéw:

Materiat w proc.
Klej moczony (49%) 56
Gliceryna 5
Kaolina 13
Soda kalcynowana 0,1
Terpentyna 0,3
Woda 25,6

Przepis 8. Klej na obciagania okladek
plétnem introligatorskim i grubym pa-
pierem:

Materiat w proc.
Klej moczony (49%0) 76 — 80
Kaolina 12 — 10
Soda kalcynowana 0,1 — 01
Terpentyna 03 — 03
Woda 11,6 — 9,6

Przepis 4. Klej do zaciagania broszur
w okladki na maszynie do réwnoczesnego
zbierania i klejenia:

Materiat w proc.
Klej moczony (499/y) 70
Gliceryna 2—0
Kaolina 15
Soda kalcynowana 0,1
Woda 12,9—14,9

Przepis 5. Klej do recznego zaciagania
broszur w oktadki (zwykle obciaganie):

Material

w proc.
Klej moczony (49%0) 75
Gliceryna 5
Kaolina 10
Soda kalcynowana 0,1
Woda 9,9

Sposéb  przygotowania roztworéw kle-
jacych:

Nalezy do naczynia wlal goracej wo-
dy w ilo$ci wskazanej w przepisie, roz-
puscié w niej sode i wsypaé kaoling. Po
nasyceniu kaoliny woda, przemieszaé do-
kladnie roztwér mieszatka, na koncu kté-
rej umieszczony jest pedzel do przecie-
rania. Do roztworu tego dodaé gliceryny
i niewielka ilo§¢ moczonego kleju, roz-

miesza¢ i przefiltrowaé przez miedziane
sito z oczakami 0,2 — 0,3 mm do innego
naczynia. Pozostale na dnie grudki ka-
oliny przetrze¢ pedzlem. Do przefiltro-
wanego roztworu dolewa sie¢ stopniowo
pozostaly goracy klej, dokladnie miesza
i calo$¢ filtruje przez sito do pierwszego
naczynia.

Dodatek 10 — 15%0 kaoliny do roztwo-
ru klejowego obniza zuzycie kleju
o 20 — 25%. C: R

(,,Poligraficzeskoje Proizwodstwo‘‘)

RACJONALNA PRACA
W HALI MASZYN
TYPOGRAFICZNYCH

Od dawna poszukuje si¢ sposobéw usta-
lenia bardziej racjonalnych niz dotych-
czasowe metod pracy na maszynach dru-
karskich, a w szczegdlnoéci skrécenia cza-
su przyrzadéw i zwiazanych z nimi prze-
stojow maszyn. Ponizej podajemy opis
metody, ktéra mozina zastosowal, jesli na
jednej maszynie ma byé drukowane kil-
ka form tego samego dziela. Metoda ta
zostala wyprébowana 1 zastosowana w
zakladach im. Karola Marksa w Pdssneck
(NRD).

Opis metody

Z kilku form jednego tytulu, ktére ma-
ja byé drukowane na jednej maszynie,
nalezy zestawié na - zapasowym funda-
mencie dwie formy.

Po ukoniczeniu poprzedniej roboty jed-
na z przygotowanych form wziaé na ma-
szyng — odbi¢ arkusz, sprawdzié roz-
stawienie i format.

Po zaakceptowaniu rozstawienia i for-
matu, odbi¢é jeden arkusz do rewizji,
a drugi do wykonania podkladki. Pierw-
szy z nich odda¢ do sprawdzenia, a dru-
gi zachowal do wyklejenia w pdiniej-
szym czasie.

Po wykonaniu powyiszych czynnoSci
zdja¢ z maszyny pierwsza forme¢ na za-
pasowa deske i zalozy¢ na maszyne dru-
ga forme.

Druga forme¢ przygotowuje sig calko-
wicie do druku i po przygotowaniu dru-
kuje.

W tym czasie powinna by¢ dokonana
rewizja pierwszej formy, zrobiona pod-
ktadka na odlozonym arkuszu oraz ze-
stawienie trzeciej formy.

Po zakoficzeniu druku drugiej formy
na maszyne zaklada sig trzecia i wyko-
nuje czynno$ci wstepne jak przy pierw-
szej, po czym zdejmuje si¢ ja i zakla-
da pierwsza. Do pierwszej formy jest
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przygotowana podkladka i zrobiona jej
rewizja. A zatem przygotowanie do dru-
ku potrwa duzo krécej, niz przy formie
drugiej.

W czasie druku pierwszej formy do-
konuje si¢ rewizji i robi podkladke¢ do
trzecie] formy oraz zestawia czwarta.

Ze wszystkimi pozostalymi formami
jednego tytulu postepuje si¢ w ten sam
sposob.

Do praktycznego zastosowania powyz-
szego potrzebne sa trzy jednakowe ra-
my i.dwie deski do form na kaida ma-
szyne, wzglednie jedna deska i wozek.

A teraz kilka stéw o praktycznych wy-
nikach préb tej metody pracy. W wy-
mienionych zakladach im. Karola Marksa
drukowano np. jedna po drugiej 8 form
po 32 strony formatu A-5 na jednej i tej
samej maszynie. Norma przygotowania
do druku dla kazdej formy wynosila 8
godzin. Dwie pierwsze formy byly przy-
gotowane w sposéb ogélnie przyjety:
trwalo to dla kazdej formy 6 godzin.
Pozostale 6 form przygotowano w spo-
s6b opisany powyiej. Czas przygotowa-
nia tych 6 ostatnich form byl nastg-
pujacy:

Pierwsza forma 4 godz.

druga, trzecia i czwarta po 3'2 godz.

piata forma 4 godz.

szésta 32 godz.

Zysk na czasie w stosunku do normy
wyniést: (26 : 48) : ;0 = 54",

Nakiad wynosil 22.000.

Przygotowanie form wykonala obstu-
ga maszyny bez postronnej pomocy. Jak
oplaci si¢ ta metoda przy mniejszych na-
ktadach i czy nie zajdzie wtedy koniecz-
no§¢ powolania pomocy do przygotowa-
nia form, pokaza dalsze préby. W kai-
dym razie dotychczasowe wyniki sa po-

zytywne. Cz. R.
(.il":tpier und Druck‘‘)
ELEKTROMECHANICZNA

PRODUKCJA
KLISZ DRUKARSKICH

Znane dotychczas sposoby sporzadza-
nia klisz siatkowych opieraja sie na fo-
tografowaniu przez raster oryginalu,
a nastepnie wkopiowaniu- na metal zra-
strowanego negatywu. W koncowym sta-
dium procesu wytrawia si¢ stopniowo na
metalowej kopii na$wietlone na negaty-
wie elementy obrazu, niena$wietlone za$
elementy pozostaja, tworzac zrastrowang
forme- drukarska. Wielko§¢ wytrawionych
elementéw uzalezniona jest od stopnia
jasnoci danej cze§ci oryginatu. W cie-
niach wytrawione partie sa male, nato-
miast w péltonach i §wiattach odpowied-
nio wicksze.

Nowoczesna technika zrywa z:dotych-
czasowymi. metodami, bazujac produkcje
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klisz na zupelnie nowych zasadach, opar-
tych na elektronowym sterowaniu spe-
cjalnymi urzadzeniami grawerskimi, ktd-
re calkowicie eliminujg fotografie repro-
dukcyjna, kopi¢ i trawienie klisz meta-
lowych.

Ponizej podajemy kréotki opis dziata-
nia 1 budowy podobnego aparatu, wpro-
wadzonego juz do codziennego uzytku
w niektérych panstwach europejskich.
Sposéb  dzialania aparatu upodobniony
jest- do telefotografowania, tzn. do prze-
sylania obrazéw na odleglo$é metoda ele-
ktronowa.

Za pomoca odpowiedniego urzadzenia
optycznego zaopatrzonego w komérke fo-

toelektryczna reprodukowany oryginat
podzielony zostaje na elementy punktowe,
bedace odpowiednikami punktéw- rastro-
wych. Impulsy elektryczne, ktérych wiel-
koé¢ uzalezniona jest od stopnia zaczer-
nienia na$wietlonych kolejno przez sy-
stem optyczny punktéw oryginalu, prze-
noszone sg za poSrednictwem wzmacnia-
cza na odpowiedni przyrzad grawerski.
Przyrzad ten w postaci zakoficzonego
stozkowo rylca, pod wplywem bodzcéw
elektromagnetycznych o rdinej sile, za-
glebia si¢ mniej lub wiecej w folie ze
sziucznego tworzywa, powodujac na niej
powstanie ukladu punktéw, réinej wiel-
koéci, podobnie jak to sie dzieje w cza-
sie trawienia kliszy siatkowej.

Urzadzenie do elektronowej produkcji
klisz sklada si¢ z automatycznie przesu-
wajacej si¢ ruchem postepowo-wstecz-
nym i bocznym plyty z wycietym otwo-
rem, w ktérym umieszczona jest tafla
szklana. Na gérnej powierzchni tej tafli
kladzie sie folie ze sztucznego tworzywa
jako material na klisze, na dolnej za$
przytwierdza si¢ reprodukowana fotogra-
fie strong obrazu ku dolowi.

Calo$¢ ruchomej plyty stolu obejmuja
dwa ramiona polaczone w ksztalcie obro-
conej o 90° litery U. Dolne ramie, znaj-
dujace sig pod tafla, zaopatrzone jest we
wspomniany wyzej system optyczny, kto-
ry wysylanym przez siebie waskim pro-

mieniem $wietlnym  dotyka  kolejno
wszystkich punktéw oryginalu wedlug
z gory ustalonej podziatki. Gérne ramie
z magnetycznym rylcem przejmuje kolej-
no elektronowe bodzce urzadzenia optycz-
nego, zagtebiajac odpowiednio ostrze gra-
werskie w materiale kliszowym. Oryginal
ustawiony jest pod katem 45° w .odnie-
sieniu do kierunku ruchu stotu.

Budowane obecnie aparaty obejmuja
maksymalny format . powierzchni grawe-
rowanej 15 X 20 cm. Czas wykonania
kliszy o powyzszym formacie lub tez kil-
ku mniejszych klisz, sumarycznie odpo-
wiadajacych powierzchni 15 X 20 cm,,
wynosi 18 min. Gesto§é siatki wynosi od
24 do 32 linii na centymetr i dlatego
aparaty te nadaja sie¢ przede wszystkim
do produkcji klisz gazetowych drukowa-
nych na papierach gorszego gatunku. Na
aparatach tych wykonywaé mozna spe-
cjalnym rylcem zaréwno klisze kreskowe,
jak 1 reliefy na odwrolnej stronie klisz
siatkowych.

Jako material kliszowy uzywane sa fo-
lie ze sztucznego tworzywa, wytrzymujace
naklady do 200.000. Material ten daje sig
wygina¢ do naklejania na stereotypy ga-
zetowe, jak réwniez moina go matryco-
waé na zimno do 20 razy. Przy matryco-
waniu na goraco folie wytrzymuja tem-
peratur¢ do 80°C. Koszt tych folii jest
czterokrotnie nizszy od takiej samej gru-
boéci plyt cynkowych.

Aparaty do elektromechanicznej pro-
dukcji klisz znajduja zastosowanie prze-
de wszystkim w wydawnictwach gazeto-
wych, gdzie moga by¢ zsynchronizowane
réwniez bezposrednio z urzadzeniami do
przesylania aktualno$ci droga telefoto.
Czysta i higieniczna obsluga urzadzenia,
nie wymagajaca zadnych specjalnoéci fa-
chowych, umozliwia instalowanie tych
niewielkich aparatéw nawet w pokoju
redakcyjnym. Cz. R.

(,,Der Polygraph‘‘)

OPRAWIANIE KLEJOWE
KSIAZEK
SYSTEMEM ,,MASSO”

Jak . we wszystkich znanych sposobach
klejowego oprawiania ksiazek, tak ‘i w
tym systemie obcina sie grzbiet ksigzki,
ale nie zwyklym nozem maszyny do cig-
cia papieru, lecz specjalnym nozem ryflo-
wanym, zaopatrzonym w ukoéne wystepy,
wskutek czego na przycietym grzbiecie
ksiazki powstaja ukoéne rowki. Rowki te
w czasie klejenia grzbietu wypelniaja sig
elastycznym  sztucznym klejem zZywicz-
nym. Powstale elastyczne ,,druty® klejo-
we utrzymuja tak samo dobrze ksiazke,
jak klejenie wachlarzowate. Cz. R

(,,Druckspiegel*‘)



EKONOMIKA I ORGANIZAC]JA

O wyzsza Yorme organizacji zakladow graficznych

Przemyst poligraficzny w Polsce posiada w chwili obecnej
wyrazne oblicze strukturalne. Mamy bowiem do czynienia
w kraju z drukarniami typu przemyslowego, oraz dru-
karniami o charakterze rzemieé§lniczym.

Do pierwszej grupy zaliczamy zaklady graficzne podlegle
Centralnemu Urzedowi Wydawnictw, Przemyslu Graficznego
i Ksiggarstwa, jak réwniez drukarnie prasowe, zaréwno paf-
stwowe, jak 1 spoéldzielcze.

Druga grupg zakladéw stanowia drukarnie podlegle Po-
wiatowym Zarzadom Przemystu Terenowego, przekazane
z Centralnego Zarzadu Przemyslu Graficznego, oraz drobne
drukarnie spétdzielcze.

Aczkolwiek nie ustalono jeszcze wyraznego kryterium kla-
syfikacyjnego pomiedzy pierwsza a druga grupa drukarn
z punktu widzenia wyposazenia technicznego i mozliwoéci pro-
dukcyjnych, to podzialt taki mozna przeprowadzi¢ biorac za
podstawe udzial drukarfi w zaspokajaniu potrzeb (central-
nych i lokalnych) oraz metody pracy i system zarzadzania.

Drukarnie typu przemystowego nastawione sa na druk pra-
sy i centralne zaspakajanie potrzeb kraju w ksiazki i druki
akcydensowe. W drukarniach tych z reguly stosuje si¢ badz
zaprowadza przemyslowe formy organizacji produkcji.

Ta jasno§¢ koncepcji struktualnych umozliwila wyrazne
rozgraniczenie zadan oraz pozwala na stosunkowo dokladne
ustalenie jednolitych form organizacji wewnetrznej zakla-
déw graficznych.

Jak wyglada sytuacja na odcinku organizacji zakladéw gra-
ficznych typu przemyslowego?

W wyniku Uchwaly Komitetu Ekonomicznego Rady Mi-
nistréw z dnia 12 maja 1950 roku w sprawie struktury organi-
zacyjnej uspolecznionych przedsigbiorstw przemystu kluczo-
wego, centralnych zarzadéw przemystu i zjednoczen, ustalono
i wprowadzono w zycie jednolite typy schematéow organiza-
cyjnych. Byly to schematy dla przedsicbiorstw jednozakiado-
wych, podzielone na grupy wedlug wielkoci stanu zatrudnie-
nia oraz jeden typ schematy dla przedsigbiorstw wielozakla-
dowych.

Jednoczeénie Centralny Zarzad Przemystu Graficznego opra-
cowal tymczasowy, ramowy podzial czynnosci miedzy posz-
czegblne komérki przedsiebiorstwa, bedacy swego rodzaju ob-
jasnieniem do schematu organizacyjnego.

Schematy te wraz z obja$nieniami zostaly wprowadzone
w zycie z dniem 1 stycznia 1951 roku.

Powstaje pytanie, jak te schematy zostaly przyjete przez
same zaklady graficzne i czy zdaly one w praktyce egzamin?

Stwierdzi¢ trzeba, ze zaklady graficzne przyjely te po-
rzadkowa prace Centralnego Zarzadu na ogél z uznaniem,
zmierzala ona bowiem do wprowadzenia fadu organizacyjnego
umozliwiajac przeprowadzenie etatyzacji zarzaddéw przedsic-
biorstw wg jednolitych kryteriéw i bedac pomocng w zarza-
dzaniu przedsighiorstwem.

Zaklady graficzne spodziewaly si¢ réwniez, ze w $lad za
tym pbjdzie bardziej szczegélowe opracowanie organizacji
przez wprowadzenie regulaminu przedsigbiorstwa, normuja-
cego zadania i zakres odpowiedzialno$ci poszczegélnych pra-
cownikéw, opracowanie dokumentacji itp.

Duza ilo§¢ zakladéw graficznych wykazala staby znajo-
mo$¢ zagadnien organizacji przemyslowej i bezradnie -stancla

wobec konieczno$ci zorganizowania czy zreorganizowania nie-
ktérych komérek starego przedsicbiorstwa. Odnosilo sie 'to
gléwnie do komérek techniczych, jak ,przygotowanie pro-
dukcji®, do komérki ,.techniczno-produkcyjnych i ,,asystenta
produkcji®. Komérki te badz wcale nie zostaly zorganizowane,
badZz tez sa zorganizowane wadliwie, badZ, co réwniez sie
zdarza, pracownicy tych komdérek nie wiedza, jakie sa ich
zadania i, aby nie byé bez pracy, pomagaja z reguly innym
komérkom ,,zarzadu* lub ,ruchu®.

I tak: Zielonogérskie Zaklady Graficzne, mimo ze w swoim
schemacie organizacyjnym wykazuja komérke asystenta pro-
dukcji, komérki tej nie uruchomily, chociaz, jak wskazuje
praktyka, nadzér nad wydzialami technicznymi nie jest do-
stateczny, szczegblnie na dalszych zmianach.

W Jeleniogérskich Zaktadach Graficznych nie uruchomiono
w og6le komérki techniczno-produkcyjnej oraz komérki przy-
gotowania produkcji. Pracownicy przewidziani dla tej ostat-
nicj komdérki zajmuja sie sprawami przyjmowania zamoéwien
od zleceniodawcédw i kalkulacja gotowej produkcji.

W Radomskich Zaktadach Graficznych, Gdanskich Zakta-
dach Graficznych, Gdynskich Zakladach Graficznych im. 22
Lipca, istnieja wprawdzie komdrki przygotowania produkcji,
ale pracownicy tam zatrudnieni nie sa wla$ciwie wykorzysty-
wani, nie wykonuja zadan dla nich przewidzianych.

W Szczecifiskich Zakladach Graficznych przez dlugi okres
czasu pracownik zatrudniony w komérce przygotowania pro-
dukcji z braku ,.zadan pomagal kalkulatorowi.

Ten stan rzeczy wskazuje na to, ze drukarnie, zamiast przy-
stapi¢ w ramach ogélnych wytycznych organizacyjnych do
opracowania szczeg6lnych sposobdw zarzadzania przedsigbior-
stwem, stosuja w nowych ramach stare metody pracy — wpro-
wadzajac nowa organizacje jedynie polowicznie.

Rzecz jasna, ze taka organizacja pozostawia duzo do zy-
czenia i zaréwno przedsigbiorstwo, jak i Centralny Zarzad nie
moga, z nicj byé zadowolone. o

Wprowadzenie schematéw organizacyjnych i podzialu czyn-
noéci nosilo w sobie cechy aktu administracyjnego, ujmu-
jac zagadnienie organizacji od strony statycznej, nie da-
jac rozwiazan funkcjonalnych.

Bylo to jednakie przedsiewziecie celowe i stuszne, dajace
konkretne wyniki w dziedzinie porzadkowania organizacji,
przynoszace do§é powaine oszczednosci etatowe i stwarzajace
podstawowe do poglebienia organizacji wewnetrznej przedsig-
biorstw.

Co zatem nalezy zrobié, aby wykorzystujac dotychezaso-
wa pracg, usprawnié dzialalno$¢ przedsigbiorstwa i daé dal-
sze korzySci gospodarce narodowej?

Prace Centralnego Zarzadu Przemystu Graficznego oraz
przedsiebiorstw jemu podlegltych winny péj§¢ w kierunku
dalszego porzadkowania organizacji wewnetrznej, doskonale-
nia ‘organizacji pracy i produkcji, wprowadzania i lepszego
stosowania nowej techniki oraz lepszego wykorzystania sily
roboczej. v

Do ‘prac o charakterze ogélnoorgattizacyjnym i porzadko-
wym zaliczy¢é nalezy przede wszystkim prace nad dalszym
uproszczeniem organizacji przedsicbiorstwa. Wiaze sie to §cisle
z uaktualnieniem schematéw organizacyjnych. Mam tu na
mysli przede wszystkim wyeliminowanie, badZ polaczenie tych
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wszystkich komérek, ktére ze wzgledu na rozmiar przedsig-
biorstwa staly si¢ w jego organizmie zbedne, badz tez, w celu
bardziej sprawnego i zgodnego z obowiazujacymi przepisami
zarzadzenia, winny si¢ znalez¢ pod jednym kierownictwem.

Przyktadem w pierwszym wypadku bedzie komérka z-cy
do spraw administracyjno-finansowych, w drugim natomiast
komérka {echniczno-produkcyjna i przygotowania produkeji
oraz komérka finansowa i ksiegowa.

Dalszg praca tego samego typu bedzie opracowanie szcze-
gbélowego regulaminu organizacyjnego drukarni. Regulamin
taki, bedacy norma wewnetrzno-organizacyjna przedsigbior-
stwa, winien obejmowaé:

a) zalozenia prawno-organizacyjne przedsi¢biorstwa ujete

w akcie erekcyjnym,

b) obowiazki, uprawnienia i zakres odpowiedzialnosci pra-
cownikéw,
strukture organizacyjna przedsigbiorstwa,
zadania poszczegblnych komérek przed51qb10rstwa ito
zarébwno w czebci ,,zarzadu®, jak i ,ruchu® oraz qstalc-
nia zakresu odpowiedzialnosci kierownika kazdej ko-
moérki.

Wprowadzenie tego regulaminu, bedacego swego rodzaju
konstytucja przedsiebiorstwa, ulatwi w znacznym stophiu kie-
rowanie zakladem, stanowi¢ bedzie norme porzadkowa, z ktd-
rej przejrzyécie wyniknie zakres uprawnief i odpowiedzialno-
$ci poszczegblnych pracownikéw. Z wlasnej praktyki wiemy,
ze wprowadzenie wyraznego podzialu pracy i sprecyzowanie
odpowiedzialnoéci znacznie pomaga w kierowaniu kazda jed-
nostka organizacyjna.

a&ee

Drugim typem prac, o ktérych wspomnialem, sa prace nad
wprowadzeniem wyzszych, udoskonalonych form organizacji
pracy i produkcji.

Na czolo tych zagadnieh wysuwa si¢ organizacja proce-
séw produkcyjnych zachodzacych w drukarni. Wiaze
si¢ to Scifle z opracowanymi juz rezimami technologicznymi,
ktérych wprowadzenie i przyjecie si¢ w zakladach uzaleinione
jest w duzej mierze od wlaSciwego zorganizowania pracy ko-
mérek techniczno-produkcyjnych, a przede wszystkim od zor-
ganizowania przygotowania produkcji.

Jest to zagadnienie kapitalne, gdyz od niego zalezy wpro-
wadzenie do naszego przemystu form pracy przemyslowej sto-
sowanej z powodzeniem od szeregu lat w innych galeziach
przemystu. Dlatego tez Centralny Zarzadu Przemyslu Gra-
ficznego prace te powinien darzy¢ duza uwaga.

Nie mniej waina praca, od ktérej w duzej mierze zalezy
mozno$¢ koordynacji dzialalno$ci wydawnictw 1 przemyshu
graficznego, jest praca nad nowa metodologia planowania, zbli-
zong do asoriymentowego planowania produkcji. Istniejace
w chwili obecnej ,,jednostkowe” planowanie zblizone jest bar-
dziej do planowania pracy niz do planowania produkcji.

Z dalszych prac, majacych na celu poglebienie organizacji
zakladow graficznych a czekajacych na rychle rozwiazanie,
to przede wszystkim:

a) dostosowanie organizacji pracy kontroli technicznej do
wymogéw przemyslowych. Nalezy opracowaé taki sy-
stem kontroli, ktéry zapewni nam, przy wykonywaniu
masowych naktadéw i biorac pod uwage mechanizacje
produkcji, sprawna kontrole techniczna, gwarantujaca
ukazanie si¢ na rynku wytacznie dobrego produktu, a nie
bedaca jedynie kontrolg formalna, polegajaca na przy-
bijaniu znakéw kontrolnych.

b) uproszczenie obliczania norm pracy i zarobkéw pracow-
nikéw. Nalezy w tym przedmiocie opracowaé jednolite
i uproszczone formy obliczania zarobkéw wykluczajace
jakiekolwiek omylki,

c) ujednolicenie i uproszczenie do maksimu dokumentacji
wszystkich zasadniczych rodzajach dzialalno$ci zakladow
graficznych.

Nie wymienilem tu wszystkich zagadnien

z usprawnianiem dzialalno§ci zakladéw graficznych. Podalem
jedynie te, ktére w chwili obecnej rysuja si¢ z cala ostroscia,
jako wymagajace szybkiego rozwiazania.

W tych krétkich uwagach chcialem wskazaé na to, ze apa-
1at kierowniczy przemystu w zadnym wypadku nie powi-
nien zadowalaé si¢ ,,papierkowa organizacja”, lecz przeciwnie,
realizowaé zadania organizacji przez wprowadzanie nowych
ulepszonych form pracy i produkcji, przynoszacych dodatko-
we korzy$ci gospodarce narodowej.

zwiazanych

Dr Adam Wysocki

Zasedy ewidencjonowania pracy i placy

(Artykut dyskusyjny)

Jezeli w warunkach gospodarki planowej rozpatrywaé
bedziemy dzialalno§¢ jednostki gospodarczej na kazdym
szczeblu, to rozrézni¢ mozemy trzy zasadnicze przejawy tej
dzialalno$ci, a mianowicie: planowanie, wykonawstwo i kon-
trole. Podzial ten wprowadzony zostal poczawszy od zakladu
pracy, az do wladz naczelnych.

Zaklady pracy polaczone zostaly w przedsigbiorstwa pod-
legle Centralnym Zarzadom, bedacym w ramach resortéw
gospodarczych, aby lepiej i sprawniej wykonywaé zadania,
jakie panstwo ludowe stawia w Narodowych Planach Go-
spodarczych.

Z tego polaczenia wielu zakladéw pracy pod wspélny nad-
z6r wynikaja wszystkie dalsze konsekwencje organizacyjne
gospodarki planowej, jak: ustalenie wspélnej metodologii
planowania, jednolitego rezimu produkcyjnego, jednolitego
katalogu norm, wspélnych narad nad usprawnieniem wyko-
nawstwa oraz jednolitych form sprawozdawczosci.

Utworzenie jednolitego nadzoru nad grupa zakladéw pracy
zmusza wigc do wprowadzenia jednolitego, najbardziej racjo-
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nalnego systemu organizacji planowania, realizacji i kontroli.

Szczegblne znaczenie maja w naszych warunkach jednolite
formy planowania i kontroli, totez przedmiotem naszych roz-
wazan bedzie jedna z form kontroli, a mianowicie doku-
mentacja pracy i plac.

Dokumentacja pracy i plac wprowadzona zostala w wielu
galeziach przemyslu, jest wciaz usprawniana, dostosowywana
do nowych, racjonalniejszych form organizacji wytwdrczosci.
Powazne usprawnienia na tym odcinku ma do zanotowania
na swym koncie w roku biezacym przemyst elektrotechniczny,
maszynowy, budownictwo i przemyst chemiczny. W rzedzie
przodujacych przemysléw pod wzgledem organizacyjnym nie
powinno brakowaé réwniez i przemystu graficznego, w kté-
rym dotychczas pomimo powazinych osiagnie¢ w organizacji
produkcji nie usprawniono zasad ewidencjonowania pracy
i placy.

Dla naleiytego ustawienia tego zagadnienia w naszym
przemysle oméwimy pokrétce, jak nalezy organizowaé system
dokumentacji pracy i plac w zakladzie produkcyjnym.



Zadania dokumentacji pracy i placy

Praca robotnika wystepuje w réinych fazach proceséw
produkeyjnych. odbywajacych sie w zakladzie pracy, w réz-
nych miejscach i o réznym czasie; w pracy powstawaé moga
przerwy zawinione 1 niezawinione, moga wreszcie zachodzié
rézne inne okoliczno$ci wplywajace na warunki, miejsce
i wyniki planowej pracy. Wszystkie te momenty wskazuja na
potrzebe opracowania jak najbardziej przejrzystego, ale i wy-
czerpujacego wszystkie zjawiska zachodzace w czasie i wy-
nikach pracy, systemu dokumentacji pracy i placy, ktéry za-
pewnitby nam skuteczng i wszechstronna kontrole tych zjawisk.

Dokumentacja pracy i placy musi daé obraz czasu pracy,
wyniku produkcyjnego 1 wynagrodzenia za produkcje, stu-
zac jednocze$nie jako material dla rachuby plac i kalkulacji
kosztéw.

Nie nalezy jednak zawegzal dokumentacji pracy i placy
do czynnika kontroli; jest ona réwniez powaznym czynnikiem
w organizacji pracy.

Organizacja produkcji, wydajno§é pracy, wykorzystanie
ukrytych rezerw, walka z przestojami, walka z brakorébstwem,
wlaiciwa organizacja sily roboczej — pozostaja niewatpliwie
w zwiazku z organizacja plac. Dla wyrainego powiazania
iloSciowych 1 jakoSciowych wynikéw pracy z wysokoScia wy-
nagrodzenia, nalezy doprowadzi¢ do §$wiadomosci kazdego
robotnika jego zadania i wysoko§¢ zarobku, jaki otrzyma za
wykonanie tych zadan. Zadania te spelnia prawidlowo zor-
ganizowana dokumentacja pracy i placy.

Poruszone powyzej problemy pozwalaja nam skrystalizo-
waé juz zadania, jakie spelni¢ musza dokumenty, stuzace do
ewidencjonowania pracy i placy, a mianowicie:

1) ewidencja czasu roboczego,

2) ustalenie iloci i jakodci pracy oraz ustalenie zaplaty
za te pracg,

3) ustalenie ilo§ci i jako§ci pracy wykonywanej
robotnika indywidualnie, przez zespoly 1 caly zaklad,

4) ustalenie wynagrodzenia naleinego poszczegélnym pra-
cownikom za dany okres, za kazdy rodzaj wykonywanej
pracy,

5) ustalenie czasu przestojow wg ich przyczyn,

6) ustalenie kosztu robocizny dla kalkulacji kosztéw wlas-
nych produkecji,

7) ustalenie stopnia opanowania norm przez zaloge,

8) ustalenie stopnia wykorzystania czasu roboczego,

9) utworzenie bazy dokumentéw dla ustalenia:

a) wydajnosci pracy, '

b) wykonania dziennych i tygodniowych zadan planowych
przez pracownika, wydzial produkcyjny i caly zaklad,

¢) analizy organizacji produkcji i sity roboczej,

d) planowania produkcji, zatrudnienia i placy, kosztéw
robocizny itd.

przez

Organizowanie dokumentacji pracy i placy

Dla ujecia dzialalnoéci przedsi¢hiorstwa w zakresie pracy
i placy w system dokumentéw musimy objac:

1) wszystkich pracownikéw,

2) caly okres ich pracy w przedsiebiorstwie,

3) wszystkie prace wykonywane przez nich w przekroju
obrazujacym dane niezbedne do ustalenia ilo§ci i jakosci
produkcji, zarobkéw, stopnia wykonania norm, kosztéw i tych
wszystkich elementéw, ktére potrzebne beda nam do sprawo-
zdawczo$ci i analizy dzialalno$ci przedsiebiorstwa.

Przystepujac do technicznej strony opracowania systemu
dokumentacji nalezy ustalié:

1) rodzaje dokumentéw i ich przeznaczenie,

2) obieg tych dokumentdw.

System ten powinien obrazowa¢ wyniki pracy i placy za-
réwno w odniesieniu do poszczegblnych pracownikéw, po-
szczegblnych elementdéw produkeji, jak i calego zakladu. I tak:

a) w odniesieniu do robotnika dokumentacja obejmuje
okres od przyjecia do zwolnienia go z zakladu pracy,

b) w odniesieniu do jednostek produkcji dokumentacja
obejmuje czas od rozpocz¢cia produkcji do jej zakonczenia
(jezeli chodzi o robocizng bezposrednia, nalezy jednak za-
pewnié ewidencje robocizny do ustalenia kosztéw wydzialo-
wych 1 ogélnofabrycznych),

c) w odniesieniu do calego zakladu — dokumentacja
obejmuje kazdy dzien, caly okres obrachunkowy, okresy mie-
sigczne i roczne.

W tym stanie rzeczy zaréwno uklad formularzy, jak i ich
obieg musi byé¢ powiazany z dokumentacja produkcji i fi-
nanséw, uzupelniaé je i kontrolowaé.

Dla sprostania tym wymogom powinno si¢ stosowaé na-
stepujace podstawowe dokumenty:

1) umowg o praceg,

2) wypowiedzenie umowy o pracg (karta zwolnienia),

3) liste obecnosci (raport dzienny),

4) karte pracy,

5) karte zarobkowa,

6) zlecenie na pracg w godzinach nadliczbowych,
7) list¢ placy,

8) kart¢ postojowa,

9) zestawienie wykonania norm.

Uklad i obieg formularzy do ewidencji pracy i placy

1. Formularze dotyczqce obecnolci przy pracy (obejmuja
dokumenty wymienione w pkt. 1—3).

Jak juz méwiliSmy dokumentacja pracy i placy rozpo-
czyna si¢ z chwilg zawarcia umowy o pracg, stad tez czyn-
noéci zwiazane z przyjmowaniem, mimo ze dotycza w gloéw-
niej mierze komérki personalnej, musza by¢ wlaczone w orbite
dokumentéw rejestrujacych sprawy pracy i placy.

Uklad graficzny nie nastrecza tu trudnosci i wynika ra-
czej z trybu, ktéry obowigzuje przy zalatwianiu spraw per-
sonalnych.

Komoérka personalna wykonuje zasadniczo 4 rodzaje czyn-
nosci, ktére sa objete dokumentacja plac, a mianowicie:

a) przyjecie do pracy,

b) przeniesienie, przeszeregowanie,

¢) zwolnienie z pracy,

d) kontrole obecnosci.

Przyjecie do pracy odbywa si¢ w ramach zapotrzebowania
na pracownikéw, zgloszonego do komérki personalnej przez
kierownikéw wydzialéw produkcyjnych lub innych komérek
przedsigbiorstwa.

Po sprawdzeniu skierowania z Urzedu Zatrudnienia, limitu
zatrudnienia, dokumentéw stwierdzajacych kwalifikacje i dane
personalne pracownika, kierownik komérki personalnej, pro-
ponuje robotnikowi rodzaj pracy, kategorie zaszeregowania
i w razie uzgodnienia sprawy przystapienia do pracy wy-
stawia dokument pomocniczy, jakim jest karta obiegowa
przyjecia.

Karta obiegowa przyjecia, zawierajaca dane personalne
i wstepnie ustalone warunki pracy, jest podzielona na odcinki,
na ktérych przyjecie pracownika do pracy akceptuja: rada
zakladowa, komérka zatrudnienia i placy, kierownik wydzialy,
do ktérego skierowany zostal pracownik, dyrektor zakiadu.
Odcinki dla: dzialu zatrudnienia i placy (rachuby), rady za-
ktadowej, referenta socjalnego, zaopatrzenia i magazynu sa
perforowane i po zaakceptowaniu przez dyrektora umowy
o prace sg przesylane do tych komdrek dla zaloienia odpo-
wiednich kartotek dla pracownika.
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Dzial kadr wpisuje na karcie obiegowej i na odcinkach
numery marki kontrolnej.

.Po zawarciu umowy, odcinki karty obiegowej przyjecia
staja si¢ wlaéciwym dokumentem dla poszczegélnych ko-
moérek.

Rozpoczecie pracy. W dniu okreSlonym w umowie o pracg,
jako dniu rozpoczecia pracy, pracownik otrzymuje kartg ze-
garowa wraz z numerem marki. Dokumenty te (wraz z umowa
o pracg) okazuje kierownikowi wydzialu (lub osobie upo-
waznionej), po czym zostaje wpisany pod wlasciwym nume-
rem na liste pracownikéw.

Przeniesienie. W przypadku przeniesienia komérka kadr
powinna przesla¢ kart¢ obiegowa przeniesienia dla odnoto-
wania zmiany miejsca pracy. W przypadku przeszeregowa-
nia powiadomié¢ nalezy tylko komorki obliczajace wysokos¢
zarobku. | |

Zwolnienie. Dla uzyskania informacji, czy zwolnienie
cownika nastepuje bez przeszkéd ze strony przedsigbiorstwa,
nalezy, aby komdrka kadr wyslala kart¢ obiegowa zwolnienia
do wszystkich komoérek, ktére otrzymaly zawiadomienie o przy-
jeciu pracownika, celem sprawdzenia konta pracownika w kar-
totekach tych komérek. W wypadku niezgloszenia zastrzezen
przez zadna z tych komérek, kierownik komérki personalnej
sporzadza dokument zwolnienia z pracy, ktéry przedkiada do
podpisu dyrektorowi.

Powyisze dokumenty dotyczace ruchu personalnego powin-
ny byé w naszym przemy$le wprowadzone na formularzach
stosowanych powszechnie, ze wzgledu na to, ze zasady te po-
winny byé jednolicie stosowane we wszystkich przedsigbior-
stwach. '

2. Karty pracy. Karta pracy jest podstawowym dokumen-
tem w calym systemie i jej budowa decyduje o zaletach i wa-
dach calej dokumentacji.

Na kartach pracy nalezy ewidencjonowaé wszystkie prace
wykonywane przez robotnikéw platnych godzinowo, a wiec
zaréwno pracujacych na normy, jak i na dnidwke.

W zwiazku z tym oméwimy oba typy kart pracy.

Karta pracy akordowa ma spelnié nastepujace zadanie:

1) doprowadzi¢ do stanowiska roboczego zadania pro-
dukeyjne,

9) podaé¢ rodzaj zadania, ilo$¢ jednostek do wykonania,
wysokoéé zaplaty za kazda czynno$é, ktéra wynagradzana
bedzie wg innych stawek,

3) ustali¢ ilo¢ i jakosé wykonanej pracy, ktéra zlecono
robotnikowi i stwierdzié jej przyjecie od robotnika,

4) ustali¢ czas pracy przy kazdej czynnosci oplacanej wg
innych stawek, v

5) ustali¢ procent przekroczenia normy i wysoko$¢ nad-
wyzki normowej,

6) ustanowi¢ podstawe do obliczania kosztéw robocizny na
kazde zlecenie,

7) ustalié wysoko$é zarobku (warunek ten nie jest ko-
nieczny, gdyz karta pracy, jak sama nazwa wskazuje, rcje-
struje wyniki pracy); wyliczanie zarobku moze byé¢ dokonane
na karcie zarobkowej.

pra-

W dotychczasowej dokumentacji w zakresie produkeji,
pracy i placy brak jest tego powiazania i brak jest danych,
jakie wymagane sa od tych dokumentéw, a mianowicie:

a) Podstawowy dokument, dotyczacy ilosci wykonanej pro-
dukcji, tj. raport dzienny, wystawiany jest dopiero po wy-
konaniu roboty, bez powiazania z dzialem przygotowania
produkcji, ktéry wskutek tego zupelnie nie panuje nad cy-
kliczno$cig produkcji, nad obciazeniem maszyn, a wiec i nad
przebiegiem wykonania calego planu produkcyjnego. Ta bier-
na rola dzialéw przygotowania produkcji w naszym przemysle
powinna jak najpredzej przej§¢é do przeszloSci. Ambicja
tych dzialéw pracy powinno by¢é opracowanie pelnego har-
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monogramu produkeji na kazde zlecenie 1 obje¢cie naleinej im
roli generalnego dyspozytora w zaktadzie pracy.

b) Raporty dzienne nie spelniaja podstawowego -zadania,
tj. nie podaja iloSci wykonanej produkeji.

O ile przy systemie plac opartym na normach czasowych,
dla ustalenia zarobku wystarczy rdéznica miedzy ilo$cia normo-
godzin zadanych i czasem przepracowanym, to dla okre§lenia
iloci produkcji jest to, szczegdlnie w przemySle graficznym,
nie wystarczajace. Obliczenia iloéci produkcji dokonuje sig
obecnie przez przemnozenic iloSci wykonanych normogodazin,
wynikajacych z kart pracy, przez ilo§é produkcji zadanej na
te ilo§¢ normogodzin wg katalogu norm.

Obliczenie w zasadzie matematycznie prawidlowe, prowa-
dzi jednak, przy specyfice pracy w zakladach graficznych, do
biednych rezultatéw. Nietrudno bedzie to udowodnié, jezeli
zwazymy, ze formularz obecnego raportu przewiduje na reje-
stracje przepracowanych godzin trzy rubryki, a to: godziny
produkcji, postoju i godziny nie przepracowane. W ten spo-
s6b w godzinach produkcyjnych piszemy przesklady z winy
pracownika, korekty, zaliczamy czas na produkcje odrzucong
przez majstra, lub wycofana przez samego robotnika. Je-
zeli pomnozymy te godziny przez ilo$¢ produkcji wynikajaca
z katalogu, otrzymamy falszywie zawyzone wykonanie planu.
Skutki tego promieniuja na wszystkie wyniki dzialalno$ci za-
kiadu. I tak np. ksiggowo$é opiera si¢ na kalkulacji przepro-
wadzanej obecnie w oparciu o cennik, gdzie ceny robocizny
ustalono przy zalozeniu normalnej pracy, nie uwzledniajac
dodatkowych godzin zlej pracy robotnika. Dzicki temu glo-
balna suma robocizny, wynikajacej z kart pracy, bedzie wyi-
sza, niz obliczona przez kalkulatora.

Zjawisko to ksztaltuje si¢ normalnie, ale przedstawiam je
dlatego, aby podkre§li¢ paradoks, ktéry wynika z danych
ksiegowoéci i planowania razem wzigtych.

Planowanie wykazuje zawyzong ilo§¢ normogodzin w sto-
sunku do wykonanej produkcji, a wigc podaje wyisze wy-
konanie planu produkcji, co w zestawieniu z kosztami ro-
bocizny, wykazanymi przez ksiegowo§é, daje obnizke kosztéw,
podczas gdy w rzeczywisto$ci jest odwrotnie.

Wystawianie karty pracy z podaniem iloci pracy zada-
nej przed rozpoczeciem roboty 1 ustalenie zadanego czasu
pracy, radykalnie uzdrowi te¢ sytuacje. Ponadto w uwzgled-
nieniu specyfliki naszego przemystu, gdzie znaczna ilo§¢ czasu
moze byé zuzyta bez zwickszenia produkcji, nalezaloby (do
czasu rozwiazania tego przez katalog ‘norm) czasy te reje-
strowaé osobno, np. przyrzad, druk itp.

c) Dotychczasowe raporty dzienne obejmujac na jednym
arkuszu wszystkie prace wykonane niekiedy na kilka réznych
zleced nie sa przejrzyste i utrudniaja rozliczenie kosztéw.

Przy prawidlowym systemie jedna karta pracy powinna

. by¢ wystawiona tylko na 1 zlecenie. Dla umozliwienia nale-

zytego rozmieszczenia wszystkich danych potrzebnych do
dalszych oblicze, wskazane jest, aby 1 karta wystawiona
byla tylko na 1 proces. W ten sposob ustalenia jednostki
i czasu pracy na kazdy proces, ustalenia utrudnien dla kaz-
dego procesu majster moze dokonal szybciej niz opracowujac
cale zlecenie i moze odda¢ robotnikowi robote szybko, przy-
gotowujac tymczasem kart¢ na nastepny proces technolo-
giczny (np. wystawia najpierw karte na przyrzad, a pdiniej
na druk). Réwniei podsumowanie naleznoSci, iloéci produkcji
lub czasu po$wigconego na przyrzad produkcji, %o przekra-
czania norm beda mogly byé bez trudnoici, szybko podsu-
mowywane i systematyzowane w zalezno§ci od potrzeb.

d) Raporty dzienne sa pozbawione nie tylko naleiytej
podbudowy, jezeli chodzi o ilo§¢ produkcji, ale nie maja do-
statecznej podbudowy o ile chodzi o rozliczenie czasu pracy.
I tak np. godziiy postojowe wpisywane sa bez oparcia o jaki-
kolwiek dokument. Fakt ten jest niepokojacy, gdyz jak do-



wodza tego sprawozdania, postéj stal si¢ normalnym sklad-
nikiem dnia roboczego i nikt nie uwaza postoju za zjawisko
niezdrowe —- w tym czasie, gdy w calym kraju robotnicy
i personel inz.-techn. bije sie o ich likwidacje¢. Taka samg
beztroske do niedawna wykazywano w odniesieniu do godzin
nadliczbowych.

Musimy pamigtaé o tym, ze zaréwno postdj, jak praca
w godzinach nadliczbowych to naruszenie planu, to podwyz-
ka kosztéw produkcji, przekroczenie ilo$ci godzin pracy i kto$
musi odpowiadaé za spowodowanie tego stanu. Podobnie jak
we wszystkich innych galeziach przemystu postoje wykazy-
wane w raportach dziennych, badZ godziny nadliczbowe, po-
winny mieé oparcie badZz w ,raportach przestoju z opisem
przyczyn przestoju maszyny i ludzi, badZ w zezwoleniu na
prace w godzinach nadliczbowych, podpisanym przez kierow-
nika zaktadu.

e) Raporty dzienne nie posiadaja rubryk na oznaczenie
miejsca powstawania kosztéw. Miejsce to powinno byé wy-
pelnione w dziale przygotowania produkcji i zastapi¢ dekre-
towanie w ksiegowosci.

f) Dotychczasowe raporty zbierajac na jednym formularzu
wyniki pracy w ciagu tylko jednego dnia nie pozwalaly na
analize wykonywania jednego procesu na tym stanowisku
przez robotnika w ciagu dluiszego okresu czasu.

Wykonywanie przez jednego robotnika tej samej pracy
przez kilka lub kilkana$cie dni uzasadnia w zupelno$ci przy-
jecie karty pracy, gdzie beda notowane czasy pracy i ilo§é
produkcji przez 15, a nawet 30 dni z rzedu. W wypadku
gdyby karte obliczono tylko na 15 dni (jako na okres typo-
wy), a praca trwalaby dluzej, nalezy do karty pierwotne]
dolaczyé¢ karte dodatkowa.

Ustaliliémy w zasadniczych punktach uktad karty pracy,
pozostaje do oméwienia jej obieg.

Karta robocza wystawiana jest, zgodnie z przyjetym po-
wyzej zalozeniem, na jeden proces potrzebny do wykonania
na jednym stanowisku roboczym czeéci pracy zleconej za-
ktadowi do zrobienia. Stad tez wniosek, zeby majster mogl
rozdzieli¢ robote miedzy robotnikéw, musi znaé rozmiary ca-
lej pracy, bedacej przedmiotem zlecenia. Rozmiar pracy od-
danej do wykonania drukarni okrefla tzw. zlecenie warszta-
towe, ktére ustala rodzaje pracy i ich ilo§¢, wynikajace z za-
méwienia na kazdy oddzial produkcyjny. Zlecenie warszta-
towe nie jest dokumentem placowym i nalezy ono do doku-
mentacji produkcji. Niemniej jest ono powiazane z kartami
pracy, gdyz suma jednostek pracy na kartach roboczych nie
moze przekroczyé jednostek ustalonych na zleceniu roboczym.

Zlecenie warsztatowe jest punktem wyjSciowym dla kart
pracy, a takie moze shuzyé jako dokument kontroli.

Dotychczasowe arkusze dopinane do torebki zaméwienia
nie spelniaja tych zadah i powinny by¢ zmienione.

Wystawiane karty pracy na podstawie zlecenia wskazuja
na potrzebg przygotowania tych kart juz w dziale przygoto-
wania produkcji. Po ustaleniu wynikajacych z zaméwienia
rodzaju i jednostek pracy na kazdym wydziale, technik nor-
mowania, ktéry powinien byé przydzielony do komérki przy-
gotowania produkcji, ustala ilo§¢ zadanych normogodzin na
kazdy proces w poszczegélnych wydziatach produkeyjnych,
a nastepnie przekazuje je na pierwszy wydzial, gdzie rozpocz-
nie si¢ produkcja.

Niektérzy koledzy z CZPG proponuja, aby do zlecenia
warsztatowego dolaczyé tzw. karte operacyjna. Karta opera-
cyjna ma za zadanie wskazaé przy kaidym procesie pro-
dukcyjnym maszyne, ilo§é jednostek, materialéw, utrudnienia,
a wigc okrefli¢ ze wszystkimi detalami kazdg operacjg. Pro-
ponowana karta zawiera z géry juz wydrukowane wszystkie

operacje wystepujace np. w zecerni recznej, maszynowej, tak
ze kazda wynikajaca ze zlecenia iloé¢ jednostek bedzie mogta
by¢, w zaleinoSci .od formatu, rodzaju itd. tutaj wpisana
w gotowe rubryki i natychmiast wynormowana.

Karty operacyjne stosowane w wielu przemyslach powin-
ny by¢ przyjete z korzyécia w przemysle graficznym.

Zlecenie warsztatowe, karta operacyjna i karty robocze
stanowia razem wziawszy szczegélowo opracowane zadanie
produkcyjne na poszczegdlne dzialy. Karty pracy nie prze-
chodza przez wszystkie dzialy lacznie ze zleceniem. Jezeli np.
wszystkie te.trzy rodzaje dokumentéw weszly na dzial ma-
szyn, to zlecenie zostaje przez caly czas u kierownika maszyn
(majstra), za$ karty pracy zostaja rozdzielone miedzy stano-
wiska robocze wraz z kartami operacyjnymi.

Po wykonaniu roboty majster odnotowuje na podstawie
kart pracy ilo§¢ wykonanych jednostek na zleceniu warszta-
towym i przekazuje je do dzialu przygotowania produkcji.
Dzial ten przekazuje zlecenie z nowymi kartami pracy i kar-
tami operacyjnymi do nastepnej fazy produkcji, tj. do in-
troligatorni. Zwrot do dzialu przygotowania produkcji jest
potrzebny jako znak, ze dzial moze przyjaé nowe zamoéwie-
nie do wykonania.

Jak wiadomo wiekszo$¢ naszych zakltadéw pracuje jeszcze
zupelnie chaotycznie i bez takich o$rodkéw dyspozycyjnych,
ale sprawa jest warta zachodu i byloby z duzym pozytkiem
dla zakladéw ustawié wladciwie prace dzialéw przygotowa-
nia produkcji oraz powiagzalé ja z zagadnieniami pracy
i placy.

Karta pracy wydana robotnikowi pozostaje u niego do
kofica pracy, po czym majster odnotowuje czas pracy i ilo§¢
pracy oraz inne potrzebne dane, przesylajac ja do biura od-
dzialowego wraz z kartami operacyjnymi i innymi dowoda-
mi (np. odbitki).

Karta pracy akordowa okre§la tylko czas pracy zuzyty na
produkcje przy wykonywaniu pewnej cze$ci zlecenia. Nie
obejmuje wiec czas przestoju maszyn, godzin przepracowa-
nych na dniéwke lub nie przepracowanych.

Na robote nienormowana wystawiamy robotnikowi karte
pracy dniéwkowa, natomiast na czas przestoju majster wy-
stawia karte przestoju.

Karta pracy dniéwkowa. Robotnicy pracujacy na dniéwke
otrzymuja réwniez karty pracy. Karte pracy dniéwkowa wy-
stawiamy dla pojedynczego robotnika lub zespolu, jezeli wy-
konuja oni pracg na jedno zlecenie, lub pracuja w jednej
brygadzie i wykonuja prace obciazajaca te sama klase kosz-
téw. Jezeli maja oni réine zaszeregowanie, to w nagléwku
umieszczamy wsp6Olne ich zadanie, wynikajace ze zlecenia, na-
tomiast obok rubryk przeznaczonych na notowanie czasu pracy,
odnotowujemy grupe zaszeregowania osobistego. Wykonanie
pracy i czas pracy w karcie dnidwkowej potwierdza majster
lub kierownik dziatu, w ktérym byli zatrudnieni.

Karta zarobkowa. Karta zarobkowa sluzy do rejestracji
zarobku osiagnietego w ciagu miesiaca. Karte zarobkowa wy-
stawia si¢ na jednego robotnika i notuje si¢ na nej po
kolei dane ze wszystkich kart pracy, jakie robotnik otrzy-
mal — dniéwkowe i akordowe.

a) placg podstawowa,

b) nadwyzke akordowa,

c) premig¢ regulaminowa,

d) doptaty za godziny nadliczbowe,
e) deputaty.

Poniewaz karta zarobkowa, jako zestawienie miesieczne,
jest podstawowym dokumentem do analizy, powinna ona za-
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wierdé zestawienie wykonania ‘norm pracy przy poszczegél-
nych rodzajach robédt, czaséw przepracowanych w réznych
grupach taryfikatora, procent wykonania norm $rednio w mie-
siacu oraz pelne rozliczenie czasu' pracy, tj. godziny nor-
malne nadliczbowe, przepracowane i nieprzepracowane efek-
tywnie. Karty zarobkowe nalezy sporzadzaé na kartonie, uk!a-
da¢ wg brygad. Po zesznurowaniu kart jednego dzialu sta-
nowi¢ one beda wygodna ksigike do pracy biezacej i latwe
do odszukania w archiwum. )

Zlecenie na prace w godzinach nadliczbowych wypelnia-
ne jest przez majstra, w duzych zakladach przez dyspozytora
ruchu. W kazdym wypadku podpisuje je tylko kierownik
zakladu. Zlecajacy prace w godzinach nadliczbowych powinien
przed jej rozpoczeciem wpisaé nazwiska lub przynajmniej
ilo§¢ robotnikéw.

Po wykonaniu roboty zlecenie podpisuja robotnicy i pra-
cownik upowainiony do stwierdzenia, ie robota zostala wy-
konana.

Karta przestojowa. Karte te nalezy wystawiaé na kaida
przerwe w produkcji, podajac w niej przyczyneg, ilo§é robot-
nikéw, objetych przestojem, ilo§¢ roboczogodzin straconych
dla produkcji ze wskazaniem, gdzie przepracowano ten czas
zastepczo. Oplacanie za czas bezczynnie spedzony nie moze
mieé miejsca.

Zaréwno karta postojowa, jak i karta zlecenia na godziny
nadliczbowe, powinny byé dolaczone do kart pracy, wysta-
wionych na zlecenie, przy ktérych nastapil przestéj lub pra-
cowano w godzinach nadliczbowych.

Listy placy w naszym przemyéle moga byé stosowane wg
wzoréw ogdlnych, zaprowadzonych przez Centrale Wydawni-
cza Drukéw i zaakceptowanych przez PKPG.. Koniecznym
wymogiem jest, aby robotnik otrzymal perforowany pasck
z wyliczeniem zarobku.

Zestawienie wykonania norm nie bylo dotychczas stoso-
wane w naszym przemysle, jednak wprowadzenie go jest ko-
nieczne, jezeli zwazyé, jakie korzysci daje w analizie wynikéw
produkcyjnych zakladu pracy. .

W przeciwiefistwie do poprzednich dokumentéw zestawie-
nie wykonania norm nie jest zwiazane z robotnikiem, ale
z norma. Karty zestawienia wystawia si¢ na kaida normg
katalogowa. Karty, te wypeklia technik normowania raz w mie-
siacu, wypelniajac zasadniczo trzy rubryki, a mianowicie: imi¢
robotnika,
prace wg tej normy: czas produkcji zadany i wykonany oraz

i nazwisko ktéry w ciagu miesiaca wykonywal
procent przekroczenia normy. W ten sposéb otrzymujemy
obraz udzialu tej pracy w ogélnej robociinie potrzebnej do
wykonania planu, obraz §redniego wykonania tej normy przez
poszczegblnych robotnikéw w réinych miesiacach roku oraz
$redni procent wykonania tej normy w zakladzie. Zestawienie
wykonania norm jest znakomitym materialem analitycznym nie
tylko dla technika normowania, ale i dla planowania pro-
dukcji, zatrudnienia, plac, wydajnosci pracy itd.

Opracowanie jednolitej dokumentacji pracy i placy w prze-
my$le graficznym podyktowane jest konieczno$cia poglebienia
analizy wynikéw pracy przedsiebiorstw, co niemozliwe bylo
przy dotychczasowym systemie.

Mgr Zygmunt Koryzna

O ochronie wltasnosSci panstwowej

1 odpowiedzialno$ci pracownikow

Dla wszystkich pracownikéw przemystu graficznego jasne
jest, ze przedsiebiorstwa paistwowe, do jakich naleza zaklady
podlegte Centralnemu Zarzadowi Przemystu Graficznego, sa
wlasnoécig spoleczna i naleia do mienia ogélnonarodowego.
Stwierdza to w art. 8 Konstytucja P.R.L., ktéra zalicza pan-
stwowe zaklady przemyslowe do mienia ogélnonarodowego.
Stwierdzil to réwniez tow. Bolestaw Bierut w przeméwieniu
wygloszonym na posiedzeniu Sejmu Ustawodawczego w dniu
18.7.52, w chwili gdy wniesiono projekt Konstytucji pod
obrady Sejmu. Mienie ogélnonarodowe, a zatem i przedsig-
biorstw pansiwowych, zostalo poddane szczegdlnej tro-
sce i opiece nie tylko Pafistwa, ale i wszystkich
obywateli

Wiéréd praw i obowiazkéw obywateli wymienia Konstytu-
cja szczegblny obowiazek strzezenia wlasnoSci spolecznej
i umacniania jej jako niezwruszonej podstawy rozwoju pan-
stwa, Zrédlta bogactwa i sily ojczyzny. Zaszczytny ten obo-
wigzek kazdego obywatela panstwa, ktérego wladza nalezy
do ludu pracujacego miast i wsi, w szczegdlny sposéb zna-
mionuje nasza Konstytucje. Powierza ona straz nad mieniem
spolecznym nie tylko sadom i prokuraturze, ale takze kazde-
mu wspélgospodarzowi naszego panstwa, ktérym jest robot-
nik, pracownik — kazdy obywatel.

Ze sformulowania tego plyna wnioski. Pierwszy z nich za-
warty jest w art. 77, wedlug ktérego osoby, ktére dopusz-
czaja sie sabotazu, dywersji i szkodnictwa lub innych zama-
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chéw na wlasnoéé spoleczna karane maja byé z calg surowo-
§cig prawa.

Jednakze nie tylko na niedzialaniu przestepnym polegaja
obowigzki obywateli w odniesieniu do mienia spolecznego. Sa
one o wiele szersze, skoro wiaza si¢ z umacnianiem ojczyzny
i z nakazem troski nie zwyklej, schematycznej, pobieinej i by-
le jakiej, lecz szczegdlnej w kaidym zakresie. Troska ta nie
ma byé tylko udzialem wiladz i dyrektoréw przedsigbiorstw,
lecz ma cechowa¢ kazdego pracownika, robotnika na kazdym
szczeblu  przedsiebiorstwa. Postanowienia te bylyby tylko
slowna deklaracja, gdyby na niej poprzestano. Tow. Bolestaw
Bierut w cytowanym przemdwieniu powiedzial, ze Konstytucja
Pafistwa Ludowego winna byé nie tylko slowna deklaracja
praw obywatelskich i demokratycanych, ale réwniez gwaran-
tem i zabezpieczeniem.

Nic tez dziwnego, ie w oparciu o te zasady Konstytucji
nowy Sejm Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej jako jedna
z pierwszych uchwalil ustawe o kontroli panstwowej (Dz.U.
Nr. 47 poz. 316 z roku 1952).

Ustawa ta wraz z wydanymi na jej podstawie rozporzadze-
niami i zarzadzeniami troski
o mienie spoleczne — troski, o ktérej miwi Konstytucja.

wykonawczymi jest wyrazem

Kontrolg te zleca ustawa Rzadowi P.R.L. Jest ona ustano-
wiona w celu realizacji narodowych plandw gospodarczych,
a wiec — na obecnym etapie planu 6-letniego — wykona-



nia uchwal Rzadu oraz czuwania nad przestrzeganiem troja-
kiej dyscypliny: pafistwowej, gospodarczej i finansowej.

Kontrola ta biegnie tréjtorowo. Wykonuje ja Minister-
stwo Kontroli Pahstwowej, inspekcja resortowa (tj. kontro-
la wewnatrz odpowiedniego resortu — Centralnego Urzedu
Wydawnictw) i kontrola ksiegowo$ci, wykonywana przez ksig-
gowych rewidentéw, majacych byé ustanowionymi przy Cen-
tralnym Zarzadzie.

Poddajmy analizie kazda z nich po kolei.

Moéwiac o kontroli panstwowej nalezy wyodrebnié jej
strukture, zadania i uprawnienia oraz §rodki, jakimi dyspo-
nuje w celu spehienia tych zadan.

Jezeli chodzi o strukture, to wystarczy w ramach niniej-
szego artykulu ograniczyé si¢ do stwierdzenia, iz kontrolg wy-
konuje Ministerstwo Kontroli Panstwowej. Nalezy jednak
podkresli¢, iz kontrola ta w przeciwstawieniu do biurokratycz-
nej kontroli panstwa burzuazyjnego jest na wskro$ demo-
kratyczna, skoro art. 6 Ustawy stwierdza, ze opiera si¢ ona
La czynnym wspdldzialaniu mas pracujacych i wspéldzialaniu
w tym zakresie z kontrola spoleczna.

Kontrola panstwowa obejmuje
a wigc planowania (kontrola wstepna), czynno$ci w toku ich
wykonywania (kontrola faktyczna) i czynnoéci dokonane (kon-
trola nastepna).

Zadaniem kontroli pafstwowej jest czuwanie nad ochrong
wlasnosci spolecznej i przestrzeganie legalnosci, gospodarno-
§ci, rzetelnoéci i celowosci w caloksztalcie dzialalnoéci przed-
siebiorstwa panstwowego oraz walka z przerostami aparatu
administracyjnego i z biurokratyzmem.

Zadania kontroli pahstwowej sa bardzo szerokie. Obejmu-
je ona dzialalno$¢ gospodarcza, produkcyjna, finansowa i or-
ganizacyjno-administracyjna, przy czym ustawa kladzie szcze-

czynno§ci  zamierzone,

gélny nacisk na kontrole ewidencjonowania, przechowywa-

nia i rozchodowania $rodkéw pienigznych i materialowych
oraz gospodarowania nimi. Nadto kontrola pafistwowa ma ba-
da¢, czy sa wykonywane uchwaly Rzadu i zadania planowe.
Kontrola panstwowa na podstawie swych sprawozdan ma wy-
stepowaé z wnioskami i uwagami do wladciwych wladz.

Jak z powyiszego wynika kontrola pafstwowa bedzie nie
tylko ograniczala si¢ do kontroli wynikéw, lecz wladna jest
wkroczyé w biezacy tok produkcji i stwierdzaé, czy przestrze-
ga si¢ zarzadzeh wladz, czy stosuje si¢ zasady oszczednosci
i wydajnoéci, czy przestrzega si¢ gospodarnoéci i rzetelnoci
w odniesieniu do mienia spolecznego.

Tym samym obowiazki obywatela wynikajace z Konstytu-
¢ji w odniesieniu do mienia spolecznego ulegly daleko idace-
mu sprecyzowaniu. Pracujac w produkeji, gospodarzac zakla-
dami, organizujac w nich czy pracujac w jakiejkolwiek komér-
ce i na jakimkolwiek szczeblu jesteSmy zobowiazani do prze-
strzegania legalnoéci, gospodarnoéci, rzetelnodci i celowosci.

Uprawnienia kontroli pafistwowej, dajace moznoé¢ wyko-
nania tych zadan, sa bardzo szerokie. Kontrola panstwowa -
prawo przeprowadzaé kontrole i rewizje w kazdej komérce
przedsiebiorstwa, zadaé wszelkich dokumentéw, zobowiazywat
przedsiebiorstwa do przedstawienia ksiag, bilanséw, rejestréw
i wykazéw, uczestniczyé w naradach pracowniczych, wzywaé
i przestuchiwaé §wiadkéw i bieglych, zobowiazywaé przed-
siebiorstwa do usuwania uchybien itp.

W wyniku kontroli inspektorzy Ministerstwa Kontroli Pan-
stwowej sporzadzaja protokdly.

Rezultaty kontroli moga sprowadzié si¢ do nastepujacych
mozliwo$ci:

a) W wypadku ujawnienia naduzyé lub innych przestgpstw
kontrola panstwowa skicrowuje sprawg do prokuratury.

b) W razie stwierdzenia naruszenia przepiséw finansowych
lub zarzadzen wiasciwych wladz kontrola pafstwowa wydaje
postanowienia, zobowiazujace dyrektora przedsiebiorstwa do

usunigcia uchybief, a w razie potrzeby wydaje doratne za-
rzadzenia w toku przeprowadzanej kontroli.

c) W razie stwierdzenia, ze pracownik naruszyl przepisy
wydane przez wladze i wynikla stad szkoda, to —

w wypadku znacznej szkody — organy kontroli pafistwo-
wej poleca radcy prawnemu kontrolowanych zakladéw wysta-
pi¢ na droge postgpowania sadowego o odszkodowanie prze-
ciwko pracownikowi, ktéry spowodowal szkode,

w innych wypadkach Ministerstwo Kontroli Pafstwowej
wyda orzeczenie, zobowiazujace winnego pracownika do od-
szkodowania w wysokodci nie przekraczajacej trzymiesieczne-
go uposazenia pracownika,

d) W wypadku jaskrawego naruszenia dyscypliny finan-
sowej lub zarzadzen w sprawach gospodarczych albo za $wia-
dome wprowadzenie w blad kontroli panstwowej, mimo ze nie
powstala zadna szkoda Minister Kontroli Panstwowej moze
za zgoda Prezesa Rady Ministréw ukaral pracownika Kontro-
lowanego przedsiebiorstwa dyscyplinarnie.

ad a) Omawianie przestepstw i naduiyé dochodzanych w
postepowaniu karnym przekracza ramy niniejszego artyku-
tu, przeto naleiy ograniczyé si¢ do stwierdzenia, ze ostatnio
ukazaly si¢ dekrety o wzmozeniu ochrony wlasnoéci spolecz-
nej z 4353 r. i o ochronie wlasnoéci spotecznej przed drob-
nymi kradziezami (Dz. U. Nr 17 poz. 68 i 69) oraz dekrety
o wzmozeniu walki z produkcja zlej jakosci i ochronie intere-
séw nabywcéw w obrocie handlowym (ten sam Dz. U. poz. 63
i 64).

ad b) W wypadku wydania postanowienia
usuniecie naruszenia, przystuguje dyrektorowi zakladu pra-
wo wniesienia odwolania w ciagu siedmiu dni do Minister-
stwa Kontroli Pafistwowej. Réwniez przeciwko tzw. doraznemu
zarzadzeniu mozina wnieé¢ odwolanie do M.K.P. Réznica mig-
dzy obu odwolaniami polega na tym, ze w pierwszym przy-
padku wniesienie odwolania wstrzymuje wykonanie postano-
wienia, a w drugim nie.

ad ¢) Rozporzadzenie Rady Ministréw z 9.12.52 (Dz. U.
Nr. 52 poz. 342) podaje, kiedy przede wszystkim Ministerstwo
Kontroli Panstwowej wydaje orzeczenia o odszkodowaniu. Sa
to przypadki:

1) naruszenie ustalonych etatéw lub przepiséw o zaszere-
gowaniu i stawkach wynagrodzenia,

2) sprzecznej z obowiazujacymi przepisami wyplaty premii
lub innych wynagrodzen,

8) pokrycia z funduszéw przedsigbiorstwa kar i grzywien
nalozonych na pracownika w zwiazku z jego praca. Np. z po-
wodu naruszenia przepisdw sanitarnych, porzadkowych, bhp
itd.,

4) zawinionego spowodowania nalozenia na przedsigbior-
stwo obowiazku zaplaty odsetek, kar umownych, postojowego
itp.,

5) niepodjecia w terminie krokéw niezbednych do $ciagnie-
cia nalezno$ci przystugujacej przedsigborstwu (z tytulu do-
staw i ustug, zaliczek itd.), jezeli wskutek tego nalezno$é ta
ulegla przedawnieniu lub prekluzji, albo stala si¢ nieSciagalna,

6) gdy szkoda powstala wskutek sprzecznego z prawem
dzialania lub zaniechania pracownika.

Z podanego zestawienia nalezy zwrdcié szczegélng uwage
na pkt. 4, ktéry méwi o zawinionym spowodowaniu nalozenia
odsetek, kar umownych itp. Zawinienie spowodowania odse-
tek moze wywola¢ kazde zaniedbanie powiadomienia ksiego-
wosci przez jakakolwiek komérke o naleinosci w stosunku do
zakladdw.

Zawinienie spowodowania kar umownych jest szczegélnie
aktualne na odcinku uméw szczegélowych z wydawnictwami.
Umowy te przewiduja wysokie kary za niestosowanie sie do
harmonograméw i wszelkie opdinienia w produkcji i ekspedy-

polecajacego
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cji. Nieprzestrzeganie przeto uméwionych terminéw moze lat-
wo spowodowaé nalozenie odszkodowania na pracownika.

Te same skutki moze wywoltaé nalozenie kar za postojowe.

Jezeli chodzi o pkt. 5, dotyczy on w gléwnej mierze dzia-
tu zaméwien, kalkulacji, ksiegowoéci oraz radcy prawnego.
Niemniej jednakie do dopuszczenia do prekluzji w postepo-
waniu arbitrazowym i tym samym utraty nalezno$ci moga
przyczynié si¢ inne komérki, zwlaszcza produkcyjne, gdy zarzu-
ca gdzie$ torebki zleceniowe i na czas nie zwrdca ich dzia-
towi kalkulacji i zaméwien.

Zaznaczy¢ nalezy, ze postepowanie arbitrazowe jest bardzo
rygorystyczne.

Pkt. 6 méwi o innych przypadkach, gdy szkoda powstala
wskutek dzialania pracownika. Do tej kategorii beda naleza-
ly wszelkie zawinienia i zaniedbania wykryte w pracy: brako-
rébstwo, marnotrawstwo itp.

Przeciwko orzeczeniu przystuguje prawo wniesienia odwo-
lania w ciagu 14 dni do M.K.P. Z chwila uprawomocnienia
si¢ postanowienia podlega ono wykonaniu natychmiast przez
ksiggowo$¢é, ktéra obowiazana jest potracaé 1[5 zarobku mie-
sigcznego zasadzonego pracownika, przy czym dyrektor przed-
siebiorstwa ma obowiazek czuwal nad S$cigganiem nalezno$ci.

ad d) Kary dyscyplinarne naklada M.K.P. Karami tymi sa:
upomnienie, nagana, surowa nagana z ostrzezeniem i usunig-
cie z zajmowanego stanowiska.

Kary te uwidacznia si¢ w aktach osobowych ukaranego.
Poza tym kary te moga by¢ ogloszone w prasie.

Kary dyscyplinarne nie moga by¢ jednak wymierzone, o ile
uplynely dwa lata od popelnionego przestepstwa. M.K.P. moze
uchyli¢ kare i zarzadzi¢ jej wykre$lenie z akt osobowych.

W ten sposéb zostala oméwiona kontrola panstwowa.

O inspekcji resortowej méwi Uchwata Rady Ministréw Nr
1192 z 9.12.52 (Monitor Polski A—106 poz. 1640). Inspekcja
ta ma byé wprowadzona w ministerstwach i urzedach central-
nych, a wiec i w CUW-ie na miejsce dotychczasowych kon-
troli wewnetrznych. Zadaniem jej jest doraine sprawdzanie
wykonania w przedsiebiorstwie uchwal Rzadu oraz zarzadzen
i instrukcji wladz centralnych, sprawdzanie skarg i zazalen
oraz notatek prasowych, jak réwniez przeprowadzanie inspekcji
zleconych.

Inspekcja ta moze doprowadzié czeSciowo do skutkéw prze-
widzianych przez przepisy Kontroli Panstwowej, zwlaszcza je-
zeli chodzi o postepowanie karne, sadowe i wydanie zarzadzen
zapobiegajacych naruszeniu przepiséw prawnych i zarzadzef
wladz naczelnych. '

W koficu — dla wzmozenia dyscypliny finansowej Uchwa-
la Rzadu przewiduje mozno$¢ powolania ksiegowych rewiden-
téw przy centralnych zarzadach. Do ich zadan bedzie nalezato
badanie legalnosci wszelkich operacji finansowych i gospodar-
czych, przeciwdzialanic naduzyciom i nielegalnemu wydatko-
waniu oraz badanie prawidlowo$ci prowadzenia rachunkowo-
éci i sprawozdawczoéci finansowej i budietowej, opracowania
dokumentacji, ksiggowania i ewindencjonowania §rodkéw obro-
towych i majatku trwalego.

Jak wynika z powyziszego omdwienia kontrola przewidzia-
na wymienionymi przepisami sluzyé bedzie w pelni ochronie
mienia spotecznego i gwarantowal wykonanie jednego z pod-
stawowych obowiazkéw wynikajacych z Konstytucji.

Dr Edmund Wengerek
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OMOWIENIE KSIAZEK

»Jak powstaje mapa“

Jak powstaje mapa — Geodezja dla wszystkich, mgr inz.
Mieczystaw Lipifiski, Warszawa 1952 — Pafistwowe
Przedsigbiorstwo Wydawnictw Kartograficznych, str. 198.

*

Zdziwia si¢ moze Czytelnicy, e na naszych tamach omawia
si¢ ksiazke, ktéra z przemyslem graficznym ma niewiele
wspélnego. Otéz nie zamierzamy tu omawiaé calej ksiazki,
gdyz uczyni to z pewnoécia ,,Przeglad Geodezyjny“. Chcemy
jedynie zatrzyma¢é si¢ nad jednym z jej rozdzialéw, a miano-
wicie nad rodzialem XIV — ,Rysowanie i druk map“. W roz-
dziale tym zainteresowal nas przede wszystkim druk map,
poniewaz autor pisze o nim rzeczy arcyciekawe. Pomijajac
fakt, ze opis przygotowania formy do druku i sam proces dru-
ku ujal autor w tak skondensowanej formie, ze przecigtny czy-
telnik, nie znajacy przemyshlu graficznego (a dla takich ksigz-
ka ta zostala napisana), nie bedzie mégl ich wyobrazié sobie
wlaSciwie, to i w samej tre$ci znajduja sie powazne mery-
toryczne nieScistosci.

Autor pisze, ze ,,do niedawna stosowano do reprodukcji li-
tografi¢ czyli kamieniodruk”. Proces druku wyglada wedlug
autora w ten sposob, Ze na kamien kladzie sie arkusz papieru
i przeciaga si¢ kamien pod prasg. Owszem, taka metode sto-
sowano, lecz nie przy druku map, ktére wykonywano na ma-
szynach litograficznych, tylko przy wykonywaniu na pra-
sach (kontrprasach) odbitek prébnych. Lipinski pisze nastepnie,
ze ,ciezki kamiefi zamieniono potem plytka cynkowa, ktéra
odpowiednio spreparowano, aby byla porowata“... Nalezy
wyjasnié, ze preparowanie plyty ma na celu nie uzyskanie po-
rowatosci, lecz odpowiedniej ziarnistoéci plyty.

Postuchajmy dalej autora. Pisze on, ze ,plyta cynkowa
moze byé juz (?) przymocowana do obracajacego sie cylindra
tak zwanej maszyny rotacyjnej...“. Sadze, ze autor ma tu na
myéli maszyne offsetowa arkuszowa, a nie rotacyjna, na kté-
rej z reguly nie drukuje sie map. Ale nie wynika to z wywo-
déw autora, bo dalej méwi: ,przy drukowaniu duzej ilosci
wielokolorowych map stosuje si¢ tzw. druk offsetowy. Nazwa
ta oznacza w przenoéni druk zlozony“. Otéz druk map nie
tylko wielokolorowych, ale i jednobarwnych moze mie¢ i z re-
guly ma miejsce przy uzyciu maszyn offsetowych. Nie jest
to réwniez druk ,zlozony“, lecz ,,poéredni®, w przeciwienstwie
do ,,bezposredniego®, gdyz druk offsetowy nie jest wykonywa-
ny bezpoérednio z formy na papier, lecz za po$rednictwem
cylindra z obciagiem gumowym.

W dalszym ciagu XIV rozdziatu spotykamy ciekawa forme
popularyzowania wiedzy o drukarstwie. Mianowicie autor przy-
réwnuje maszyne offsetowg do ,wyzymaczki®, uwazajac, ie
chcac otrzymaé druk czterokolorowy potrzebujemy cztery takie
swyzymaczki” i cztery plyty cynkowe. Nie widzac zadnego
podobienstwa do wyzymaczki, stwierdzamy, ze do wykonania
druku czterokolorowego potrzebna jest jedna maszyna offse-
towa jednokolorowa i cztery plyty — kazda dla innego koloru.

W kencu rezdzialu autor powiada, ze ,,wydajno$§é maszyn
rotacyjuych offsetowych wynosi 2000 egzemplarzy na godzing'.
I to trzeba sprostowaé, gdyz wydajno§é maszyn offsetowych
rotacyjnych dochodzi do 7000 odbitek na godzing i wyzej.
Maszyny arkuszowe natomiast dochodza swa wydajnosciag do
6000 cdbitek na godzine.

Wydaje sig nam, ze nie w ten sposéb powinna wygladaé
popularyzacja wiedzy dotyczacej w czeéci przemystu graficz-
nego. Sadzimy, ze przy ponownych opracowaniach te razace
bledy nie beda mialy juz miejsca. Draw



CZYTELNICY PISZA

List drukarza z Warszawy

Do Redakeji ,,Poligrafiki“ wplynal list od warszawskiego
zecera, kol. Andrzeja Jarosza. Obszerne wyjatki listu, ze
wzgledu na jego twdrcze wartoéci, zamieszczamy na naszych
tamach.

Autor listu na przykltadzie Nr 2 ,Poligrafiki” wysuwa sze-
reg uwag krytycznych przede wszystkim pod adresem Redakeji,
a cze$ciowo réwniez pod adresem autoréw artykutéw. Uwagi
te mozna uszeregowal nastepujaco:

1. ,Poligrafika® zamieszcza artykuly ogdlnikowe, teore-
tyczne, oderwane od zycia przemystu graficznego i zbyt
malo operuje materialem przykladowym.

2. ,Poligrafika za malo
i osiagniecia pracownikéw przemyslu graficznego, a tym
samym nie moze by¢ skutecznym orgzem i pomoca
w wykonaniu biezacych zadan zakladéw graficznych.

upowszechnia do$wiadczenia

8. ,Poligrafika“ nie zajmuje wobec wydarzef w przemysle
krytycznego stanowiska.

4. Redakcja w niedostateczny sposéb wspélpracuje z auto-
rami i czytelnikami.

Oto fragmenty listu:

Jako staly i skrupulatny czytelnik ,.Poligrafiki®, oSmielony
plyngcymi zewszqd nawolywaniami do krytyki i samokrytyks,
pozwalam sobie do Was napisaé pare sléw o czasopiSmie -—
pare uwag odbiorcy Waszej pracy.

Jestem riéwniez stalym i skrupulatnym czytelnikiem :a-
dzieckiego fachowego czasopisma ,,Poligraficzeskoje proizwod-
slwo®.

Prosz¢ mnie nie posadzaé, jakobym chcial od razu, aby
nasza ,Poligrafika doréwnala poziomowi ,Poligraficzeskoje
proizwodstwo*. Sqdze, ze na to nas nie staé. Brak nam takiego
doSwiadczenia, wyszkolonych kadr iniynieréw i technikéw
1 wielkiej pracy szkoleniowo-politycnej, dokonanej od wielu
lat przez kolegéw radzieckich.

Jednakowoz czytelnikom ,Poligrafiki”, a w kaidym razie
mnie. warszawskiemu drukarzowt. przykro jest, jesSli w swoim
czasopismie nie znajduje materialu, ktory by zaréwno w tre-
Sci, jak i w formie wlaSciwie ujmowal naszq (drukarzy) prace,
uczyl na podstawie osiqgnieé i brakéw, upowszechnial dosSwiad-
czenia itd. itd.

W przemyile poligraficznym, jak w kaidym innym prze-
myile, zachodzq zjawiska o charakterze technicznym, ekono-
micznym, organizacyjnym, ktére nalezy cigqgle obserwowal,
badai, jak one przebiegajq w poszczegdlnych zakladach, ujaw-
niaé dobre strony tych zjawisk, poglebiaé je i upowszechnial.
Ujawniaé i obnazaé zachodzqce wypaczenia, za pomocq kry-
tyki usuwaé le wypaczenia, a przez uogdlnianie wnioskéw po-
magaé w ciqglym podnoszeniu si¢ pracownikéw poszczegélnych
dzialéw technicznych i calych zakladdw.

Takie zdawaloby si¢ jest zadanie ,,Poligrafiki, moziliwe do
osiqgniecia rownie: przy pomocy skromnmego aktywu fachow-
cow wspétpracujgcych z pismem.

Co my, drukarze, znajdujemy obecnie w ,,Poligrafice?

Znajdujemy obecnie rozwazania, prawie same rozwazania
kilkunastu kolegéw, kidrzy piszq swoje artykuly, jakby w ogé-

le nie widzieli zakladéw produkcyjnych z ich bogatym zy-
ciem technicznym, ekonomicznym i organizacyjnym.

Wezme dla przykladu ,Poligrafike” Nr. 2 (marzec — kwic-
cien). Nie bede omawial politycznego artykulu wstepnego
i cz¢Sci referatu wygloszonego na naradzie dyrektoréw.

Zaczne od artykulu na temat obecnie wszystkich frapujq-
¢y — ,,0 jakoici produkcji. Co jest tematem artykulu? ,Zda-
waloby si¢, e autor artykulu pokaie nam osiqgniecia (nie-
watpliwie istniejqce) w przemysle graficznym w dziedzinie ja-
kosci, na przestrzeni ostatnich 8-miu lat. Jak przeszlismy od
ksiqzki zbitej gwoidziami do ksiazki szytej niémi na nowo-
czesnych maszynach, jak poprawil sie w nas druk ksiaiek, ga-
zet, jakie prace wydawaliSmy kiedy$§ technikq offsetowq i ro-
lograwiurowq i jakie prace wydajemy obecnie.

Na tym tle autor winien drukarzom pokazaé prace zakladu,
prace zespolu w zakladzie lub te: pojedynczego pracownika,
ktérego praca odpowiada wymogom jakoici produkcji (chyba
sq tacy w Polsce?). Czy nie powinien autor pokazal nam zbe-
danych przez siebie faktéw zlej jakoSci produkcji w kon-
kretnych zakladach, w konkretnych zespolach lub u poszcze-
gélnych pracownikéw? Pokazaé przyczyny zlej jakoci pracy,
zanalizowaé od strony organizacyjnej i technicznej, aby kazdy
drukarz w Polsce czytajacy ten artykul, znalazl tam siebie lub
mégl przystosowal analize dang przez autora do swojego kon-
Eretnego miejsca pracy i mial moziliwosé pordwnania swojej
produkcji z faktami opisanymi przez autora.

Weimy dzial, od kidrego my, czytelnicy ,Poligrafiki® za-
czynamy naszq lekture: ,Produkcja i technika®. Artykut kol.
Biriukowa, oceniajacy doSwiadczenie stosowania malej (b. ma-
1ej) mechanizacji w introligatorni Torwiskich Zakladéw Gra-
ficznych. Artykul ze wszech miar poiyteczny, widal ze autor
na ten temat ma duio do powiedzenia, wnikliwie obserwuje
zmiany zachodzqce w zakiadzie, podaje material cyfrowy kon-
kretny, przekonywajacy, ale redakcja nad tym artykulem nic
pracowala. Stqd niejasnoSci wynikajqce z nieusystematyzowa-
nych cyfr i z szorstkoici jexykowych. Czytelnikowi trudno
zorientowaé sie, kiedy autorowi chodzi o sume¢ zwyklych go-
dzin pracy, kiedy o roboczogodziny.

Byloby wskazane, seby material cy[rowy byl bardziej prze-
konywajacy i ujely w jakqs tabelke.

Podobnie jak artykul ,0 jako$ci produkcji® — napisany
jest artykul .0 sposobach obchodzenia si¢ z papierem gazc-
towym®. Rozwaiania i rozwaiania — bez znajomosci terenu,
bez faktéw, bex przykladéw, nonsensy w rodzaju ,,musimy
sie staraé o lo, by droga, jaka papier odbywa z magazynu do
hal maszynowych byta jak najkrétsza”. Chyba nikt si¢ nie
stara o to, by droga byla dluga. Postulat ten sluszny jest przy
budowie nowych zakladéw i w prakiyce jest chyba stosowany.

Autor w swoim artykule teoretyzuje. Z jednej strony ape-
luje o wlaSciwe obchodzenie si¢ z papierem gazetowym, z dru-
giej strony usprawiedliwia, e w wigkszoSci wypadkéw maga-
zyny sq oddalone od maszyn i dlatego w czasie transporlu pa-
pier narazony jest na uszkodzenie i ze podczas druku dlatego
podnosi si¢ tlos¢ makulatury.
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Ale co daje to nam, drukarzom? Kilka godzin po przeczy-
taniu takiego artykulu nikt go juz nie pamieta.

Gdyby artykul operowal faktami it przyktadami,
utkwilyby one w pamieci i korzy$é =z takiego artykulu bylaby
na pewno wigksza.

Z omawianego numeru ,,Poligrafiki dowiedzialem si¢ od
Kol. Bilskiego rewelacyjnej rzeczy:

Dom Slowa Polskiego ,w rolograwiurze i czeSciowo w in-
troligatorni pracuje metodq Kowalowa™. Jak oni do tezo
doszli? Co ta metoda dala rotograwiurze, a szczegélnie introli-
gatorni DSP? Tyle czylamy w gazetach o metodzie Kowalowa,
a tu okazuje sie, ze metoda ta jest zastosowana za ,miedzq*
u sqsiadéw i naleiy si¢ o tym dopiero dowiedzie¢ z okazji
otrzymania przezx DSP przechodniego sztandaru.

Dlaczego redakcja na ten temat nic nie napisala?

Wiadomo mi, ie w innych przemystach odbywaja si¢ na
temat metody Kowalowa konferencje naukowe, przeprowadza
si¢ skrupulatne badania, péiniej nie mniej skrupulatnie opisuje
si¢ w czasopismach fachowych wyniki tych badan. Dlaczego
o tak wainym zagadnieniu trzeba si¢ dowiedzieé ze zdania
wtrqconego mimochodem w artykule poSwigconym uroczy-
stofci otrzymania sztandaru przex DSP? A moze autor arty-
kulu sie omylit i w DSP nie zastosowano jeszcze metody Ko-
walowa? W takim razie dlaczego redakcja pozwala wprowa-
dzaé w blgd opinie drukarzy i samochwalcom ulatwia podszy-
wanie si¢ pod metode wybitnego radzieckiego nowatora pro-
dukcji?

W jednym i drugim wypadku redakcja ,.Poligrafiki‘ nic
. wykazala, jak mi si¢ wydaje, dostatecznego zrozumicnia dla
wagi samej metody Kowalowa.

Czy redakcja instruuje autoréw, jak pisaé, daje im kon-
kretne zadania?

Dlaczego redakcja jest tak bardzo oderwana od nas, czy-
telnikéw?

Dlaczego redakcja przy pomocy két terenowych SIMPu nie
organizuje sobie sieci korespondentéw zakladowych?

Dlaczego redakcja nie zwolala ani razu konferencji z czy-
telnikami, ograniczajqc si¢ chociazby do terenu Warszawy?

List kol. Jarosza przeczytaliSmy jak najciekawszy artykul.
Stwierdzié niestety trzeba, ze do Redakcji wplywa zbyt malo
listéw z uwagami krytycznymi, ze spostrzezeniami czytelnikéw
i ich Zyczeniami. List kol. Jarcsza jest swego rodzaju wyjat-
kiem i tym bardziej cennym dla zespolu redakcyjnego.

Z tego tez wzgledu list ten wymaga specjalnego oméwienia.

Spostrzezenia i uwagi kol. Jarosza, sa w swych ogélnych
stwierdzeniach sluszne. Wskazuja one na niedostateczne po-
glebienie pracy redakcyjnej, na zbyt staba wspdlprace z czy-
telnikami i autorami. Maja one zarazem pelng warto§é, gdyz
pochodza od czlowieka bezpoérednio zwiazanego z produkcja,
od zecera.

Szkoda tylko, ze autor listu, bedac, jak wspomina, skrupu-
latnym czytelnikiem ,,Poligrafiki“ nie dal szerszej oceny cza-
sopisma, lecz opart ja wylacznie na materialach zawartych

w nrze 2. Autor nie dostrzega licznych poprzednich bledéw
,»Poligrafiki®, ale réwniez nie dostrzega jej osiagnieé. Krytyka
bylaby woéwczas pelniejsza i dawalaby czytelnikowi wlasciwg
oceng dzialalpoéci czasopisma. Sadzac z listu kol. Jarosza,
ocena taka nie sprawitaby mu trudnoéci.

Nie polemizujac z poszczegblnymi uwagami autora, prag-
niemy kol. Jaroszowi i czytelnikom ,,Poligrafiki“ podaé, czym
kierowaliémy si¢ zamieszczajac w piSmie naszym przewainie
artykuly o charakterze ogélnym — teoretycznym.

Powszechnie znany jest fakt, ze w polskiej literaturze za-
wodowej brak jest pozycji z dziedziny przemyshu graficznego.
Przedwojenne rzemiosto drukarskie, poza zdewastowanymi przez
okupanta urzadzeniami, nie przekazalo nam zbyt wiele do-
$wiadczenia przemyslowego. Przemyst graficzny zrodzil sig
dopiero w Polsce Ludowej i wymagal wyraZznego przestawie-
nia zaréwno organizacji produkcji, jak i form zarzadzania.

»Poligrafika® starala si¢ swymi lamami zalataé istniejaca
luke w literaturze fachowej, zamieszczajac artykuly o charak-
terze krotkich, teoretycznych opracowah z dziedziny techniki,
produkcji i organizacji.

»Poligrafika® jest czasopismem mlodym, rzec moina —
jednym z najmlodszych czasopism technicznych. W pracy swej
wzorowala si¢ ma innych czasopismach, posiadajacych za soba
duza praktyke w dziedzinie krzewienia postepu technicznego.
Czasopisma te w przewazajacej wiekszoci zamieszczaja mutatis
mutandis artykuly w podobnym ujeciu.

Wspomnieé nastepnie nalezy o autorach artykuléw. LudZmi
piszacymi w ,Poligrafice” jest nieliczny krag inteligencji
technicznej, pozostajacej badZz na kierowniczych stanowiskach
w produkcji, badz tez, w przewazajacej mierze, zatrudnionej
w administracji przemystu. I to réwniez odbilo sie na tresci
artykuléw, ktére maja za male powiazanie z warsztatowym
zyciem zakladéw graficznych.

Co do kregu autoréw, kol. Jarosz stusznie stwierdza, ze jest
ich kilkunastu, piszacych prawie same rozwazania. W tym
miejscu musi redakcja stwierdzié, ze brak jest wsréd nich
kol. Jarosza i innych kolegéw z produkcji, ktérzy majac duie
pole obserwacji, mimo wielu apeléw ze strony redakcji, nie
zasilaja swym materialem naszych taméw.

Ten stan rzeczy ulega juz w chwili obecnej zasadniczym
zmianom. Przemyst graficzny tworzy wlasna, mloda inteligen-
cje techniczna, ktéra niewatpliwie zasili liczbe piszacych.

Niedawno, bo dopiero 8 czerwca br. wyszli pierwsi techni-
cy-poligrafowie — oficerowie naszego przemystu, jak ich okre-
§lit V.-Prezes CUW tow. Kubar na uroczystej akademii z oka-
zji rozdania dyploméw.

Zdajemy sobie sprawg, ze powyisze wzgledy nie usprawie-
dliwiaja istotnych brakéw w naszej pracy redakcyjnej.

Redakcja zrewiduje swéj styl pracy, wyciagnie odpowiednie
wnioski co de tematyki artykuldéw, ich ujecia redakcyjnego
i sposobu wspélpracy z autorami i czytelnikami.

Uwazamy jednoczednie, ze zamieszczenie listu kol. Jarosza
oémieli innych czytelnikéw do nadsylania swych uwag o pracy
»Poligrafiki®.

Kiiqzka techniczna ulatwia poznanie nowej techniki,

umegliwia skuteczne postugiwanie iig nowq technika.

Korzystaj z biblioteki zakladewej!
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PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

BRUINS D. H.: Obrabiarki do metali Tium. z niem.
T. Pietrzkiewicz. 1953. S. 305, zt 19.— ( w oprawie).
FORYST J.: Wytrawianic stali. 1953. S. 48, zt 2,60

HOARE W. E.: Blacha biala.” Produkcja i zastosowa- ~

nie. Tlum. z ang. K. Tarnowski. 1953. S. 40, zt 2,80
IGNATOW . I.: Mloty matrycowe. Tlum. z ros. K
Bosiacki. 1953. S. 867, zl 38,30 (w oprawie)
Mechanik. Poradnik techniczny. Dzieto zbiorowe pod red.
A. T. Troskolanskiego. Tom II. Czes¢ 3. Wyd. 3
catkowicie przerobione. 1953. S. 244, zI' 20,50 (w opra-
wie) .
Mechanik Poradnik techniczny. Dzieto zbiorowe pod red.
A. Troskolanskiego. Tom IV. Cze$¢ 3. Wyd. 3 cal-—
kowicie przerobione. 1953. S. 666, zI 76,— (w opra-
wie)
OBRAPALSKI J.: Gospodarka energetyczna. 1953, S.

356, zt 31,— (w oprawie)

PRZESTEPSKI‘ W.: Tynki w budownictwie. 1953. S.
132, zt 17.30

SZCZUKARIEW B. A.: Metody potokowe w produkeji
wiclkoseryjnej. Tlum. z ros. W. Kaminski. 1953, S.
151, zt 14.10

SZMIREK ].: Powictr:ne wiertarki obrotowe.
dzenie si¢ i naprawa. 1953. S. 83, z! 1,80

Obcho-

SZUPP B.: Kurs spawania acetylenowego (w pytaniach
i odpdowiedziach). Wyd. 5 niezmienione, 1953. S. 108,
zt 4.— )

TOMASZEWSKI A.:
Podstawy teoretyczne i $rodki miernicze do pomiaréw
dlugosci i katéw. 1953. S. 431, zt 38,50 (w oprawie)

ZYSZKOWSKI Z.: Podstawy 1953.
S. 682, zt 58, — (w oprawie)

Zarys metrologii warsztatoweyj.

elektroakustyki.

KSIAZKI WYDANE POPRZEDNIO

BALANDIN M.: Wskazéwki dla introligatora. Ttum.
z ros. A. Mikolajew. 1951, S. 48, zt 6.— )

BEREZIN B. 1.: Co powinicn wiedzie¢ drukarz o far-
bach. Tlum. z ros. A. Mikolajew. 1952, s. 79, zt 7.—

BEREZIN B.: Kleje introligatorskie. Tium. z ros. A.
Mikolajew. 1951, s. 50, zl _

BEREZIN B. 1.: Materialoznawstwo poligraficzne. Tium.
z ros. WL Tacikowski. 1953. S. 380. z} 21.—

CHLUSOW E.: Moja praca na linotypie. Tlum. z ros.
J. Frydrychewicz. 1930, s. 63, zI 8.— )

KAPLAN L.: Praca metrampaia. Tlum. z ros. J. Fry-
drychewicz. 1951, s. 4S8. zt 450

KAPLAN L.: Praca skladacza tabelarza. Tlum. z ros.
J. Frydrychewicz: 1951. s. 56, zt 5.80

Kontrola roztworéw zwiliajacych metoda oznaczania pH.
Praca zbiorowa. Tium. z ros. B. Beuth. 1951, s. 20,
zt 4.20

5.—

LAPINSKI J.: Technologia icieru drzewnego. 1953, s.
334, zt 28.50 (w oprawie)

PIEROW A.: Praca na maszynach dociskowych. Ttum.
z ros. J. Frydrychewicz. 1951, s. 76, zi 14.—

PIEROW A.: Poradnik maszynisty drakarskiego. Ttum.
z ros. ‘A. Stefanski. 1952, s. 65, zt 6.—

POPRIADUCHIN P.: Technologia drukarstwa (T echnika
druku). Tium. z ros. A. Mikolajew i J. Buczynska.
1952, s. ‘162, zt 20.— )

Przygotowanie ptyt albuminowych. Ttum. z ros. L. Chta-
powski. 1952, s. 28, zl 2.50

RESZETOW 'S.: Praktyczne wskazéwki dla skladacza.
Tlum. z ros. M. Izakowicz. 1951, s. 77. zt 6.80

WOLKOWSKI S.: Podrecznik dla maszynistéw drukar-
skich. 1950, s. 200, zt 22,50

Wphlyw wilgotnoici na papier w zakladzie drukarskim.
Praca zbiorowa. Tilum. z ros. B. Poloz. 1951. s. 30,
zt 3.50

SLOWNIKI TECHNICZHNE

SKIBICKI W: Slownik techniczny rosyjsko-polski. 1951,
s. 450, zl 41.— (w oprawie) '

SKIBICKI W.: Slownik

SKIBICKI W.: Stownik techniczny polskao-rosyjski. 1951,

s. 296, zI 46.— (w oprawie)

techniczny angielsho-polski.

Wyd. 2. 1952, s. 672, zt 75.— (w oprawie)

DO NABYCIA W KSIEGARNIAGH

TECHNICZNYCH DOMU KSIAZKI

PW
T,

Cena 6,— zi







Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		poligrafika_1953_III.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



Sprawdzanie napotkało na problemy, które mogą uniemożliwić pełne wyświetlanie dokumentu.





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

