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Normalizacja w przemyS$le poligraficznym

Wokresie przedwojennym, kiedy przemyst poligraficz-
ny wlasciwie nie wychodzit poza ramy rzemiosta i tylko
nieliczne drukarnie w Polsce mozna bylo okreslic mia-
nem zaktaddéw przemystowych, nie mogto by¢é mowy o ja-
kiejkolwiek normalizacji w 6wczesnym ,przemysle‘. Do-
piero dokonywajgca sie w Polsce w wyniku drugiej woj-
ny S$wiatowej rewolucja gospodarcza i kulturalna pod-
niosta drukarstwo nasze do rangi przemystu.

W zwigzku z tym nastapila budowa i rozbudowa wielu
zakladow, unowocze$nienie wszystkich innych i przemyst
poligraficzny — jak zresztg wszelkie inne galezie prze-
mystu — zaczgl odczuwaé potrzebe normalizacji, ktéra
szczegblnie w gospodarce planowej posiada ogromne zna-
czenie,

Proby wprowadzenia norm do przemysitu poligraficz-
nego rozpoczeto juz w pierwszych latach powojennych.
Prace dzialajacej wéwczas w P. K. N.-ie Komisji Poli-
graficznej] uwienczone zostaly opracowaniem kilku
norm — zresztg nie najwazniejszych — i na tym wta-
$ciwie sie skonczylo. Brak doswiadczenia w tej dziedzi-
nie, niewtasciwa organizacja prac normalizacyjnych, nie-
dostateczne wykorzystanie wzorow radzieckich sprawily,
ze z chwila przeniesienia spraw normalizacji do resor-
toOw nie opracowano juz ani jednej normy dla przemystu
poligraficznego. Narastajace zas weciaz potrzeby zaspo-
kajano doraZnie opracowaniem np. warunkéw technicz-
nych (ok. 50 na surowce do produkcji farb graficznych),
instrukeji techniczno-produkcyjnych (91 instrukcji doty-
czgcych technologii o lacznej objetosci ok. 1500 stron
druku) oraz 6 norm RN na temat wymagan technicznych
opraw ksigzek i broszur.

Wszystkie te opracowania, aczkolwiek potrzebne i war-
tosciowe na tym etapie, nie stanowia $cisle materiatu
normalizacyjnego i nawet w matej czeSci nie zaspokajajg
rzeczywistych potrzeb przemystu.

Nie lepiej, @ nawet znacznie gorzej niz w przemysle
poligraficznym, pr‘zédstawia sie sprawa normalizacji
w branzach resortowo z nim zwigzanych, to znaczy
w wydawnictwach i w ksiegarstwie, gdzie trudno nawet
mowi¢ o jakich$ powazniejszych poczatkach normali-
zacji. )

Poniewaz prace normalizacyjne nie tylko w przemy-
$le poligraficznym, ale réwniez w wielu innych galeziach
przemystu znalazly sie w $lepej uliczce, zwolana zosta-
ta przez NOT w drdiach 12, 13 i 14 czerweca br. I Ogél-

nokrajowa Narada Normalizatoréw, ktorej zadaniem byto
opracowanie wytycznych co do form organizacyjnyct
normalizacji oraz kierunkow rozwoju prac normalizacyj-
nych w poszczegblnych resortach i branzach.

Resort Centralnego Urzedu Wydawnictw, Przemysiu
Graficznego i Ksiegarstwa przygotowal — zgodnie z wy-
tycznymi — na narade obszerny i wyczerpujgcy referat
opracowany przez ob. ob. inz. Jozefa Bestera i Romana
Zastonke, przedstawiajacy dotychczasowy stan prac nor-
malizacyjnych w resorcie oraz trudno$ci, jakie istniejg
w resorcie w tej dziedzinie; dalej referat omawia zagad-
nienia oparcia normalizacji o do$wiadczenia Zwigzku Ra-
dzieckiego, sprawe wspolpracy z PKN-em, wytycza —
w 0g6lnym ujeciu — zasadnicze kierunki prac normali-
zacyjnych oraz wysuwa wnioski, zmierzajace do poprawy
organizacji prac normalizacyjnych, a szczegblnie sposo-
bu ich opracowywania i zatwierdzania.

Referat — z ktérego istotniejsze urywki podajemy —
stwierdza przede wszystkim, ze w przemys$le poligraficz-
nym sg wielkie mozliwo$ci normalizacji.

1. Przemyst graficzny jest przemystem ustugowym
i produkcja jego jest bardzo réinorodna, co stwarza sze-
roki wachlarz zagadnien dla prac mormalizacyjnych.

2. Do znormalizowania nadajg sie wspélne elementy
i cechy wytwordéw, np. formaty, oprawy, wielkosé kolum-
ny itp.

3. Produkcja przemystu graficznego zaliczana do pro-
dukcji pomocniczej, jak np. sprzet zakladowy, przyrzqdy,
farby graficzne, czcionki itp. madajq si¢ w bardzo du-
2ym stopniu do znormalizowania,

4. Metody badan i kontroli produkcji zasadniczej i po-
mocniczej przemystu graficznego sq szerokim tematem
do normalizacji.

5. Dla usystematyzowania i planowania prac normali-
zacyjnych konieczne jest opracowanie wielu norm kla-
syfikacyjnych.

Nieco wezszy, ale rowniez bardzo wazny zakres za-
gadnien powinna objg¢ normalizacja w branzach wy-
dawniczej i ksiegarskiej.

O znaczeniu prac normalizacyjnych referat moéwi:

Wobec masowej produkcji wydawniczej w Polsce Lu-
dowej i wymagan stawianych naszej produkcji, wprowa-
dzenie w szerokim =zakresie normalizacji daloby duze
wyniki gospodarcze i wplynetoby na podwyzszenie jako-
$ci produkcji.




Przemyst graficzny ponosi duze straty na skutek niedo-
statecznego znormalizowania przez dostawcow tych su-
rowcéw, ktore uzywane sq w przemysle poligraficznym.
Odnosi sie to szezegdlnie do przemystu papierniczego
i przemyslu chemicznego, czesciowo za$ do hutniczego.

Poza tym przemyst ten powinien wytwarzaé surowiec
nam dostarczany wg juz obowiqzujacych norm w tych
przemystach. Wprowadzenie klauzul obowigzywania
norm, np. w przemysle papierniczym, pozwolitoby na du-
2e oszczedno$ci papieru i tektury oraz znakomicie wpty-
netoby na polepszenie jakosci produkcji wydawniczej.

Przemyst poligraficzny i dziedziny wydawnicza i ksie-
garska nie posiadaje wiasnych instytutéow techniczno-
badawczych ani tzw. zakladéow naukowych w wyziszych
uczelniach, z tego tez wzgledu istniejq duze trudnosci nie
tylko przy opracowywaniu metodologii prac normaliza-
cyjnych w zakresie tego resortu, ale duze trudnosci napo-
tykaja prace normalizacyjne szczegolnie w dziedzinie kla-
syfikacji, metod badawczych i oceny cech i wlasciwosci
surowcow t fabrykatow.

Prace mnad stownictwem technicznym, szczegdlnie
w dziedzinie przemysiu poligraficznego, sq dotychczas
wykonane w bardzo matym stopniu, co powoduje duze
trudnosci przy opracowywaniu morm. Jedynym dorob-
kiem na tym polu byto opracowanie ca 300 okreslen, wy-
konane przez Podkomisje Slownictwa przy Komisji Poli-
graficznej PKN. Z chwilq zawieszenia prac tej komisji
nic w tej dziedzinie mie zrobiono.

W powigzaniu z odpowiednimi czynnikami powinna byé
przeprowadzona walka o normalizacje i utrzymanie stan-
dartéow w produkcji tektury, papieru, plétna introligator-
skiego, nici, drutu, klejow, farb i innych materialow
i chemikalidow uzywanych w przemysle poligraficznym,
o stworzenie typow i standartow poszczegélnych materia-
tow, farb, chemikalidow (odpowiednikéw radzieckich
GOST-6w), kontrola wprowadzenia w przemysle graficz-
nym mnorm i standartéow w poszczegdlnych dziatach.

W zwigzku z niewykonaniem planéw prac normali-
zacyjnych staja przed resortem nastepujace zadania:

1) uprzystepnienie jak mnajszerszym rzeszom w prze-
mysle poligraficznym zdobycia wiedzy o mnormalizacji
przez organizacje kurséw mormalizacyjnych,

2) propagowante normalizacji w zaktadach pracy,

3) utozenie wspodlpracy komérek normalizacyinych z ko-
mérkami kontroli technicznej,

4) zblizenie technika polskiego do osiggnieé¢ normaliza-
cji radzieckiej,

5) zebranie jak mnajszerszej dokumentacji technicznej
branzowej przez tlumaczenie GOST-6w, norm krajéow
demokracji ludowej oraz innych morm zagranicznych,

6) utworzenie i zorganizowanie podstawy naukowo-ba-
dawczej dla prac mormalizacyjnych,

7) opracowanie dlugofalowego planu prac normaliza-
cyjnych.

Omawiajgc szerzej ten ostatni punkt, nalezy polozyé
szczegdlny nacisk na wladciwe rozlozenie prac przynaj-
mniej na okres mastepnych 5 lat. Plan taki nalezy zalo-
zy¢ bardzo szeroko, to jest objaé nim wszystkie dzialy
i dziedziny, jakimi zajmuje sie Centralny Urzad Wydaw-
nictw.

I dalej, odnosnie organizacji:

Dla realizacji tych zamierzen konieczne jest usprawnie-
nie organizacji prac normalizacyjnych przez ustalenie jej
form wg ponizszych punktéow:

1) wielko$é 1 umiejscowienie
nych,

komérek mnormalizacyj-

)

o

2) okreslenie zasiegu ich dziatalnodci,

3) sposéb powolywania zespoltéw opracowujgcych nor-
my i formy ich wspéltpracy z komérkami mormalizacyj-
nymi,

2) opracowywanie i zatwierdzanie tematyki i plandw
normalizacji,

5) kontrola i zatwierdzanie opracowanych norm,

6) wspdipraca réznych resortéw i branz przy opraco-
wywaniu norm zwigzanych,

7) wspodlpraca z Polskim Komitetem Normalizacyjnym,

8) finansowanie prac mormalizacyjnych.

Okreélenie 1 wyjasnienie zagadnien zawartych w po-
wyzszych punktach pozwoli na wtaSciwe organizacyjne
ujecie prac normalizacyjnych, co obok celowego zapla-
nowania tych prac jest najwazniejszym czynnikiem po-
mys$lnego ich wykonania.

Stwierdzajac konieczno$é oparcia mormalizacji na do-
Swiadczeniach Zwiazku Radzieckiego referat wskazuje
réwniez na zwigzane z tym pewne trudnosci:

Nalezy przy tym z gory przemysleé¢ i uwzgledni¢ trud-
noéci z tym zwigzane.

Jest to o tyle wazne, 2e w Polsce przemyst graficzny,
a takze inne przemysty zwiqzane, oraz braniza wydaw-
nicza + ksiegarska, rozwijaty sie dotychczas w oparciu
o wzory zachodnio-europejskie, a gléwnie niemieckie.
W zwigzku z tym istnieje juz wiele norm zapozyczonych
z nmorm niemieckich, ktére znalazly sobie u nas prawo
obywatelstwa, a ktére réiniq sie powainie od morm ra-
dzieckich (np. normy formatéw papieru). Niemniej wiek-
szo0$é norm radzieckich daje sie przystosowaé do naszych
odmiennych warunkéw, jezeli zachowa sie mysl przewod-
nig danej normy jako rzecz najwazniejsza, przy tym skon-
frontuje sie jej tresé¢ i forme z istniejgcymi w tej dzie-
dzinie innymi mormami zagranicznymi oraz uwzgledni
sie specyfike, potrzeby 1 mozliwosci naszego przemystu.
W kazdym razie uwzgledniaé nalezy fakt, Ze normy ra-
dzieckie posiadaja znacznie szerszy zakres mozliwosci od
innych norm, przez co sq one czynnikiem wzbogacajgcym
a mie ograniczajgcym drogi rozwoju technicznego przy
jednoczesnym najmniejszym naktadzie sit i kosztow.

I wreszcie szeroko nalezy korzystaé ze wzoréw radziec-
kich przy planowaniu prac normalizacyjnych i opraco-
wywaniu norm klasyfikacyjnych, gdyz tutaj posiadamy
stosunkowo najmmniej doswiadczenia, a specyfika przemy-
stu odgrywa przy tym role drugorzedng.

Oczywiscie korzystanie z horm radzieckich wiqze sie
z przygotowaniem organizacyjnym, a wiec z zebraniem
odpowiednich materialéw 2Zrédlowych i udostepnieniem
ich zespolom opracowujgcym normy w postaci gotowych,
poprawnych tlumaczen.

Zty stan prac normalizacyjnych w resorcie wynika
w niemalej mierze z przyczyny niedostatecznej wspoélpra-
cy z PKN, w czym i ten ostatni nie jest bez winy:

Postep prac normalizacyjnych i osiqgniete wyniki wig-
2q sie bardzo Scile z zakresem wspodlpracy Polskiego Ko-
mitetu Normalizacyjnego z resortem i wiasciwq kontrolg
organizacji i przebiegu prac mormalizacyjnych.

Jako konkretny przyklad mozna uwazaé role PKN
w stosunku do Centralnego Urzedu Wydawnictw, Prze-
mystu Graficznego i Ksiegarstwa.

Resort ten, jako mniedawmno stosunkowo powolany, nie
miat za sobq praktyki w dziedzinie normalizacji, totez
i wyniki tak w dziedzinie organizacji nmormalizacji, jak
i dotychczasowe osiggniecia sa mate. Rezultat ten jest
rownieZz w pewnej mierze wynikiem niedostatecznej
wspéipracy i kontroli PKN.



Juz z chwilg powstania resortu, PKN powinien byt na-
wigzaé bardzo $cislq wspdétprace nad zagadnieniem orga-
nizacji i prac mormalizacyjnych, poméc w ustawieniu
przynajmniej pierwszego planu tematycznego oraz syste-
matycznie kontrolowaé postep prac.

Kontrola realizacji zarzqdzenn PKPG o organizacji ko-
mérek mnormalizacyjnych, tak w samym resorcie jak
i w podleglych centralnych zarzqdach 1 przedsiebior-
stwach, kontrola pracy i sprawozdawczodci, dalaby juz
we wczesnym okresie obraz niedociggnieé.

Sprawdzenie planu prac normalizacyjnych wyjasnitoby
realnod$é planu przy réwnoczesnym sprawdzeniu, jakie
istniejqa mozliwosci techniczne i naukowe dla wiadciwego
opracowania norm, czy istnieje instytut badawczy, labo-
ratoria, pracownie konstrukcyjne i w jakim zakresie dzia-
ly te zostaly wciggniete do prac nmormalizacyjnych. Po-
nadto w jakim stopniu do wspélpracy zostali wciggnieci
pracownicy aparatu produkcyjnego, zaopatrzenia, zbytu
i kontroli technicznej,

Wiaze sie to réwniez ze sprawdzeniem etatéw, jakie
resort przeznaczyl dla prac normalizacyjnych, jokim kwa-
lifikacjom odpowiadaja pracownicy, ktérymi te etaty ob-
sadzono oraz jak wykorzystano te szczupte kadry fachow-
cow normalizacyjnych, ktérzy maja sporg wiedze i staz
w pracy mnormalizacyjnej. Wreszcie jakie $rodki finan-
sowe zostaly przygotowane na prace mormalizacyjne.

Odczuwa sie brak popularnego materiatu naukowego,
ktéry powinien wydaé PKN, by utatwié nie tylko szko-
lenie nowych kadr, ale réwniez dla propagowania idei
i zasad mormalizacji.

Propagowanie i nauczanie normalizacji powinno sie od-
bywaé w szerokim zakresie i dlatego PKN powinien kon-
trolowaé, co resort w tej sprawie czyni, szczegdlng uwa-
ge zwracajac ma dopilnowanie, by w programach szkoét
zawodowych wszelkich stopni dziedzina normalizacji nie
byta pominieta. Dotyczy to mp. w przemysle graficznym
takich szkot, jak technika poligraficzne, kursy inZynier-
skie itd., wreszcie szerokiej dziedziny wszelkich kurséw
doksztatcajgcych.

Wazng cze$¢ referatu stanowi omoéwienie zasadniczych
kierunkéw prac normalizacyjnych w resorcie. Jest to
pierwsza proba stworzenia ram dla planu normalizacji
w resorcie, a poniewaz ma to stuzy¢ jako materiat dy-
skusyjny *, podajemy te cze§¢ — z uwagi na jej waz-
no$¢ — niemal w catodcei:

Pracami normalizacyjnymi winny byé objete wszystkie
zasadnicze branze resortu, a wiec:

I. Wydawnicza
II. Przemyst graficzny

III. Ksiegarstwo.

Normy zwigzane winny byé uzgodnione miedzy po-
szezegllnymi branzami i dostosowane do wymagan kaz-
dej z nich.

Ponizej podane sa dla kazdej z branz zasadnicze kie-
runki normalizacji z podzialem ma grupy wzgl. podgrupy
norm, bez dalszego szczegétowego rozbicia. Szczegdlowe
opracowanie systemu mnorm do poszczegdlnych norm
wlgeznie winno byé wykonane przez specjalne resortowe
wzglednie branzowe komisje,

I. Wydawnictwa. Normalizacjo w branzy wydaw-
niczej przewidziana jest w dwéch grupach:

a) Redakcyjnej

b) Technicznej

* Pozadane bylyby uwagi wszystkich zainteresowanych w tej
dziedzinie. Redakecja ,,Poligrafiki‘* zaprasza wiec do nadsylania
artykuléw dyskusyjnych.

Pierwsza grupa morm -— redakcyjna — objaé winne
wszystkie zagadnienia od manuskryptu autora wchodza-
cego do redakcji, poprzez wszelkie prace redakcyjne do
oddania gotowego, opracowanego redakcyjnie materiatu
do drukarni,

Druga grupa — techniczna — (zwiazana $ciSle z norma-
mi przemystu graficznego) winna okreslaé cechy goto-
wych produktow, z podziatem ich na zasadnicze przezna-
czenia.

a) Grupa redakcyjna obejmuje dziedziny:

1. Manuskrypt

2. Znaki umowne (skroty, symbole, wyrdznienia).

3. Znaki korektorskie.

4. Oryginaty ilustracyjine.

5. Wzory tabelaryczne.

Oczywiscie kazda z tych podgrup musi ulec dalszemu
podziatowi i opracowaniu, np. podziat na rodzaje manu-
skryptow (naukowe, szkolne, literackie) itd.

b) Grupa techniczna obejmuje cechy produktéw:

1. Formaty

2. Wyposazenie graficzne

3. Sposob wykonczenia

z pierwszym podziatem na zasadnicze rodzaje wydaw-
nictwa:

Ksiazki i broszury

Czasopisma

Druki uzytkowe.

II. Przemyst graficzny. Normalizacja w prze-
mysle graficznym obejmuje 4 zasadnicze grupy morm:

a. Warunki techniczne

b. Materiaty

c¢. Procesy technologiczne

d. Metody pomiaru i kontroli.

Zadania kazdej z grup okreslajq sie mastepujaco:

Warunki techniczne (a) winny ustalaé ilo$é i jakosé ca-
todci urzadzen dla réznych proceséw produkcyjnych i ré3-
nego nasilenia prac, podawaé najbardziej celowg budo-
we czy forme kazdego urzadzenia oddzielnie i wreszcie
okre$laé dla tychze proceséw iloSciowo i jakoSciowo mi-
nima i maxima wyposazenia w drobny sprzet.

W grupie b — materialy — znajduja sia normy doty-
czqce wszelkich cech materialéw od surowca do gotowe-
go produktu, przy czym dalszy podziat moze byé bardzo
réznorodny, np. wedlug branz materiatowych, wedlug
przeznaczenia, wedlug technik graficznych. W kazdym
razie normy tej grupy powinny jednoznacznie okreslaé
zadania danego materiatu i wszystkie cechy jakie wi-
nien on posiadaé dla spetnienia swego przeznaczenia.

Grupa ¢ — procesy technologiczne — uszeregowuje dla
kazdego procesu (wedtug etapéw produkcji i technik)
wszystkie czynnodci celowe i wymagane w danym proce-
sie z ewentualnymi réinymi wariantami oraz z nawigza-
niem do grup a i b (np. co do potrzebnego sprzetu, po-
trzebnych materiatéw itp.).

Grupa d — metody pomiaru i kontroli — ma za zada-
nie odpowiadaé na pytania, jak mierzyé wzgl. ustalaé in-
teresujgce nas cechy materiatéw i produktéw, z dostatecz-
ng w kaidym poszczegdlnym wypadku doktadnos$cia,
a przy tym w sposéb moiliwie celowy i tatwy.

Podziat kazdej z tych grup norm na podgrupy przewi-
duje odpowiedniq klasyfikacje, i tak:

a. Grupa warunkéw technicznych obejmuje:

1. Komplety urzadzen

2. Urzgdzenie (pojedyncze).

3. Wyposazenie drobne.
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Podziat norm w podgrupach nastepuje na zasadzie ilo-
$ciowej, rodzaju proceséw i miejsca pracy.

b. Grupa — materialy — obejmuje:

1. Surowce

2. Potprodukty

3. Produkty gotowe.

Podziat dalszy wedtug przeznaczenia i techniki. Normy
tej grupy powinny charakteryzowaé braki materiatéw
i okreslaé ich granice ilosciowe.

c. Grupa procesow technologicznych obejmuje produk-
cje etapowq:

1. Przygotowanie form

2. Druk

3. Wykonczenie produktu

4. Procesy pomocnicze.

Podziat norm w podgrupach na techniki oraz z rozréz-
nieniem rodzajow produktéw. Do grupy tej maleza gtéw-
nie instrukcje techniczno-produkcyjne.

d. Grupa — metody pomiaru i kontroli, z podziatem:

1. Pomiar cech fizycznych

2. Ustalenie cech chemicznych

3. Kontroli jakosci.

System tej grupy przewiduje podziat w odniesieniu do
podgrup grupy b — Materiaty, Normy winny okreslaé
granice tolerancji.

III. Ksiegarstwo. Normalizacja w tej branZy win-
na objgé 3 dziedziny:

a. Manipulacja

b. Bibliografia

c. Rejestracja.

Grupa pierwsza obejmuje wszelkie dajace sie znormd-
waé czynnodci w pracy ksiegarskiej oraz warunki tech-
niczne. Dzieli sie ona na podgrupy:

1. Przyjecie towarow

2. Skladowanie

3. Ekspedycja.

Grupa b — bibliografia — obejmuje metody i technike
bibliografii oraz jej zastosowanie ksiegarskie. Podzial nu
podgrupy:

1. Systematyka

2. Oznaczenia.

Podobnie grupa c¢ — rejestracja — obejmuje metody
i technike rejestracji w pracy ksiegarskiej i ma na celu
utatwienie ksiegarzowi jak i kupujgcemu sprawdzenie
poszczegolnych pozycji w stanie ksiegarni, mozliwosci
i terminy ich dostarczenia itp. Podzial na podgrupy jak
w bibliografii:

1. Systematyka

2. Oznaczenia.

Uwaga koricowa: podany w tej czesci materiat w od-
niesieniu do zasadniczych kierunkéw prac nmormalizacyj-
nych stanowi probe uszeregowania catosci i stuzyé me
jako materiat dyskusyjny.

Powaznym hamulcem w rozwinieciu prac normalizacyj-
nych jest dotychczasowy ditugi i skomplikowany tryb za-
twierdzania norm. Referat wskazuje tutaj na koniecz-
no$¢ wiasciwego ustawienia komorek normalizacyjnych
i zespoldw opracowujacych normy, wysuwajgc jednocze-
$nie ciekawe i oryginalne wnioski co do utworzenia
w resortach Komisji Oceny Projektéw Norm. Stusznosé
tego wniosku potwierdzona zostalta zresztg w przebiegu
dyskusji na naradzie.

Dla osiqgniecia odpowiednich efektéw na polu morma-
lizacji konieczna jest celowa organizacja prac mormaliza-
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cyjnych. Ogoélnie rzecz biorqe malezy odpowiedzieé tutuj
na pytania: co, kto i jak.

Na poczatku wiec postawi¢ nalezy diugofalowy plan
prac normalizacyjnych, ktéry musi objaé wszystkie kie-
runki i rodzaje morm w odpowiedniej klasyfikacji. Da-
lej — plan ten winien przewidywaé kalendarz opracowy-
wania poszczegdlnych nmorm (podgrup i grup) z uwzgled-
nieniem hierarchii ich waznosci.

Dla planowego przebiegu prac mnormalizacyjnych ko-
nieczne jest utworzenie sieci komodrek normalizacyjnych
zgodnie z zarzodzeniem Przewodniczacego PKPG Nr 134

z dnie 26 maja 1953 r. Komorki te — w odpowiedniej
obsadzie osobowej — maja za zadanie (zgodnie z w. w
zarzqdzeniem) organizowanie prac normalizacyjnych.

a wiec powolywanie zespotow roboczych, przekazywanie
im planéw pracy, kontrolowanie ich wykonania i spra-
wozdawczodé. Dalej — komérki normalizacyjne zajmowa-
lyby sie przygotowaniem materialéw koniecznych do
opracowan w zespolach, utrzymywaniem lacznosci mie-
dzy zespolami, organizacjami nadrzednymi, innymi zespo-
tami roboczymi, z polskim Komitetem Normalizacyjnym
oraz imstytutami badawczymi. Wreszcie komorki norma-
lizacyjne musialyby zajaé sie stworzeniem warunkéw do
pracy zespoléw roboczych, kontrolg ich pracy, wynagro-
dzeniem i wszystkimi sprawami formalnymi.

Konieczne natomiast wydaje sie zracjonalizowanie try-
bu prac zespoltdw roboczych oraz trybu zatwierdzania
normy, co wedlug w. w. zarzadzenia ujete jest w sposob
zbyt skomplikowany i niecelowy, gdyz powoduje to zby?
diugie terminy zatwierdzenia normy oraz mozliwo$é cze-
stych przepracowan mormy.

Dla usprawnienia pracy zespoldw roboczych proponuje
sie:

a) podzieli¢é prace nad opracowaniem mormy na etapy,

b) ankietowaé wykonane prace na poszczegolnych eta-
puch,

c) objaé ankietq najszerszy krag zainteresowanych jed-
nostek (réwniez pozaresortowych),

d) wynagradzaé zespoly wg odpowiedniego klucza
uwzgledniajacego objetosé i trudnosé prac, a nie za pn-
siedzenia. Wynagrodzenie powinno byé wyptacane po za-
konczeniu poszczegdlnych etapéw prac, przewidzianych
planem. Za zakonczenie etapu pracy zespotu uwazaé na-
lezy przyjecie przez powolujgca komorke organizacyjng
materiatu przeznaczonego do ankietowania.

Rozpatrywanie i zatwierdzanie projektéw mnorm powin-
no sie odbywaé w drodze skroconej:

a) materiatl ankietowany wraz z projektem mormy zo-
staje przekazany odpowiedniemu specjaliscie dla przy-
gotowania koreferatu,

b) projekt normy w Swietle koreferatu zostaje rozpa-
trzony na specjalnej, stalej resc 'towej Komisji Oceny
Projektéw Norm (KOPN), :

c) w skied KOPN wchodzq poza statymi cztonkams
i przedstawicielem PKN zaproszeni specjaliSci z odpowied-
nich dziedzin,

d) KOPN przyjmuje projekt normy lub tez zwraca go
zespotowi do przepracowania, podajac szczegétowe wy-
tyczne co do kierunkéw w jakich poprawki majg i$é.
Poprawiony projekt nmormy ponownie zostaje rozpatrzo-
ny przez KOPN,

e) przyjety przez KOPN projekt normy zostaje przez
zespot przekazany do PKN dla uzgodnienia wzglednie zu-
twierdzenia przez Przewodniczgcego PKPG.

W ramach narady odbyly sie obrady w sekcjach.
W sekcji poligraficznej, obradujgcej pod przewodnictwem



kol. Piekarniaka, wyglosit referat kol. inz. Bester. W zy -
wej dyskusji, jaka sie nastepnie wywigzata, brali udziat -~
poza wyzej wymienionymi — przedstawiciel PKN — inz.
Kowalski oraz koledzy inz. Mosiezny, Biriukow, Tasiern-

ski, Dudzinski, inz. Lubinska, Drabczynski, Galewski,
inz. Tacikowski, mgr Kwasnik, Ku$nierek, Zastonka
i inni.

Najwazniejszymi, jakie poruszano w dyskusji, byly

sprawy organizacji prac normalizacyjnych w resorcie,
wlasciwego obsadzenia komorek normalizacyjnych, utwe-
rzenia odpowiedniej bazy naukowo-badawczej, koniecz-
noéci ustalenia dlugofalowego planu i hierarchii prac
normalizacyjnych oraz problemy wspoéipracy z innymi re-
sortami i z PKN.

W wyniku prac sekecji ustalono szereg wnioskéw na
plenum I Ogolnokrajowej Narady Normalizatoréw oraz
dla resortu.

Wnioski na plenum:

1. Opierajac sie na zarzadzeniu Przewodniczacego PKPG
Nr 134 zacieéni¢ wspolprace resortéw z PKN i ustali¢
konkretne formy tej wspolpracy uwzgledniajac w szcze-
golnosci:

a) staly i aktywny udzial PKN w opracowywaniu pla-
néw prac normalizacyjnych,

b) kontrole wykonania tych planow,

¢) badanie efektéw ekonomicznych wyniklych z wpro-
wadzenia norm w zycie,

d) udziat PKN w zatwierdzaniu projektow norm resor-
towych,

e) zaopatrywanie w materialy Zrédlowe zespolow ro-
boczych.

2. Resorty powinny niezwlocznie powola¢ komisje do
opracowania dlugofalowych planéw normalizacji z usta-
leniem termindéw wykonania i hierarchii waznosci norm
przewidzianych do opracowania.

3. Uproséci¢ dotychezasowa procedure apracowywania
i zatwierdzania norm przez:

a) ankietowanie normy na poszczegoélnych etapach jej
opracowywania;

b) przygotowanie koreferatéw na podstawie wynikSw
ankiety nad gotowym projektem normy;

¢) powolywanie w resortach stalych Komisji Oceny
Projektdw Norm (KOPN), ktérych zadaniem bytoby
przyjmowanie projektéw norm.

(W sktad KOPN wchodza mpoza stalymi czlonkami
i przedstawicielem PKN zaproszeni specjalisci z odpo-
wiednich dziedzin, KOPN przyjmuje projekt normy Ilub
tez zwraca go zespolowi do przepracowania, podajg
szczegblowe wytyczne co do kierunkéw, w jakich po-
prawki maja is¢. Poprawiony projekt normy ponownte
zostaje rozpatrzony przez KOPN. Przyjety przez KOPN
projekt normy zostaje przez zespol! przekazany do PKN
w celu uzgodnienia, a nastepnie do zatwierdzenia przez
Przewodniczacego PKPQG).

4. Zmieni¢ dotychczasowy sposéb wynagradzania za
opracowanie projektéw norm z uwzglednieniem:

a) koniecznego naktadu pracy, a nie objeto$ei normy

b) stopnia trudno$ci i waznos$ci normy

¢) indywidualnego wktadu poszczegoélnych
zespoléw roboczych,

5. Ustalenie przez PKN wytycznych do opracowania
norm czynnosciowych co do ich tresci i formy.
6. Rozszerzy¢ dzialalnos¢ PKN w dziedzinie

a) szkolenia kadr normalizacyjnych

b) wydawnictw szkoleniowych w zakresie
zacji

cztonkoéw

normali-

c) propagandy normalizacji. .

7. Wykorzystaé¢ do prac normalizacyjnych osoby ma-
jace doSwiadczenie w tej dziedzinie, a obecnie nie biorgce
dotychczas w nich udziatu.

8. Wprowadzi¢ do programéow szkol zawodowych wszel-
kich szczebli przedmiot ,,normalizacja® w odpowiedniej
ilosci godzin.

Wnioski dla Centralnego Urzedu Wydawnictw, Prze-
mysiu Graficznego i Ksiegarstwa:

1. Wznowi¢ prace nad ujednoliceniem stownictwa poli-
graficznego ze wzgledu na jego waznos$¢ dla normalizacji,

2. Przeznaczy¢ odpowiednie fundusze na:

a) etaty w komoérkach normalizacyjnych

b) opracowanie norm

¢) laboratoria badawcze

d) szkolenie kadr normalizatoréw.

3. Utworzy¢ resortowe biura dokumentacji technicznaj
pozostajace w Scistej wspéipracy z CIDNT i PKN.

Oczekiwa¢ nalezy, ze w wyniku narady prace normali-
zacyjne nabiorg odpowiedniego rozmachu, normalizacia
stanie si¢ bardziej niz dotad popularna wsréd robotnikow
i pracownikéw inzynieryjno-technicznych naszego prze-
mystu i ze zostanie ona wilasciwie pojeta jako jeden z naj-
wazniejszych w przemysle socjalistycznym czynnikow
utrwalenia postepu technicznego, ugruntowania wynika-
jacych z niego efektéw ekonomicznych i stworzenia moc-
nej podstawy do dalszego postepu.

POLIGRAFIA W SWIECIE

* Ponad 200 reprodukcji wybitnych malarzy $wiata ukaze sig
w tym roku naktadem radzieckiego wydawnictwa artystycznego
0 tacznym nakltadzie 8 mln. egzemplarzy. M. in. reprodukowane
beda arcydzieta nastepujacych malarzy: Bruegehla, Velazgua, De-
lacroix, Rembrandta, Curbeta, Repina, Lewitana i Serowa.

% Na dorocznym walnym zebraniu Zw. Zaw. Robotnikéw Dru-
karskich we Frankfurcie nad Menem zapadtia jednomyslnie
uchwata, zabraniajaca robotnikom zrzeszonym w zwiazku Wy~
konywae druki dla Wehrmachtu, jak ksiazeczki wojskowe, roz-
kazy itp.

* Swiatowy Kongres Drukarzy odbedzie sie w Wenecji w cza-
sie od 20 do 25 wrzesnia 1954 r. W Kongresie ma wzia¢ udziat
okolo tysigca delegatéw z calego swiata.

* Jak donosi ,Neues Deutschland' robotnicy fabryki maszyn
drukarskich ,,Victoria’* w Heidenau wyprodukowali poza godzi-
nami pracy maszyne drukarska warto$ei 20.000.— marek jako cdarv
dla odbudowujacej sie Korei.

* W Kijowie, stolicy Ukrainy, powstaje wielki kombinat poli-
graficzny, kitory wykonywaé bedzie m. in. wydawnictwa Komi-
tetu Centralnego Komunistycznej Partii Ukrainy. Roczna pro-
dukeja kombinatu wynosié bedzie okolo 3,6 miliarda odbitek. Za-
ktad wyposazony bedzie w nowoczesne urzadzenia socjalne i kul-
tuvralne.

* Szwajcarskiemu przemysiowi aluminiowemu udato sie uzy-
ska¢ nowy stop lekkiego metalu do produkeji materiatu typo-
graficznego., Wedtug oceny fachowcoéw material wyprodukowany
z nowego metalu jest bez zarzutu, a przy tym cztery razy lzej-
szy od otowiu.

* Jak donosi szwajcarskie pismo ,,Typografische Monatsblit-
ter, amerykanska wytwornia materialu fotograficznego Eystman
Kodak Co wyprodukowala btony z ,,wbudowanym*‘ rastrem. Fo-
tografujac na tej blonie otrzymuje sie zdjecie rastrowane na
siatce o 56 liniach.

* Jak donosi , Neues Deutschland‘ w moskiewskim Instytucie
Poligraficznym zbudowano 2 prototypy maszyn do skladania
z chinskimi znakami. Jeden z prototypéw posiada 250 klawiszy;
kazdy z nich zawiera 8 znakow.

Drugi model dla skomplikowanych skiadow, zbudowany na za-
sadzie monotypu, posiada 2025 klawiszy.



U naszych przyjaciolt za Odra i Nysa

W dniach od 26 maja do 12 czerwca br. przebywatla
w Niemieckiej Republice Demokratycznej 3-osobowa de-
legacja wydawnictw polskich. W skiad delegacji wcho-
dzili kol. kol. Euzebiusz Gdérecki -—— dyrektor Depar-
tamentu Programowego Centralnego Urzedu Wydaw-
nictw, Przemystu Graficznego i Ksiegarstwa, Stefan
Bergman — z-ca naczelnego redaktora w ,Ksigzce
i Wiedzy“ i Roman Tomaszewski — dyrektor tech-
niczny ,,Czytelnika“.

Do NRD udalismy sie na zaproszenie Niemieckiego To-
warzystwa kgcznosci Kulturalnej z Zagranica.

Goszezac przez 18 dni w Niemieckiej Republice Demo-
kratycznej mieliémy moznos¢ zapoznaé¢ sie ze strukturg
organizacyjna ruchu wydawniczego w NRD. Koledzy nie-
mieccy zapoznali nas réwniez z pracg wielu wydawnictw.
W szczerych dyskusjach mieliSmy mozno$¢ wymienié du-
zo uwag o pracy wydawnictw, wspoipracy z drukarniami,
o projektowaniu szaty zewnetrznej ksigzek, propagandzie
i sprzedazy ksigzki i o dzialalno$ci organizacji zwigzko-
we] w wydawnictwach niemieckich.

W czasie naszego kroétkiego pobytu staraliSmy sie po-
zna¢ mozliwie najwiecej zagadnien, dlatego podzieliliSmy
miedzy siebie zadania. Kol. Gorecki zapoznat sie z praca
Urzedu do Spraw Literatury i Wydawnictw, jak réwniez
z odcinkiem pracy redakcyjnej niektérych wydawnictw
specjalistycznych, np.: Fachbuchverlag, Verlag der Tech-
nik, Bauernverlag i in. Kol. Bergman zapoznat sie prze-
de wszystkim z praca Instytutu Marksa-Engelsa-Lenina-
-Stalina w Berlinie, z pracg znanego od wielu lat wydaw-
nictwa Dietz, jak rowniez z innymi wydawnictwami spe-
cjalistycznymi, np.: Riitten und Loening, wydawnictwem
zwigzkowym Tribtine i in.

Kol. Tomaszewski zapoznal sie z formami pracy tech-
niczno~-wydawniczej wydawnictw literatury pieknej, np.
Aufbau-Verlag i innymi oraz niektorymi specjalistyczny-
mi, np. Fachbuchverlag czy tez wydawnictwa Buch-
u. Bibliothekwesen w Lipsku.

Specjalnie zainteresowala mnie ciekawie pomyslana
i bedgca wynikiem dluzszych studidéw organizacja dziatu
techniczno-wydawniczego Dietz-Verlag w Berlinie. Dzial
ten pomystowo i przejrzyscie zorganizowal kontrole ru-
chu prac w tece produkcji.

Naszych Czytelnikéw zapewne ucieszy fakt nawigzania
bezposredniego kontaktu z redakcjg bratniego pisma za-
wodowego Papier und Druck w Lipsku.

W mitej i kolezenskiej rozmowie redaktor naczelny te-
go pisma, kol. Martin Scholze, zapoznal mnie z pracg
redakeji, MoéwiliSmy o osiggnieciach i trudnosciach pracy
redakcyjnej, o wymianie doswiadczen. Dyskutowano for-
my oddzialywania pisma zawodowego na krag pracowni-
kéw fachowych oraz mozliwosci powigzania w ramach pi-
sma zawodowego tematyki, dotyczacej pracy wydaw-
nictw, drukarn i ksiegarstwa, wymiany do$wiadczen z za-
granicg itp. '

Chociaz zainteresowania nasze obejmowalty glownie
prace wydawnictw, odwiedziliSmy réwniez Wyzszg Szko-
te Grafiki i Sztuki Ksigzkowej (Hochschule fiir Grafik
und Buchkunst) w Lipsku, drukarnie Offizin Haag-Dru-
gulin w Lipsku, noszgca obecnie zaszczytng nazwe zmar-
tego niedawno postepowego pisarza dunskiego Martina
Andersena Nex0, z ktorym zatoga drukarni, wykonujaca
wiele jego dziel, miata bardzo bliski kontakt.
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Pragnac jak najwiecej zobaczyé i dowiedzieé¢ sig, by-
liSmy w ksiegarniach i Centrali Ksiegarskiej Buch-Ex-
port-Import., Byliémy réwniez w drukarni $wiattodruko-
wej firmy C. G. Roeder w Lipsku. Zapoznali$my sie tam
z malo znang, nie stosowang u nas zupelnie technika
$wiattodruku, dajgcg niezwykle wierne odbitki wielo-
barwne, zwlaszceza dziel sztuki malarskiej, starodrukéw,
reprodukeji nut czy fotografii wspolczesnej.

Starali$my sie w czasie naszego pobytu nie ominaé pra-
cy waznego odcinka grafikéw ksigzkowych, kiorych wy-
sokie osiggniecia znane sa nie tylko w Niemczech, ale
réwniez daleko poza granicami NRD. Rozmowy z profe-
sorem Masslowem Ilub takimi grafikami, jak np.:
Horst Erich Wolter czy Karl Gossow daly nam
bardzo duzo, rozszerzyty horyzonty i daly nowe spojrze-
nie na ksztaltowanie sie ksiazki.

Jedno stale rzucalo sie w oczy — wysoka jakoéé pro-
dukeji drukarsko-wydawniczej, staranno§é sktadu, druku
i oprawy. Jako$é jest roéwniez cechg pracy wydawcow
niemieckich. Forma opracowywanych maszynopiséw, ko-
rekty, wymieniane we wspolpracy wydawnictw i dru-
karn, wzbudzalty ,zazdro$¢“ niejednego z nas. Jak ta
sprawa rzutuje na calo$¢é wspolpracy, nie potrzeba o tym
chyba nikogo przekonywaé. W wyniku zgodnej wspoi-
pracy grafikéw, redaktoréw i drukarzy zaklad graficzny
daje dobrze wykonang ksigzke o wysokie] jakosci, a kazdy
egzemplarz ksigzki oprawnej, obwolutowanej, przed zapa-
kowaniem w paczke jest osobno opakowany w papier pa-
kowy dla ochrony wykonanej roboty, po to, aby czytelnicy
otrzymali egzemplarz zewnetrznie tadny i nieuszkodzony.

StaraliSmy sie réwniez mozliwie szeroko i szczegoélowo
obja¢ zagadnienia wspoéipracy kierownictwa wydawnictw
z zalogg zrzeszong w zwigzku zawodowym.

Ciekawie i powaznie rozwinieto np. formy wspolpracy
na podstawie zakladowych umoéw zbiorowych zawartych
miedzy kierownictwem a zaloga.

Przywiezione przez nas egzemplarze takich uméw z kil-
ku wydawnictw i wzorcowej drukarni im, Martina An-
dersena Nexdé w Lipsku sg dla nas materiatlem do studiéw.

Przyjacielskie przyjecie, jakiego doznaliSmy ze strony
Kolegéw niemieckich, jak réwniez opieka ze strony czyn-
nikéw oficjalnych, ktére umozliwily nam zapoznanie sie
nie tylko z pracg bezpoérednio nas interesujgcg, ale réw-
niez z zabytkami postepowej kultury narodu niemiec-
kiego — dawnej i wspodlczesnej, pozostawily niezatarte
wrazenie.

ByliSmy w Berlinie, Lipsku, Weimarze, Erfurcie i Eise-
nach. ZwiedziliSmy piekne zabytki architektury gotyc-
kiej. ByliSmy w muzeach, gdzie w pieknych ekspozycjach
ukazywano postepowe karty ruchu rewolucyjnego
w Niemczech, ByliSmy w teatrach, widzieliSmy balet
,Plomien Paryza®, dramat ,Der Teufelkreis® — $wietng
sztuke H. Zinner o procesie Dymitrowa i in. Przez je-
den wieczor byliSmy go$émi domu wczasowego im. Theo
Neubauera w Tabarz w Thiiringer Wald. Wszedzie spoty-
kaliSmy sie z zyczliwym przyjeciem ludzi mlodych i sta-
rych, ktérzy w nowych warunkach, pod opieka wiladzy
ludowej budujg nowe Niemcy — postepowe i demokra-
tyczne, Niemcy, ktorych dewizg jest pokojowa wspolpraca
ze wszystkimi narodami, a szczegélniej z tymi, ktore
w czasie minionej hitlerowskiej nawaly najwiecej od-
czuly skutki rzaddéw ucisku barbarzynskiego nazizmu,



PrzekonaliSmy sie naocznie, ze wiadza ludowa w NRD
silnie spoczywa w rekach ludzi, ktéorzy potrafig dopro-
wadzi¢ do zjednoczenia Niemiec, mimo wielu kiéd rzu-
canych pod nogi mlodej Niemieckiej Republice Demokra-
tycznej przez stuguséw amerykanskiego kapitalu. Mimo
nieludzkiego rozdarcia jednego organizmu narodu
niemieckiego, mimo odwetowych pogrézek niedobitkow
faszystéw niemieckich, zagniezdzonych w Bonn, wtadza
ludowa potrafi doprowadzi¢ do wlaczenia narodu nie-
mieckiego do pokojowe] rodziny narodéw.

Hasto: ,,Niemcy przy jednym stole®, ktére rozbrzmie-
wa dzisiaj w NRD, bedzie na pewno zrealizowane; wierza
w to gleboko wszyscy, z ktorymi o tym mowiliSmy, wie-
rzymy w to i my, dla ktérych sprawa przyjaznych i po-
kojowych Niemiec jest jednym z najistotniejszych zadan
naszej polityki zagranicznej, jednym z najistotniejszych
zadan rozwiniecia wspoOlpracy na polu gospodarczym
i kulturalnym.

I tutaj, wspolnie z towarzyszami z NRD, wtasnie na
odcinku drukarsko-wydawniczym, mamy do spelnienia
szczegblne zadania.

W publikacjach naszych mozemy wskazywa¢, tak Niem-
com, jak i Polakom — jakie sg nowe Niemcy, jaka jest
nowa Polska. Srodkami stojacymi do naszej dyspozycji —
stowem i drukiem, rysunkiem, fotografig czy plakatem
mozemy powiedzie¢ o tym bardzo duzo. Starajmy sie, by
to, co chcemy powiedzie¢, bylo dobrze i starannie opraco-
wane, miato trwate formy i bylo dobrze i starannie wy-
drukowane. Na polu wymiany doswiadczen w postepie

technicznym, w pracach badawczych, normalizacyjnych,
a zwlaszcza we wspélpracy z Institut fiir Graphische
Technik w Lipsku, czy tez Ingenieur-Schule ,,Otto Grothe-
wohl“ w Lipsku, ksztalcgcg wyzsze kadry dla przemystu
poligraficznego, mozemy sie jeszcze duzo nauczy¢ od to-
warzyszy niemieckich i mamy zapewnienia ich brater-
skiej pomocy. Utwierdzila nas w tym nasza wymiana po-
gladéw, doswiadczen i spostrzezen, jakie mieliSmy moz-
no$¢ poczyni¢ w NRD. Utwierdza nas w tym wiara, ze
wynikajgce z tej pomocy rady przyczynig sie do popra-
wienia naszej pracy, co z kolei da lepsze wyniki i zblizy
nam jasny cel, do ktérego dazymy.

Przekazujac ta drogg zapewnienia tej pomocy, prze-
sylamy wszystkim Kolegom w Polsce serdeczne pozdro-
wienia od wydawcoéw, drukarzy i ksiegarzy mniemieckich,
przekazane nam za pos$rednictwem Amt fiir Literatur und
Verlagswesen oraz pozdrowienia naszych indywidualnych
rozmoéwcow.

Ta droga jeszcze raz dziekujemy Wam, Koledzy z Amt
fiir Literatur und Verlagswesen, Koledzy z wydawnictw
i drukarn, za podzielenie sie z nami swymi do$wiadcze-
niami — prosimy o wiecej i o poglebienie nawigzanych
kontaktow.

Do zobaczenia w NRD, do zobaczenia w Polsce!

Roman Tomaszewski

Kol. Tomaszewski zapewnil nas, Zze opracuje dla naszych Czytelni-
kow kilka artykuléw na temat wspéipracy miedzy wydawnictwami
i drukarniami w NRD, klore zamieScimy w mnajblizszych numerach
W Poligrafiki. (Redakcja).

Administracja Czasopism Technicznych NO'T

w walce o obnizenie kosztow wlasnych

Wyeliminowanie z procesu produkcji czasopism dodat-
kowych kosztéw, wynikajacych czesto ze zlej organizacji
pracy, nalezy przeprowadzi¢ na trzech zasadniczych od-
cinkach, a mianowicie: w redakcjach tre$ciowych, w re-
dakcji technicznej oraz w drukarniach.

Podstawowym elementem produkcji czasopism jest ma-
terial dobrze opracowany pod wzgledem stylistycznym
i merytorycznym oraz w terminie oddany do drukarni.
Przed oddaniem do skladania material ten winien byé¢
doktadnie w redakcji treSciowej przejrzany i oczyszczony
z bledow, powstalych w czasie przepisywania. Wszelkie
poprawki w odbitkach korektowych odbiegajgce od ma-
szynopisu, a przez to powodujgce dodatkowe koszty, do-
wodzg niewlasciwej pracy zespolu redakcyjnego i jako zlo
winny by¢ bezwzglednie tepione

Drugim bardzo waznym czynnikiem, majgcym duzy
wplyw na eliminacje dodatkowych kosztéow, jest doktad-
ne techniczne opracowanie materialtéw przed oddaniem
ich do drukarni.

Dobrze zaadiustowany materiat, wlasciwie zwymiaro-
wane klisze oraz dokladnie wykonana makieta wymagajg
wyszkolonego personelu redaktoréw technicznych.

Wykonanie makiety, szczegoélnie czasopisma formatu
A4, wedlug obecnych zadan drukarn wymaga od redak-
tora technicznego dokladnego obliczenia wierszy na kaz-
da strone, ilo$ci wierszy przeznaczonych na oblamywanie
klisz, z uwzglednieniem $wiatta przy tytulach, kliszach,
tablicach i formutkach.

Niedokiadnie wykonang makiete drukarnia ma prawo
odrzuci¢, natomiast przyjeta z usterkami powoduje w dal-
szej produkcji dodatkowe koszty.

Na szkolenie redaktoréw technicznych instytucje wy-
dawnicze powinny zwroci¢ uwage, poniewaz sg wypadki,
ze w tych zespolach znajduja sie osoby, nie znajgce pro-
cesu technologicznego produkeji czasopism w drukarni.

Administracja Czasopism Technicznych NOT wydata
zdecydowang walke dodatkowym kosztom powstajacym
przy produkeji czasopism, powotujac do Zycia specjalng
komoérke, ktora ma za zadanie badaé przyczyny ich po-
wstawania,

Przy analizie maszynopiséw, korekt szpaltowych i od-
bitek przelamanego czasopisma niejednokrotnie stwier-
dzono, ze na dodatkowe koszty wplywa zly skiad arty-
kuléw, formulek i tablic, wykonanych w drukarniach.

M. in. stwierdzono, ze na szpalcie mieszczgcej okolo
100 wierszy skladu linotypowego znajdowaty sie 52 bledy,
odbiegajace od maszynopisu. Wynika z tego, Ze polowe
sktadu drukarnia musi po raz drugi przela¢ na wiasny
rachunek. Niestety stwierdzono réwniez, ze kosztami tymi
b. czesto obcigza sie wydawnictwo. O ile instytucja wy-
dawnicza ureguluje koszty wynikle nie z jej winy, dru-
karnia nie widzi potrzeby usuniecia brakoroba, ktéry
pracuje dalej, chociaz zuzywa dwa razy tyle co potrzeba
czasu na wykonanie skiadu zgodnego z maszynopisem,
a wiec nieprodukceyjnie zuzywa czas linotypu, co b. ujem-
nie wplywa na plan produkcyjny drukarni.



Niejednokrotnie sklad nie jest wykonywany zgodnie
z adiustacjg maszynopisu. Podtytuly oraz podkre$lenia
w tek$cie, ktére winny by¢ ztozone groteskiem, sklada sie
kursywa lub odwrotnie, a kosztami przesktadania na
wlasciwy kroj obceiaza sie Administracje Czasopism.

Stwierdzono tez niejednokrotnie, ze nie wszystkie ble-
dy zaznaczone na szpaltach byly poprawione przez dru-
karnie; te same znajduja si¢ na odbitkach przelamanego
czasopisma. Czas ich poprawiania na linotypie oraz recz-
nego wstawiania w kolumny, wykazany szczegélowymi
raportami pracownikdéw drukarni, liczony jest na koszt
czasopisma.

Czesto sie zdarza, ze drukarnia przyjmuje material do
skiadania bez zastrzezen, natomiast w rachunku wysta-
wionym za wykonanie czasopisma figuruje pozycja ,,10%0
za zty skrypt“, obliczona od sumy wynikajgcej za sklad
catej objetosci tekstu, zamieszczonego w danym czaso-
pisSmie. Jest to powazna pozycja, obcigzajgca dodatko-
wymi kosztami poszczegbélne numery czasopisma.

Drukarnia przy przyjmowaniu materialu winna zwro-
ci¢ uwage redaktorowi technicznemu, ze do danego ma-
szynopisu, ze wzgledu na jego usterki, doliczy odpowiedni
procent utrudnienia, w razie za$ sprzeciwu ze strony re-
daktora winna zadaé przepisania. Utatwi to Administra-
cji Czasopism walke z nieprzewidzianymi dodatkowymi
kosztami.

Nastepnym niedociggnieciem jest sprawa wystawiania
rachunkéw przez drukarnie za wykonanie czasopism.
Drukarnie muszg dokladniej wyceniaé¢ grupe uirudnie-
nia, wynikajgca z trudnosci skladu. Trzeba oddzielnie
traktowaé¢ poszezegdlne numery danego czasopisma, po-
niewaz nie wszystkie posiadajg jednakowo trudny sklad.

Zdarza sie rowniez, ze w rachunkach w pozycji za druk,
np. za 7 tysiecy odbitek, drukarnia zastosowala stawke
cennikowg obowigzujgca do 5 tysde:cy,( mimo ze cennik
wyraznie okresla, iz do nakiladu ponad 5 tysiecy do 10 ty-
siecy mnalezy stosowa¢ stawke przewidziana cennikiem
do 10 tysiecy odbitek.

Réwniez nie jest ustalona sprawa liczenia za druk okla-
dek. Strony II i IIT liczone sg wg tej samej tabelki cen-
nika, co str. I 1 IV i z pozycji tej nie potraca sie sumy
przypadajacej za skitad reczny okladki, okreslonej w tej
samej tabelce.

Rachunki przysylane instytucji wydawniczej do zreali-
zowania sg przez niag kontrolowane, czy sa zgcdne z obo-
wigzujacym cennikiem; wszelkie niedoktadnosci powo-
dujg kwestionowanie rachunkoéw, a wiec opdznianie ich
inkasa. Dla unikniecia tego dzialy kalkulacji drukarn

muszg wstawiaé¢ do rachunku pozycje za wykonanie cza-
sopisma zgodnie z cennikiem.

Szczegolnie wazne w rachunkach sa pozycje za tzw.
korekty autorskie, na ktére niejednokrotnie sktadaja sie
bledy powstate réwniez z winy drukarn. Za korekte
i przerobki redakeji instytucja wydawnicza musi placi€,
natomiast za bledy drukarni instytucji wydawniczej pia-
ci¢ nie wolno. Na tym tle powstaja nieporozumienia pra-
wie przy kazdym wystawionym przez drukarnie rachun-
ku. Uzgadnianie rachunkéw z drukarnig trwa nieraz kil-
ka miesiecy, co hamuje normalny bieg ksiegowania, nie
daje szybkiego, dokladnego obrazu wynikéw z przepro-
wadzanej likwidacji zbednych kosztow.

Musimy dojs¢ do tego, zeby pozycje zawarte w rachun-
kach byly obliczone zgodnie z cennikiem i stanem fak-
tycznym, a rachunki wplywajace do instytucji wydaw-
niczej po sprawdzeniu bez kwestionowania realizowane.

Powyzsze uwagi wskazujg na to, ze w produkcji cza-
sopism istnieje szereg przyczyn powstawania zbednych
kosztéow z winy poszczegélnych redakceji oraz w duzej
mierze ze zlej organizacji pracy w drukarniach.

Administracja Czasopism Technicznych NOT przepro-
wadza na terenie redakeji eliminacje zbednych kosztow
przez czeste narady z poszczegdédlnymi redakcjami, majgce
na celu obnizenie kosztow produkcji czasopisma, jak
rowniez przez organizowanie dla redakcji tresSciowych
i Centralnej Redakcji Technicznej fachowych wyjasnien,
udzielanych przez kierownikow poszczegdlnych dziatow
produkeji drukarn. Akcja ta ma mna celu zaznajomienie
personelu redakeji, w jakim stanie material winien byé
oddany do drukarni i jak ma przebiega¢ skitad i druk
czasopisma, aby mnie pociggaly za sobg dodatkowych
kosztow.

7. zadowoleniem stwierdzi¢ nalezy, ze akcja ta na tere-
nie redakecji daje pozgdane rezultaty. Zwracamy sie réw-
niez z apelem do zarzadédw drukarn, aby na wlasnym te-
renie uregulowaty organizacje pracy przez zwracanie
wiekszej uwagi na dobodr sktadaczy recznych i maszyno-
wych, szczegbélnie zatrudnionych przy skiadach czaso-
pism technicznych zakwalifikowanych do wysokich grup
utrudnienia; aby wyeliminowaly z rachunkéw pozycje za
korekty powstate z winy zlego sktadu i niedoktadnie
przeprowadzonej w drukarni korekty oraz wstawialy do
rachunku pozycje zgodnie z cennikiem.

Tylko wspolnie prowadzona akcja eliminacji zbednych
kosztéw w wydawnictwie i drukarni moze da¢ pozgdany
efekt obnizenia kosztéw wtasnych czasopism 4 drukarn.

M. D.

Kola Lakladewe Sekeji ‘Poligrafduw

pracujq nad postepem technicznym w swaoich przediichiorstwach
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Srodki czy polérodki

W Drukarni im. Rewolucji Pazdziernikowej w Warsza-
wie — jak sie dowiedzieliémy na ostatniej naradzie dy-
rektorow w maju rb. — tzw. korekta domowa u duzej
czesci zatrudnionych tam skladaczy maszynowych docho-
dzita stale do 17% catego ich skiladu. (Powiedzmy od ra-
zu, ze drukarnia na Minskiej nie jest w tym odosobniona).
Stan ten nie moégt by¢ bez wplywu na wykonywanie pla-
now produkcyjnych przez drukarnie, jak rowniez na
ksztaltowanie sie jej kosztéw wilasnych i na plan ich
obnizki.

Duza korekta skladaczy maszynowych byla bezposred-
nig przyczynag — odpowiednio do udzialu zecerni maszy-
nowej w catej gospodarce zaktadu — stabego ruchu w dot
kosztéw wlasnych, dlatego kierownictwo drukarni za-
stosowalo wzmozong kontrole pracy tego dziatu, polega-
jacg na tym, ze sklady maszynowe nie idg od razu do
zecerni recznej, lecz po ich odbiciu pozostaja na zecerni
maszynowe]j do poprawienia przez skladaczy wtasnej ko-
rekty.

Systematyczne poprawianie pierwszej wiasnej korek-
ty z cala pewnos$cig da niejakie korzy$ci, bo zorientuje
sktadaczy w biedach, jakie najczesciej popelniajg oraz
pozwoli im zwroci¢ uwage na powtarzajgce sie tzw. ble-
dy maszynowe, ktore sie zjawiaja na skutek powstawa-
nia przejSciowych wad w magazynie lub w aparaturze
zwalniajacej w toku skladania matryce z magazynu.

Obserwacje czynione przy poprawianiu wlasnej ko-
rekty beda mialy jednak wtedy praktyczna warto$¢, gdy
zostang wlasciwie wykorzystane. Bezkrytyczne poprawia-
nie swoich btedow lub tych samych btedéw maszynowych
nie przyniesie rychlto powazniejszej poprawy.

Znana jest wsrod sktadaczy maszynowych opieszalosé,
polegajaca na znacznie spdéznionym pisaniu konserwato-
rowi notatek o dostrzezonych wadach w maszynie. Z ta
opieszato$cig trzeba skonczyé, jak rowniez trzeba skon-
czy¢ ze szkodliwym liberalizmem w stosunku do konser-
watorow, od ktérych sie nie egzekwuje szybkiej stupro-
centowej naprawy, zadowalajac sie czesto przewleklym
naprawianiem w maszynie dokuczliwych brakéw, wply-
wajacych na obnizenie wydajnos$ci sktadaczy.

Duza korekta jest w drukarniach sprawa szczegdlnie
palgey. Procent korekty domowej, jaki podalo kierow-
nictwo Drukarni im. Rewolucji Pazdziernikowej, musi
budzi¢ niepokdj zatogi w warunkach gospodarki plano-
wej, Duza korekta domowa jest przeciekiem masy go-
dzin, znajdujacych sie w planie jako produkcyjne, a fak-
tycznie zuzywanych przez zatoge nieprodukcyjnie; jecza
tez od nadmiaru godzin nieprodukcyjnych koszty wtiasne.
Sprawa jest tym powazniejsza, ze — o$miele sie twier-
dzi¢ — podany duzy procent korekty domowej nie od-
powiadal pelnej dobrej korekcie domowej. W rzeczy-
wisto$ci w tym okresie, z ktérego kierownictwo Drukarni
im. Rewolucji Pazdziernikowej czerpalo dane, korekta
domowa byta tam co najmniej o 5—10% wieksza. Twier-
dze to na podstawie do$wiadczenia. Przyczyna tego jest
wadliwa organizacja pracy korektorni, ktéra czyta bez

pomocy — bez tzw. lektora. W tych warunkach korekta
domowa czegsto nie dostrzega opustek — matych i wiek-
szych, co wytazi dopiero w korekcie autorskiej. Poza tym
do czytania korekty potrzebna jest calkowita cisza, ktéra
pozwoli sie korektorom skupi¢ przy ich odpowiedzialnej
pracy — tego tam nie ma. Mozna by wskaza¢ do na-
sladowania cisze, jaka panuje w dobrze zorganizowanej
i dobrze prowadzonej czytelni bibliotecznej, gdzie obo-
wigzuje jako zasada chodzenie na palcach i moéwienie
(jak najmniej!) szeptem.

Zawod skitadacza maszynowego mozna poréwnaé z za-
wodem inzyniera. Jak nie mozna sobie wyobrazi¢ w pra-
cy inzyniera bez poglebionych wiadomosci z matematyki,
tak nie mozna sobie wyobrazi¢ dobrego skiadacza maszy-
nowego bez poglebionej znajomos$ci jezyka. Poglebiona
znajomos$¢ jezyka jest warunkiem tym wazniejszym, ze
optymalne wykorzystanie maszyny okresla jej tempo
pracy — stosunkowo duze, w pordéwnaniu np. z pra-
cg sktadajacych formuty lub tp.

Poglebianie znajomo$ci jezyka skladacz maszynowy
zastepuje niekiedy w pewnym stopniu rutyna, do-
$wiadczeniem diugich lat — opanowaniem maszyny, spo-
kojem w pracy. Ale to nie jest wlasciwe i to nie jest
regula. Jesli rutyna poprawia ilos¢ i jako$é skladu — i to
nie zawsze, to musi by¢ rutyna kilkunasto czy kilkudzie-
siecioletnia, Przy duzym procencie u nas mlodziezy w za-
wodzie skladacza maszynowego, liczenie na rutyne kaza-
foby dtugo, bardzo diugo czekaé¢ na wiekszg poprawe, na
radykalng zmiang. Wiemy jednak, Ze rutyna jest tylko
niedoskonatlym zastepstwem rzetelnej, poglebionej wie-
dzy o zawodzie i o jezyku, wiec po co na nig dlugo cze-
ka¢. Lepiej obra¢ pewniejszg droge — droge nauki, ktéra
jest w stanie zmieni¢ zly istniejacy stan wprost z miesia-
ca na miesiac.

Musimy sobie powiedzie¢ prawde — duza ilo$¢ naszych
skladaczy maszynowych nie ma wystarczajaco pogtebio-
nych wiadomosci o jezyku, ktory jest przeciez — w spe-
cyficznej formie — przedmiotem ich codziennej pracy.
Moéwige o jezyku, nie mysle o pochianianiu wiekszej ilo$-
ci beletrystyki czy innej lektury, mysle o systematycz-
nym -— poczatkowo intensywnym, potem wolniejszym —
poznawaniu gramatyki i sktadni, ktére sa niezbedng pod-
stawg do dalszej poglebionej pracy nad jezykiem -— nad
stowotwoérstwem, fleksja, frazeologig itd. Dla ludzi, kto-
rych przedmiotem pracy jest wykonanie techniczne ksigz-

ki, zawsze — ksigzki pisanej jezykiem o ogromnym bo-
gactwie form, ktérych w gotowej postaci nie podaje za-
den stownik — dla tych ludzi, dla sktadaczy maszyno-

wych (I w ogdle drukarzy) poglebiona znajomo$é jezyka
musi by¢ uwazana za niezbedny warunek ich wydajnej
pracy.

Ogol sktadaczy maszynowych mozna podzielié na dwie
grupy: na mala, skladajacg sie z tych, ktérzy palcuja na
§lepo wieksza iloScig palcdw i na wielokrotnie wiekszg,
zlozona z tych, kidérzy uzywaja dwoch do pieciu paledéw
i nie stosuja tzw. metody $lepej. Skladacze maszynowi
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pierwszej grupy stosunkowo wiecej czasu moga poswie-
caé rekopisowi, czytaja go wolno, przemierzajac wzrokiem
poszczegdlne wyrazy i cale wiersze ze wzglednym spoko-
jem. Do$¢ wolne tempo, z jakim wzrok tej grupy skla-
daczy dokonuje kontaktéw ze sktadanym rekopisem, umo-
zliwia im poprawniejsze przetwarzanie rekopisu w forme
drukarska; je$li catkowicie opanowali technike S$lepego
palcowania i skladajg z rekopisu dobrze przygotowanego
do druku, robig minimalng korekte.

Druga, liczniejsza grupa skladaczy, ktoérzy nie skladaja
metoda $lepa, rozni sie od pierwszej przede wszystkim
tym, ze ma gorszg technike czytania rekopisu.
Skladacze tej grupy maja tylko krétkie, blyskawiczne
wzrokowe kontakty z rekopisem; nie chcagc traci¢ duzo
czasu na czytanie, ktore jest u nich jak gdyby osobng ope-
racja, w czasie wykonywania ktérej catkowicie ustaje dru-
ga wazna operacja — palcowanie, wykonuja te czynnoéé
z reguly w po$piechu, dlatego powierzchownie, czasem
nawet z absolutnie nie wystarczajgcg doktadnoscig; zda-
jemy sobie sprawe z tego, ze nawet gdyby ci skladacze
dobrze znali jezyk, to przy tym niedoskonalym sposobie
czytania przez nich rekopisu przyjaé¢ trzeba mozliwo$e
popelniania bledéw, a c6z dopiero, jesli — nie znajac
dokladnie jezyka — skladajg niejako z pamieci szybko
zlapane kilka stéw z rekopisu — z pamieci, ktéra nie
opierajac sie na pogltebionej znajomosci jezyka, moze pla-
ta¢ i rzeczywiscie plata skladaczowi figle.

U skladacza maszynowego, tak zresztg jak i u kazdego
innego czlowieka, gra role jezyk slyszany w otfoczeniu
i swoj jezyk, tzn. jezyk, ktorego dany cziowiek uzywa;
,styszane*“ i ,,swoje* nierzadko rézni sie w formie méwio-
nej i pisanej od czytanego w rekopisie; przy niepogle-
bieniu znajomo$ci jezyka brak jest skladaczowi kryty-
cyzmu w sprawach form jezykowych. Nie majgc wy-
ostrzonej uwagi na roznice, nie wiedzac dokladnie, co jest
poprawne i co niepoprawne, i dlaczego jest niepoprawne,
gdy przenosi szybko przeczytane w rekopisie, niejako
z pamieci, za pomoca palcowania na klawiature, robi to
niekiedy w wersji ,,styszanej* lub ,swojej“. Rezultatem
tego jest biad, ktéry potem trzeba poprawic.

Sktadacz maszynowy nie zdaje sobie dotychczas spra-
wy, ze gleboka znajomo$¢ jezyka polskiego, ktéra czlo-
wieka uzbraja w potrzebny krytycyzm jezykowy co do
poprawnos$ci form, to ogrom zagadnien — cato$ci ich nie
zglebi nawet praca dziesiatka lat. Uspokdéjmy zaraz Czy-
telnikéw — sktadacz maszynowy moze, ale nie potrzebuje
byé z obowigzku erudytg w dziedzinie jezyka polskiego
(cho¢ to by nie zawadzilo), musi jednak bezwzglednie
staraé¢ sie o zdobycie dobrych podstaw jezykowych, ktére
troche przekraczaja szkolng wiedzg o jezyku (tylko fu
chodzi o rzetelna wiedze szkolng, nie lepsze lub
gorsze uczenie sie dla profesora!), @ do tego kazdemu
skladaczowi — je$li poswieca¢ na to bedzie dziennie 1 go-
dzine — wystarczy dwa — trzy lata, przy czym juz po
pierwszych dniach akcji poglebiania znajomoSci jezyka
jego stosunek do spraw jezykowych bedzie zupelnie inny,
niz jest obecnie; miejsce pod$wiadomosci zajmowac be-
dzie coraz wieksza pewno$¢ siebie — pewno$¢ form jezy-
kowych, co sie od razu odbije w pracy — w ilo$ci i ja-
kosci.

Slyszy sie, jak nawet zupelnie mlodzi ludzie moéwig, ze
nie wiedza, jak sie ten czy 6w wyraz pisze, bo te ciggle
zmiany pisowni.. Opowiadanie tych rzeczy, to maskowa-
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nie wlasnego lenistwa, za ich zycia bowiem zadnych
zmian w pisowni nie czyniono. Nie znajg jezyka w spo-
sob poglebiony, jak znaé¢ go nalezy wtedy, gdy jest on
czyim$§ przedmiotem pracy w specyficznej formie; nie
znaja nawet dobrze elementarnych podstaw jezyka, bo
w szkole ,,uczyli si¢” lekcji, co nie zawsze oznacza trwatg
wiedze, z ktoérej mozna w nastepnych latach wydatnie
korzystac.

Nic z tego nie bedzie, jeSliby$my chcieli pamieciowo —
tylko pamieciowo — opanowywaé tysigezne formy je-
zyka, Zalezno$¢ od pamieci to rzecz zawsze zawodna; pa-
mie¢ jest zawsze tylko czasowa — mniej lub bardziej
trwala. Wiedza sie utrwala nie przez pamieé, lecz przez
pelne rozumienie czegos. Po co np. pamietaé, ze
przyimki, jak: znad, spod, sposréd, spoza i wiele podob-
nych piszg sie acznie i niektore przez s, kiedy lepiej znaé
i rozumie¢ zasade, obowigzujacg od 18 lat, ze przyimki
zloZone piszg sie razem i czlon poczatkowy ma pisownie
fonetyczng (tak sie pisze, jak sie méwi). Ale zeby te wy-
razy stale swiadomie pisa¢ poprawnie, trzeba mieé¢ pew-
ng podstawe, mianowicie trzeba nieomylnie poznawaé
przyimki.

Po co pomieta¢, ze przeze mnie, ode mnie, przede
wszystkim itd. pisze sie rozlgcznie, lepiej znaé¢ i rozumieé
zasade, ze przyimki z zaimkami piszg sie osobno. Ale ze-
by te wyrazy $wiadomie, konsekwentnie pisa¢ osobno,
trzeba wiedzie¢ nieomylnie, co jest przyimkiem i co
jest zaimkiem.

Widzimy, ze sktadaczowi — dobremu skladaczowi —
potrzebna jest wiedza jezykowa.

Po co pamietaé, ze wyrazenia na odwrdét, na wprost,
z dala, bez mala, bez waqtpienia, widzi mi sie i setki, set-
ki podobnych piszg sie roztgcznie, lepiej przeciez wiedzieé
i rozumie¢, ze 18 lat temu nastapil generalny odwrét od
starej, bardzo-bardzo dawnej zasady lgczenia kilku czlo-
néw jezykowych dla utworzenia tzw. wyrazen przystow-
kowych itp., i wrécono do historycznej ich pisowni, ktora
je podaje w formie analitycznej — w formie rozlacznego
pisania poszczegdlnych czlondéw tych wyrazen, majgcych
nadal znaczenie przystoéwkowe itp.

Skladacz, ktory chce uczyni¢ z jezyka $wiadome na-
'zgdzie swej pracy — ktory nie chce mie¢ korekty jezy-
kowej, dogrzebie sig¢ tez, siegajgc po poglebiona wiedze
o jezyku, ze zasada rozlgcznego pisania wyrazen przy-
stébwkowych nie zostala w 1936 roku przeprowadzona
konsekwentnie, ze nadal takie wyrazenia, jak naprawde,
naprzéd — tego samego typu — piszg sie razem.

Ile to razy piszemy w rekopisie wykonywajqcy, a dru-
karnia (razem z korektg domowg!) uparcie sklada albo
poprawia na wykonywujacy -— skiada sie wyraz, ktorego

v tej formie w ogodle poprawna polszczyzna nie zna. Ta-
kie skladanie — to korekta, czasem kilkakrotna.

Okreslmy — w $wietle tego, coémy powiedzieli, w $wie-
tle zaledwie tylko kilku drobnych uwag o jezyku — za-
bieg, zastosowany do skiadaczy maszynowych w Drukar-
ni im. Rewolucji Pazdziernikowej: jest on $rodkiem czy
potérodkiem? Twierdze, ze jest tylko péisrodkiem i ze
sprawa duzej korekty zecerni maszynowej nadal czeka
tam (réwniez w wielu innych zaktadach) na witasciwe
rozwigzanie. Bez czynnego wilgczenia sie do tej akcji sa-

mych skladaczy maszynowych — w sensie wynikajgcym
z tego artykutlu — nie da sie radykalnie usunag¢ duzej
korekty. Mgr Jan Frydrychewicz.



O poprawe jakosci maszynopisow

Do kluczowych probleméw wspoipracy miedzy drukar-
nig i wydawcyg nalezy jakoé¢ przygotowania maszynopi-
sow przekazywanych do skladania. Nadmierne korekty
i przeltamywania powodujg zaklécenia w produkeji i po-
waznie podnoszg koszty wytwarzania ksigzki. Ustalone
miedzy drukarnig i wydawcg harmonogramy pracy za-
lamujg sie i komoérki planujgce przebieg produkceji u obu
stron tracg czas na ich poprawianie i uaktualnianie.
W drukarni dezorganizuje sie wewnetrzny plan wspoi-
pracy miedzy zecernig, halag maszyn i introligatornia,
gdyz przesklady i przelamywania blokujg wydajnos¢ li-
no- i monotypoéw, sktadaczy i metrampazy. Czas produk-
cji wydluza sie, a ksiegowo$¢ wydawcy obcigza koszt
wytworzenia ksigzki nie fylko dodatkowym rachunkiem
drukarni za przelewy i przeltamywania, ale i innymi wy-
datkami: za dodatkowg prace redaktoréw i korektordw,
za wyjazdy do zakladdéw graficznych, ogoélnie — za sztur-
mowa prace przy nadrabianiu opdZnien.

Ten styl pracy odbija sie zresztg i na jako$ci produk-
cji. Drukowane erraty nie rejestrujg wszystkich btedow
"i lista ich powaznie wzrostaby, gdyby$my poddali ksigzki
wnikliwsze]j analizie. Dlatego podniesienie poziomu pracy
redakcyjnej nalezy uznaé obecnie za najpilniejsze zada-
nie i w tym kierunku powinny skierowaé¢ swoje wysilki
instytucje wydawnicze.

Jednym z powoddéw przeskladow sg nadmierne korekty
autorskie. Zapewne, autorzy bywaja zapracowani, zbyt
czesto wydawca daje im za krotkie terminy, nie uzgadnia

WARUNK]I PRENUMERATY

Prenumerata normalna

Kwartalna —
Poétroczna 18.—
Roczna 36.—

Zgloszenia przyjmujg wylgcznie urzedy pocztowe oraz
listonosze wiejscy i miejscy. Termin zgloszenia prenume-
raty uptywa z dniem 10 kazdego miesigca poprzedzaja-
cego okres prenumeraty.

Prenumerata ulgowa
(/2 ceny pren. norm.)

Z prenumeraty ulgowej mogg korzystaé czlonkowie
stowarzyszen technicznych NOT, czlonkowie klubow ra-
cjonalizacji i techniki oraz studenci szkét wyzszych. Zglo-
szenia (tylko zbiorowe) przez oddzialy wojewoédzkie NOT
oraz kota naukowe studentéw przyjmuje PPK ,Ruch®
W-wa, ul. Srebrna 12 Centralna Ekspedycja, po uprzed-
nim wplaceniu nalezno$ci na konto PKO Nr I-14000/110.

Pojedyncze zeszyty ,Poligrafiki mozna nabyé¢ jedynie
w Wydziale Zbytu Czasopism Technicznych NOT W-wa,
Czackiego 3/5. Zakupu mozna dokonaé¢ osobi$cie wzgled-
nie przesylkg pocztowsg po uprzednim wplaceniu nalezno-
Sci (za zeszyt i koszty przesytki) na konto PKO W-wa
1-21338/113 z wyszczegblnieniem oplaconych zeszytéw.

Cena pojedynczego zeszytu zi. 6.—, porto zl. 0,45.—.

z nimi wlasnych poprawek, totez muszg wykanczaé dzie-
1o dopiero w odbitkach szczotkowych, korygujgc wiasne
niedopatrzenia i omytki wydawcy. Zdarza sie jednak, ze
autor traktuje korekte jako jeszcze jedna sposobno$é po-
prawienia wlasnej pracy, czesto zbyt lekkomys$lnie trak-
tuje prace drukarni, wprowadzajac drobne, malo istotne,
ale bardzo kosztowne zmiany,

Sprawa nalezytego ustawienia wspoélpracy wydawcy
i autora i wlasciwy stosunek autora do odbitek korektor-
skich powinien by¢ przedyskutowany i uregulowany. Wy-
dawca powinien otoczy¢ opiekg autora, udzielié mu po-
mocy podczas opracowywania dziela, powinien bezwa-
runkowo uzgadnia¢ z nim wlasne zmiany redakcyjne
przed oddaniem dzieta do skladania, autor za§ powinien
zrezygnowaé¢ z nieustannego poprawiania swego dziela
w my$l zasady, ze korekta autorska stanowi tylko kon-
trole sktadu i zmiany w tekscie wprowadza¢ mozna tyl-
ko w wyjatkowych wypadkach,

Druga przyczyna niskiego poziomu opracowywanych
maszynopisoOw sa niedostatecznie wyszkolone kadry re-
dakcyjne, szczegblniej w wydawnictwach niebeletrysty-
cznych. Przygotowanie maszynopisu pracy naukowej do
sktadania wymaga od redaktora przygotowania nie tylko
fachowego, ale i wydawniczego. Nasze — mtode na ogdt —
kadry redaktorskie nie majg dostatecznego doswiadcze-
nia. Dopiero dtuzszy staz w pracy redakcyjnej i systema-
tyczne szkolenie ideologiczne, fachowe i wydawnicze be-
dzie przynosilo powolng, ale stalg poprawe.

Trzecia zasadniczg przyczynag stabego przygotowania
maszynopisOw jest nie zawsze wlasciwa organizacja pracy
redakcyjnej. Nalezyte jej ustawienie, §ciste rozgranicze-
nie obowigzkéw poszezegdlnych ogniw produkeyjnych,
wytyczenie wlasciwej drogi obiegu maszynopisu, zorga-
nizowanie wewnetrznej kontroli jakosci pracy redakcyj-
nej — wszystko to moze stosunkowo szybko przyniesé
poprawe,

Przedsigbiorstwo wydawnicze jest zakladem produk-
cyjnym, w ktérym przyjety od autora material (maszyno-
pis i ilustracje) zostaje poddany szczegélowemu opraco-
waniu i w postaci sui generis pétfabrykatu przekazany
do pionu technicznego wydawnictwa, a nastepnie do dru-
karni.

Mozemy wyrézni¢ nastepujace etapy pracy wydawcy
nad maszynopisem na odcinku redakcyjnym: 1) ocena,
2) przerdbki i uzupelnienia autora, 3) opracowanie me-
rytoryczne, 4) opracowanie jezykowe, 5) sporzgdzenie
i sprawdzenie czystopisu, 6) ostateczna rewizja meryto-
ryczna tekstu, 7) przygotowanie ilustracji, 8) korekta
odbitek szczotkowych przez autora i redaktora.

Do wykonania tych zadan w pionie redakcyjnym po-
winny dziata¢ nastepujace komorki lub stanowiska pra-
cy: 1) recenzenci, 2) redakcja merytoryczna, 3) redak-
torzy naukowi lub konsultanci naukowi, 4) redakcja sty-
listyczna, 5) redakecja graficzna, 6) hala maszyn, 7) ko-
rekta hali maszyn.

W niektorych przedsiebiorstwach podzial na komérki
produkecyjne moze byé inny, np. wydawnictwa z zakresu
sztuki opracowuje redakcja artystyczna, ktérej zadania
sg szersze niz redakceji graficznej itp.

Centralnym o$rodkiem pracy nad maszynopisem jest
redakcja merytoryczna. Utrzymuje ona kontakt z auto-
rem w czasie pisania dziela, az do podpisania go do dru-
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ku, ona tez uzgadnia z autorem wszelkie poprawki. Re-
dakcja merytoryczna opracowuje maszynopis i materiat
ilustracyjny, kieruje praca innych ogniw produkcyjnych,
a po sporzadzeniu czystopisu i skorygowaniu go oraz po
przygotowaniu materiatu ilustracyjnego dokonuje osta-
tecznej rewizji tekstu, akceptuje go i przekazuje do pionu
technicznego wydawnictwa.

Pozostale ogniwa produkcyjne w pionie redakeyjnym
stanowia komorki ustlugowe w stosunku do redakeji me-
rytorycznej i pracuja wg jej wskazowek. Redakcja me-
rytoryczna akceptuje proponowane przez nie zmiany oraz
ilustracje i projekt okladki.

Recenzentami bywajg z reguly wybitni specjalici spoza
pracownikow przedsiebiorstwa wydawniczego. Powinni
oni wszechstronnie zanalizowaé¢ maszynopis dziela, oce-
nié, czy nadaje sie do wydania, zaproponowaé¢ konieczne
zmiany i uzupelnienia, Na podstawie opinii recenzentéw
redakcja merytoryczna stawia wniosek o wydanie dzieta
drukiem bez zmian lub po wprowadzeniu do niego okre-
Slonych poprawek, albo tez wniosek o odrzucenie dziela

Z pomocy redaktora naukowego redakcja merytoryczna
korzysta przy opracowywaniu dziel o charakterze spe-
cjalnym, ktére swag tre$cia wykraczajg poza kwalifika-
cje pracownikow redakcji wydawnictwa, a z pomocy kon-

sultanta naukowego w analogicznych wypadkach, gdy
pomocy redakeyjnej wymagaja tylko niektdre zagadnie-
nia lub niektére czesci dziela,

Zadaniem redakeji stylistycznej jest opracowanie dzie-
la pod wzgledem jezykowym oraz ujednolicenie szczeg6d-
tow pod wzgledem edytorskim. Redakcja graficzna nadaje
otrzymanemu materiatowi ilustracyjnemu forme potrzeb-
na do wykonania klisz (reprodukcji offsetowej lub wkle-
stodrukowej) oraz go ujednolica. Po zredagowaniu tekstu
hala maszyn przepisuje go, a korekta hali maszyn usu-
wa bledy, ktore powstaly w trakcie przepisywania.

Kazde z ogniw produkeyjnych ma wiasne, wynikajgce
z podzialu pracy zadania, ktére powinny by¢ ich pracow-
nikom doktadnie okre$lone, mimo Ze w pracy redakcyj-
nej nie jest to tatwe. Nalezy przestrzegaé¢, aby kazda ko-
morka skrupulatnie wykonywata witasne zadania produk-
cyjne, nalezy zapobiega¢ przerzucaniu pracy na inne ko-
morki, pocigga to bowiem za soba nieuchronnie obnize-
nie jakosci produkcji i wzrost kosztéw. Doktadna i wni-
kliwa praca usunie z maszynopisu usterki i niedoklad-
no$ci, biedy jezykowe, ujednolici szczegdly, przygotuje
nalezycie material ilustracyjny. Powazne ustugi moze tu
da¢ komorka kontroli jakos$ci pracy redakcyjnej i przy-
gotowania maszynopisu pod wzgledem redakcyjnym.

Zrewiduymy przestarzala zasade zecerska

Instrukeje techniczno-produkevine mowiy, ze w skladzie szerszym niz 31, kwadrata nie wolno na koneu wiersza zawieszad¢ pojedynczyeh
liter. Skad si¢ w ogole wzicla tn zasada? Kto i kiedy zdecvdowal o jej przvjeciu sie w drukarstwie polskim? Czekamy na omdwicnie tych pro-
blemow. Gdyv znaé bedziemy ,historig™ tej zasady, zastanowimy sig¢, ¢zy opicra sig ona na przeslankach, slusznveh z punktu widzenia
obecnej lechniki i obecnego stosunku do jezyka drukowancgo. Prosimy Czytelnikow o zajecie si¢ Zrédlowym nadwietleniem poruszancgo

w arlykule problemu, wypowiedZ zaé Kol. Lehmana uwazamy za dalszy cigg dyskusji na femat wydanyeh | instrukeji.

,Nie wolno na koncu wiersza zawiesza¢ pojedynczych
liter, szczegllnie spolglosek. Zasada ta nie obowiazuje
przy sktadzie na waski format cycerem i garmontem od
3/, kwadrata, a petitem i nonparelem od 3 kwadratéw
w dét«,

Tak brzmi punkt IV-B-1-14 instrukcji techniczno-pro-
dukeyjnej Nr 1 ,Reczny sktad tekstu“. Jak widzimy, za-
sada zakazujgca zawieszania wyrazow jednoliterowych
na kohacu wiersza podana tu jest jasno i bez niedomoéwien.
7Z praktyki wiemy, iz zasada ta jest na ogdél w skladach
ksigzek i czasopim rygorystycznie przestrzegana, zaréw-
no przez drukarnie, jak i przez wydawnictwa. Jest nawet
wielu redaktoréw technicznych i korektoréw uwazaja-
cych za blad zawieszenie wyrazu jednoliterowego w skia-
dzie garmontowym na 2—2'/; kwadrata, np. przy obta-
maniu Kkliszy, i uparcie znaczacych ten ,blad“ w kilku
kolejnych korektach!

Zdawaloby sie, iz wszystko jest w porzadku. Instruk-
cja ujmuje zasade jasno i wyraznie, drukarnie i wydaw-
nictwa zgodnie stosuja instrukcje w praktyce. O coéz
wiec chodzi?

Chodzi o sprawe zasadnicza, mianowicie o to, iz zacy-
towana na wstepie zasada jest obecnie przestarzata i sto-
sowanie jej jest nieuzasadnione, zaréwno ze wzgledéw
jezykowych, jak 1 technicznych.

Od strony jezykowej zagadnienie to o$wietlit Zbigniew
Zabinski w artykule ,,Glosy czytelnikéw o przeno-
szeniu wyrazéw jednoliterowych®, zamieszczonym w mie-
sieczniku ,Poradnik Jezykowy* Nr 10/1953. Autor arty-
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kutu wystepuje przeciwko tej zasadzie, pochodzacej z cza-
sOw starej pisowni sprzed 1936 r.,, przy czym powoluje
sie¢ na to, iz najbardziej miarodajne w tym wzgledzie
zrodlo, tj, XI wydanie ,Pisowni polskiej*, wydane przez
Polskg Akademie Umiejetnosci w 1936 1., nie zawiera
kategorycznego zakazu pozostawiania wyrazéw jednolite-
rowych na koncu wiersza,

Drugim przekonujacym argumentem przytoczonym
przez autora wspomnianego artykulu, jest fakt, iz w je-
zykach obcych, w ktérych uzywane sa wyrazy jednolite-
rowe, zasada przenoszenia tych wyrazéw na poczatek na-
stepnego wiersza jest zupelnie nie znana. Autor artykulu
przytacza na dowdd przykiady z jezykdéw: angielskiego.
francuskiego, wtoskiego, rosyjskiego, czeskiego i szwedz-
kiego.

Od siebie dodam, iz w celu przekonania sie o tym wy-
starczy przejrze¢ ksigzke lub czasopismo wydane w kto-
rymkolwiek z wymienionych jezykow. Wezmy dla przy-
ktadu ksiazke radziecka ,,Szturm Bierlina® * Ksigzka wy-
dana jest bardzo starannie. Opracowanie graficzne, sklad,
druk, klisze, papier i oprawa — wszystko na wysokim
poziomie. Szerokes¢ kolumny — 7(!1) kwadratéow, sktad —
garmont na interlinie i na kazdej prawie kolumnie zawie-
szone wyrazy jednoliterowe, co jednak w najmniejszym
stopniu nie narusza zwarto$ci i jednolitosci sktadu.

Aby zagadnienie o$wietli¢ wszechstronniej, siegnijmy
jeszeze de historii drukarstwa polskiego, szukajge w niei

* Wojennoje Izdatielsiwo Ministierstwa Wooruzonnyeh Sit Sojuza
SSR, 1048 1.



uzasadnienia zasady niezawieszania wyrazéw jednolitero-
wych na koncu wiersza. Po przejrzeniu kilku Kksigzek
z fotografiami starych drukéw polskich, znajdziemy jed-
nak jeszcze jedno potwierdzenie niestusznojci tej zasady.
Jako jeden z wielu przykladéw niech postuzy fotografia
koncowej stronicy ,,Pie$ni“ Jana Kochanowskiego, pier-
wodruku z 1586 r., wydanego ,,W Krakowie z Drukarnie
Lazarzowéy“ **. Jan Kochanowski i Drukarnia Fazarzo-
wa — najwybitniejszy poeta polskiego Odrodzenia, twér-
ca ortografii polskiej i najlepsza oOwczesna drukarnia
w Polsce! Czyz trzeba jeszcze lepszych przyktadow?

O tym, ze zakaz zawieszania wyrazow jednoliterowych
nie wyplywa u nas z troski o poprawng pisownie, $wiad-
czy wreszcie fakt, iz w skladzie gazetowym i w ogodle
w skladach na formaty 3—3'/s, kwadrata zakaz ten nie
obowigzuje.

Dlaczego wiec musi obowiazywaé¢ w sktadach na szersze
formaty?

Dlaczego trzymamy sie kurczowo tej niezrozumialej
zasady? Chyba tylko dla utrudniania pracy zecerom!

Wiemy dobrze, chociazby z wlasnego doswiadczenia,
ile w sktadzie linotypowym traci sie czasu na dodatkowe
rozbijanie wiersza spacjami w celu unikniecia zawiesze-
nia wyrazu jednoliterowego. A przeciez bardzo czesto
zdarzaja sie wypadki, iz na koncu wiersza wypadajg dwa

= Patrz: Julian Krzyzanowski -— Hisloria literatury polskicej, Pan-
stwowy  Instviul Wydawniczy, Warszawa 1833, str. 228,

wyrazy jednoliterowe, np. ¢ w, i w, przeniesienie za$ tych
wyrazéw do nastepnego wiersza zmusza zecera do nad-
miernego powiekszania odstepéw miedzy wyrazami, co
w znacznie wigkszym stopniu narusza jednolito§é¢ i zwar-
tos¢ kolumny sktadu, niz pozostawienie tych wyrazow
na koncu wiersza. Szczeg6lnie jaskrawo zjawisko to wy-
stepuje w sktadzie garmontem lub cycerem na formaty
4—5 kwadratéw. Stosujgc wiec jedng przestarzala zasa-
de, naruszamy powaznie druga, znacznie wazniejszg —
podstawowgq zasade dobrej jakosci skladu.

Czy tak by¢ powinno? Jestem zdania, iz przytoczone
argumenty i przykiady sa az nadto wystarczajace do
zniesienia w skladzie tekstowym do 7 kwadratéw wiacz-
nie zakazu pozostawiania wyrazow jednoliterowych na
koncu- wiersza, W celu unikniecia nieporozumien i zatar-
géw miedzy drukarniami a wydawnictwami powinno to
nastagpi¢ w drodze zarzgdzenia C.U.W.

Zdaje sobie sprawe, iz wielu kolegéw drukarzy i pra-
cownikow wydawnictw bedzie uwaza¢ moje wywody za
pewnego rodzaju herezje drukarskg. Watpie jednak, czy
znajdg argumenty uzasadniajace sluszno$é¢ dalszego prze-
strzegania omawianej zasady.

Mam nadzieje, iz dyskusja w poruszonej sprawie wy-
wotataby krytyczny przeglad i innych obowigzujacych
zasad, szczeg6lnie w dziedzinie zecerstwa, co mogtoby
wplyna¢ dodatnio na podniesienie jako$ci i obnizenie
kosztow naszej produkciji. B. Lehman (DSP)

Postep w konstrukeji maszyn do rowkowania ksiazek

Wszystkie uzywane dzi§ maszyny do rowkowania dzie-
la sie na dwie grupy: na maszyny z nozami plaskimi
i tarczowymi (rolkowymi),

W maszynach pierwszej grupy (rys. @) rowki na oklad-
ce (1) powstajg przez dzialanie plaskich tepych nozy
(2 i1 3), miedzy ktérymi znajduje sie ksiazka. Dolny noz (2)
umieszczony jest w stole nieruchomo (4). Gérny néz wy-
konuje ruchy w dot i w goére z pewnym zatrzymaniem sig
w dolnym (roboczym) polozeniu.

a |
3
= J
PR,
‘ 4 N Ik
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a b

W celu wlasciwego ustawienia ksigzki na stole dociska
si¢ jg (robigc nastaw) do przystawki oporowej (5). Odle-
gto$¢ od linii nozy do przystawki oporowej, jak réwniez
odstep miedzy nozami w czasie rowkowania powinno sie
regulowa¢ wg grubosci ksiazki.

Oba noze wyposazone sa w grzejniki elektryczne. Tem-
peratura nozy zalezy od materialu uzytego na oktadki
i czasu pracy nozy przy ci$nieciu na ksiazke; waha sie
w szerokich granicach od 40--50 do 100--120°, W prak-

tyce trzeba dazy¢ do ustalania mozliwej najnizszej tem-
peratury, przy ktérej rowek na okladce jest dobrej ja-
kosci i trwale zachowuje swdéj nalezyty ksztalt.

Maszyny do rowkowania z nozami plaskimi najczescie]
budowane sg podwodjnie, tj. majg dwie jednakowe sek-
cje — jak pokazano na rys. a, — ktérych cykl pracy jest
wzajemnie zalezny; w tej konstrukcji ruchomy noéz diu-
zej zatrzymuje sie w polozeniu dolnym i goérnym. Gdy
okltadka ksiazki rowkuje sie w pierwszej sekcji, obstugu-
jacy maszyne przygotowuje nastepng ksigzke, podsuwajac
ja pod noze drugiej sekeji.

Konstruowanie maszyn do rowkowania za pomocg no-
zy plaskich z dwiema sekcjami zwicksza ich wydajnosé.

Tego typu maszyny pracujg w I Wzorowej Drukarni
im. A. A. Zdanowa; zbudowano je wg projektu inzyniera
N. S. Kisielewa; réwniez fabryki maszyn introligatorskich
produkujg maszyny do rowkowania z dwiema sekcjami.

W maszynach drugiej grupy (rys. b) rowki na okladce
otrzymuje sie przez dzialanie szeregu obracajacych sie
nozy rolkowych (2 i 3), miedzy ktérymi po stole (4) prze-
suwa sie ksiazka (1). (Oprécz nozy rolkowych maszyna
tego typu wyposazona jest w nieruchome plyty grzejni-
kowe, ktéorych temperatura dziala na ksigzke). Odleglosé
pomiedzy nozami rolkowymi i odleglo$¢ nozy od stotu
jest regulowana w zaleznos$ci od grubosci ksigzki.

Maszyny z nozami ptaskimi dajg lepsze rowkowanie
niz maszyny z nozami rolkowymi. Przyczyna tego jest
zapewne Kkrotki czas dzialania rolek oraz pewna chwiej-
nos¢ ksigzki postawionej grzbietem do gory.

Obie wady maszyn do rowkowania z nozami rolkowy-
mi mozna usung¢, ale wymagaé¢ to bedzie bardziej skom-
plikowanej konstrukeji i zwiekszenia ich gabarytu.
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Cechg dodatnig maszyn do rowkowania z nozami rol-
kowymi jest ich wysoka wydajnosé¢ (12--15 tys. ksigzek
$redniej objetosci na zmiane w stosunku do 5-+-6 tys. na
maszynach z nozami ptaskimi).

Automat do rowkowania

Wspomnianych wad, ktére cechuja opisane poétauto-
maty, nie ma automat do rowkowania, zbudowany wg
projektu $§lusarza I Wzorowej Drukarni im. A. A. Zda-
nowa, D. N. Semikina, przez przyzakladowe warsztaty
mechaniczne. (Na trzecim wszechzwigzkowym konkursie
na najlepszy projekt dotyczgcy automatyzacji proceséw
produkeyjnych Semikin otrzymal drugg nagrode).

Ksigzki przeznaczone do rowkowania w automacie kta-
dzie sie na prask do magazynu, ktéry jest zbudowany
z czterech katownikéw (1). Spdéd magazynu tworzg obra-
cajgce sie watki (2). W przedniej §ciance magazynu u dotu
znajduje sie okienko do regulacji, ktére sie nastawia na
wysokos¢ nieco wieksza niz grubos$é rowkowanej ksiazki.

Do podawania ksigzek sluzy w automacie osiem listew
oporowych (3), przymocowanych do dwéch réwnolegtych
lancuchéw (4). Lancuchy posuwaja sie okresowo w kie-
runku strzaltek, przy czym po kazdym ruchu zatrzymuja
sie na moment. W czasie ruchu lahcuchéw kolejna lis-
twa dochodzi do ksigzki znajdujacej sie na samym spo-
dzie, wysuwa jg z magazynu i wprowadza do cze$ci row-
kujacej, gdzie sie ksigzka ustawia, dotykajac opuszczaja-
cej sie i podnoszacej przystawki oporowej (5). Ksigzka
rowkuje sie pomiedzy nozem ruchomym (6) i nierucho-
mym (7). Oba noze majg wbhudowane grzejniki elektrycz-
ne. Ta sama listwa wsuwa po rowkowaniu ksigzke mie-

dzy walki wyprowadzajgce (8). Jednocze$nie nastepna
listwa podaje z magazynu nowa ksiazke.

Opisany automat wykonany jest dwusekcyjnie. Druga
sekcja zbudowana jest analogicznie jak pierwsza, znaj-
duje sie za nig i pracuje na zasadzie cyklu potaczonego.
Zasadniczo nie ma konieczno$ci taczenia cyklu produk-
cyjnego obu sekcji, poniewaz wszystkie operacje wyko-
nywane sg przy pomocy automatycznie pracujacych me-

Schemat pracy automatu do rowkowania

chanizméw. Jednak cykliczne polaczenie obu sekeji ma
te zalete, ze zmniejsza ogdlne obcigzenie przewodow elek-
trycznych, do ktérych automaty sg podigeczone, i pozwala
na ekonomiczniejsze ich wykorzystanie.

Automat do rowkowania, wykonany wg projektu D. N.
Semikina, jest w produkcji. Ma on jeszcze pewne braki,
wtasciwe prototypom, ale funkcjonuje na ogdt dobrze
i daje z dwoéch sekeji — przy 15+16 cyklach na mi-
nute — ok. 14 tys. ksigzek na zmiane.

Ustawienie noza tarczowego w maszynie plaskiej

W niektérych maszynach znajduje sie noéz tarczowy,
przy pomocy ktorego podczas transportu zadrukowanego
arkusza przez walek wyprowadzajacy mozna arkusz roz-
cina¢ na dwa poélarkusze. Urzadzenie to pozwala na szyb-
sze i ekonomiczniejsze wykonanie pilnych drukéw dwu-
stronnych, jak np. malych gazetek zakladowych lub tp.,,
poniewaz odpada operacja ciecia na krajarce. Oprécz
tego Swieza farba na odbitkach pod przyciskiem w cza-
sie cigcia na krajarce odbija sie na sgsiednich arkuszach,
na skutek czego psuje sig dobrze skadinad wykonany
naktad.

N6z tarczowy trzeba wladciwie ustawi¢ w maszynie;
néz niewla$ciwie ustawiony rwie papier, uniemozliwia
dobre wyprowadzenie arkusza na odbieranie, daje duzo
brakow.

Aby néz dobrze ustawi¢, trzeba przestrzegaé nastepu-
jacych wytycznych:

1) rowek walka wyprowadzajacego nie moze byé za-
nieczyszczony,

2) n6z trzeba osadzi¢é na palcu dzwigni rowng strong
na zewnatrz,

3) ostrze noza wpuszcza sie w rowek 1—2 mm i réwna
strong dosuwa sie §cisle do brzegu rowka walka,

4) pierwsza nitke prowadzaca ustawia sie na walku
wyprowadzajacym blisko drugiego brzegu rowka, a dru-
ga — blisko zewnetrznego marginesu wyprowadzanego
arkusza (p. rysunek),
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5) nitki prowadzace i grabki na odbieraniu trzeba usta-
wia¢ z uwzglednieniem formatu wyprowadzanych dwoch
pétarkuszy,

6) pod walkiem i nitkami wyprowadzajacymi rozcigga
sie plétno, ktoére chroni forme przed zanieczyszczeniem

3 4
6 7 Z & 7

s o

’L Al

3 B %
1 — walek wyprowadzajaey, 2 — rowek w walku,
J — noz tarczowy, 4 — dzwignia, 5 — pierwsza
nitka prowadzaca, 6 — druga nitka prowadzjca,
7 — brzeg arkusza

sie pylem z papieru, ktéry opada podczas przecinania ar-
kusza przez néz tarczowy,

7) na stole do odbierania ustawia sie réwnacze z bo-
ku — jak zwykle, a oprocz tego dwie pary rownaczy
w miejscu przeciecia arkusza.

Zrédlo: M. M. Winnik — Pieczatanie na ptoskich i tigielnych
maszinach. Moskwa 1954.



O pakowaniu ksiazek

Dziat ekspedycji jest w drukarni ostatnim etapem pra-
cy nad ksigzkg; od niego .niemalo zalezy, aby ostateczne
koszty wtlasne zakladu byly na wilasciwym poziomie.

W Zwiagzku Radzieckim pakowanie gotowej produkcji
drukarskiej stanowito do niedawna powazny problem, dla-
tego opracowano tam zasady, ktérych drukarnie obowig-
zane sg przestrzegaé. Zapoznajmy éie z nimi i przenieSmy
ich racjonalno$¢ na nasz grunt:

1. Paczki bez zawijania w papier pakowy (rys. a). Pod
paczke i na wierzch kladzie sie mocne podkiadki dosto-
sowane pod wzgledem wielko$ci do pakowanych ksigzek;
podkladki obliczone sg na spad z czterech stron (po 10 cm
na strone); paczki przewigzuje sie mocno szpagatem, przy
czym supet robi sie na gornej podkladce; na supel na-
kleja sie nalepke, Wysokos¢ paczki wynosi 45—50 cm;
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Pakowanie ksigzek

@ — w paczke bez zawijania w papier pakowy, b — z zawijaniem
w papier pakowy, ¢ — pakicly bez dodalkowego papicru zewnatrz,
d — w pudelka z tekiury

maksymalna waga — do 9 kg; ma zastosowanie przy
pakowaniu ksigzek w oprawie broszurowej warto$ci do
1 rb.

9. Pakowanie z zawijaniem w papier pakowy (rys. b).
Paczke ksiazek pakuje sie w jeden arkusz papieru pako-
wego; nastepnie postepuje sie tak, jak w pierwszym wy-
padku. Wysokos¢ paczki wynosi 45—50 cm, maksymalna
waga — 9 kg. Ten rodzaj pakowania ma zastosowanie
przy wysylce ksiazek w oprawie broszurowej oraz w twar-
dej wartosci do 2 rb. (oprécz wydan artystycznych).

3. Pakowanie pakietami bez dodatkowego papieru ze-
wnatrz (rys. ¢). Z ksigzek robi sie pakiety, a nastepnie
pakiety wigze sie w paczke — tak jak w pierwszym wy-
padku. Wysoko$¢ paczki wynosi 40—50 cm, maksymalna
waga do 8 kg. Stosuje sie do wysylki podrecznikow, ma-
sowych nakladéw literatury politycznej oraz do innych
ksigzek w twardej i broszurowej oprawie wartoSci od 2

Wydawca: Naczelna Organizacja Techniczna — Warszawa,
Czackiego 3/5. Redaguje Kolegium: Redaktor Naczelny — Inz.
I. Apfelbaum, Sekretarz — Mgr Jan Frydrychewicz. Redaktorzy
dzialowi: Inz. Wactaw Mosiezny, Dr Adam Wysocki. A dmi-
nistracja: Warszawa, Mickiewicza 18, Teleton 6-08-66. R e-
dakeja: Warszawa, ul. Stupecka 2a. Telefon 4-53-75. Naktad
1400 egz. Ark, druk. 3. Papier kredowy 90 g 61 X 86/8. Rekopis
otrzymano 24.6.54. Podpisano do druku 1%7.7.54. Druk ukonczono
20.7.54. Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej, Warszawa.
Zamowienie 830/54. 5-B-16754

do 5 rb.; moze by¢ rowniez stosowana do pakowania tan.
szych ksigzek, wtedy wysoko$¢ paczki siega 50 ¢cm, a ma-
ksymalna waga — do 9 kg.

4. Pakowanie w papier pakowy i danie lepszych pod-
ktadek. Ksigzki pakuje sie w jeden arkusz papieru pa-
kowego, z wierzchu i od spodu daje sie podkladki spa-
dajace na cztery strony po 20—22 cm; wiaze sie tak samo
jak poprzednio. Wysoko$¢ paczek wynosi 40—45 ¢m, ma-
ksymalna waga — do 8 kg. Tego rodzaju pakowanie (tak
samo jak pakowanie pakietami bez dodatkowego papieru
zewnatrz) stosuje sie do podrecznikéw, masowych na-
ktadéw literatury politycznej i do wszystkich innych
ksigzek wiartosci od 2 do 5 rb.

5. Pakowanie w pudetka z tektury (rys. d). Ksiazki
wklada sie do tekturowego pudetka wielko$ci odpowiada-
jacej rozmiarom pakietéow ksigzek; pudetlko wiagze sie
mocno szpagatem, przy czym supel robi sie na goérnej
czeSci pudetka; na supel nalepia sie naklejke; wysokosé
pudetka 40—45 cm, maksymalna waga — 7 kg. Ten ro-
dzaj opakowania stosuje sie gidwnie do szczegdlnie cen-
nych wydawnictw oraz do ksigzek w takiej oprawie,
ktora sie latwo uszkadza; przy tych ostatnich daje sie
dodatkowo podktadki z tektury szeroko$ci co najmniej
8 cm. Ksigzki w formacie A4 — niezaleznie od ich war-
toéci i rodzaju oprawy — sa pakowane w plytkie pudel-
ka z tektury; waga paczki — 7 do 8 kg; ptaskie paczki
wigze sie w ten sposoéb, ze supel wypada na waskim boku.

Pewne zmiany w oméwionych rodzajach opakowan mo-
zliwe s3 tylko za zgoda zainteresowanych instytucji ksie-
garskich i jeSli gwarantuja, ze ksiazki nie ulegng uszko-
dzeniu.

Przy formowaniu paczek obowigzkowo przestrzega sie
nastepujgcych zasad:

1) Ilos¢ egzemplarzy w paczce (réwniez w pakietach)
powinna by¢ jednakowa dla calego nakladu ksigzki; gdy
ksigzke drukuje sie w kilku zakladach, wydawnictwo
daje wszystkim jednakowe wskazéwki co do ilo$ci egzem-
plarzy w paczce.

2) Zasadniczym wskaznikiem, ktory sie bierze pod uwa-
ge przy okre$laniu ilosSci egzemplarzy w paczce, jest ma-
ksymalna waga paczki. Je$li przy tym w paczce miesci
sie wiecej niz 15 egzemplarzy, ilo$¢ ich powinna byé¢ wie-
lokrotnoscia pieciu; przy mniejszej ilosci egzemplarzy
ilos¢ ich powinna byé wielokrotno$ciag dwoéch. Zasady te
nie dotycza ksigzek duzego formatu, pakowanych w plas-
kie pudetka z tektury.

3) Ksigzki o objetosci powyzej 480 stronic uklada sie
po jednej na przemian, tj. grzbietami w przeciwne stro-
ny; ksigzki mniejszej objetosci — na przemian po 2, 5,
10, 15, 20 i 25 egzemplarzy, zaleznie od ich grubosei.

4) W standartowej nalepce, ktérg nakleja sie na kazda
paczke, obowiazkowo podaje sie nazwe wydawnictwa,
nazwe drukarni, numer zamowienia, nazwisko autora
tytul ksigzki, numer tomu (czeSci, zeszytu), rodzaj opra-
wy, cene ksigzki, ilo$¢ egzemplarzy w paczce, numer pa-
kowacza.

Zrédio: S, F. Dobkin — Osnowy proizwodstwa pieczatnoj pro-
dukeji. Moskwa 1954,
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Kontrola jakos$ci odbitek w czasie druku

W poprzednim numerze ,,Poligrafiki“ podalisémy, co sg-
dzi o kontroli jakosci odbitek M. M. Nurkas. Ze
wzgledu na duzg wage tego zagadnienia w naszych wa-
runkach produkeyjnych ponizej podajemy punkt widze-
nia na te sprawe innego znanego radzieckiego autora,
M, M. Winnika, ktéry znajdujemy w jego dzietku,
wydanym w rb. pt. ,,Pieczatanie na ploskich i tigielnych
maszinach*:

Maszynista przystepuje do druku nakladu po podpisa-
niu odbitki przez korektora-rewizora i kierownika dziatu
maszyn wzglednie jego zastepce. Zatwierdzona odbitka
jest dokumentem, ktérego maszynista musi sie wiernie
trzymaé¢ w czasie druku calego naktadu. Wszelkie odstep-
stwo moze doprowadzi¢ do obnizenia jakosci, albo wprost
do zepsucia roboty.

Aby druk calego nakladu wykona¢ bez wad i brakoéow,
trzeba zorganizowaé¢ wilasciwg kontrole nad pracg maszy-
ny i nad otrzymywanymi odbitkami.

Zwykta kontrola, ktéra sie przeprowadza w dziale ma-
szyn, to okresowe przegladanie odbitek przez maszynis-
te, kierownika dzialu i przedstawiciela kontroli tech-
nicznej.

Taka kontrola jest bardzo wazna 1 potrzebna, ale
niestety nie moze zapewni¢ jednakowej jakosci odbitek
catego nakladu, poniewaz uptywa stosunkowo duzo cza-
su miedzy ich sprawdzaniem przez wymienione osoby.
Jes$li wezmiemy pod uwage, ze jaka$ maszyna daje 1800
odbitek na godzine, a przegladanie odbitek bedzie sie od-
bywato co 5 minut, to faktycznie kontroluje sie co 150.
odbitke. Przy takiej kontroli 100 i wiecej odbitek moze
sie okaza¢ zepsutymi z roéznych przyczyn; np. stabo na-
dana farba, duze smolenie itp.

Aby otrzyma¢ dobre odbitki w calym nakladzie, trzeba
w czagsie druku zastosowaé systematyczng kontrole co
1—3 arkusze,

Na plaskiej maszynie dos¢ trudno przeprowadza¢ taka

kontrole, poniewaz przy odbieraniu czesto siedzi osoba
z malym doswiadczeniem. Pamietajmy jednak o tym, Ze
wystarczy kilka dni nauki i odbieraczka moze z powo-
dzeniem dobrze wykonywaé swe obowigzki.

Do obowigzkéw odbieraczki nalezy nie tylko réwnanie
arkuszy wyktadanych na odbieranie, ale réwniez $ledze-
nie jako$ci odbitek, Odbieraczka powinna usuwaé zle
arkusze (naderwane, zabrudzone, z zawinietymi rogami,
krzywo natozone itd.), uwaza¢, czy walce nadaja pod
dostatkiem farby, czy oczko formy nie jest zachlapane,
czy justunek nie smoli itd. Aby ta kontrola mogla by¢
wykonywana dobrze, odbitke nalezy przeglada¢ czes-
ciowo. Np. aby sie zorientowaé, czy odbitka nie jest
za staba, poréwnuje sie jej jedng kolumne z arkuszem
zatwierdzonym przez kierownika dzialu, ktérego duplikat
powinien lezeé¢ ma stole przy odbieraczce, Réwne nate-
zenie farby na odbitce sprawdza sie szybkim przejrzeniem
najblizszego poziomego rzedu kolumn. Brudzenie w tym
lub innym miejscu na kolumnie wielotamowej kontroluje
sie co pewien czas w ten sposéb, ze w jednej odbitce
sprawdza sie na jednej kolumnie jedna—dwie szpalty,
w drugiej odbitce znowu jedna — dwie szpalty itd. Po
przejrzeniu wszystkich laméw cykl sie powtarza. W ten
sposdb mozna przejrze¢ wszystkie famy w 2-—4 arkuszach.
Przy takiej kontroli mozna zauwazy¢ nie tylko pojawie-
nie sie drobnego brudzenia, ale 1 inne wady (potozone
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wiersze “dnotypowe, wyrwane czcionki i linie, zachlapane
oczko w elementach drukowych itd.). O wszystkich wa-
dach dostrzezonych na odbitce odbieraczka informuje na-
tychmiast maszyniste. .

Maszynista ponosi catkowita odpowiedzialno$é za ja-
ko$¢ druku. W czasie wykonywania nakladu maszynis-
ta powinien sie interesowal pracg maszyny, sprawdzaé
stan je] poszczegdlnych zespoléw i czesto kontrolowaé
jakosé odbitek,

Przed obliczeniem nakladu jako$¢ druku sprawdza sie
ponadto systemem wachlarzowym.

Jako$¢ druku powinna odpowiadaé¢ nastepujgcym wy-
maganiom:

1) odbitka powinna byé czytelna, wyrazna i mie¢ jed-
nakowe natezenie farby; druk powinien byé¢ czysty i nie
przebija¢ na druga strone;

2) jednakowe natezenie farby w calym nakladzie i ta-
kie samo, jak w egzemplarzu zatwierdzonym do druku;

3) forma nie moze ulec zadnym uszkodzeniom; odbitka
nie moze mie¢ §ladéw zachlapania oczka ani smolenia
gwozdzi lub materiatu justunkowego;

4) odbitki nie moga sie brudzi¢ ani w samej maszynie,
ani poza nia (rozmazywanie farby na odbitkach przy wy-
prowadzaniu arkuszy przez transporter samonakladacza,
zabrudzenie odbitek przy przenoszeniu z odbieracza itd.);

5) odwrotna strona nie moze mieé odbicia strony lico-
wej (od cylindra i na skutek odkladania odbitek w stosy);

6) arkusze z nakladu nie moga mieé zadnych uszkodzen
(nie mogg mie¢ naderwanych lub zbitych brzegéw, zmar-
szezek, zawinietych lub oberwanych rogdw);

7) druk nie moze murzy¢;

8) na odbitkach nie moze by¢ sladéw pracy elementéw
samonaktadacza lub kostki stosowanej przy recznym na-
ktadaniu;

9) w calym nakladzie musi by¢ utrzymany register;

10) przy uzywaniu noza tarczowego do przecinania ar-
kuszy, ciecie arkuszy powinno by¢ dokitadne i czysto
wykonane.

Niewielkie odchylenia w cze$ci odbitek naktadu od po-
danych wymagan $wiadcza o tym, ze druk wykonany
zostal niezupelnie dobrze, wieksze za§ odchylenia powo-
duja zaliczenie produkcji do brakéw.
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Maszyny do jednoczesnego smarowania obu forzacow

W Zwigzku Radzieckim nad maszynami do smarowa-
nia forzacow polgczonymi z transporterami — jak i nad
wielu innymi maszynami — najpierw pracowali racjo-
nalizatorzy zakladdéw graficznych, zanim sie tymi ma-
szynami zajely biura konstrukecyjne wyspecjalizowanych
fabryk budowy maszyn.

W celu posmarowania Kklajstrem forzacéw bloku (1)
I. I. Jura i P. I. Leluk (rys. a) zastosowali dwa
walki wykonane z brazu (2 1 3), obracajace sie bez prze-
rwy w kierunku strzatek. Watki zanurzajg sie w kata-

marzach (4) z klajstrem, wykonanych z blachy alumi-
niowej. Jeden z kalamarzy jest ruchomy — dociskany
jest do bloku za pomoca sprezyn. Nadmiar klajstru z po-
wierzchni walkdéw zdejmowany jest za pomoca ,nozy‘
(51 6).

Obslugujgcy maszyne wkiada bloki
ochronne (7 i 8) zabezpieczajg rece pracownika od dosta-
nia sie miedzy walki. Po przej$ciu przez urzadzenie sma-
rujace blok schodzi na ruchoma tasme (9). Wzdiuz tasmy

recznie; ostony

siedzg pracownice, Kktore recznie zawieszajg blok
w oktadke.

Urzadzenia smarujgce moga by¢ rowniez zaopatrzone
w watki nadajgce klajster (rys. b). Urzadzenia z taka kon-
strukcja zapewniajg bardziej réwnomierne smarowanie
forzacow.

Wydajnosé takiej tasmy do zawieszania blokow — przy
jednej pracownicy wkladajacej bloki miedzy watki sma-
rujgce i szeSciu zawieszajacych w oktadki — wynosi Sre-
dnio 20 tys. ksigzek na zmiane.

Duzym brakiem w technologii smarowania bloku za
pomocg omawianego urzadzenia jest to, ze na nim nie
mozna smarowac¢ grubszg warstwa pewnych czeSci for-
zacu, a mianowicie pokrywanych przez merle. Jak wia-
domo w tym miejscu warstwa klajstru powinna by¢ zna-
cznie grubsza, poniewaz oprocz forzacéw klajster po-
winien tu przesyci¢ materiat oktadki.

Dalszym barkiem takiej tasmy, ktéremu trzeba zara-
dzi¢, jest to, ze pracownice zawieszajace blok w okladke
biorg go palcami, a blok jest przeciez obustronnie posma-
rowany. Mimo woli brudzg sobie przy tym palce klaj-
strem, ktory nastepnie moze sie dostawa¢ na okltadke.

Uwzgledniajac wymienione braki trzeba stwierdzi¢, ze
zmechanizowanie jednoczesnego obustronnego smarowa-
nia forzacow jest duzym postepem w stosunku do zna-
nego od dawna smarowania bloku na podstawkach z kot-
kami; w wigkszych drukarniach dzielowych bez watpie-
nia bedzie ekonomicznie takg tasme zainstalowaé racjo-
nalnie ja konstruujgc i racjonalnie nastepnie wykorzystu-
jac ja w pracy.

Zrodlo: L. K. Bietozierskij — Broszirowoczno-pierepletnyje
masziny.

Mechaniczne czyszczenie i szlifowanie plyt offsetowych

Urzadzenie do czyszczenia po druku plyt offsetowych
sklada sie ze wspornika zawiasowego (1), umocowanego
na stojaku (2). Stojak moze byé przymocowany do Sciany
albo — w pomieszczeniu o wiekszej dtugosci — do podlo-
gi. Na koncu wspornika znajduje sie tuleja (3), w ktérej

obraca sie wrzeciono (4) z umocowanymi na nim szczot-
kami (5). Wrzeciono (4) obraca silnik (6), umieszczony
na wspornikach. Silnik polaczony jest z wrzecionem za
pomocag waltu (7) i reduktora (8). Na tulei (3) umieszczona
jest dzwignia zawiasowa (9), ktora stuzy do opuszczania
szczotek (5) do polozenia roboczego i podnoszenia ich po
ukonczeniu pracy,

Wstepnie ustawia sie szczotki na wysoko$¢ przez prze-
suniecie wspornika (1) wzdluz stojaka (2).

U goéry nad wrzecionem umieszcza sie rurke z igezni-
kiem (niplem) (10), ktéra stuzy do zatozenia rurki gumo-
wej (polgczonej z kranem), przez ktérg doprowadza sig
wode do szczotek,

Sposob pracy: Plyte, ktéra powinna byé oczyszczona
z tluszczu i brudu, kladzie sie na stole lub w zmywaku,
umocowuje ja i doprowadza do niej szczotki lub tarcze do
szlifowania; nastepnie wigcza sie silnik, szczotki lub tar-
cze opuszcza sie za pomocg dzwigni (9) do zetkniecia sie
z plyta i przesuwa sie¢ po calej jej powierzchni. Szczotki
czyszeza plyte, a tarcze szlifuja. Zastosowanie dwoch
urzadzen zawiasowych pozwala doprowadzi¢ szczotki lub
tarcze na dowolng cze$¢ obrabianej ptyty.

Odpowiednio do tego, jaka operacje sie wykonuje, na
wrzecionie umieszcza sie szczotki z wlosia konskiego lub
tarcze z pumeksu lub z wojtoku.

Ponizej niektére dane, charakteryzujace opisane urzg-
dzenie: '

1. Najwiekszy zasieg szczotek — 1,5 m.

2. Silnik: moc 1—1,5 kW; ilo§¢ obrotéw — 1500/min.

3. Srednica tarcz do szlifowania — 180 mm.

4. Ilos¢ obrotéw tarczy — 100—140/min.
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Ziarnowanie plyt ofisetowych przez piaskowanie

Zaletg piaskownicy jest praca bez wielkiego hatasu,
brak wibracji i stosunkowo mate jej rozmiary; oprécz
tego przy obrabianiu na piaskownicy plyty nie stykaja
sie z woda i dlatego nie utleniajg sie.

Najprostsze aparaty do piaskowania skladaja sie ze
zbiornika, do ktérego sypie sie oczyszczony drobny piasek
oraz kompresora polgczonego z tym zbiornikiem za po-
mocg przewodu gumowego. Koniec przewodu gumowego
doprowadza sie do pistoletu, ktéory kieruje strumien pias-
ku na obrabiang powierzchnie.

Spos6éb pracy przy pomocy takiej piaskownicy: Pra-
cownik sypie do zbiornika piasek, nastepnie bierze w re-
ke pistolet i witacza kompresor. Po naci$nieciu kurka pis-
toletu strumien sprezonego powietrza biegnac wzdluz
przewodu gumowego zabiera po drodze piasek i unosi go
z soba. Wychodzac z pistoletu z duza szybkoscig strumien
sprezonego powietrza z duzg silg rzuca ziarenka piasku
na obrabiang powierzchnie; w rezultacie uderzen ziare-
nek plyta offsetowa otrzymuje ziarnistg powierzchnie.

To najprostsze urzagdzenie do piaskowania plyt ma te
wade, ze bardzo zapyla lokal, w ktérym sie odbywa ziar-
nowanie.

Lepsza jest maszyna do piaskowania, ktorej sche-
mat widzimy na rysunku. Na podstawie (I) umieszcza sie
$cisle dopasowang oslone (2). Wewnatrz pod osiong obra-
ca sie cylinder (3), na ktory zaklada sie plyte offsetows,
umocowang dwoma rzedami zaciskéw (4). Cylinder lezy
w panewkach (5); obraca go silnik (6) za pomocg prze-
ktadni lancuchowej (7). W tylnej cze$ci podstawy sg pro-
wadnice, po ktérych przy pomocy tancucha bez konca (8)
ruchem posuwisto-zwrotnym porusza sie karetka z dy-
szg (9). Lancuch bez konca wprowadzany jest w ruch za
pomocg osobnego silnika (10), potgczonego z tancuchem
przez reduktor (11). Do dyszy doprowadzony jest prze-
wod gumowy (12), polaczony ze zbiornikiem piasku.

Na maszynie tego rodzaju pracuje sie w nastgpujacy
sposob: Plyte przeznaczong do ziarnowania umocowuje
sie na cylindrze za pomocg zaciskéw. Przy wkiadaniu
plyty do maszyny podnosi sie przykrywe (gbérna czesé
oslony), @ po umocowaniu plyty na cylindrze przykrywe
zamyka sie $cisle; wigcza sie silnik i cylinder zaczyna sie

Linotyp .,Quick*

obraca¢, a dysza wykonuje ruch posuwisto-zwrotny
wzdtuz osi cylindra; otwiera sie zawo6r i strumien spre-
zonego powietrza idacy z kompresora wychodzi przez dy-
sze, zabierajac z sobg piasek ze zbiornika. Piasek ude-
rzajac o powierzchnie plyty powoduje jej ziarnowanie,
po czym osiada na dnie zamknietej ostony.

Piaskownica do ziarnowania plyt offsetowych

! — podstawa, 2 — oslona, 3 — cylinder, 4 — zaciski,

5 — panewka, 6 — silnik pociagowy, 7 — przektadnia

taricuchowa, 8 — transporter, 9 — karelka z dyszg,

10 — silnik transportera, 7/ — reduktor, 72 — przewdd
gumowy

Po pewnym czasie wylgcza sie kompresor, zatrzymuje
sie maszyne i gdy piasek osigdzie na dnie, otwiera sie
oslone i zdejmuje sie plyte z cylindra. Piasek zgromadzo-
ny na dnie ostony zsypuje sie do specjalnego zbiornika
(dno ostony otwiera sig) i znowu jest uzywany do pracy.

Cechy piaskownicy:

1. Najwieksze rozmiary ziarnowanej plyty — 1110 X
X 1400 mm.

2. Czas trwania ziarnowania — ok. 10 minut.

3. Wysoko§¢ maszyny — 1,2, szeroko$¢ — 1,1 m, diu-

gosé — 1,5 m.

4. Waga — ok. 550 kg.

Do badania jako$ci ziarna — mniezaleznie od sposobu
ziarnowania ptyt — uzywa sie lupy i mikroskopu.

Zrédlo: A. N. Czernyszew — Oborudowanie dla izgotowlenia
cynkografskich klisze, form dla ptaskoj i gtubokoj pieczati.

szybkobiezny mikser z teletypem

Maksymalna zdolno$¢ produkecyjna
tego dwumagazynowego linotypu wy-
nosi 12 wierszy na minute, czyli jest
dwa razy wieksza niz zwyklego lino-
typu. Zastosowanie tej szybkosci skta-
du jest konieczne z uwagi na pola-
czenie tego typu maszyny do skltada-
nia z teletypem (z dala sterujacym
urzgdzeniem tastrowym); dopiero przy
tej szybkos$ci ta maszyna moze by¢
ekonomiczna. Linotyp ,Quick®“ to
znany model ,5¢% ktory, po dokona-
niu niewielkich ulepszen, znajduje za-
stosowanie w przemys$le graficznym
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jako maszyna odbierajgca z dala ste-
rowane impulsy, pozwalajgce na au-
tomatyczne kierowanie z odleglosci
pracg szeregu maszyn do sktadania.

Linotyp ten osigga do 22 iys. zna-
k6w skladu na godzine. Szybkos¢ skta-
dania jest zalezna od diugosci wier-
sza oraz od stopnia (kegla) pisma, co
wplynelo na zastosowanie przy lino-
typie ,,Quick® trzech zmiennych szyb-
ko$ci sktadu, a mianowicie 8, 10 i 12
wierszy na minute.

Przy tej szybko$ci odlewania ko-
nieczne bylo zastosowanie w kole od-

lewniczym nowoczesnego urzadzenia
do chlodzenia woda, podtaczonego do
sieci wodociagowej lub polgczonego
ze specjalnym zbiornikiem, zaopa-
trzonym w pompe przetokowsg. Do
kotta zastosowano wzmocnione ele-
menty grzejne, pozwalajace na szyb-
kie topienie sie metalu i na sta-
te utrzymywanie sie wlasciwej tem-
peratury w czasie skladania. Urzadze-
nie to pozwala na dowolne przecho-
dzenie z malych formatéw i matych
kegli na najwieksze formaty i naj-
wieksze mozliwe tu kegle bez jakiej-



kolwiek straty czasu i bez zmiany
temperatury ustnika.

Praca rozbieracza linotypu ,,Quick®
jest inaczej ustawiona, niz w normal-
nej maszynie, zamek bowiem zostaje
uruchomiony dopiero wtedy, gdy spy-
chacz wsunie do niego matryce; resz-
te czasu zamek jest nieczynny.

Przy specjalnej klawiaturze zainstalowany

jest automat teletypu. Przez ten aparat

przechodzi tas$ma dziurkowanha, ktéra ste-
Tuje maszyna.

Zmiana magazynéw w linotypie
,Quick“ nastepuje droga impulséw
elektro-magnetycznych  wywolanych

przez nacisniecie przycisku lub auto-
matycznie przez teletyp, co pozwala
na latwe skladanie z obu magazynow,

Zastosowanie tych urzadzen nie
wyklucza powstawania drobnych
przeszkdd technicznych, ktére jednak
moga by¢ natychmiast usuwane przez
pracownika nadzorujgcego linotyp,
otrzymujacego meldunki o powstawa-
niu przeszkdéd za pomoca sygnalizacji
$swietlnej.

Urzqdzenia teletypowe

Teletyp jest to urzadzenie skladajg-
ce sie z czterech zasadniczych elemen-
tow, a mianowicie:

a) perforatora

b) przekaznika rozdzielajgcego

(transmitter distributor)
¢) reperforatora (perforatora wtor-
nego) i

d) automatu sktadajgcego.

,Perforator® to urzgdzenie — cze$-
ciowo podobne do aparatu nadawcze-
go dalekopisu, — wybijajace na tas-
mie papieru kombinacje dziurek, od-
powiadajgce poszczegbélnym matry-
com literowym, interpunkcyjnym,
spacjom, klinom oraz poszczegbélnym
funkcjom linotypu, jak ustawianie
matryc na wyrodznienie kursywg lub
potgrubym, zmiana magazynu i po-
sylanie wiersza do odlewu. ,,Perfora-

tor* wyposazony jest w specjalny li-
cznik, wskazujacy obstugujacemu pra-
cownikowi, ze wiersz jest pelny lub ze
trzeba go dodatkowo rozbié. Perforo-
wana tasma papieru z tastra moze
by¢ uzyta bezpos$rednio w linotypie
,»Quick®, wzgl. umieszczone na tasmie
kombinacje perforacji mogg by¢ za-
mienione za pomocg przekaznika roz-
dzielajgcego na impulsy elektryczne,
przekazywane z kolei droga felegra-
ficzng lub bez drutu do najodleglej-
szych nawet drukarn. Tam =zostajg
one zamienione z powroterﬁ przez re-
perforator na perferowane tasmy pa-
pieru, wprowadzone do automatu
skladajgcego, wspoéldziatajacego z kla-
wiaturg linotypu. Ponadto moze byé
podlaczone przy reperforatorze urzag-
dzenie zamieniajace impulsy elektry-
czne na tekst pisma, odbijany.jak ma-
szynopis do potrzeb redakcyjnych.

sPerforator“ wyposazony jest w
wymienny magazyn licznikowy, po-
zwalajacy na skladanie pismami roz-
nego stopnia. Klawiatura ,,perforato-
ra“ zbudowana jest podobnie jak kla-
wiatura zwyktej maszyny do pisania,
z tym, Ze wyposazona jest w szereg
dodatkowych klawiszy, np. do justo-
wania, do zmiany magazynéw itp.
Przepustowos¢ ,,perforatora® waha sie
w granicach 900 uderzen na minute.
Kazde uderzenie klawisza powoduje
na tasmie papieru przebiegajgcej przez
aparat wybicie dziurki o pewnej kom-
binacji oraz automatyczne przesunie-
cie taSmy papieru.

Ponad klawiaturg zainstalowany
jest licznik wskazujacy po kazdym
uderzeniu wolne miejsce w danym
wierszu do wypelnienia matrycami
oraz miejsce jakie mogg wypekni¢ kli-
ny przy ich mnormalnym podbiciu.
Krétko przed calkowitym wypelnie-

Perforator, na ktérym dziurkowana jest
tasma, Z prawej strony aparatu widoeczny
jest liecznik, na prawo przy rekopisie
skala licznika.

niem wiersza daje o tym zna¢ zarow-
ka sygnalna. Po ukonczeniu sktada-
nia kazdego wiersza licznik przesta-
wia sie automatycznie na przyjecie

nowego cyklu tastrowania w nastep-
nym wierszu.

Automat skladajacy

Automat sktadajacy, nie bedacy
statg czeScig linotypu, przytwierdzo-

Szybkobiezny linotyp dwuimagazynowy
model ,,5¢8° z urzadzeniem teletypowym.
Wyglad dwumagazyndowki nie zmienit sie
bardzo, a jednak ma dwukrotnie wigksza
ilo$¢ obrotéw niz poprzednio.
ny jest z prawej strony do specjalnie
przystosowanej klawiatury linotypo-
wej. Przesuwajaca sie przez automat
tasma papieru przekazuje maszynie
za posrednictwem systemu czujnikéw
do 540 impulséw na minute (zwalnia-
nie matryc i klindw, ustawianie w
wierszowniku listwy na wyrdznienie,
przestawianie magazyndéw itd.).

Urzadzenia zabezpieczajace

Linotyp ,,5¢S“ wraz z automatem
skladajagcym posiada szereg urzadzen
zabezpieczajgcych, ktére wstrzymuja
bieg maszyny w razie powstania ja-
kiejkolwiek przeszkody technicznej.
Np. powstanie przeszkody w zamku
lub w wierszowniku powoduje na-
tychmiastowe wylgczenie automatu
skladajgcego i sygnalizuje o tym fak-
cie nadzorujacemu zapaleniem sie za-
réwki sygnalnej; réwniez wszelkie
usterki w doprowadzeniu tasmy z ,,re-
perforatora“ do automatu skladajgce-
go (za mocne naciggniecie tasmy,
skonczenie sie tasmy itp.) sg sygna-
lizowane za posrednictwem zardéwek
sygnalnych.

Przy urzadzeniu odlewniczym wpro-
wadzono zabezpieczenia eliminujgce
calkowicie mozliwosé powstania wy-
trysk6w metalu, a potrzeba doloze-
nia metalu jest meldowana automa-
tycznie za pomocg dzwonka.

Wiadystaw Strzyzowski
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Urzadzenie do usprawnionego recznego zbierania

Czynnoé$é¢ zbierania arkuszy w komplety
wieloegzemplarzowe Niemcy usprawnili
przez wprowadzenie niedrogiego urzadze-
nia, Urzadzenie takie jest w konstrukeji
bardzo proste, nie zajmuje duzo miejsca
i moze byé przy niewielkich nakltadach
wyprodukowane w kazdym zakladzie.
Skilada sie ze stojaka, na ktérym umiesz-
czone sa skrzynki do zbierania kartek. Po-
za tym do stojaka przymocowana jest
skrzynka zbiorcza, ktéra moze =zastgpié
utrzgsarke.

Urzadzenie to mozna obstugiwaé z jed-
nego stanowiska roboczego jak rowniez
mozna je uzupelni¢ szeregiem skrzynek,
umozliwiajac w ten sposéb zbieranie duzej
iloéci kartek z kilku stanowisk.

»Der Polygraph®“ Nr 23 z 1953.
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Wynalazezo$¢ pracownicza, szybko roz-

wijajgca sie w Polsce Ludowej, siegnela
m. in. réwniez i do tego zagadnienia. Jak
wiadomo, juz w r. 1950 Koledzy F. Meyer
z Raciborza i J. Witkowski z Inowroctawia
opracowali i zrealizowali projekt pieter-
kowego urzadzenia do zbierania arkuszy
az do formatu Al z duzym katnikiem skon-
struowanym na wzor pochylonego stotu
utrzgsarki oraz projekt stojaka do zbiera-
nia kilkunastu, a nawet kilkudziesieciu
arkuszy mniejszego formatu.

Urzadzenia naszych racjonalizatoréw sa
upowszechnione w catym kraju, dlatego
zapewne wielu z czytelnikéw ,,Poligrafiki*
dokona pordéwnania urzgdzen wg projek-
tow naszych Kolegow z pomystem poligra-
féw z Niemieckiej Republiki Federalnej.

Prosimy o podzielenie sie z Redakcjg
uwagami, ktére z urzadzen jest praktycz-
niejsze i dlaczego.

Wycieczka papiernikow do Z. G. Domu Stowa Polskiego

Zgodnie ze wskazaniami II Zjazdu Partii przemyst po-
ligraficzny i papierniczy przystgpit do walki o lepszg ja-
ko$¢ produkowanych ksigzek i czasopism, a w zwigzku
z tym — do walki o lepsza jako$¢ papieru i tektury.

Miedzy innymi przemyst papierniczy zaproponowal na-
wigzanie blizszego kontaktu miedzy pracownikami pro
dukcyjnymi obu przemystéw przez osobiste zetkniecie sie
maszynist6w maszyn papierniczych z drukarzami i in-
troligatorami, ktorzy powinni pokaza¢ kolegom z prze-
mystu papierniczego technologie druku i oprawy ksigzek
i wskaza¢ wprost na halach produkcyjnych rézne przy-
ktady zlej jakosci papieru i tektury oraz skutki tege,
przejawiajgce sie w utrudnionej pracy poligrafow i zwigk-
szonej ilo$ci brakéw w wykonywanej produkeji.

Odpowiadajac na apel C. Z. P. P., Centralny Urzad Wy-
dawnictw, Przemystu Graficznego i Ksiggarstwa wraz
z Centralnym Zarzadem Przemyslu Papierniczego przy
wspotudziale Ministerstwa Przemystu Drzewnego i Pa-
pierniczego i RSW ,,Prasa‘ zorganizowal wycieczke przed-
stawicieli kontroli technicznej i maszynistéw papiernic
w Boruszowicach, Dabrowicy, Gluchotazach, Jeleniej Go6-
rze, Kluczacn, Myszkowie, Rudawie, Skolwinie i Wlo-
clawku do Zakladéw Graficznych Domu Stowa Polskiego.

Uczestnicy wycieczki po obejrzeniu magazynow papie-
ru i hal produkcyjnych stwierdzili w dyskusji, ze prze-
myst poligraficzny szybko sie zmechanizowat i1 poszedt
naprzéd w stosunku do przemysiu papierniczego, ze po-
znanie technologii druku i oprawy w zakladzie produk-
cyjnym pozwolilo im naocznie przekonaé sie o koniecz-
no$ci b. dokladnego wykonywania papieru i tektury, cze-
go wymagajg szybkobiezne maszyny drukarskie i auto-
maty introligatorskie; zrozumieli oni, ze wszelkie niedo-
ktadnosci w wykonywaniu. a zwlaszcza wykanczaniu pa-
pieru, powodujg wielkie utrudnienia w pracy drukarzy,
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zwiekszone zuzycie papieru i czestokro¢ niemozno$¢ wy-
konania czasopisma czy ksiazki dobrej jakos$ci.

Bezpodrednia wymiana pogladéw i spostrzezen miedzy
pracownikami powinna odnie$¢ dobry skutek.

W czasie ogledzin zakladu drukarze wysuneli szereg
zarzutow w stosunku do jakosci papieru i tektury. Za-
rzuty te przewaznie dotyczyly wykonczenia papieru, jak:
braki na wadze rol papieru, role nieréwno nawiniete,
uszkodzone w czasie transportu, za stabe opakowanie bel
papieru drukowego VII kl., ktory jest przewaznie uzy-
wany do druku ksigzek, papier niesortowany posiadajacy
podarte arkusze o réznych odcieniach w beli, pozagnia-
tane, niejednakowego formatu, ze zbyt duzymi skosami,
arkusze tektury réznigce sie miedzy soba gramatura, brak
oznaczen kierunku papieru w belach i ilo$ci metréw bie-
zacych papieru w rolach, wadliwe sklejanie roli papieru.

A poza tym odno$nie samej produkcji: struktura pa-
pieru niezgodna z norma, za wysoka i nier6wna grama-
tura papieru, zbyt duza jego wilgotno$¢, za duzy albo nie-
rowny satynaz, elektryczno$¢ statyczna w papierze, tek-
tura niekalibrowana rozwarstwiajgca sie, o zbyt duzej
wilgotno$ci i nieréwnej powierzchni.

Kazdy z tych brakéw wplywa zle na produkcje i nieraz
wprost uniemozliwia prace precyzyjnych maszyn zakla-
du graficznego.

We wnioskach podkreslano ze strony przedstawicieli
przemystu papierniczego rozpoczecie zaostrzonej walki
z przejawami brakorédbstwa, zlego transportu papieru,
mobilizacje kontroli technicznej i wykanczalni w papier-
niach. Rzucono réwniez hasto wspoélzawodnictwa w zwal-
czaniu brakow.

Bezposredni kontakt nawigzany miedzy pracownikami
obydwoéch przemystéw powinien przynie$¢ owoce w po-
staci lepszego papieru i tektury, lepszego czasopisma, lep-
szej oprawy ksigzki. Wi. Tacikowski



Druk wielobarwny na celofanie

W ostatnim czasie druk na celofanie doprowadzono do
perfekcji. Oglagdajac druki wielobarwne wykonane na ce-
lofanie podziwiamy precyzje, jaka stosuja drukarze nie-
mieccy.

Druki na celofanie stuzyly do niedawna wylacznie do
celow reklamowych, a przede wszystkim do opakowan;
postep techniczny potrafil przystosowaé celofan takze do
celow naukowych o charakterze poglgdowo-instruktazo-
wym.

Dotychezas do tych celow, tak w technice, jak i w me-
dycynie, postugiwano sie modelami — drukowanymi wzgl.
plastycznymi; drukowane w dwodch kolorach — niebie-
_ skim i czerwonym, a ogladane przez specjalne okulary,
dawaly tylko zludzenie plastyczne. Odbitki plastyczne
w dwoch wymiarach, tj. z szeroko$cig i wysokoscia, dla
nauki byly nie wystarczajace; szukano dalszej mozliwo-
Sci, ktora by dawata poglad na glebokos¢ rysunku. Mozli-
wosé ta, zwana ,trzecim wymiarem¢, istniala i nie jest
nowoscig, gdyz postugiwano sie juz dawniej drukami
wielobarwnymi, ktére byly sztancowane i sklejane, a na-
stepnie dawaty sie rozktadaé¢. Obydwa sposoby nie dawa-
1y catkowitego zadowolenia. Ostatecznie wyboér padl na
celofan, jako $rodek ktory pozwoli na wieksza przejrzy-
stos¢é obrazka, przedstawiajacego model jakiego§ mecha-
nizmu wzgl. szczegbdly organizmu ludzkiego.

Druki, o ktérych mowa, wykonane sg na przejrzystej
karcie celofanowej w kilku kolorach i zadrukowane dwu-
stronnie w ten sposéb, ze rysunek od spodu pokrywa sig
z konturami rysunku wierzchniego, jednakze farby nie
przebijajg, aczkolwiek folia jest przezroczysta.

Dotychczas tym sposobem wykonano modele ucha, oka,
samochodu, okretu, silnika oraz calego organizmu ludz-
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kiego. Np. oko ludzkie sklada sie z 25 dwustronnych kart
ujetych z profilu i en face. Odbitki te pozwalaja poznac
tajniki oka ludzkiego w kazdym szczegéle, poczawszy od
naskérka powieki, az do oczodotéw. Inny druk, w rodza-
ju prospektu samochodu, skiada sie z 8 dwustronnie za-
drukowanych kart.

Ogladajagc druk modelu na pierwszej stronie, widzimy
poprzez 8 kart cato$¢ w jednym zbiorze z jego giteboko-
$cia, a obracajgc strone po stronie widzimy nastepne cze-
$ci modelu w jego ukladzie organicznym, czyli czeSci we-
wnetrzne,

Zanim osiggnieto w stu procentach zadowalajgce wy-
niki na tym materiale, probowano do tych celéw dosto-
sowa¢ folie filmowsq; okazala sie jednak za droga, wobec
czego pozostano przy celofanie.

Tu wylonity sie nowe przeszkody, gdyz celofan okazat
sie niepraktyczny z powodu zlego pasowania, ktére
w tym przypadku musi by¢ wprost idealne, zaréwno pod-
czas druku kart, jak i przy ich laczeniu przy oprawie.

Jak wiadomo, ze wzgledu na swa strukture materiat
ten jest wrazliwy na wahania temperatury oraz na dzia-
tanie mokrych farb. Précz tego kazdy kolor musi dosta-
tecznie przeschnaé, by przyja¢ drugi kolor, co bylo jeszcze
jedna przeszkodg do osiggniecia dobrych rezultatow.

Mimo tylu przeszkod udalo sie wynalazcom sprawe po-
myS$lnie rozwigza¢ i spreparowac taki celofan, ktéry jest
przejrzysty i miewrazliwy na wahania temperatury.

Najwiecej nas niewatpliwie interesuje druk, tym bar-
dziej ze znane s3 nam trudnosci druku na celofanie
w ogéle, cho¢by tylko jednobarwnie. Powstala zagadka:
jak wydrukowa¢ 16 rysunkéw wieélobarwnych, i to w ten
sposob, ze pierwsza strona kryje drugg, a niezaleznie od
tego pokrywaja sie wspolne kontury obu stron, tak ze
po ulozeniu karty na karte tworza one wspolnie jeden
rysunek.

Co sig tyczy farb, sa one — jak wszystkie inne, prze-
2naczone do prac wielobarwnych — przejrzyste, lecz kaz-
dy obrazek otrzymuje najpierw bialy poddruk (tto), unie-
mozliwiajacy przejrzystosé dalszych farb po stronie od-
wrotnej. :

Przy wyborze farb nasunela sie takze przeszkoda, gdyz
farby specjalne dostosowane do druku na celofanie,
w tym wypadku anilinowe, nie wystepuja dos$é ostro oraz
niedostatecznie kryja. Nastepnie farby nie moga w celo-
fan wsigka¢, lecz muszg pozostaé na wierzchu, az do
chwili wyschniecia; z tych tez wzgledéw zadna dotych-
czasowa maszyna nie mogta podotaé zadaniu.

Jezeli uwzglednimy przeszkody i trudnosci w druku,
przy sporzadzaniu specjalnych klisz, farb i odpowiednie-
go celofanu, to nie zdziwi nas, ze sposdéb wykonania
czyli druk, pozostat dla szerszego ogoélu drukarzy na
razie tajemnica.

Musiano w pierwszym rzedzie skonstruowac specjalng
maszyne. W tym celu powstato w Berlinie przedsiebior-
stwo do eksploatacji pomystu. Zamowiono maszyne 8—186
stron formatu A-4 do druku wielobarwnego na celofa-
nie, drukujaca z form metalowych. Maszyna drukuje ze
zwojoéw; przedstawia kombinacje typo i1 wklestodruku;
jest szczytem precyzji.

Przedsiebiorstwo opatentowalo swoj wynalazek w 30
krajach. Roman Wiland
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Otrzymywanie w przemysle poligralicznym

btyszczacych powlok metalicznych metoda elektrolizy

Zagadnienie otrzymywania blysz-
czgcych powlok metalicznych jest
bardzo wazne w przemyS$le poligra-
ficznym, zwtaszcza w technice dru-
ku wypuklego, wklestego oraz druku
offsetowego dla celow bimetalu. Otrzy-
mywanie blyszczace] powloki mie-
dzianej na walcach do rotograwiury
dotychczas odbywa sie przez mecha-
niczne szlifowanie i polerowanie war-
stwy miedzi osadzonej elektrolitycz-
nie. Otrzymywanie blyszczgcej po-
wloki cynkowej na blachach offse-
towych lub na blachach stosowanych
w chemigrafii rowniez odbywa sie
w sposob mechaniczny, lecz proces
ten jest stosunkowo dtugi, ktopotliwy
i drogi.

Nic tez dziwnego, ze w wielu kra-
jach juz od dawna sa prowadzone
prace badawcze w kierunku otrzy-
mywania blyszczacych powlok meta-
licznych na drodze elektrolitycznej.
Korzysci pomys$lnego rozwigzania te-
go zagadnienia 'w odniesieniu do
blach cynkowych nie podlegajg dys-
kusji, gdyz skrocenie czasu czeScio-
wo recznego przygotowania blach
cynkowych w  znacznym  stopniu
wplynie na obnizenie kosztow wias-
nych oraz rozwigze jedno z was-
kich gardet druku offsetowego i
chemigrafii. W odniesieniu do otrzy-
mywania blyszezgeych powlok mie-
dzianych na cylindrach dorotogra-

wiury korzys$ci sg mniej rzucaja-
ce sie w oczy, gdyz wazno$¢ za-
gadnienia jest przestaniana przez

calkowite zmechanizowanie szlifowa-
nia i polerowania tych powlok. Tym-
czasem otrzymywanie blyszczgcych
powlok miedzianych na drodze elek-
trolitycznej jednocze$nie jest zwig-
zane ze zmiang wewnetrznej struk-
tury metalu, co ma pierwszorzedne
znaczenie w technice rotograwiuro-
wej, Warstwa miedzi na walcach ro-
tograwiurowych powinna mieé struk-
ture drobnoziarnista i twardg, gdyz
od tych wlasnosci jest zalezny potysk
powtoki, szybko$¢ jej trawienia oraz
zdolno§¢ wytrzymywania duzych na-
ktadow.

Prace nad zagadnieniem otrzymy-
wania blyszczacych powlok miedzia-
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nych na drodze elektrolitycznej sa
nadzwyczaj mozolne, gdyz wymagajq
drobiazgowego badania wplywu skta-
du wanny galwanicznej na wewne-
trzng strukture otrzymywanej powlto-
ki. W jednym z ostatnich numeréw
,Poligraficzeskoje proizwodstwo* (Nr
2 z 1954 r.) podano szereg informacji,
dotyczacych prac, prowadzonych
przez kolegdw radzieckich nad tym
interesujagcym zagadnieniem, W wy-
niku drobiazgowych badan ustalono,
ze wanna galwaniczna o skladzie:

CuSOqy - 5H20O 250 g/l
H»S04 o ¥ » 3 % 3 @ DO g/l
Tiomocznik HoNCSNH. . 0,005 g/l

S61 sodowa kwasu 2,6- i 2,7-
naftalenodwusulfonowego . 05 g/l

dawata najlepsze wyniki przy zacho-
waniu nastepujgcych warunkéw ze-
wnetrznych: Temperatura elektrolitu
10-+-25°C, gesto$é pradu — 1012
Afdem?, szybkoéé obracania sie cylin-
dra — 90-+150 obr./min.

Poniewaz przy elektrolitycznym
osadzaniu miedzi z wanny o powyz-
szym skladzie nastepuje ubozenie
elektrolitu w tiomocznik, podczas
pracy nalezy korygowac sklad wanny
przez dodawanie stezonego roztworu
tiomocznika, zakwaszonego kwasem
siarkowym. Skiad takiego roztworu
korygujacego jest nastepujgcy: 8 g/l
tiomocznika i 5 g/l kwasu siarkowego.
Zuzycie tiomocznika wynosi 0,001 g na
1 A/godz. Roztwoér mozna przechowy-
wat dwie doby, po czym nalezy przy-
gotowaé¢ Swiezy roztwdédr lub tez do-
dawaé wieksze iloSci starego roztwo-
ru. Roztwor tiomocznika nalezy przy-
gotowywaé na wodzie destylowanej,
gdyz na zwyklej wodzie jego rozklad
jest szybszy, S6l sodowa kwasu 2,6- i
2,7-naftalenodwusulfonowego roéwniez
jest zuzywana podczas elektrolizy,
lecz w ilo$ciach znacznie mniejszych.

Na podstawie wynikéw prac labora-
toryjnych przeprowadzono elektroli-
tyczne osadzanie miedzi w warunkach
produkeyjnych. Proces przeprowa-
dzano w wannie roboczej, zawierajg-
cej 500 1 elektrolitu o sktadzie przy-
jetym w tego rodzaju pracach. Do
elektrolitu dodawano 0,005 g/l tiomo-
cznika i 0,5 g/l soli sodowej kwasu

2,6- i 2/7-naftalenodwusulfonowego.
Osadzanie miedzi trwalo 120 min,
przy czym zuzywano 150 ml roztworu
korygujacego (po 25 ml co 30 min.),
wprowadzajac go w gigb wanny.
Pierwsza porcje roztworu korygujg-
cego wprowadzono po uplywie 1 go-
dziny, wychodzac =z =zaloZenia, ze
pierwsza warstwa miedzi powinna
by¢ mozliwie elastyczna i podatna do
oddzielania sie od walca stalowego.
Roztwoér soli sodowej kwasu 2,6- i
2,7-naftalenodwusulfonowego  wpro-
wadzono w odpowiedniej ilosci przed
rozpoczeciem elektrolizy 1 wanne uzu-
petniano nim po uptywie 2000 A/godz.
Po osadzeniu miedzi cylindry podda-
wano polerowaniu przez 10-15 min.,
podczas gdy poprzednio szlifowanie i
polerowanie cylindréow trwato 60-+-180
min. Przebieg procesu trawienia cal-
kowicie normalny.

Na podstawie otrzymanych profilo-
gramoéw obliczono, ze w powloce mie-
dzianej, otrzymywanej zwyklg meto-
da, wysokos¢ mikronier6wnosci wy-
nosi 0,474 w i po polerowaniu —
0,217 n, podczas gdy wysokosé mikro-
nieréwnos$ci w powtoce utwardzonej
wynosi 0,166 w i po polerowaniu —
0,05 u, Rowniez odlegto$ci $rednie po-
miedzy mikronieréwnos$ciami w pier-
wszym przypadku wynosity 0,063 u,
a w drugim przypadku — 0,11 w.

Zagadnienie polerowania elektroli-
tycznego blach cynkowych jeszcze nie
doczekalo sie catkowitego rozwigza-
nia, jakkolwiek pierwsze proby labo-
ratoryjne, przeprowadzone w Biurze
Studiéw Domu Stowa Polskiego, daly
bardzo dobre wyniki. Polerowanie
blach cynkowych zawieszonych ano-
dowo przeprowadzano w 10-=-25-pro-
centowych  roztworach KOH 1lub
NaOH, przy gesto$ci pradu na ano-
dzie 10~-15 A/dem? i napieciu 3+5 V;
czas polerowania 6-+10 min. i odle-
glos¢ miedzy elektrodami 15-=-20 mm.
Otrzymane wyniki kazg przypuszczac,
ze przeprowadzenie proéb na skale
produkcyjna pozwoli na doktadniejsze
ustalenie rezymu postepowania przy
anodowym polerowaniu blach cynko-

wych. Cz Rudzifiski

(Biuro Studiow D.S.P.)



Retusz chemiczny negatywow i diapozytywow za pomoca zageszczonego

1 nie rozlewajacego sie oslabiacza

Rozdzielne negatywy i diapozytywy
wyciggdéw kolorowych zwykle wyma-
gaja retuszu chemicznego przez trak-
towanie ostabiaczem farmerowskim.
Postugiwanie sie rozcienczonym roz-
tworem ostabiacza farmerowskiego
jest bardzo klopotliwe, gdyz wymaga
zabezpieczania partii obrazu, ktére
nie majg podlegaé¢ retuszowi. W tym
celu retuszer zwykle postuguje sie la-
kierem nitrocelulozowym, ktérym po-
krywa miejsca nie wymagajace retu-
szu, a pozostale partie negatywu lub
diapozytywu poddaje dzialaniu osta-
biacza farmerowskiego. Tego rodzaju
postepowanie wymaga duzego nakla-
du pracy, zwlaszcza podczas zabez-
pieczania subtelnych partii rysunku.

W celu unikniecia tych niedogodno-
$ci opracowano specjalng farbe retu-
szerska, ktérg ze wzgledu na je] ges-
to$¢é retuszer moze nanosi¢ tylko w
tych miejscach negatywu lub diapo-
zytywu, ktére wymagaja oslabienia,
natomiast miejsca nie trawione nie
wymagajg zabezpieczenia. Jako za-
sadniczy $érodek ostabiajacy w far-
bie tej rdéwniez wystepuje roztwor
zelazicyjanku potasowego, natomiast
jako zagestnik wystepuje sté;z':ony ToZ~
twor gumy arabskiej lub dekstryny.
W celu uwidocznienia ostabiacza far-
ba jest zabarwiana ciemnymi pigmen-
tami mineralnymi lub organicznymi.
Przyktadowo sktad tego rodzaju far-
by retuszerskiej jest nastepujacy:

50 g 30-procentowego roztworu gu-

my arabskiej lub dekstryny.

10 g milori lub

niebieskiego

20 g bieli cynkowej lub kaolinu,

dokiadnie roztartego i przesia-
nego

innego pigmentu

20 g nasyconego roztworu zelazicy-
janku potasowego (czerwonej
soli)

Wszystkie sktadniki doktadnie mie-
sza sie i uciera w mozdzierzu i prze-
chowuje w zakorkowanym naczyniu
szklanym w celu zabezpieczania przed
wysychaniem. Jezeli farba ulegnie
zageszczeniu  przez czeSciowe wy-
schniecie, rozciencza sie jg przez do-
danie niewielkiej ilosci wody i dokla-
dne wymieszanie.

Postugiwanie sie tego rodzaju far-
ba retuszerskg jest nastepujgce. Przy-
gotowuje sie dwa tampony z waty,
przy czym jeden tampon zwilza sie
wodg, a drugi 45-procentowym roz-

tworem hydrosiarczynu (hyposulfitu)
sodowego NasS204. Cienkim pedzel-
kiem nanosi sie farbe retuszerskg na
te miejsca negatywu lub diapozyty-
wu, ktére nalezy poddaé ostabieniu,
po czym prawie natychmiast miejsca
te dotyka sie tamponem zwilzonym
hydrosiarczynem i nastepnie tampo-
nem zwilzonym wodg. Zwilzanie hy-
drosiarczynem ma za zadanie prze-
rwanie dzialania ostabiacza, natomiast
zwilzanie wodg ma na celu zmycie

farby retuszerskiej. Jezeli stopien
ostabienia byl niedostateczny, opera-
cje powtarza sie bez potrzeby susze-
nia obrabianego miejsca.

Zaleta powyzszej farby retuszer-
skiej jest to, ze farba nie ulega rozle-
waniu sie i przy jej pomocy mozna
retuszowaé¢ nawet najbardziej subtel-
ne detale negatywow lub diapozyty-
wow, osiggajac calkowita zgodnosé
z oryginatem.

(R)

Sole molibdenowe

jako wzmacniacze fotograficzne

Jak wiadomo, istnieje kilka sposo-
béw wzmocnienia negatywow foto-
graficznych, ktére nie wykazujg do-
statecznej gestosci optycznej. Wzmac-
nianie tego rodzaju negatywéw naj-
czes$ciej odbywa sie za pomocg soli
srebrowych lub rteciowych, ktore
ulegajg rozktadowi i wydzielajg metal
w tych miejscach negatywu, w kto-
rych wystepuje srebro metaliczne po-
wstate w procesie wywolywania ne-
gatywu. Jednak pewna wada tych
wzmacniaczow jest to, ze sole srebro-
we sa drogie, natomiast sole rteciowe
sg trujgce. Wzmacniacze chromowe,
miedziowe i olowiowe rowniez nie sg
wygodne, gdyz wymagajg uprzednie-
go wybielenia negatywu, co do pew-
nego stopnia komplikuje proces
wzmacniania, a poza tym wymaga
stosowania siarczku sodowego lub
amonowego, ktoére wydzielajg zapach
siarkowodoru. Inne sposoby wzmac-
niania negatywo6w polegajg na zanu-
rzeniu w roztworze soli uranylowych,
ktére powoduja zabarwianie partii za-
ciemnionych obrazu na kolor czerwo-
no-brunatny, co wzmacnia pochlania-
nie promieni $wietlnych w tych par-
tiach. Ten spos6éb tonowania negaty-
wu jednocze$nie pozwala na usuwa-
nie barwnych plam przy pomocy roz-
cienczonych roztworéw sody w przy-
padku poirzeby przeprowadzenia po-
prawek.

Poniewaz wzmacniacz uranylowy,
zawierajgcy azotan uranylu, jest sto-
sunkowo drogi i malo dostepny, w
Zwiazku Radzieckim opracowano me-
tode zastapienia wzmacniacza ura-
nylowego wzmacniaczem molibdeno-
wym, ktéry dziala podobnie.

Mianowicie, podczas wzmacniania

solami uranylowymi mamy nastepu-
jace reakcje:

1. Na zelazicyjanek potasowy dzia-
ta srebro metaliczne, redukujgc go na
zelazocyjanek potasowy i samemu
przechodzac w zelazocyjanek srebro-
wYy:

4K,[Fe(CN)g] + 4Ag —
— Ag,[Fe(CN);] +- 3K, [Fe(CN);]

2. Pod wplywem soli uranylowych
nastepuje reakcja podwéjnej wymia-
ny pomiedzy azotanem uranylu i ze-
lazocyjankiem srebrowym:

Ag,[Fe(CN)g] -f- 2UOL(NO,), —
— 4AgNO; 4 (UO,),Fe(CN),

Barwe czerwono-brunatng nadaje ne-
gatywowi zwigzek (UQOs2)2Fe(CN)g.

W obecnosci soli molibdenowych ta
druga reakcja przebiega podobnie,
chociaz w szczegoélach nie jest dosta-
tecznie wyjasniona, przy czym jako
srodek barwigcy wystepuje mieszani-
na zwigzkéw molibdenowych o skta-
dzie: Fe(Mo002)2(CN)s i Fe(MoO)(CN)s.

Wzmacniacz molibdenowy sklada
sie z roztworu 1,5 g zelazicyjanku po-
tasowego (czerwonej soli) w 50 ml
wody destylowanej oraz z roztworu
1,5 g molibdenianu amonowego row-
niez w 50 ml wody destylowanej.
Otrzymane roztwory zlewa sie razem
i dodaje sie 15—+-20 ml 40-procento-
wego kwasu octowego. Przed zanu-
rzeniem do wzmacniacza negatyw na-
lezy zwilzy¢ wodg. Tego rodzaju
wzmacniacze moga by¢ wykorzystane
i do tonowania pozytywow na kolor
brunatny. (R).
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Zebral i opracowal

T. Zapibr

FISCHMER WALTER: Die Arbeit des Buchdruckers.
Leipzig 1951, Fachbuchverlag Gmbtt. 25,5 X 155 cm,

s. 287, il. 103. Opr. kart.

Tred§é: I, Wprowadzenie do zawodu. II. Przygotowa-
nie formy drukarskiej: przybory do klinowania form,
klinowanie form na maszyne dociskowg; klinowanie form
na maszyne plasky; podstawki do plyt stereotypowych
i galwano; podstawki pod plyty z ilustracjami (klisze
kreskowe i siatkowe). III. Rozstawianie form drukarskich:
ogbdlne reguty rozstawiania, ¢wiczenia w rozstawianiu.
IV. Obcigg: uwagi ogbdlne; obciag na maszynie docisko-
wej; obcigg na maszynie piaskiej. V. Prace przygotowaw-
cze na maszynie. VI, Narzadzanie form drukarskich:
ogblne wskazéwki, jak nalezy narzgdzac; narzadzanie na
maszyne dociskowa; narzadzanie form tekstowych na ma-
szyne plaska; narzadzanie form z ilustracjami na ma-
szyne plaskg; podkladki natezeniowe i wycinki reczne;
podkladki trawione (reliefy). VII. Urzadzenia farbowe.
VIII. Druk wielobarwny. IX. Specjalne prace na maszy-
nie dociskowej. X. Farby drukarskie: skladniki farb dru-
karskich, zastosowanie farb drukarskich, mieszanie farb
kolorowych. XI. Papier. XII. Tok pracy przy rozstawianiu
form drukarskich i druk nakladu. XIII. Kroétki rys roz-
woju techniki pracy w druku wypukiym.

Ksigzka jest rezultatem wieloletniej praktycznej wspol-
pracy autora z uczniami i mtodymi pomocnikami, tudziez
jego dzialalno$ci w szkole zawodowe] i jako kierownika
kurséw fachowych, Na tej podstawie powstal praktyczny
podrecznik, majgcy stuzyé zaréwno mtodym pracownikom,
jak i starym drukarzom jako podrecznik, do ktérego
moga siega¢ z zaufaniem przy kazdej nasuwajgcej sig
w pracy watpliwoéci 1 przy wszystkich trudnosciach przy
druku. Kierownikowi szkolenia przywarsztatowego daje
on cenng pomoc w usystematyzowanym szkoleniu, po-
zwalajacym uczniowi uchwyci¢ ogélny zwigzek wykony-
wanych przez niego prac.

Autor omawia tylko czynno$ci drukarza, pomija-
jac opisy maszyn drukarskich i innych pomocniczych,
ktérym majg by¢ poswiecone osobne tomy ,,Serii poligra-
ficznej“, Za najwazniejsze zadanie ksigzki autor uwaza
wyksztalcenie kwalifikowanego pracownika fachowego,
ktory bylby w stanie wykonywaé swa prace z sensem
i umial — nie zasklepiajac sie w swe] specjalno$ci ~—
wlaczy¢é swoje dzialanie w ramy calosci przedsiebiorstwa
i cato$ci gospodarki spolecznej.

DOBROVOLNY JAR. — BRUTAR K.: Tiskarské stroje
a jejich obsluha, Praha. 1950. Nakladatelstvi Prace.
20,5 X 14,5 cm, . 184, il. 195, Brosz.

Tresé¢: I. Druk wypukly (typografia). A. Maszyny
dociskowe, B. Maszyny plaskie stopcylindrowe, C, Ma-
szyny ptaskie dwuobrotowe. D. Maszyny !rotacyjne.
II. Druk ptaski (litografia, offset). III. Wklestodruk. —
Gumowe plyty drukarskie. — Skorowidz rzeczowy.

Podtytul okres§la ksigzke jako podrecznik informator
o zagadnieniach druku ksiazek dla pracownikéw poligra-
ficznych, z przegladem niektérych technik. Przewazajgca
czesSe ksigzki po$wiecono typografii, traktujac inne tech-
niki druku istotnie tylko informacyjnie.

Gléwnym celem ksigzki jest przyczyni¢ sie do podwyz-
szenia kwalifikacji zawodowych mlodych pracownikow.
Tu i 6wdzie wchodzi ona jednak réwniez w szczegély,
ktére moga zainteresowaé¢ do$wiadczonego drukarza i ma-
szyniste. Znajdujemy tu np, rozdzialy o druku na celo-
fanie, celuloidzie, o brazowaniu, o druku farbami anili-
nowymi, wodnymi, kopiowymi itd., czego gdzie indziej
brak. Autor uczy, jak najlepiej wykorzysta¢ maszyne, aby
zwiekszyé wydajnosé, a przede wszystkim osiagnaé¢ jak
najwyzsza jako$é produkcji. Totez praca ta jest réwniez
doradeca drukarza w trudniejszych problemach i stara sig
pomée do zwalezania trudnoSei przy druku. Bardzo bo-
gaty materiat ilustracyjny S$rédtekstowy uzupelnia jeszcze
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kilkukartkowa wktadka kredowa, obrazujaca tok pracy
przy druku czterobarwnym.

RHEIN ADOLF: Das Buchhinderbuch. Halle (Saale).
1953. W. Knapp. 23,5 X 15,5, s. 406, il, 650, Opr. kart.

Tres$¢: Ksigzka i introligator. Sposoby wigzania blo-
ku ksigzkowego. Rodzaje i sposoby zdobienia. Broszury
i oprawy. Roboty specjalne i galanteria introligatorska.
Maszyny. Materiaty introligatorskie i kleje. Rozporzg-
dzenia i przepisy dotyczgce rzemiosta introligatorskiego.

Ksigzka stanowi podrecznik, wprowadzajgcy w podsta-
wy introligatorstwa i przygotowujacy do egzaminéw fa-
chowych, a zarazem staly poradnik fachowy, z ktérego
korzystanie ulatwia zywa pagina. Jest to nowe, zupel-
nie przerobione i rozszerzone wydanie standartowego
dziela ,,Das Illustrierte Buchbinderbuch®, kiére ukazato
sie po raz ostatni w 9 wydaniu w r. 1939. Obecne wyda-
nie to najnowoczesniejsze i najobszerniejsze z istniejg-
cych w NRD dziet fachowych introligatorskich. Pragnagc

stuzy¢ postepowi w swoim zawodzie i podniesieniu wy-~

dajnosci pracy, autor omawia w tym nowym wydaniu
tylko dobre, wyprébowane i postepowe metody pracy.
Z praktyczna umiejetnoscig pragnie polaczyé wiedze teo-
retyczng, pobudzi¢ do dalszego ksztalcenia sie, a przede
wszystkim przygotowaé do egzaminéw fachowych w prze-
myé$le i rzemiosle, do egzamindéw nauczycielskich i mi-
strzowgkich. Niezwykle bogaty materiat ilustracyjny
i wyczerpujacy skorowidz rzeczowy stanowig dodatkowe
zalety ksigzki,

SUWOROW P.I. Iskusstwo litografii. Prakticzeskoe ruko-
wodstwo di’a chudoznikow. Izd. 3. Moskwa, 1952, Gos. Izd.
.. Iskusstwo",

We wspélczesnej technice reprodukcyjnej reezne sposoby
sporzadzania form drukowych stracily prawie zupelnie swoje
znaczenie i nie maja perspektyw dalszego rozwoju. Totez
i litografia nie znajduje dzi§ wigkszego zastosowania w prze-
mysle poligraficznym. Jako sztuka autolitografii jednak, gdzie
reprodukcji nie dokonuje si¢ sposobami techniki poligraficznej,
lecz powiela sie obrazy wykonane wlasng reka artysty na ka-
mieniu, cynku, aluminium czy papierze autograficznym, nie
stracila ona i nie sfraci swojej pozycji.

SZNEEROW L. A. Nabornaja strokootliwnaja ma-
szina , N4, Moskwa, 1953, Gos. Izd. ,Iskusstwo® s. 144.

Tre§é: Wiadomosci 'ogblne. Budowa i praca maszyny.
Konstrukcja gléwnych mechanizméw. Montaz. Obstuga. De-
montaz. Gléwne przepisy eksploatacji.

M. M. WINNIK: Peczatanije na ploskich i tigelnych
maszinach. Moskwa 1954. Gos. Izd. ,Iskusstwo‘. S. 144.

Treé§c¢: I. Typograficzne formy do druku: Klasyfi-
kacja form drukowych — Wymagania techniczne sta-
wiane formom drukowym — Wady form drukowych 1 ich
wplyw na prace dzialu maszyn — Kontrola jakosci form
drukowych. II. Typograficzne maszyny drukarskie i ich
obstuga: Maszyny dociskowe — Maszyny plaskie ,RP¢
i ,,MPS“ — Obstuga maszyny. IIl. Zestawianie formy
w dziale maszyn: Zsuwanie formy na fundament — Obli-
czanie ,formatu”“ — Oblozenie formy sztegami i zaklino-
wanie. IV. Przygotowanie formy na fundamencie maszy-
ny: Przygotowanie formy na fundamencie maszyny plas-
kiej — Przygotowanie formy na fundamencie maszyny
dociskowej. V. Przygotowanie urzadzenia farbowego.
VI, Przygotowanie obciggu. VII. Przygotowanie mecha-
nizmoéow biorgcych mdziat w naktadaniu arkuszy na ma-
szynach plaskich i dociskowych., VIII. Przyrzadzanie.
IX. Robienie podkladki. X. Przygotowanie mechanizmu
wyprowadzajacego arkusz. XI. Druk nakladu. XII. Bez-
pieczenstwo i higiena pracy. XIII. Technologia odlewa-
nia walcéw z masy.
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BRYS S., PUFAL Z.: Spawanie cynku i jego sto-
pow. S. 84, zt 5.70.

CIUPAK M.: Crganizacja dyspozytorskiego sys-

" temu zarzqdzania w przemysle lekkim. S. 68,
zl 5. —

DZIKOWSKI A.: Bezpieczefistwo i higiena pra-
cy w przemysle kowalskim. S. 34, zt 2.—

KAFEL M.: Maly ilustrowany slownik techniki
wydawniczej. S. 112, zt 15.— (w oprawie).

NECHAY J.: Jak przygotowaé beton. Seria ,,Be-
de fachowcem®, S. 59, zI 3.—

RAKOWSKI A.,. KNOPF M.: Mechanizacja fa-
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POPRIADUCHIN P. A.: Technologia drukar-
stwa. Technika druku, Tium. z ros. A. Miko-
lajew i J. Buczynska. 1952, s. 162, zi 20.—

SZWARCSZTAJN E.: Przemyst papierniczy w
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