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Witamy I Kongres Nauki Polskiej

W dniach od 29 czerwea do 2 lipca 1951 roku obradowaé bedzie w Warszawie 1 Kongres Nauki Pol-
skiej. Celem Kongresu jest przezwyciezenie rutyny i skostnienia, likwidacja stanu izolacji naukowcdw od
Zycia 1 przemystu, likwidacja chwytania si¢ problematyki tzw. nauki zachodniej, ktora ksztaltuje sie w wa-
runkach upadajacego kapitalizmu i stuzy innym celom, niz nauka w panstwach, zmierzajacych do socjalizmu.

Dla nikogo obecnie nie ulega walpliwosci, ze praca naukowo-badawcza jest procesem ideologicznym.
Jest wige rzeczq oczywistq, ze podstawowe cele I Kongresu Nauki lezq wlaSciwie w plaszczyénie ideologiczneyj.
To tez tylko poprzez nasycenie prac Kongresu tresciq ideologiczna, ideologiq marksizmu-leninizmu, mozina
skierowaé nauke na tory narodowe, wprzac jq w stuzbe ludu dia podniesienia dobrobytu i potencjalu Polski
Ludowej i uczynié z nauki poteine narzedzie walki o pokéj o sprawiedliwo$¢ spotecang. Tylko na tej dro-
dze bowiem nauka polska ulatwi Narodowi Polskiemu jego walke o realizacje 6-letniego Planu, budowe
podstaw Socjalizmu, przyczyni si¢ w sposob zdecydowanv do szybszego podniesienia stopy Zyciowej mas pra-
cujacych i rozkwitu kultury polskiej.

Powyzsze zadania, ktére stojq do olskiej, zostaly okreSlone jesz-
cze w lutym 1950 roku przez Uchw. Zgodnie z tq Uchwalq Kongres
ma zobrazowaé aktualny stan nawki . ruchu umystowego w kraju,
wzméc walkg o jak najwyiszy pozic ROVK] wy wlqczenia nauki  polskiej do
pracy nad osiqgnieciem celéw, » 2. ueletng Pt oby¢ i podkreslié polski wkiad do
Swiatowego  dorobk: nauki, vire 7 : 9, - wykazaé taczno$é nauki i polskich
naukowcéw z ogdlnoswi +* v x a Kongr: ¢ omor ez zostanie sprawa powolania do zy-
cia Polskiei =~ lemit .. ] 0 organy plenowar 1.

Poniewaz rzelomi w na oko "Ladnym najbardzizj udanym Kongresem,
przeto sauma praca krytyczna . : w ! vankowe nieprzerwanie jui od zesxtego roku,
przy udziale kilkuset polskich 1. g

Prace przedkongresowe pro st 1011 Sekcj vicie: 1) Sekcji Nauk Spolecznych
i Humanistycznych, 2) Nauk Ek. i, 4) Energetyki i Elektrotechniki,
5) Budowy Maszyn i Technolog no-Budowlanych, 7) Chemii i Tech-
nologit Chemicznej, 8) Nauk o 2 t, 10) Nauk Medycznych, 11) Orga-
nizacji Nauki 1 Szkolnictwa Wyzszc Clipune swg na szereg podsekceyi, [)onwwaz obejmuje

wiqiqce sie wprawdzie z sobaq, lecz bardzo rozlegle dzwdzmy wiedzy; takich podsekcji jest 61 1 kazda z nich
przygotowuje po jednym referacie, kiéry zostanie wygloszony i poddany pod dyskusje na Kongresie.
QW ramach prac przed'mg?esawvcll odbyto ponad 600 zebran i wygloszono ponad 1200 problemowych
referatéw.

Mozna wiec $miato powiedzieé, ze jesli idzie o poglebienie ruchu umystowego w Polsce i powiqzanie
naukowcéw z akcjq walki o pokdj. to — jak wykazal udzial naukowcow w Plebiscycie Pokoju i przygotowa-
nia przedkongresowe — w poréwnaniu z latami ubieglymi nastapilo olbrzymie zblizenie naukowcéw do
mas pracujacych. Obrady I Kongresu Nauki Polskiej te sukcesy jeszcze poglebiq i bardziej przybliza nau-
kowcéw do zagadniern przemystu, i to przemystu calego, a nie tylko jego kluczowych ogniw.

Brak dotychczas w przemysle graficanym Instytutu Naukowo-Badawczego oraz stalej i szerokiej wspil-
pracy z placéwkami naukowymi i naukowcami odbija si¢ szczegolnie na sprawie ekomomiki i organizacji
przedsigbiorstw, opdéinia opracowanie jednolitych najekonomiczniejszych proceséw technologicznych dla
wszystkich stosowanych obecnie w Polsce technik graficznych oraz opéinia opracowanie stusznych technicz-
nie norm. A tymczasem wiemy o tym, ze np. Wegry, ktorych rozwdj kazdej branzy przemystowej od chwili
wyzwolenia oparty na szerokiej bazie instytutéw naukowo - badawczych 1 zakladowych laboratoridw —
osiagnely wspaniate rezultaty. Jak wykazala 1l-ga Krajowa Wystawa Racjonalizatorstwa w Budapeszcie
we wrzesniu 1950r., w ciagu 8 miesigcy ub. roku ponad 113.000 pomystow opracowali robotnicy wegierscy,
w tym réwnie: maszyne drukarska, zastepujaca linotyp, pod nazwq ,,Typopres”.

Dla poréwnania warto zaznaczyé, ze w ZSRR tylko w ciqgu 1949 roku zastosowano w produkcji ponad
450.000 pomystéw racjonalizatorskich, ktére zrodzily si¢ 1 zostaly ulepszone w duzej mierze dzigki wspil-
pracy naukowcéw z robotnikami i robotniczych klubdw techniki z instytutami naukowo-badawczymi i labo-
ratoriami. Nasz ruch racjonalizatorski w przemysle graficznym o wiele bylby zywszy, bardziej masowy
1 bardziej owocny, gdyby drukarze mieli staly kontakt z naukowcami, gdyby mieli placowki naukowe, ktére
by mogly i umialy zwiqzal si¢ z tokiem produkcji w zakladzie. Whrawdzie w 6-letnim Planie przewidziane
jest powolanie do zycia Graficznego Instytutu Naukowo-Badawczego, stwierdzié jednak trzeba, ze juz obec-
nie przemyst graficzny napotyka na szereg trudnosci, ktére bez pomocy naukowcéw rozwiqzal sprawnie
i definitywnie bedzie bardzo ci¢zko.

Witajac serdecznie 1 gorqco I Kongres Nauki Polskiej zZywimy nadzieje, ze zagadnienia przemystu
graficznego 1 wydawnictw nie bedq na nim pominigte, a w wyniku jego obrad znajdq si¢ naukowcy, ktérzy
opracujq konkretne formy wlaczenia swych badan do pracy nad osiagni¢ciem celow, wyznaczonych przez
6-letni Plan instytutom wydawniczym 1 przemyslowi graficznemau.



O racjonalne oszczedzanie materialow

Oszczedno§¢ w gospodarce materialowej jako jeden
z podstawowych postulatow produkcji socjalistycznej
jest dzisiaj dla kazdego pracujacego nie tylko rzecza
dobrze znana, ale stala si¢ przedmiotem ambicji osobi-
stej, jest mieomal druga naturg Polaka. Bezmyslne
marnotrawstwo nalezy do przeszlosci.

Ale czy to oznacza, ze w dziedzinie oszczednosci
juz nic nie ma do zrobienia, ze naprawde oszczedzamy
dobrze, celowo? Otéz nie. Formy oszczedzania moga
by¢ réine— proste 1 wyzsze. I wlaénie teraz, kiedy naj-
prostsze formy elementarnej oszczedno$ci zostaly juz
ogélnie przyjete w przemysle graficznym, nastal czas,
aby wprowadzi¢ nowe formy oszczedzania, formy sto-
jace na wyzszym niz dotad poziomie.

Dobrze oszczedzaé, to znaczy $wiadomie oszczedzac.

Oszczedza¢ w ten sposob, aby osiagnac przy tym ma -

ksymalny efekt gospodarczy, aby mozliwie dodatnio
wplynqc na zmniejszenie kosztéw wlasnych wyviwarza-
nia, a przez to z kolei na zwickszenie akumuia i1~ -
cjalistycznej.

Do wypelnienia wielkich zadan, postawionych przez
Plan 6-letni, potrzebne sa panstwu $rodki pienieine.
Im wiecej tych érodkéw 1 im weczesniej panstwo je
otrzyma, tym wczeéniej bedzie wykonany Plan 6-letn’
tym wczeéniej zbierze naréd owoce swego wysitku.

Jedna z najwazniejszych pozycji oszczednos$ciowych
w przemyséle jest oszczedno$¢ materialowa, obniza ona
bowiem nie tylko koszty wlasne, ale jednocze$nie za-
oszczedzone materialy stanowia zwickszenie bazy
surowcowe] dla gospodarki narodowej. I dlatego wpro-
wadzenie nowych form oszczedzania materialow ma
szczegblnie donioste znaczenie. Zostalo ono juz dawno
wykorzystane praktycznie w Zwiazku Radzieckim.
Ruch korabielnikowcéw, ktéry jest jedna z najwyz-
szych form oszczedzania materialéw, zapoczatkowany
zostal wlaénie w Zwiazku Radzieckim, a w Polsce
ogarnia obecnie coraz nowe galezie przemysiu.

Jak wyglada ta sprawa w naszym przemysle, jakie
istnieja mozliwosci zastosowania tych wyzszych form
oszcz¢dzania w produkcji graficznej? Trzeba stwier-
dzi¢ otwarcie, ze dotad zagadnienie to nie wywolalo
u nas dostatecznego oddzwigku, nie ogarnglo wszyst-
kich mozliwo$ci, mimo ze mozliwoéci te bezwzglednie
istnieja w stopniu nie mniejszym niz gdzie indziej.

Dwie sa zasadnicze drogi oszczedzania materiatow.
Jedna z nich to oszczedzanie wszelkich materiatow,
uzywanych do produkcji bezpo$rednio czy posrednio.
W praktyce oszczednoéé taka oznacza stale obnizanie
norm zuzycia materialéw 1 pozwala na wykonywanie
coraz wigkszej produkcji z tej samej ilo§ci surowca.

Druga droga to celowe wykorzystanie wszelkiego ro-
dzaju odpadkéw. Istnieja odpadki czesto uwazane za
bezwartoSciowe i jako takie po prostu wyrzucane lub
niszczone, ktére jednak moga by¢ w jaki§ sposdb zu-
zytkowane dla celéw gospodarczych, na réwni z od-
padkami warto$ciowymi, jak np. $cinki papierowe, ko-
§ci i in. Jednak nawet takie wykorzystanie odpadkéw
nie jest jeszcze najbardziej celowe. Jezeli np. jakikol-
wiek odpadek, ktéry zanim zostanie przeznaczony do
przetworzenia go na nowy surowiec, jeszcze przedtem
w jaki§ sposéb zostanie wykorzystany uzytecznie, to
jest rzecza jasna, ze odpadek ten speinil dodatkowa

funkcje gospodarcza, a wigc przysporzyl nam dodatko-
wych warto$ci.

Dla zobrazowania tego wezmy pod uwage chocby
odpadki papierowe. Wiadomo, ze odpadki te sa wy-
jatkowo cennym surowcem w produkcji papieru, gdyz
wydajno$¢ ich jest niemal trzykrotnie wicksza od wy-
dajnoéci surowca drzewnego, czyli jedna tona odpad-
kow papierowych zastepuje (a wigc zaoszczedza dla
innych celéw) blisko trzy tony drzewa. Jest wigc zro-
zumiate dazenie do tego, aby raz zuzyty papier w ja-
kikolwiek sposéb zostal odprowadzony do przetworze-
nia go na nowy papier. Ale jezeli ten sam papier raz
zuzyty — na przyklad stare gazety — zostanie do ja-
kich§ celéow zuiytkowany jeszcze raz czy dwa (np. do
pakowania porcelany czy ksiazek), a potem dopiero
preetworzony, to oczywiscie korzy$é z tego bedzie od-
powiednio wigksza, gdyz niezaleinie od ostatecznego
wykorzystania naszej makulatury jako surowca zdota-
liSmy zaoszczedzi¢ pewne ilo 1 nowego papieru pako-
wego.

Korzy$ci gospodarcsc . aturalnie beda. jeszcze wigk-
sze, jezeli odpadki zostang hez przetwarzania zastoso-
wane jako materiat du produkeji przedmiotéw kon-
sumpcyjnych i to o ile mozliwe bez dodatkowych ko-
sztow transportu, a wiec w miejscu powstawania tych
odpadkow.

Uchwata Prezydium Rzadu z dnia 17 marca 1951 r.
ma na celu nastawienie wszystkich z-kladow przemy-
sfowych na produkcje przedmiotéw bezposredniego
uzytku z odpadkéw dotychczas w ten sposob nie wy-
korzystywanych. Uruchomienie *ego rodzaju produkcji
da gospodarce narodowej nowe wartoséci, konsumen-
towi — dodatkowy towar, a pracownikom przedsie-
biorstwa produkcyjnego — dodatkowe fundusze na
premie oraz polepszenie v arunkéw socjalnych i byto-
wych — oczywi$cie pod warunkiem wykonania zasad-
niczego planu produkeji.

Rozejrzyjmy si¢ nieco w mozliwoéciach oszczedza-
nia materialow, jakie istnieja w przemyéle graficznym.
Pierwsza ze wspomnianych juz drég oszczedzania
obejmuje wszelkie materialy produkcyjne, bezposre-
dnie i po$rednie, a takze paliwo, wode, energie, nie
tylko — jak dotad — podstawowy surowiec: papier.

Mozemy przeciez oszczedzaé farby przez stosowanie
do kazdego celu najodpowiedniejszych gatunkéw, mo-
zemy oszczedza¢ mydlo, ubrania robocze przez poswie-
canie im nalezytej uwagi 1 opieki; mozemy zuzywaé do
reszty najmniejsze kawatki wegli do lamp tukowych
przez zastosowanie specjalnych metalowych przedluza—
czy; mozemy w duzym stopniu zmniejszy¢ zuzycie
chemikaliéw przez ustalenie minimalnych ilosci roz-
tworéw koniecznych w procesie produkcji itd.

Np. wywolywacze. Nalewa si¢ ich do miski pewna
ilo§¢ ,,na oko*, wywoluje si¢ negatyw i wylewa zuzyty
juz wywolywacz. A przeciez mozna ustali¢ i stosowaé
to w praktyce, ze dla wywolania kuwetowego plyty
o rozmiarze m X n cm potrzeba z cm?® wywolywacza
1 zuzywac¢ wlaénie te tylko ilo§¢, ani jednego cm? wig-
cej. To samo dotyczy odkwaszania plyt ofsetowych,
trawienia i szeregu innych czynnosci.

Albo klej. Wiele zaktadéw .,dla oszczednodci® sto-
suje do wyrabiania klajstru make Zytnia zamiast
pszennej, gdyz jest ona tafnsza. A w rzeczywisto$ci
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klajster z maki zytniej jest 2—3-krotnie mniej wy-
dajny od klajstru pszennego i w ten sposéb pozorna
oszczedno$é staje sie rozrzutno$cia.

Narzedzia. Te powinny by¢ uzywane tylko zgodnie
z ich przeznaczeniem, a nie: $rubokrety — do podwaza-
nia przybitych desek, klucze — do wbijania gwozdzi
itd., gdyz niewlaSciwe ich stosowanie skraca znacznie
zywot narzedzi.

Do tej samej grupy oszczedno$ci nalezy stosowanie
wszelkiego rodzaju tanszych materiatéw zastgpezych
w miejsce materialéw drogich, deficytowych czy im-
portowych. Ile mogliby$my zaoszczedzi¢, gdyby$my
znalezli dobre namiastki gumy arabskiej, szelaku czy
cyny. Dla mys$li racjonalizatorskiej mozliwosci sa tu

niewyczerpane.
Niemniejsze mozliwoéci otwier.jg si¢ réowniez na
drugiej drodze oszcz¢dno$ci — w dziedzinie zuzytko-

wania odpadkéw. Dotychezas wykorzystujemy w na-
szym przemy$le glownie odpadki papierowe (Scinki,
makulature) oraz odpadki metali kolorowych (cynku,
miedzi, otowiu) dostarczane do fabryk w celu przerdobki
na §wiezy surowiec. Odpadki nie ..dajace si¢ pozornie
do wykorzystania po prostu sie «yrzuca, a o zastoso-
waniu ich do produkcji tow  wej na ogoél nie Lylo
stychaé. Ale iu* ostatnio twirc © myé$l naszych robot-
nikdw wysungta ojekty, kror= sa v.znaka, ze i na tym
odcinku przc* y st e nawvki  “sgamy do no-
wych form.

Na jednej z narad produkcyjnych zgloszono cent.
wniosek wykorzystania bezwarto$ciowych dotad oc
padkéw pergaminu do produkeji torebek dla aptek.
Inny racjonalizator podal sposéb wykorzystywania
czedei starych obciagéw gumowych na paski do linoty-
pow. Jeszcze gdzie indziej drobne odpadki kartonowe
przerabiane sa na zawieszki do workéw i skrzyn.

Poczatek zostal zrobiony. Teraz kazdy z nas musi
doktadnie bada¢ wszelkie zrédia odpadkéw w celu ich
najwlasciwszego wykorzystania. Zanim cokolwiek wy-
rzucimy, zastanéwmy si¢, czy z tego nie mozna by
czego§ pozytecznego zrobi¢ we wlasnym zakresie lub
czy odpadek ten nie moze by¢ zuzytkowany przez ja-
kie§ inne zaklady.

Wykorzystujemy popioly, zawierajace metale deficy-
towe, a jednocze$nie wylewamy do zlewow setki i tysia-
ce litréw utrwalacza, zawierajacego dziesiatki, a moze
setki kilogramé / srebra. A srebro mozemy odzyskaé nie
tylko z utrwalaczy. Znajduje si¢ ono we wszystkich
powierzehniach $wiattoczulych warstw fotograficznych
i dlatego nalezy zbieraé wszelkie stare negatywy, od-
bitki fotograficzne na papierze, skrawki filméw itp.,
zmywaé z nich w goracej wodzie warstwe zelatynowa,
zawierajaca srebro 1 po wysuszeniu dostarczaé jg do od-
powiednich zakladéw chemicznych. Natomiast wytra-
canie ~rcbra ze zuzytych utrwalaczy (im wigeej zuzyty,
tym vrigcej srebra) jest stosunkowo proste i moze by¢
wykonywane bezpoérednio w kazdym zakladzie.

Ile  3inych opakowan idzie do pieca lub $mietnika,

ez niektore z nich, jak np. stoje z chemikaliow,

i a bv¢ po wymyciu bez jakiejkolwiek dalszej prze-

r{ i na nowo uzywane przez fabryki i centrale han-

72, Jedyny warunek — musza one te stoje otrzy-

mac od konsumenta (tzn. od nas) i to w stanie nie
uszkodzonym.

To tylko jeden przyklad, a ile mozna by ich przy-
toczy¢, gdybyémy zadali sobie nieco trudu.

O ten trud wiasnie chodzi. O to, aby$my na kazdym
kroku szukali i wykrywali — wzorem korabielnikow-
cdbw — nowe mozliwoéci oszczedzania materiatdow.

Jan Kozak

Wyniki badania pracy drukarzy-stachanowcow”

Metoda inz. F. L. Kowaliowa — metoda doktadne-
go badania najlepszych, najbardziej racjonalnych spo-
sobéw pracy 1 zorganizowanego, systematycznego upo-
wszechniania ich w produkcji — znalazla goracych
zwolennikéw w zakladach graficznych Leningradu.
Drukarze leningradzcy przystapili do badania metod
pracy swych wybitniejszych stachanowcéw, wykonu-
jacych rézne zawody drukarskie. W artykule tym dzie-
limy sie do$wiadczeniem, nabytym przy organizowaniu
tego badania i upowszechniania przodujacych metod
pracy stachanowcéw drukarni Nr 2 miejskiego lenin-
gradzkiego instytutu wydawniczego.

Przed przystapieniem w drukarni do szerokiego ba-
dania stachanowskich sposobéw pracy podlug metody
inz. Kowaliowa zarzad zakltadowego kola zwiazkowe-
go przedyskutowal na poszerzonym plenum plan pracy
w tej dziedzinie. Organizatorzy zwiazkowi przeprowa-
dzili w dziatach produkcyjnych narady wytwoércze, na
ktérych kierownicy dzialow 1 technicy normowania
pracy wyglosili referaty o metodzie Kowaliowa.

Z polecenia kota partyjnego na zebraniu grupy agi-
tatoréw wystuchano referatu naczelnego inzyniera dru-
karni o istocie i znaczeniu metody inz. Kowaliowa. Na-

#) Tlumaczenie artykulu z czasopisma ,,Poligraficzeskoje
Proizwodstwo‘ Nr 12 z 1950 r.
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stepnie 23 agitatoréw wyglosito w poszczegélnych dzia-
tach produkcyjnych pogadanki o metodzie inz. Kowa-
liowa i na przykladach wiasnej produkcji wskazali
mozliwo$ci upowszechnienia lepszych metod pracy.

W okresie przygotowywania si¢ do badania metod
pracy wybitniejszych stachanowcéw w podstawowych
dziatach drukarni zostaly utworzone stachanowsko-
techniczne komitety, do ktérych weszli przodujacy ro-
botnicy-stachanowcy, kierownicy dzialéw, technicy
normowania pracy i brygadzi$ci. Gléwnym zadaniem
tych komitetéw byto wspotdziatanie przy badaniu naj-
bardziej racjonalnych metod pracy i upowszechnieniu
ich w zakladzie po zatwierdzeniu przez komisj¢ po-
wolang w drukarni do badania metod pracy. Oprécz
tego stachanowsko-techniczne komitety powinny sig
zajmowaé badaniem pracy poszczegolnych sekcji dzia-
tu w celu wykrycia istniejacych tam wad i brakow
oraz opracowaniem wytycznych, zmierzajacych do ich
usunigcia; opracowaniem wytycznych zmierzajacych
do upowszechnienia doskonalszej technologii i do me-
chanizacji proceséw produkcyjnych; rozpatrzeniem po-
mystéw racjonalizatorskich i wspoétdzialaniem w ich
upowszechnieniu.

Na propozycje kierownictwa instytutu wydawnicze-
go w celu szerszego badania sposobéw pracy i uogol-



nienia doéwiadczen przeprowadza si¢ jednoczesnie ba-
dania pracy stachanowcéw niektorych specjalnosci
w drukarniach Nr 2, 3 i 4 miejskiego leningradzkiego
instytutu wydawniczego. Pierwszy etap badania metod
pracy wybitniejszych stachanowcéw dal nastgpujace
wyniki:

Dla skladu r¢cznego przeprowadzone byly obserwa-
cje pracy wybitniejszych zecerek-tekéciarzy ¥.ukino-
wej (Drukarnia Nr 2) i Berezinowej (Drukarnia Nr 3).
Obie zecerki sktadaly czysty tekst na 6 kwadratow gar-
montem lacifiskim bez interlinii (56 zn: kéw w wierszu).
Pomiary chronometrazowe, zrobione przy wykonywa-
niu 1000 znakéw, daly nastgpujace wyniki (w n.inu-
tach):

Berezinowa . Lukinowa

Sktadanie 21,90 9,20
Justowanie wierszy 2w 4,40 3,37
Wystawianie wierszy na organek 0,26 0,19
Wiazanie szpalt s e W s 0,25 0,26

26,81 23,02

Berezinowa wykonala norme¢ w 128%, 1
za§ w 147% (przy przecigtnym wykonywan.
nia 133% normy). W obu wypadkach korekta u /-
mana byla w granicach norm, zasady techniczne. fsle
przestrzegane: wiersze réwno rozbite, sklad nie 1
korytarzy, poprawne zasady dzielenia stow zachowaae.

Analiza poréwnawcza sposobéw pracy tych dwdch
zecerek wykazala wyzszo§¢ metody tow. Lukinowe;j
Wigksza wydajno§¢é pracy osiaga ona dzigki temu, ze
lewa reka z wierszownikiem przybliza sie w czasie
sktadania ku prawej, niosacej czcionke, jak rowniez
dzieki temu, ze w czasie czytania r¢kopisu nie prze-
staje sklada¢, pracujac $lepa metoda (nie patrzac na
rozklad kaszty).

Dla skladu linotypowego przeprowadzone byly ob-
serwacje pracy 4 zecerek: Kuzniecowej i Platonowej
z Drukarni Nr 2 oraz Swiezynowej 1 Gawrylowej
z Drukarni Nr 3. Lepsze wyniki osiagneta Gawrytowa,
ktora zlozyla w ciagu 240 min. 39 980 znakéw (for-
mat 6 kwadratow garmont lacinski). Ilo§¢ bledéow —
4 na 100 wierszy, cho¢ zwykle Gawrylowa robi naj-
wyzej 2—3 bledy na 100 wierszy.

Czas zuzyty na zlozenie 1000 znakéw wynosit u Ga-
wrylowej: na skladanie — 5,39 min. i na wystawianie
pelnego organka — 0,0805 min. W poréwaniu z in-
nymi linotypistkami Gawrylowa zuzywa o 15—20%0
czasu mniej.

Po uwzglednieniu czasu potrzebnego na pomocnicze
operacje zgodnie z obowigzujacymi normami dzienna
wydajnos¢ Gawrylowej wynosita w tym wypadku
89 000 znakow, czyli 139%/p normy.

Tak wydajna praca Gawrylowej mozliwa jest dzieki
szybkiemu i rytmicznemu ruchowi palcéw oraz dzieki
temu, Ze przy czytaniu rekopisu zapamigtuje od razu
5—6 stéw; to pozwala jej stale kontrolowaé matryce
spuszczone do wierszownika. Rozbicie wiersza Gawry-
towa okre$la i wykonuje w czasie skladania, dzicki
czemu nie traci czasu na reczne rozbijanie wiersza spa-
cjami. Gawrylowa stosuje $lepa sztywna metode pal-
cowania, tzn. poszczeg6lne klawisze obsluguje stale
tymi samymi palcami. Inna wladciwoscia jej pracy
jest to, ze zakltada na dywizorek nie jedna strone reko-
pisu, lecz od razu 15—20 stron, dzi¢ki czemu osiaga
pewna oszczednoéé czasu. Organek wystawia po zloze-
niu pelnej szpalty.

nowa

Nalezy zaznaczy¢, ze Gawrylowa moglaby osiagnac
jeszcze lepsze wyniki, gdyby w calosci opanowala $lepa
metode palcowania. Niewla$ciwe w metodzie Gawry-
towej jest to, ze sktada ona siedmioma palcami, a po-
zostale trzy prawie wcale nie biora udzialu w pracy.
Przy tym szczegélnie obciazone sa palce $rodkowe,
ktore obstuguja po 8 i wigcej klawiszy.

Na piatym plenum K. W. zarzadu zwiazku zawodo-
wego pracownikéow graficznych dyrektor 15 drukarni,
nalezacej do Gléwnego Urzedu do Spraw Przemystu
Graficznego, Wydawnictw i Ksiegarstwa, Karpow, po-
informowal o wynikach badania pracy linotypistek tej
drukarni. Przytaczamy te dane i dla poréwnania ze-
stawiamy je z wynikami Gawrylowej z Drukarni Nr 3
(w sekundach):

Wolo- Tem- Gawry-

Gee wikowa pler lowa
Skladanie jednego znaku . 0,218 0216 0213 0.323
Zaktadanie rekopisu w dy-
wizorek . . A . 10,0 5,0 21,0 5,34
Zmiana kartki re¢kopisu 10,0 0 50,0 nie dok.
pomiaréw
Wystawianie sktadu . 10 55,0 27,0 17,4

Te porownawcze '.oc pozwalaja astali¢, ze trzy
linotypistki 15 diukarai stosuja b=- ziej racjonalna
metodg pracy 7 Gawiyiowa, pua.gwe jej czas skla-
" ada jedney: znaku jest znacznie w kszy. ale za-
razem czas operacji pomocniczych: wk.adania rekopisu
w dywizorek i wystawiania skladu — jest u Gawryto-
we] znacznie mniejszy. Upowszechniajac najbardziej
racjonalne sposoby pracy linotypistow, kierownictwo
drukarni Nr 2 bedzie musialo uwzglednié te wade
w pracy Gawrylowej; moze ponadto wskazaé, ze pra-
cownicy 15 drukarni, analizujac sposoby pracy trzech
linotypistek, biora od kazdej z nich to, co w jej pracy
jest najbardziej racjonalne. Np. Templer miala lepsze
wyniki w operacji skladania (0,213 sek.), Wolowiko-
wa — przy zakladaniu rekopisu w dywizorek i zmianie
kartki (5 sek. — przy nietraceniu wcale czasu na zmia-
n¢ rekopisu dzigki zastosowaniu przez nia specjalnego
sposobu zaktadania kartki w dywizorek), a Gerra mia-
ta lepsze wyniki przy wystawianiu skladu. Stad wnio-
sek, ze racjonalna metoda pracy powinna by¢ uogol-
nieniem sposobéw wymienionych trzech linotypistek.

Druk na maszynach dociskowych badany w trzech
drukarniach (Nr 2, 3 i 4). Przeprowadzono obserwacje
nad praca maszynistow-stachanéwek Gajewskiej, Kol-
cowej, Szuwalowej. Michajlowej i Kozlowej, zatrud-
nionych na maszynach dociskowych typu TC przy
wykonywaniu robét blankietowych. W czasie dokony-
wania obserwacji wykryto pewne anomalie, przeszka-
dzajace w osiaganiu wigkszej wydajnodci pracy.
Stwierdzono nastepujace wady:

1. Niewlaéciwa organizacj¢ pracy 1 miejsca robo-
czego — wskutek czego maszyni$ci traca zbyt wiele
czasu na szukanie narzedzi (drukarni Nr 2), na otrzy-
mywanie papieru do robienia podkladki (w tej samej
drukarni) oraz benzyny i szczotek do mycia form (dru-
karnia Nr 4). W drukarni Nr 2 zle sa ustawione bocz-
ne stoliki na papier i na gotowe odbitki, co powoduje
dodatkowa prace przy uktadaniu odbitek.

2. Maszyniéci zaczynaja prace bez nalezytego wy-
regulowania aparatu farbowego, w rezultacie czego
w czasie druku trzeba dodatkowo regulowa¢ nadawa-
nie farby (drukarnia Nr 4).



3. Papier do druku przychodzi nie przeliczony, co
powoduje strate czasu na obliczanie drukéw i czesty
dodatkowy druk.

4. Zecernia daje sklad zle wyjustowany, co utrud-
nia zaktadanie formy na maszyng, jak rowniez strate
czasu na usuwanie brudzenia wychodzacego justunku
(spisowanie).

Lepsza metod¢ pracy miala Kolcowa: w czasie
419 min. wykonata 9500 odbitek w formacie 21>X30 c¢m
przy szybko$ci maszyny 23 obroty na minut¢; na od-
stawianie tloku stracita 29/ czasu. Do osiagnigcia du-
zej wydajno$ci przyczynil si¢ specjalny sposob odbie-
rania zadrukowanych odbitek. Zamiast odkladaé¢ na
boczny stolik poszczegdlne odbitki, Kolcowa zbiera
w lewa reke 7—8 odbitek i kladzie je wszystkie od
razu na stolik. Pierwszy arkusz zdejmuje z obciagu
w sposéb zwykly, nastgpne za§ palcem $rodkowym,
przekladajac je jednoczeénie miedzy palec wskazujacy
i duzy. Dzigki temu powstaja korzystne warunki pracy
dla prawej reki i odpada konieczno$§¢ obracania glowy
przy kazdej odbitce. Wspodtczynnik czasu produkeyj-
nego wynosit 0,97, tzn. byt o 2—5%0 wyzszy, niz u po-
zostalych maszynistéw-stachanéwek.

W pracy maszynisty-stachanéwki Michajltowej u-
sprawnienie polega na tym, ze kladzie ona na boczny
stolik od razu po 2000 arkuszy papieru i w ten sposob
skraca czas na kladzenie papieru po 10 sek. na kazde
1000 odbitek.

Po przeanalizowaniu wynikéw badania metod pracy
stachanowek, komisja metodyki pracy, wyloniona z ko-
mitetu technicznego drukarni, zdecydowala upowszech-
ni¢ przy robotach blankietowych metode Kolcowej
(zbieranie w lewa re¢ke po 7—S8 odbitek) 1 metode Mi-
chajlowej polegajaca na uktadaniu na stoliku od razu
2000 arkuszy papieru. Oprocz tego zdecydowano po-
prawi¢ rozmieszczenie bocznych stolikow 1 usunaé
wady w organizacji miejsc reboczych i obstugi maszy-
nistow-stachanowek.

Przy recznym  falcowaniu obserwacje prowadzono
nad praca stachandéwek-falcowaczek Wasiencowej
(przecigtnie wykonuje 151% normy) i Kuzniecowe;j
(przecigtnie wykonuje 15490 normy). W czasie doko-
nywania obserwacji falcowane byly w 3 zgiecia arku-
sze o gramaturze 70 grim? (format sfalcowanego ze-
szytu wynosit 14 X 21 cm). Przecigtny czas zuzyty na
falcowanie byl prawie jednakowy, a sposoby pracy
rozne. Kuzniecowa stosuje bardziej racjonalny sposéb
wlasciwego falcowania, Wasiencowa natomiast spraw-
niej liczy, uktada papier do druku i odktada zadruko-
wane odbitki.

Wasiencowa falcuje arkusze metodg kladzenia je-
den na drugi (na sztapel) liczac je jednocze$nie. Okre-
slona ilo$¢ sfalcowanych arkuszy, stanowiaca ,.pacz-
ke, jest wyréwnywana z tasowaniem, obijana wzdtuz
falcow 1 odkladana. Kuzniecowa falcuje metoda
»w kotko™, odktadajac poszczegdlne sfalcowane arku-
sze w wachlarz, nie liczac od razu arkuszy; paczki po
sto arkuszy oblicza w dodatkowym czasie po wykona-
niu falcowania. Nast¢pnie je wyréwnuje z tasowa-
niem, obija wzdluz falcéw i odklada. Arkusze obija
dwa razy, poniewaz przy falcowaniu nic przeciaga ko-
stka calego zgigcia. Wasiencowa przeciaga kostka cale
zgiccia do konica. Na jedno zgiccie Kuzniecowa zuzy-
wa 5.2 sek., a Wasiencowa 5.6 sek. Ogolny czas
(w minutach i sekundach) na 100 arkuszy wynosi:
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Wasien- Kuznie- o
Roznica
cowa cowa
Falcowanie . . . . . 9,8 8,36 —0,42
Wyréwnywanie z tasowaniem 0,19 0,37 +0,18
Liczenie O — 0,09 +0,09
Odktadanie .. . . 0,038 0,02 —0,01
9,40 9,24

W ten sposob falcowanie arkuszy ,,w koétko*, meto-
da stosowana przez Kuzniecowa, skraca sie o 42 sek.,
natomiast Kuzniecowa traci 27 sek. wigcej czasu w po-
rownaniu z Wasiencowa na operacje obijania, licze-
nia i ukladania.

Komisju do badania metodyki pracy zdecydowala
upowszechni¢ sposob recznego falcowania ,,w kétko,
ale zalecila jednoczeénie przeciaga¢ kostka cale zgiecie
i liczy¢ arkusze razem z falcowaniem. Taka uogélnio-
na metoda, polegajaca na polaczeniu czynnoéci z dwéch
najracjorialniejszych sposobéw pracy, da moznosé
Wasiencowej zwickszy¢ jej wydajnosé o 7%.

Przy naklejaniu wyklejki (forzacu) przeprowadzono
obserwacje nad praca stachanéwek Paabo (drukarnia
Nr2) i Kabakowej (drukarnia Nr 3). Obie pracownice
rozsuwaja wyklejki jednakowo — od razu po 1000 eg-
zemplarzy — i ukladaja je w 5 rzedéw. Ostatnie ope-
racje obie falcowaczki wykonuja w rézny sposéb.
Paab. np. smaruje klajstrem z krochmalu od razu
caly gorny rzad wyklejek; na wyklejke znajdujaca sie
na wierzchu rozsunigtego rzedu kladzie kawalek pa-
pieru (aby uchroni¢ ja od zabrudzenia), smaruje rzad
wyklejek przez $rodek, przesuwajac pedzel z gory do
dotu, nastepnie rozprowadza klajster po bokach. Ar-
kusze, do ktorych wyklejki maja by¢ przyklejone,
Paabo ktadzie przed soba, rozsuwajac je tak, aby ar-
kusz, do ktorego przykleja kolejna wyklejke, byt bli-
zej niej. Cze§¢ nasmarowanych wyklejek, lezacych
w gornej cze$ci, przenosi na deseczke obok siebie z pra-
wej strony.

Kabakowa smaruje tylko dolna cze¢§¢ rzedu wyklejek
i przenosi te nasmarowane wyklejki na deseczke. Prze-
dluza to czas, zuzywany na smarowanie wyklejek
i utrudnia ich branie do przyklejania, poniewaz na tej
nasmarowanej czesci wyklejek lezg od goéry pozostate
wyklejki. Kabakowa kladzie nasmarowane wyklejki
na deseczce nie w jednym rzedzie z arkuszami, lecz za
nimi, tj. nieco dalej od siebie. Arkusze przygotowane
do przyklejania wyklejki, lekko rozsuwa w odwrotna
strone: w ten sposdb arkusz, do ktérego przykleja sie
wyklejke, lezy dalej od pracownicy, a jego grzbiet jest
zsuniety.

To powoduje, ze w pracy Kabakowej smarowanie
wyklejki zabiera wigcej czasu — 69 sek. na 100 wy-
klejek, podczas gdy ta sama czynno§¢ Paabo zabiera
tylko 88 sek. Wskutek tego, ze deseczka z wyklejkami
lezy dosé¢ daleko od pracownicy i arkusze sa niewygod-
nie rozsunicte, Kabakowa zuzywa na przyklejanie jed-
nej wyklejki 2,9 sek., tj. o 26° wigcej czasu niz Paabo
(2,2 sek.). Stad wniosek, ze powinno si¢ upowszech-
ni¢ metode Paabo.

Przy recznym zaciaganiu bloku w okladke byty ba-
dane metody pracy introligatorek Iljinowej i Mazino-
wej w drukarni Nr 2 i Grigoriewowej w drukarni
Nr 3.

W drukarni Nr 2 pomoc przynosi i uktada na stole
ksiazki, przeznaczone do wstawiania w okladki; po-
moc réwniez uktada ksiazki gléwkami z jednej strony.



W drukarni Nr 3 introligatorka sama przenosi ksiazki
z regalu na stél. Ksiazki nie sa uprzednio ulozone
gléwkami w jedna strone, dlatego pracownica bierze
jeden blok za dol, drugi za goére (glowke), przekreca
go i dopiero potem kladzie go w okladki. To przedluza
czas wstawiania bloku w okladke i psuje rytm pracy.
Iljinowa zuzywa na wstawianie jednej ksiazki w oklad-
ke 6 sek., Mazinowa za$ 7,7 sek., a Grigoriewa —
11 sek. Duze znaczenie ma réwniez i to, ze w drukarni
Nr 2 wyjmuje ksiazki z prasy tylko ta pracownica,
ktéra smaruje — w tym czasie, gdy pracownica, za-
ciagajaca bloki w oktadki, wstawia ostatnie ksiazki;
nastepnie pracownica zaciagajaca bloki w okladke
wklada reszte ksiazek w oprdzniona tymczasein prase,
a pracownica smarujaca pociaga klajstrem grzbiety do
nastepnych ksiazek. Grigoriewa wyjmuje 1 wklada
ksiazki do prasy razem z pracownica, ktéra smaruje.

Za pomocg pomiaréw chronometrazowych otrzyma-
no nastepujace poréwnawcze dane o czasie (w minu-
tach i sekundach), zuzywanym na wstawienie w oklad-
ki 100 ksiazek (oprawa Nr 5, objeto$¢ 23 arkusze):

I1jinowa Mazinowa (’r}go‘

ricwa

Wstawianie ksiazki w oktadki 10,40 12,50 11,47
Przesuwanie paczek do prasy 0,12 0,21 0,54
Wkladanie do prasy . . . 0,48 0,51 0.48
Wyjmowanie z prasy . . . 0,08 — 0,15
Przenoszenie paczek do stotu — — 0,24

W czasie dokonywania tych obserwacji Grigoriewa
wykonala 1179/ normy, Mazinowa — 1669/ i Iljino-
wa — 197%.

Badanie sposobéw pracy zaciagajacych bloki w o-
ktadki w caloéci potwierdzilo wyrazone przez inz. Ko-
waliowa zdanie, ze organizacja pracy, obsluga miejsca

roboczego 1 stachanowskie metody planowania czasu
pracy maja nie mniejsze znaczenie od samych sposo-
béw pracy stachanowcow.

Dla druku folia na prasach do zlocenia badano spo-
soby pracy stachanéwek Nikiszewej, wyrabiajacej $re-
dnio 1899/p normy i Rikinowej, wyrabiajacej 155%.
Wickszosé sposobow pracy u obu byla jednakowa, ale
istnialy tez pewne réinice. Ustalono, ze niemale zna-
czenie ma sposob przygotowania folii do tloczenia, jak
rowniez ndz, ktorym zlotniczka ktadzie folig na okladke.

Sposoby pracy Nikiszewej okazaly si¢ lepsze; Niki-
szewa dokladnie i réwno umieszcza foli¢ przed dru-
kiem. Do cigcia folii i kladzenia jej na okladke po-
stuguje si¢ szerokim mozem, dzigki czemu delikatniej
bierze pasek folii i szybciej kladzie go na okladke.
W wyniku tego Nikiszewa zuzywa 3.4 sek. na kladze-
nie folii w dwa miejsca na oktadce, podczas gdy Riki-
nowa — 7,4 sek. Na pozostate operacje obie zlotniczki
zuzywaly jednakowa ilo§¢ czasu. W ten sposéb na druk
jednej oktadki Nikiszewa potrzebuje 7.5 sek., Rikino-
wa za§ — 11,5 sek., tj. o 53°0 wigcej.

Komisja metodyki pracy komitetu technicznego dru-
karni powzieta decyzje, zmierzajaca do upowszechnie-
nia sposobu pracy Nikiszewej.

Powyzej przedstawiono wyniki badania sposobdw
pracy wybitniejszych stachanowcéow tylko dla nie-
ktérych procesow; pozostaje jeszcze duza praca, po-
.cgajaca na zanalizowaniu sposobow wykonywania in-
nych procesow; ale jeszcze wicksza praca czeka przy
szerokim upowszechnianiu wérod wszystkich pracowni-
kéw drukarskich wybranych, najlepszych metod.

Ttumaczyl J. Frydrychewicz

P oglad, ze podpisanie Apelu, zadeklarowanie, ze si¢ jest zwolennikiem po-

koju jest juz wystarczajqcq formq udziatu w walce o pokdj, samouspokajanie sie

liczebnoscig Komitetow Pokoju, jest objawem niebezpiecznym. Nie nalezy zwezaé

walki o pokdj tylko do form propagandowych i deklaratywnych. Chece przestrzec

jeszcze przed powaznym niebezpieczeristwem splycenia tej walki, traktowania jej

w sposcb, ktéry mozna by upodobni¢ raczej do pacyfizmu burzuazyjnego. Chodzi

nam nie o ,,swiety spokdj”, nie o zgode klasowq, nie o tuszowanie przeciwieristw

i walki klasowej, nie o zwolnienie tempa budowy spofeczenstwa bezklasowego, lecz

o to, ze walczymy o pokdj, walczymy przeciwko rozpetywaniu imperialistycznej

wojny agresywnej i tworzymy front narodowy. jako dzwignie realizacji Planu 6-let-

niego, ktory jest dla naszego narodu podstawq walki o zabezpieczenie naszej nie-

podleglosici i pokojowego rozwoju.

BOLESEAW BIERUT




PRODUKCJA

I TECHNIKA

Przestony kwadratowe czy okragte?

Jakos¢ pracy fotografa reproduk-
cyjnego ma czesto decydujace zna-
czenie dla ostatecznego wyniku re-
produkcji, tym bardziej ze regczna
korekta dokonywana poézniej przez
retuszera czy trawiacza nie zawsze
jest w stanie naprawié¢ bledy tkwia-
ce u podstaw, tzn. w samym zdje-
ciu.

Szczegolna odpowiedzialno§é spa-
da na fotografa przy reprodukcjach
siatkowych, gdyz skomplikowana
technika tych zdje¢ oraz wicksza
trudno$¢ oceny optycznej negatywu
siatkowego w poréwnaniu z pél-
tonowym™ sprawiaja, ze w tej dzie-
dzinie istnieje kilka Zrédet btedow,
wystepujacych w sposéb widoczny
dopiero pdzniej, wtedy, gdy ich juz
najczgéciej naprawié nie  mozna.
Dlatego tez wykonywanie zdjeé
siatkowych winno by¢ przeprowa-
dzane ze szczegdlng starannoScia,
z uwzglednieniem wszystkich mo-
mentoéw, majacych jakiekolwiek zna-
czenie dla ostatecznego rezultatu.

Jednym z takich momentéw jest
wybér odpowiedniego ksztaltu prze-
stony dla zdjecia siatkowego — ni-
niejszy artykul poéwiccony jest te-
mu wiasnie zagadnieniu.

W zaczatkach fotografii reproduk-
cyjnej z zastosowaniem siatek istnia-
ta niezliczona ilo§¢ metod pracy,
a kazda niemal z tych metod stoso-
wala inne wielko$ci i ksztalty blend
(rys. 1). Dzisiaj jednak, kiedy teo-
ria autotypii posungla si¢ ogromnie
naprzod, ustalone zostaly optymalne

N

Ruys.

#*) Trudno$¢ ta moglaby (i powinna) by¢

usunieta przez zastosowanie odpowiedniej
aparatury pomiarowej (densitometrow),
ktora niestety dotychczas jest wciaz jesz-
cze uwazana w praktyce za zbedna i nie
jest powszechnie wprowadzona.
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warunki, w jakich zdjecie siatkowe
powinno byé¢ wykonywane i wszelka
otworczo§¢ na  tym  polu  bez
uwzglednienia  teorii  ma  wiele
wspolnego np. z probami stworze-
nia perpetuum mobile.

sprzeczne, co znacznie komplikuje
cale zagadnienie.

Jak z teorii wiadomo okienko
siatki spelnia rol¢ malenkiego obiek-
tywu, przez ktoéry rzucony zostaje
rysunek blendy na plaszczyzne ob-
razu, a wi¢c na matowke lub po-
wierzchni¢ $wiatloczuly (rys. 2). Ze
projekcja taka odbywa sie — zre-
szta w obecnoéci innych zjawisk op-
tycznych, o ktérych jeszcze bedzie
mowa — wie kazdy praktyk, a prze-
kona¢ si¢ o tym mozna, robiac zdje-
cie przy pomocy jakiej§ fantazyj-

Rys. 2

Mimo to u wielu fotograféw re-
produkcyjnych  pokutuja  jeszcze
najrozniejsze przesady (gdyz trudno
to inaczej nazwac), nieraz zazdro-
$nie strzezone, a w rzeczywistosci
stanowiace naruszenie naukowo o-
pracowanej technologii. Z doborem
przeston rzecz ma si¢ podobnie.

Praktyczne znaczenie maja dzisiaj
wlasciwie jeszcze tylko dwa rodzaje
przeston — kwadratowe 1 okragte.
Kiedy i jakie z nich stosowac? Aby
na to pytanie odpowiedzieé, nalezy
zda¢ sobie sprawe z tego, jakim za-
daniom odpowiada¢ winien negatyw
lub diapozytyw siatkowy.

Zdjecie siatkowe ma dwa zasad-
nicze zadania: po pierwsze — ma
ono mozliwie wiernie przekazaé war-
tosci tonalne oryginalu, gradacje,

N
.

1

po drugie — ma ono dzigki odpo-
wiedniej budowie punktéw stworzy¢
najdogodniejsze warunki dla danej
metody kopiowania. Niestety oba te
wymagania sa cz¢stokro¢ z soba

nej blendy o ksztalcie np. potksie-
zyca. Na sporzadzonym w ten spo-
sob negatywie zobaczy¢ mozna przez
lupe, Ze punkty przybraly ksztalt
nieco zdeformowanych, odwréco-
nych potksigzycow, a wigc ksztalt
blendy zostal do pewnego stopnia
odtworzony na zdjeciu, zaé defor-
macje wynikly z towarzyszacych
przechodzeniu promieni przez okien-
ko siatki zjawisk optycznych. Glow-
na role przy deformacji odgrywa
forma samego okienka siatki, ktére
ma ksztalt kwadratu 1 wplywa przez
to na formg¢ punktu autotypijnego,
dalej — zjawisko dyfrakcji $wiatta
oraz jego dyfuzji w warstwie §wia-
tloczulej. Mimo to, w normalnych
warunkach pracy, decydujacy wplyw
na ksztatt (nie budowe wewnetrzna)
punktu ma ksztalt blendy.

Jak wida¢ na rys. 3 przestona
okragla da nam punkty zblizone do
obrazu kota, przestona za$§ kwadra-
towa punkty podobne do kwadratu.
Upraszczajac nieco dalsze rozwaza-
nie, wida¢ z rys. 4, ze punkty kwa-
dratowe zaczynaja si¢ z sobg stykac
juz wobwczas, gdy stosunek po-
wierzchni punktéw do miejsc prze-
zroczystych wynosi 1:1, a wigc gdy
50%0 powierzchni ulega zaczernie-
niu pod wplywem $wiatta. Nato-
miast punkty okragle zaczynaja sie
z sobg styka¢ dopiero wtedy, gdy
odpowiednio zaczernione pod wply-
wem $wiatla zostaje okoto 79%0 po-

wierzchni. Jasne jest, ze z chwila,
gdy punkty zaczynaja si¢ pokrywad,
nastepuja odchylenia w oddaniu
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Rys. 3

wartoéci tonalnych oryginatu, gdyz
z ta chwilg powierzchnia zaczernie-
nia przestaje wzrasta¢ linearnie
w stosunku do wzrostu intensywno-
éci nas$wietlenia. Ma to oczywiscie
w praktyce znaczenie glownie w sto-
sunku do $wiatet oryginatu i tak wigc
przy uzyciu przeston kwadratowych,
od poéltonéw do Swiatel zaznaczaja
si¢ odchylenia od 1idealnego prze-
kazania warto§ci tonalnych, podczas
gdy w wypadku blend okraglych
odchylenia te powstaja dopiero
w samych juz stosunkowo jasnych
$wiatlach.

Wida¢ wiec. ze w oddaniu grada-
cji przewage maja blendy okragle
nad kwadratowymi i wydawaé by
si¢ moglo, ze uzycie okraglych prze-
ston jest bardziej celowe. Jednak.

Rys. 4

jak juz wspomniano, zdjecie siatko-
we ma jeszcze dalsze zadanie do
spelnienia, a poza tym na wywola-
niu zdjecia nie konczy si¢ jeszcze
jego obrébka; przy dalszej za$§ ob-
robce zachodza wlasnie zjawiska,
ktére maja zasadnicze znaczenie dla
rozpatrywanego zagadnienia.
Kazde zdjecie siatkowe po wy-
wotaniu poddane zostaje operacji
strawiania punktow, w mniejszym
lub wiekszym zakresie, w zaleznosci
od przeznaczenia 1 techniki. Stra-
wianie punktéw przebiega jednak

Swiatla

HPe

pottony

zupelnie nie rézniacy si¢ od po-
przedniego. W poltonach natomiast
oraz w $wiatlach réznica juz sie za-
znacza wyraznie. Poéltony przedsta-
wione na rys. 5 i 6 w formie deli-
katnego przejécia w wypadku prze-
stony okraglej wykazuja po strawie-
niu do$§¢ regularne okragle punkty,
nie laczace si¢ z soba, lecz najwyzej
stykajace sie. Na kopii punkty te
tworzg krate, 1 to nawet w partiach
jasnych pottonéw. Mostki takiej kra-
ty zar6wno przy trawieniu klisz, jak
i w druku offsetowym, sg przede

cienie

Rys. 5

réznie w wypadku uzycia przeston
okraglych 1 w wypadku przeston
kwadratowych. Jak wida¢ na rys. 5
w cieniach punkty ,okragte przy
strawianiu zachowuja swoja forme
i na kopii stwarzaja jednolitg pla-
szczyzne¢ kryta, przerywana regular-
nymi okraglymi punktami. Punkty
,kwadratowe* za§ — rys. 6 — bar-
dziej zaokraglaja swe formy (za-
tracaja rogi) 1 na kopii daja obraz

wszystkim wystawione na dzialanie
chemiczne i mechaniczne, jako naj-
delikatniejsze i dlatego najmniej
odporne cz¢éci rysunku. W ten spo-
sOb powstaja straty, ktérych napra-
wié si¢ juz nie udaje. Poza tym
mostki te wskutek wystgpujacego
przy kopiowaniu mniejszego lub
wiekszego podéwietlenia oraz dy-
fuzji $wiatla w warstwie $wiatlo-
czulej, zostaja przerwane i powodu-
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ja szkodliwe przesunigcia tonalne,
potggowane jeszcze pdzniej na eta-
pie druku.

Inaczej ma si¢ sprawa przy za-
stosowaniu przeston kwadratowych.
Tutaj, jak widaé¢ z rys. 6, punkty
w poltonach dos¢ dtugo zachowuja
przy strawianiu mostki i tworza na
negatywie krate. Przy kopii otrzy-
muje si¢ wolnostojace okraglawe
punkty, ktére na kliszach doskonale
si¢ trawia, a na plytach offsetowych
w czasie druku nawet duzych nakla-
déw zachowujg swojg forme¢ bez

Swiatta

zmian, gdyz nie posiadaja delikat-
nych cz¢éci, narazonych na zniszcze-
nie. Oczywiste zalety tego rodzaju
punktéw spowodowaly, ze niektdorzy
specjali§ci polecaja uzywanie do
zdje¢ siatkowych blend kwadrato-
wych z wydluzonymi rogami (rvsu-
nek 7), ktére majg ulatwi¢ powsta-
wanie kraty na negatywie 1 w ten
sposOb  pozwoli¢ na uzyskanie na
kopii  wolnostojacych  okraglych
punktéw jeszcze w ciemnych pol-
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pottony

tonach, dopdki nie zostanie to ogra-
niczone geometrycznymi warunkami
ulozenia punktow.

W cieniach sytuacja jest analo-
giczna 1 réwniez tam przewaga
przeston kwadratowych nad okra-
glymi jest oczywista, gdyz stwarza-
ja one wlasnie ow pozadany okra-
gly punkt, dajacy si¢ w druku naj-
tatwiej utrzymad, podczas gdy prze-
stony okragle daja na kopii punkt
o wyraznie zaznaczonych rogach,
majacych tendencj¢ do deformacji,
a zatem do przesuni¢¢ tonalnych.

cienie

W ten sposob lepsza nieco grada-
cja $wiatel, uzyskiwana na negaty-
wie przy uzyciu przeston okraglych,
zostaje pozniej utracona, do glosu
za§ dochodza walory przeston kwa-
dratowych. Przy zdjeciach dla ce-
16w chemigraficznych jest to jeszcze
wyrazniejsze, gdyz tam wymagane
sa na kopii punkty z ,zapasem",
a wi¢c na negatywie w cieniach moz-
liwie drobne, dobrze kryte punkty,
za$ w najwyzszych nawet $wiattach

Rys. 7

punkty ledwo laczace sie w krate.

Przechodzac do techniki zdjed
siatkowych przy uzyciu blend kwa-
dratowych nalezy zaznaczy¢, ie jest
ona trudniejsza niz w wypadku
blend okraglych. Przede wszystkim
fotograf zmuszony jest zrezygnowat
z uzywania bardzo dogodnej, wbu-
dowanej w obiektyw przestony iry-
sowe], ktéra moze by¢ przez niego
stosowana jedynie do naswietlania
na bialy papier, a musi uciec sie do
wykonania wtlasnorecznie potrzeb-
nych mu przeston kwadratowych,
gdyz nie zawsze posiada odpowiedni
ich wybér. Dalszym waznym mo-
mentem jest dokladne ustawienie
przeslony kwadratowej. Jak wiado-
mo przekatnie przestony (rys. 8) mu-
sza leze¢ $ci$le réwnolegle do linii
siatki i niespelnienic tego warunku
powoduje braki. Dlatego poleca sie,
juz po zalozeniu blendy wtasciwej
dla zdjecia, skontrolowaé polozenie
przez zdjecie matowki i obserwacje
krzyza dyfrakcyjnego na siatce. Po-
prawki wnosi sie przez obracanie
siatki, az promienie krzyza beda sie
rozchodzily dokladnie w przedtuze-
niu przekatni blendy.




Nieco bardziej komplikuje sig
sprawa przy wykonywaniu wycia-
géw barwnych, kiedy stosuje sig
rézne polozenia siatki. Otéz naj-
dogodniej jest do tego celu sporza-
dzi¢ pelny komplet blend réznych
wielkoéci, z odpowiednim ustawie-
niem kwadratu wycigcia dla kazdej
pozycji siatki. Fotografom stosuja-
cym naswietlanie dwoma blendami
poleci¢ mozna wykonanie przeston
podwdéjnych jak przedstawiono na
rys. 9.

Specjalny wypadek stanowia zdje-
cia siatkowe dla foto-litografii po-
$redniej, kiedy z negatywow pot-
tonowych wykonuje si¢ w kamerze
diapozytywy siatkowe 1 nastepnie
kopiuje si¢ je metodg pozytywna na
plyty offsetowe. Poniewaz w tym
wypadku juz na diapozytywie punk-
ty powinny by¢ takie jak podzniej
na kopii, a wiec o ile mozliwe maja
by¢ okragte 1 wolnostojace (bez kra-
ty) jak na rys. 5, jest rzecza zrozu-
miala,ze osiagna¢ mozna to jedynie

Rys. 9

przez zastosowanie wia$nie przesion
okraglych a nie kwadratowych. Jest
to zreszta wypadek interesujacy je-
szcze z innego powodu. Przy wy-
konywaniu diapozytywéw  siatko-
wych w kamerze wymagania odnos-
nie gradacji i ksztaltu punktu nie sa
z sobg sprzeczne, a wlasnie zbiezne
1 zostaja optymalnie spelnione przez
okragta blende.

Na zakonczenie nalezy dodal, ze
pelny efekt i maksimum korzysci,
jakie daje stosowanie blend kwa-
dratowych do wykonywania nega-
tywéw lub blend okraglych do dia-
pozytytwow siatkowych, mozna o-
siagnal tylko wéweczas, jezeli zacho-
wane zostana wszystkie inne warun-
ki, od ktérych zalezy dobre zdjgcie,
gdyz w przeciwnym razie caly efekt
bedzie wypaczony przez dodatkowe
bledy. Szczegdlnie uwazalé nalezy
na zachowanie wladciwego stosun-
ku miedzy diugoscia wyciagu kame-
ry, wielkoécia blendy, gestoscia siat-
ki (wielko$cia otworu) i jego odste-
pem od powierzchni §wiattoczulej.

Inz. Jozef Bester

O druku farbami dwutonowymi

Szybki rozwdj przemystu graficznego
w Polsce Ludowej pozwala na zasto-
wanie nie tylko nowoczesnych technik
reprodukcyjnych, lecz rowniez roznych
$rodkéw 1 sposobdéw druku w celu pod-
niesienia jako$ci produkeji.

Jednym ze sposobéw podniesienia tej
jakoéci przy druku klisz siatkowych,
zwlaszcza wowczas, gdy zalezy nam na
mocniejszych efektach przy péttonach,
jest stosowanie farb dwutonowych, kté-
re zastepuja do pewnego stopnia druk
dwubarwny  (duplex), zmniejszajac
w ten sposob koszty druku oraz wy-
konania dwéch klisz przy duplexach.

Dobrze wykonany druk farba dwuto-
nowa daje pickne rezultaty, ale tylko
klisza,
papier oraz technika druku zostaly od-

wtedy, gdy farba dwutonowa,

powiednio dobrane. Niewta$ciwy pa-
pier lub zly druk moze spowodowaé
zepsucie calego naktadu.

Zasadnicza cecha farb dwutonowych

jest pojawienie si¢ po druku, obok
barwy zasadniczej, drugiego ,tonu“,
nadajacego odbitce podobienstwo do

wklgstodruku lub  duplexu (rys. 1).
Jak wiemy zwykte farby drukarskie
sktadaja sie z odpowiedniego pigmen-
tu, tj. barwnika nie rozpuszczajacego
si¢ w pokoScie, oraz z pokostu, ktory
stuzy do zwiazania tego pigmentu z po-
wierzchnia papieru. Jezeli pokost za-

barwimy barwnikiem rozpuszczajacym
si¢ w nim, a nastepnie tak zabar-
wiony pokost polaczymy z odpo-

wiednim pigmentem, to w czasie dru-
ku pigment osiadzie na papierze w po-
staci punktu siatkowego, zabarwiony za$
tylko
w glab, lecz réwniez wszerz, tworzac
naokoto kazdego punktu barwny pier-
»tonu“. W partiach
ciemnych, gdzie punkty siatki zlewa-

pokost wsiaknie w papier nie

Scien zupelnie
ja sie w jedna ciemna plame, ,ton™
jest niewidoczny, poniewaz nie ma
wolnych miejsc do jego wystapienia.
W mniej ciemnych partiach péitono-
wych, gdzie punkty siatki sa do$¢ gru-
be, ,ton“ wystepuje bardzo silnie, po-
niewaz na duzym punkcie siatki znaj-
duje sie wicksza ilo§¢ farby, a wiec
i zabarwionego pokostu, a wolne pole
jest niewielkie, dzieki czemu cata wol-
na przestrzen naokolo punktu jest za-
barwiona tonem. W partiach bardzo
jasnych, gdzie punkt siatki jest bar-
dzo matly, a pola miedzy punktami du-
ze, ton wystepuje stabo, poniewaz ma-
ta ilo§¢ farby i zabarwionego pokostu
na drobnym punkcie nie moze wypel-
ni¢ tonem calego wolnego pola mie-

dzy drobnymi punktami.

Pierwszym warunkiem dobrego wy-
konania druku farba dwutonowa jest
odpowiednia  klisza. Poniewaz przy
zbyt drobnej siatce punkty sa bardzo
male, jak réwniez pola naokolo tych
tonowanie
przebiega stabo i wyglad odbitki traci

wiele na warto$ci. Dlatego do druku

punktéw  sa  niewielkie,

tego rodzaju farbami na papierach kre-
dowych satynowanych nalezy stosowa¢
siatke 54 linie. Przy druku na- papie-
rach kredowych matowych — 48 linii.
Klisza powinna byé¢ do$é¢ gleboko tra-
wiona, zwlaszcza w partiach péltono-
wych, a poza tym trawiacz powinien
sie, by ,,wyciagna¢* jak najbar-
dziej mocne kontrasty miedzy poszcze-

stara¢

gélnymi partiami obrazu.

druku dwutonowymi
podstawka pod klisza powinna by¢ za-
wsze metalowa, nie

Przy farbami

drewniana. Drze-
wo przy druku poddaje si¢ i maszyni-
sta, chcac osiagnaé¢ dobre tloczenie na-
daje kliszy troche

wicksza  wysokosé,

przez co walce ., weciskaja® miedzy
punkty siatki farbe, pogrubiajac je w

ten sposob, zwlaszcza w partiach

ja-
snych, i odbitka pozbawiona jest kon-
trastow tonowania.

Do druku tego rodzaju farbami naj-
lepiej nadaja si¢ papiery kredowe sa-
jedno

tynowane 1 niesatynowane,

i dwustronne. Nalezy uzywaé papie-

row  kredowych o podktadzie bez-
drzewnym, poniewaz domieszka miaz-
gi drzewnej powoduje silniejsze tono-
wanie, zwlaszcza po stronie sitowej pa-
pieru, po ktérej papier posiada wick-
sza ilo$¢ miazgi drzewnej. Wobec tego,
(przy
pierach kredowych) odréznienie strony

ze prawie niemozliwe jest pa-

sitowej 1 filcowej papieru, wskazane

jest unikanie stosowania papieréw kre-
dowych z podktadem, zawierajacym do-
mieszk¢ miazgi drzewnej.

-
y g
N

Rys. 1.
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Struktura papieru powinna by¢ taka,
by umozliwi¢ dobre zwiazanie zasadni-
czego pigmentu z powierzchnia papie-
ru, a jednocze$nie by pozwolita na
przenikniecie zabarwionego pokostu do
pewnej glebokosci papieru, nie prze-
puszczajac go jednak na druga strone.

Czynnikiem odgrywajacym duza role
przy druku farbami dwutonowymi jest
stopien klejenia papieru. Jezeli papier
jest stabo klejony, a wicc wsiakliwos¢
nie do
zabar-

jego jest duza, dostosowana
druku farbami dwutonowymi,
wiony pokost przenika az na druga stro-
n¢ papieru, obracajac w niwecz prace
drukarza. I przeciwnie — jezeli papier
jest zbyt silnie klejony, a zatem bar-
dzo mato wsiakliwy, pokost wraz z far-
ba pozostaje na powierzchni papieru,
zalewa pola miedzy punktami siatki i
zamazuje obraz, a tonowanie wystepuje
bardzo silnie, poniewaz zabarwiony po-
kost rozprzestrzenia sie tylko wszerz,
przy czym wysychanie
bardzo dtugo.

drukéw trwa

Papier, przed oddaniem go na hale
maszyn, powinien by¢ umieszczony na
kilka dni w suchym magazynie, by usu-
na¢ z papieru wszelkie slady wilgoci.
Konieczne jest to zwlaszcza w jesieni
oraz w dni deszczowe, kiedy papier w
czasie transportu podlega dziataniu wil-
gotnego powietrza z zewnatrz.

Po druku nie nalezy odbitek umiesz-
blisko  okien lub  wilgotnych
$cian. Zbyt duza lub niejednakowa wil-
gotnos¢ powietrza wywotuje za silne
tonowanie i moze zepsué¢ caly naktad
przez przejscie ,tonu” na druga stro-
ne papieru lub na arkusz sasiedni.

.
czac

Poza umiejetna technika druku i od-
powiednia farba — papier 1 jego struk-
tura warunkuja dobry wynik
Poniewaz

pracy.
jakosci papieru kredowego
nie mozna w tym wypadku okresli¢
,na oko, nalezy zawsze zrobié kilka
prébnych odbitek, by przekonaé sig, jak
farba tonuje. Najlepiej zrobi¢ trzy od-
bitki: jedna — o stabym pokryciu far-
by, druga — o normalnym i trzecia —
o pokryciu mocnym. Na kazdej odbitce
nalezy zaznaczyé rodzaj pokrycia farba.
Odbitki takie nalezy przelozyé tym pa-
pierem, jakim bedzie przekladany caly
naktad. Po 24 lub 36 godzinach odbit-
ki nalezy wyjaé i przy §wietle dziennym
zbada¢ tonowanie kazdego rodzaju od-
bitek.

Jezeli tonowanie wystepuje za mocno,
mozna — w celu oslabienia tonowania
— do farby dwutonowej dodaé troche
zwyktej farby ilustracyjnej tego samego
koloru, co zasadnicza barwa farby dwu-

tonowej. W wypadku za stabego tono-
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wania nalezy do farby doda¢ trochg
lekkiego pokostu.

Do farb dwutonowych nie wolno do-
dawa¢ w zadnym wypadku jakichkol-
wiek tluszczéw w postaci wazeliny, ja-
kiej$ ,.pasty” czy nafty lub oliwy. Do-
datki tego rodzaju psuja farbe dwuto-
nowa, uniemozliwiajac catkowicie prace
maszynisty.

Farby dwutonowe po diluzszym okre-
sie traca wlasno§¢ tonowania
i dlatego wskazane jest sprowadzanie
tych farb w takiej ilosci, ile potrzeba
na wykonanie danego naktadu. Farby
dwutonowe o podobnym odcieniu mozna

czasu

miesza¢ bez obawy powstania trudnoéci
przy druku.

Druk
przedstawia dla dobrego maszynisty po-
wazniejszych trudnosci. Przede wszyst-
kim farby dwutonowe

farbami  dwutonowymi nie

nie powoduja
»rwania‘ papieru, wystepujacego
bardzo czesto przy druku zwyklymi far-
bami ilustracyjnymi o mocnej konsys-
tencji. Maszynista powinien
uwage na réwnomierne krycie farba, by
przy calym nakladzie otrzymaé mozli-
wie jednakowe tonowanie.

Najlepszy druk — jak zreszta w ogd-
le przy druku siatek — otrzymuje sie
z maszyny o mocnej konstrukcji, wy-
posazonej w dobre rozcieranie farby.
Maszyny stare, o stabej konstrukcji
i ztym rozcieraniu farby oraz klisze na
podkladzie drewnianym stawiaja bar-
dzo czesto cala prace drukarza pod
znakiem zapytania. Wycinki lub tra-
wionki kredowe nalezy umieszczaé na

tzw.

zwrbcid

cylindrze, a nie pod klisza, poniewaz
do druku farbami dwutonowymi uzy-
wane sa klisze na grubej blasze 1 dzia-
tanie delikatnej wycinki lub trawionki
kredowej podlozonej pod klisze spro-
wadzone jest w ten sposéb do minimum.
Obciag powinien by¢ twardy, dobrze
naciagniety na cylindrze. Zastosowa-
nie cienkiego (0,3 mm) podktadu gumo-
wego do obciagu daje doskonale re-
zultaty.

Farby dwutonowe stosowad
tylko do druku klisz, ktére beda umiesz-
czone jako wktadki w ksiazce lub w
czasopi$mie.

nalezy

Drukowanie klisz razem
z tekstem nie jest wskazane, poniewaz
farba tonuje réwniez na brzegach liter
tekstu, powodujac w ten sposéb nie-
wyrazna odbitke oczka liter (rys. 2).

Rys. 2

Ilustracje wykonane farbami dwuto-
nowymi daja pickne efekty, lecz, by to
osiagna¢, konieczne jest, aby klisze, far-
ba i papier odpowiadaly wymaganiom,
a praca drukarza byla wykonana z za-
mitlowaniem i znajomo§cia procesu dru-
ku farbami dwutonowymi.

Marian Drabczyriski.

Przerzutki i lej maszyn rotacyjnych

Jak doniosta role spelniaja przerzut-
ki i lej (po niemiecku Wendestangen
i Falztrichter) moze oceni¢ kazdy obstu-
gujacy maszyne rotacyjna. Zespoly te
juz od sze§édziesieciu lat stanowia nie-
rozlaczna calo$¢ z maszyna i na prze-
strzeni tego czasu nie ulegaly znaczniej-
szemu przeksztalceniu pod  wzgledem
konstrukcyjnym. Obecnie dazy sie do
ulepszenia ich pracy, a przede wszyst-
kim do zniesienia brudzenia jako efektu
wynikajacego ze zmian kierunku tasmy
papieru.

Przerzutki

Przerzutkami nazwatem

urzadzenia
fachowcow z niemiecka zwane

wendesztangami. Sadze, ze nazwa po-

przez

wyzsza najlepiej odpowiada pracy tych
mechanizméw, ktére zmieniaja kierunek
taémy papieru, czyli przerzucaja papier
w innym kierunku.

Przerzutki mozna podzieli¢ na:

l. Zmieniajace kierunek ta$my pa-
pieru o 90° w stosunku do pierwotnego
kierunku;

2. Zmieniajace kierunek tasmy o 180°.

Rys. 1 przedstawia zmiane kierunku
0 90% Tasma K przechodzac przez wa-
tek staly (nie obrotowy) W, ustawiony
pod katem o do niej, sptywa pod ka-
tem B w stosunku do kierunku poprzed-
niego.

Zalezno§¢ miedzy obu katami: f =
= 180 — 2a.

Przyjmujac o = 45° (stosowany w

maszynach rotacyjnych), otrzymamy:

= 90 Zmiang kierunku wedlug rys. 1
stosuje si¢ wtedy, gdy o$ zlamywacza
(falcaparatu) jest réwnolegta do osi
maszyny oraz wszedzie tam, gdzie cho-
dzi nam o odprowadzanie taSmy w 7a-

danym kierunku.
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Rys. 1

Czeéciej stosowane sa przerzutki wg
rys. 2, dajace zmian¢ dwa razy po 90°.
Ta$ma K przewija si¢ przez watek U1
nastepnie przez (U2 i zdaza w kierunku
zgodnym z poprzednim, przesunigta je-
dynie o dowolna odlegloéc.

Rys. 3 i 4 podaja zastosowanie wyzej
nakltadania
Na

wspomnianego ukladu do
stron na maszynach rotacyjnych.

Rys. 2
rys. 3 n6z odcina /3 cz¢§¢ tasmy K, po
czym odcieta cze$¢ przechodzi przez
przerzutki i podchodzi pod */s tasmy K.
Ciecie na !/2 szeroko$ci tasmy i naloze-
nie na siebie przedstawia rys. 4.

Opisane uklady sa obecnie stosowane
prawie zawsze. Najczeéciej wystepuja
przy maszynach o podwoéjnej szerokosci
roli, przy druku gazety 8-mio lub 6-cio
stronicowej. Celem dokladnego nasta-
wienia odpowiednich katéw a i B, kto-

re sa dla rotacji okre$lone na 20 —
f = 90° oraz celem wyeliminowa-
nia drobnych niedoktadnosci obrébezych
watki Wi i W: sa regulowane. Maja
zmienna wielko§é kata 1 przesuw je-
dnym z walkéw. Jezeli nie sa polozone
w plaszezyznie tasmy, lecz wichrowato
(skosnie), wtedy posiadaja jeszcze re-
gulacje w plaszczyinie pionowe;j.
Drugi rodzaj przerzutek to te, ktére
zmieniaja droge papieru pod katem
180° do kierunku poprzedniego. Moze
5 z dwoma
watkami W1 i W2 oraz rozwiazanie wg
rys. 6 z dwoma stozkami. Miedzy oby-

to by¢ rozwiazanie wg rys.

dwoma konstrukcjami zachodzi réznica.
Mianowicie przy zastosowaniu watkow
otrzymujemy miedzy prze-
strzent wolna C, czego brak jest w roz-
wiazaniu drugim. Stad uklad ostatni jest

taSmami

ckonomiczniejszy, poniewaz nie stwarza
szerszej budowy maszyny.
uktady zwane sa ..Pony™ i byly czesto
stosowane do maszyn o podwoéjnej sze-

Powyzsze

roko$ci przy druku z pojedynczej sze-
kosci roli. Tasma papieru po zadruko-
waniu jednej strony przekrecona jest
za pomoca ukladu ,.Pony“
powtérnie

na druga

strong 1 wprowadzona do

druku na drugiej polowie cylindra.

Kat miedzy watkami T i W2 przyj-
muje sie dla rotacji 90°. Konstrukcje
przerzutek z okresu 1936—1942 r. szly
w kierunku usuniccia ich jedynej wady,
a mianowicie zanieczyszczania zadruko-
wanych stron. Szczegélna uwage zwro-
cono na maszyny ilustracyjne druku wy-
puklego, maszyny offsetowe i wklesto-
drukowe.

Starano sie stworzyé takie konstruk-
cje, w ktérych przerzutka pracowalaby
cala swoja powierzchnia, a nie tylko jej
czescia. W tym celu nadano walkom
niewielki ruch obrotowy, co pozwala
ta$mie §lizgaé sic po calym walku. Do-
datkowe urzadzenie oczyszczajace wal-
ki usuwa czasteczki farby, osadzajace
sic na nich. Naped waltkéw odbywa sic¢
za pomoca stozkowych kot zebatych lub
czotowych kot zebatych i walu przegu-
Nalezy zaznaczy¢,

bowego. ze obroty

sa niewielkie i wynosza okoto 1/30—1!/10
obrotéw cylindra drukowego.

Watki obrotowe musza by¢ odpowie-
dnio ulozyskowane, za$§ ich naped ré-
wnomierny, tzn. szybko§¢ watkow kato-
wa ® = const. Niewielkie roznice
szybkoéci © moga spowodowaé nieko-
rzystne naprezenia w taSmie papieru.
Kierunck obrotéow jest kwestia do$wiad-
czen, w duzej mierze zalezy od kon-
struktora 1 zwyczaju firmy.

Tasma papieru, przechodzac przez
przerzutki, jest prowadzona czyli nape-

dzana przez odpowiednie walce ciagna-

ce. Po wyjéciu z agregatéw farbowych
taéma pociagana jest przez pierwszy
walec ciagnacy po czym wchodzi na
przerzutki, a nastepnie pociagana jest
przez drugi walec ciagnacy, ktoéry po-
siada szybko§¢ obwodowa wicksza od
walca pierwszego.

Powoduje to na-

prezenie papieru, przez co otrzymuje
si¢ dobre jego prowadzenie w maszynie.
Jednym z ostatnich rozwiazan kon-
strukcyjnych sa przerzutki  wykonane
z rury ze szczelinami wzdluznymi. Przez
podmuch powietrza do rury powstaje
micdzy papierem a watkiem (rura) war-
stewka powietrza, ktéra nie pozwala na
$ciste doleganie taSmy do walka, a tym
samym zapobiega brudzeniu.
Rozwiazanie to zostalo zastosowanc
w budowie ilustracyjnych maszyn rota-

cyjnych do druku wypuktego.

Lej

Tasma papieru po opuszczeniu cylin-
dréw pociagana jest przez pierwszy wa-

lec ciagnacy, a nastepnie przechodzi

il

ANNNANNNNE

Rys. 5

przez przerzutki lub bezposrednio przez
lej (z niemieckiego Falztrichter) celem
ztamania jej w kierunku wzdluznym.
Lej sktada sie z plyty metalowej pole-

rowanej tréjkatnej z zaokraglonymi

%

it
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dwiema krawedziami, pochylonej o pe-
wien kat w stosunku do pionu. W miej-
scu zejécia si¢ zaokraglonych krawedzi
umieszczony jest tzw. nos leja (po niem.
Trichternase), ktory powoduje zlama-
nie wzdluzne wspélnie ze znajdujacymi
si¢ obok watkami gniotacymi, posiada-
jacymi regulacje wzajemnego polozenia.
Przed lejem umieszczony jest tzw. osta-
tni walec ciagnacy tasme papieru przed
zalamaniem; mozna go tez nazwaé wal-
cem leja. Jest on najwigkszej $rednicy
ze wszystkich dotychczas omawianych.
Na walcach ciagnacych znajduja si¢
rolki gumowe z regulacja dociskowa,
ktore cisnac na papier powoduja zmniej-
szenie si¢ poslizgu tasmy.

Lej powoduje nie tylko zlamanie ta$-
my, ale obrét jej o pewien kat w sto-
sunku do kierunku pierwotnego i bieg
Rysunek 7
przedstawia schematycznie dzialanie le-

jej w innej plaszczyznie.

ja, przy czym P — oznacza szeroko§¢
tasmy, WU — walki, Z — cylindry zla-
mywacza.

Rozrozniamy  nastepujace  rodzaje
lejow:
I. lej o krawedziach lekko zlama-

nych,

2. lej normalny,

3. lej o krawedziach w postaci obro-
towych stozkow,

4. lej o krawedziach w postaci obro-
towych rolek,

5. lej o krawedziach w postaci obro-
towych rolek lub stozkow dzielonych.

Pierwszy z nich znajduje zastosowa-
nie przy budowie maszyn rotacyjnych
do prac akcydensowych,
kasowe

jak np. druki

Maszyny rotacyjne szybkoobrotowe do

druku wypuklego budowane sa z lejem
normalnym o krawedziach zaokraglo-
nych. Spotyka si¢ tu dwa rozwiazania:
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Rys. 9

stare — z taSmami i nowe — bez ta$m.
Pierwsze z nich posiada ciecie przed
zlamaniem wzdluznym. Nastepnie ar-
kusz przy pomocy taSm D (rys. 8) pro-
wadzony jest przez lej do zlamywacza,
dajacego zlam poprzeczny. Na rysun-
ku 8 A. B widoczne sa walce ciagnace
— migdzy nimi przechodzi arkusz na
lej, D — taSmy, EF — walki
G — rolki napieciowe.

tasm,

Obecnie stosowany jest wylacznie lej
bez tasm. Ta$ma papieru bezpo$rednio
pociagana jest przez walki EF (rys. 9).
Lej skilada si¢ z dwoch oddzielnych
cze$ci A 1 B. umieszczonych na krzyza-
ku C za pomoca $rub nastawczych D.
Przez odpowiednie ich nastawienie na-
stapi¢ moze zmiana kata rozwarcia obu
potéwek. Jesli rozsuniemy je na zew-
natrz, taSma papieru bedzie mniej na-
picta; zsuwajac je otrzymamy dzialanie
odwrotne.

Za pomoca poprzeczki L mozemy re-
gulowaé ustawienie kata pochylenia.
Gorny walec H, tzw. walec ciagnacy,
posiada nad soba posrodku swej dlugo-
okragly 1, shuzacy do ciccia
W walcu znajduje si¢ rowek,
a pod walcem pazur i blaszana skrzy-
neczka. Pazur pyt

Sci noz
wzdluz.

usuwa papierowy
z rowka do skrzynki.
Ztamanie wzdluzne za pomoca leja
jest na maszynach beztasmowych zla-
maniem pierwszym. Zazwyczaj dopu-
szcza si¢ maksymalne

tasm.

przejscie o$miu
W praktyce stosuje si¢ cztery.
walec H
mozliwie w réwnych od siebie katach,
przy czym ta$ma spodnia musi posia-

Tasmy winny wchodzi¢ na

da¢ najwigkszy kat opasania walca. Na

maszynach o pojedynczej szeroko$ci ro-

li uzywa sie¢ jednego leja, maszyny
o podwdjnej szerokosci posiadaja dwa
leje — jeden obok drugiego. Dla ma-
statych  formatach odleglo$é
miedzy osiami obu lejéw jest stala.

Przy formatach

szyn o

zmiennych
jej zmiany.

istnieje
moznosé

Nowa i cickawa konstrukcja lejow sa
krawedzie nie napedzane w postaci ro-
lek lub stozkéw dzielonych (rys. 10).
Dzicki temu kazda z cze$ci moze odpo-
wiednio do szybkosci tasmy obracaé sig
niezaleznie od innych 1 w ten sposéb
nie zanieczyszczac tasmy.

Doswiadczeni maszyniSci wiedza, jak
cigzka praca jest wyregulowanie leja,
gdy jest on falszywie ustawiony. Kon-
struktorzy wkladaja wiele wysitkow,
aby regulacja nie byla uciazliwa. Prze-
widziana regulacja kata B i y spehia
to zadanie.

Leje wykonuje sie przewaznie z ze-
liwa. Na offsetowych i
wklestodrukowych  wykonywane sa z

maszynach
blachy stalowej. Ostatnio powierzchnie
wygladza si¢ bardzo dokladnie, a cza-
sem nikluje.

Obrobka leja, nadanie mu ka-
tow ®. ¢ 1 y, odbywa si¢ w specjal-
nym uchwycie obrébczym. Do mocowa-
nia leja w uchwycie stuza otwory na

tzn.

powierzchni czolowej. Nos leja wyko-

nuje si¢ ze stali, bardzo starannie ob-
rabia go recznie, po czym dopasowuje
przy probach druku.

Fabryki maszyn rotacyjnych maja na
podstawie wykonanych
ustalone wymiary, ktérych si¢ trzyma-

raz obliczen
ja. Dla réznych szeroko$ci papieru ka-
ty pozostaja te same, zmieniaja si¢ tyl-
ko wymiary liniowe.

Mgr In:.

Stanistaw Ciupalski

Rys. 10



Przygotowanie do pracy i wlasciwe uzytkowanie

maszyn pos$piesznych . Victoria”

Maszyny pospieszne ,,Victoria® wymagaja starannego
przygotowania do pracy oraz troskliwej konserwacji. Przy
zachowaniu nizej podanych warunkéw, opracowanych na
podstawie przepiséw fabrycznych oraz danych zaczerpnic-
tych z praktyki, osiaga si¢ dobra jako$¢ wykonywanej pro-
dukcji drukarskiej i zabezpiecza maszyne przed przedwczes-

nym zuzyciem.

Odlew walcow

Do odlewu walcéw nalezy uzy¢ dobrei i odpornej ma-
sy walcowej. Cewki walkéw i forme¢ odlewnicza nalezy
pized odlewem ogrza¢, a nadto forme wewnatrz starannie
i réwno naoliwi¢. Do naoliwienia formy najlepiej jest uzy¢
drazka i czystej szmaty nasiaknictej oliwa. Po wykonaniu
tych czynnosci cewke wstawiamy do formy i ustalamy ($§rod-
kujemy) przy pomocy gwiazdki, a nastepnie przystepujemy
do wypelnienia formy masa odpowiednio przygotowana na
kapieli wodnej. Przed odlewem masa walcowa musi by¢ sta-
rannie oczyszczona z burzyn. W celu uniknigcia tworzenia
sic pecherzy powietrznych nalezy mase wlewaé wzdluz cew-
ki, tak aby znajdujace si¢ w formie powietrze mogto tatwo
ustapi¢. Nalezy unikaé¢ zbyt szybkiego studzenia masy po
odlewie, gdyz utrudnia to wydostawanie si¢ na powierzchnie
drobnych pecherzykéw powietrza, ktérych powstawaniu nie
mozna zapobiec. Po ca 3 godzinach, gdy masa stezeje, wyj-
muje si¢ gwiazdke ustalajaca cewke, a nastepnie odlany
walec. Nalezy unika¢ przedwcezesnego wyjmowania walca
z formy, gdyz nie do$¢ stezala masa na cewce zwisa i w re-
zultacie otrzymuje si¢ walec nie okragly, lecz zowalizowa-
ny. Jezeli forma zostala przed odlewem starannie naoliwio-
na, wyjecie walca z formy nie stwarza zadnych trudnoci.
Po wykonanym odlewie nalezy forme starannie oczy$cié
i lekko nasmarowaé smarem stalym (towotem) oraz gére for-
my ostoni¢ przed kurzem.

W ten sposob unikniemy tworzenia si¢c w formie skrze-
pow z resztek oliwy i masy, ktére po zeschnicciu sic sa
bardzo trudne do usunigcia.

Smarowanie maszyny

Witasciwe smarowanie

maszyn ,,Victoria” jest czyn-
noScia niezmiernie wazna, a wszelkie zaniedbania wply-
waja na szybkie zuzywanie si¢ czeSci smarowanych
zbyt rzadko lub nicodpowiednimi smarami.

Po zmontowaniu nowej ma-
szyny nalezy przede wszystkim
nasmarowaé czystym olejem
maszynowym lozyska cylindra,
a drazki ciagnace lekko na-
trze¢ smarem stalym. Zbiornik
oliwy umieszczony pod krzyw-
kami (ekscentrami) nalezy na-
pelni¢ czysta oliwa, tak aby
wszystkie  krzywki  zostaly
w niej czeSciowo zanurzone,
a tym samym mialy zapew-
nione stale samoczynne sma-
rowanie. Rynne, w ktérej po-
suwaja sie walki, napelnia si¢
czysta rzadka oliwa. Krzyw-

Maszyna pospieszna ,,Victoria® model , Helene"

ka, po ktérej toczy si¢ rolka, poruszajaca chwytacze, musi
by¢ doéé obficie i czesto smarowana, tak jak i sama rolka.

O koniecznoéci smarowania tych czesci, niestety, czgsto sig

zapomina, co powoduje zbyt szybkie ich zuzycie. Smarujac
krzywke sterujaca chwytacze nalezy réwniez naoliwi¢ kolo
zebate, poruszajace urzadzenie farbowe. Kolo to zaopatrzo-
ne jest w specjalna rurke do oliwienia. Z lewej strony ma-
szyny umieszczony jest widelec, sterujacy ruchem cylindra.
Widelec ten smarowaé nalezy smarem stalym. Lozvska wa-
fu napedowego smaruje si¢ $rednim olejem maszynowym,
kota zebate napedu statym, tozyska
i pomocniczych

smarem (panewki)

waltkow rozcierajacych rzadszym olejem
maszynowym.

Po nasmarowaniu wszystkich czesci ruchomych nalezy ma-
szyne uruchomi¢ na biegu luzem (jalowym) i obserwowad,
czy wszystkie cze$ci i mechanizmy pracuja prawidlowo, lek-
ko i bez widocznego tarcia.

Dobra konserwacja maszyn polega nic na zbyt obfitym
smarowaniu, lecz na czgstym powtarzaniu tego zabiegu, przy
jednoczesnym usuwaniu zanieczyszczen pylem paprerowym.

Obciag cylindra

Grubos$¢ obciagu lacznie z przyrzadem wynosi 1,25 mm.
przy maszynach ., Victoria™. Potrzebna grubos$¢ obciagu da-
ja dwa arkusze kartonu i cztery do szeSciu arkuszy papie-
ru lub gruby karton i plétno, wzglednie cienkie plétno gu-
mowane i cztery do szeSciu arkuszy papieru.

Dokladna grubo$¢ obciagu musi by¢ utrzymana przy lek-
kicj formie, w przeciwnym bowiem wypadku predko$é prze-
suwu fundamentu drukowego nie jest réwna predkosci ob-
wodowej cylindra (a tym samym predkosci ruchu papieru)
1 nastepuje zjawisko smarowania (murzenia), przy czym pi-
smo i klisze zostaja przedwcze$nie zuiyte.

Cigzkie formy kliszowe sprasowuja obciag silniej niz for-
my z pismem, totez w takich wypadkach dodajemy do ob-
ciagu jeden lub dwa arkusze papieru.

Witasciwa grubo$é obciagu najtatwiej jest stwierdzié¢ przez
poréwnanic wydrukowanego arkusza wzdtuz kierunku dru-
ku z diugoscia formy. Jezeli nadruk jest diluzszy niz for-
ma — obciag jest zbyt gruby, je$li jest krotszy od formy —
obciag jest zbyt cienki. Umocowanie obciagu odbywa sie
przy pomocy klapy zamykajacej, ktora otwiera sie dosé sze-
roko, co w duzym stopniu ulatwia prace. Po zamocowaniu
w klapic kartonéw wsuwa si¢ miedzy nie arkusze potrzeb-
ne do przyrzadu. Na karto-
ny moze by¢

rowniez na-
ciagnigte sukno, ktérego brzeg
zostaje réwniez przytrzymany
klamra. Z drugiej strony suk-
no zostaje naciagnigte przez
Stoso-

drazek naprezajacy.

wanie tzw. mnaciagnie¢ su-
chych  jest  korzystniejsze,
gdyz
w stanie gladkim i

obciag utrzymuje si¢
istnicje
mozliwo$¢ uzupelienia przy-
rzadu, bez oklejania goérne-
go arkusza. Tym samym mo-
arkusza  uzy-

. zna gornego

waé¢ do naoliwienia.
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Tasmy

Przy kazdym rodzaju pracy potrzebne sa dwie tasmy: gor-
na i dolna. Przed zalozeniem tasmy musza by¢ nalezycie wy-
ciagnicte, aby zapobiec ich przekrecaniu si¢. Dolna ta$ma
ma za zadanic przesuwanie arkuszy podczas druku do cy-
lindra z jednoczesnym unikni¢ciem wleczenia ich po for-
mie. Tadma gérna stuzy do wyprowadzania arkuszy. W celu
lepszego prowadzenia tasmy dolnej przy drazku z marka-
mi umieszczona jest rolka dodatkowa, przez ktora nalezy
taéme przeprowadzié. Wiszystkie rolki, przez ktore przebie-
ga dolna taSma, musza mie¢ osie do siebie rownolegle, co
zapobiega ocieraniu si¢ taémy o nabrzeza rolek, a tym sa-
mym niszczeniu tasmy. Nadio nalezy zwazaé, aby tasmy nie
przechodzily przez chwytacze i marki, gdyz powoduje to
szybkie ich zuiycie. Walek dolnej tasmy nalezy czesto oli-
wié, aby obracal sie lekko. Jezeli podczas druku papier ma
by¢ cicty, to oprécz dolnej tasmy zaklada si¢ dwie ta$my
goérne po obu stronach noza.

Chwytacze

., Victoria® sa sprezynowe
i dzialaja niczaleznie. Kazdy chwytacz dziala sameczynnic
i niezaleznie od innych. Dzialaja one pewnie, a regulacja
ich nie nastrecza trudno$ci.

Chwytacze przy maszynach

Marki dokladowe

Marki dokltadowe umieszczone sa na drazku przy cylin-
drze i sa latwo przesuwalne. Podczas sporzadzania obciagu
i przyrzadu mozna bardzo latwo, bo przez odkrecenie tyl-
ko jednej $ruby, draizek z markami odja¢ z cylindra, co
w duzym stopniu ulatwia prace. Marki dokltadowe zaopa-
trzone sa w $rube mikrometryczna, pozwalajaca na szybka
i dokladna regulacje. Marki moga by¢ tak ustawione, ze
chwytacze obejmuja 5 do 25 mm papieru, przy czym nie
zachodzi obawa przedarcia papieru, przechodzacego przez
walek mostowy. Marki pozachwytowe nalezy nastawiac
w takim polozeniu cylindra, w ktéorym rolka sterujaca chwy-
tacze znajduje siec we wglebieniu skrzynki.

Urzadzenie farbowe

Urzadzenie farbowe maszyn ,,Victoria® posiada wszyst-
kie watki jednakowej §rednicy. Z tego tez powodu poszcze-
gdlne walki moga by¢ uzyte dowolnie jake przenoszace, roz-
cierajace wzglednie nadajace farbe. Stwardniate watki na-
dajace moga by¢ nastepnie uzyte jako rozcierajace.

Aby unikna¢ zagrzewania sie walkéow lub ich zmigkcza-
nia nalezy lozyska walkow wyregulowaé, tak aby watki b.
lckko przylegaly do stalowego cylindra. Watki nadajace far-
be musza by¢ doktadnie wyregulowane na wysoko§é pisma.
Gdy wszystkie walki zostana nalezycie ustawione, reguluje
si¢ przystawy walkéw, tak aby po zluzowaniu zamku watki
zajely wlasciwe polozenie. W celu wyjecia walka zbytecz-
ne jest luzowanie calego lozyska; wystarcza podniesienie ry-
gla przy zamku i wyciagniecie tulei lozyskowej watka, ktéry
wowcezas zostaje zwolniony.

Przed przystawieniem kalamarza nalezy zluzowaé wszyst-
kie éruby do stalowania (ustawiania) noza i tylko przy po-
mocy dwéch §rub bocznych dosunaé kalamarz na 0,5 mm
odstepu od duktora. Nastepnie dociaga si¢ obydwa uchwyty
gwiazdkowe, laczace kalamarz ze $ciana boczna i dopiero
wowczas stopniowo przykreca si¢ $ruby stalujace, az néz
sprezynujacy przylegnie réwno do duktora. Z pomoca olo-
wianych klockéw (progéw) ogranicza si¢ strefe farby. Watek
przenoszacy farbe (przybieracz) nie wymaga osobnej regu-
lacji, gdyz ruch jego jest sterowany krzywka, nalezy jedy-
nie $ruby zderzakowe ustawié tak, aby watek nie uderzatl
zbyt silnie w cylinder stalowy lub w duktor.

Boczne rozcieranic farby na cylindrze mozna regulowaé
pedezas biegu maszyny przy pomocy jednej $ruby, umie-
szczonej z lewej strony.

Zaklinowanie formy

Klinowanie form nie wymaga zwracania uwagi na chwy-
tacze, gdyz sicgaja one tylko do brzegu ramy i nie istnieje
obawa zgniecenia pisma. Pcoérodku fundamentu drukowe-
go oznaczone sa dwie linie, ustalajace potozenie $rodkowe-
go sztegu zestawu. Rame przyciaga sie, gdy wsunieta forma
jest jeszcze luzna. Mgr Inz. Stefan Dabrowski

Pltyty semperitowe obnizaja koszt produkeji

1 podnosza jej wartos¢

Opierajac sic na przeprowadzonych doéwiadczeniach
mozna z cala stanowczo$cia stwierdzi¢é, ze plyty sempe-
ritowe przeszly juz niezbedna prébe 1 dadza przemystowi
graficznemu mozliwos¢ podniesienia wydajnosci i polep-
szenia jako$ci druku. Do$wiadczenia, jakie przeprowadzo-
no z drukiem z plyt semperitowych w jednej z drukarn
CZPG, specjalizujacej si¢ w druku formularzy do ksicgo-
wosci przebitkowej, wykazaly, ze nie tylko zwykte formu-
larze, ale rowniez druki, od ktérych wymaga si¢ idealne-
go pasowania, np. karty kontowe, moga byé¢ drukowane
z plyt semperitowych.

Plyty, z ktérych drukowano karty kontowe, przy nakla-
dzie 700.000 odbitek nie wymagaly wymiany.

W innej drukarni, specjalizujacej si¢ w druku biletow
wszelkiego rodzaju i paragonéw systemem rotacyjnym, sto-
sowano dotychczas — z braku urzadzen do galwanizowa-
nia — druk ze zwyklych plyt stereotypowych. Plyty takie
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wytrzymywaly przecigtnie 50.000 druku, a przyrzad na
jednej maszynie trwal 4 godziny. Przy masowych nakla-
dach, jakie w tej drukarni si¢ wykonuje, czas przeznaczo-
ny na sporzadzanie pltyt oraz ich odlew i obrébke stano-
wil ca 80% czasu, przeznaczonego na wykonanie naktadu.

Przeprowadzone préby przeszly wszelkie oczekiwania.
Z plyt tych drukowano naklady do 1.700.000 odbitek, przy
czym skrécono czas przyrzadu z 4-ch godzin do péltorej,
oszczedno$é wige na przyrzadach przy nakladzie 1.700.000
wyniosta 134 godziny, tzn. ze o taka ilo§¢ godzin skrécono
przestoje maszyny.

Jezeli ten rachunek zastosujemy do kilku maszyn, czyn-
nych w tym zakladzie, i jezeli doliczymy do tego czas po-
trzebny na odlew i obrébke plyt stereotypowych, przyj-
mujac, ze plyty te wytrzymuja tylko naklady do 50.000,
nie trudno wyliczyé, jakie sa faktyczne oszczednosci, nie
moéwiac juz o lepszej jakosci druku i mozliwoéci stosowa-



nia z calym powodzeniem gorszych gatunkéw papieru do
druku, np. jawy.

Druk z plyt semperitowych az do ostatniego arkusza
jest ostry, obrazek czcionek i linie nie ulegaja deformacji
i nawet po milionie siedmiuset tysigcach egzemplarzy druk
méglby by¢ nadal kontynuowany, gdyby naktad byl wick-
szy.

Do korzysci, jakie daje druk z plyt semperitowych, do-
liczyé trzeba jeszcze lekki bieg maszyny, gdyz tlok, po-
trzebny do zrobienia odbitki z plyty semperitowej, ktérej
struktura jest elastyczna, jest duzo mniejszy od tloku, po-
trzebnego do zrobienia odbitki z twardej plyty stereotypo-
wej czy galwanizowanej.

Wyréb plyt semperitowych jest zupelnie odmienny od
wyrobu plyt otowianych. Polega on przede wszystkim —
zaréwno przy wyrobie matrycy, jak i samej plyty — na
wulkanizowaniu. Niezbednym urzadzeniem do wyrobu plyt
semperitowych jest prasa do wulkanizowania, ogrzewana
w dolnej i gérnej plycie. Prasa musi posiadaé urzadzenie
do samoczynnego regulowania temperatury.

Material, ktéry stuzy do wytwarzania plyt, sklada sie
z dwéch zasadniczych surowcéw: materiatu do sporzadze-
nia matrycy i materiatu do sporzadzenia plyty drukarskiej.

Matryca jest pieciowarstwowa.

Przystepujac do sporzadzenia matrycy zaklinowujemy
formg w ten sam sposéb, jak to si¢ robi w stereotypii, ob-
ktadajac forme zelaznymi sztegami o wysokosci pisma, od-
wracajac ich $cieta (sfazowana) strone do formy.

Chcac oszczedzi¢ drukarzowi przyrzadu, wskazane jest
przyrzadzi¢ w zecerni forme pod spodem, podkladajac ty-
tulowe pisma, jak réwniez wymieniajac zbite czcionki oraz
linie.

Na tak przygotowana forme nakladamy pierwszy arkusz
matrycy, tzw. arkusz reliefowy, przycinajac go na wiel-
ko$¢ formy lacznie ze sztegami, ktérymi forma jest obto-
zona, nastepnie naktadamy dwa arkusze tekturki filcowej
(specjalnie preparowanej), przycinajac je tak, aby byly
o sze§¢ punktow wigksze od oryginatu (formy), ktéry ma
by¢ poddany tloczeniu. Nastepnie nakladamy dwa ostatnie
arkusze, ale juz o wielkoSci arkusza reliefowego. Tak przy-
gotowang do tloczenia forme¢ wsuwamy do prasy wulka-
nizacyjnej, nastawiajac ja na lekki tlok na przeciag trzech
minut. W tym czasie matryca micknie. Potem wlaczamy
wlasciwy tlok, pod ktérym przy temperaturze 125° — 1300
matryca pozostaje okolo 12 minut. W tym czasie nastepuje
calkowite zwulkanizowanie wszystkich warstw i polaczenie
ich w jedna catoe$é.

W matrycy dokonuje si¢ koniecznych poprawek, jak do-
ciaganie linii itp.

Trwaloé¢ tak zrobionej matrycy jest wyjatkowo duza,
‘mozna wiec z niej robi¢ dowolna ilo$¢ plyt. W ten spo-
s6b mozna matrycowaé wszystkie formy drukarskie, nie wy-
laczajac drzeworytéw, klisz siatkowych itp. Przy kliszach
siatkowych, ze wzgledu na strukture plyty semperitowej,
najwyzsza granica jest klisza z siatka o 30 liniach.

Majac gotowa matryce, mozna przystapi¢ do sporza-
dzenia plyty drukarskiej. Materialem na ptyty drukarskie

jest syntetyczny kauczuk (buna), przekladany — zaleinie
od wielkoéci plyty — kilku warstwami piotna. Plyty pro-
dukowane sa w gruboéci od 3 — 3,6 mm. Kauczuk syn-

tetyczny, ktéry zastosowano do wyrobu ptyt drukarskich,
ma te przewage nad kauczukiem naturalnym, ze jest od-
porny na szkodliwe dzialanie farb i plynéw, stosowanych

do przygotowania farb i do czyszczenia ptyt. Plyte przy-
cinamy o 0,5 cm mniejsza od matrycy. Po nalozeniu ply-
ty na matryc¢ wkladamy je do prasy, w ktérej przy tem-
peraturze 125°—130° pozostaja 20—25 minut. (Gdy prasa
zajeta jest przez jedna forme¢ moina w drugiej ramie
przygotowaé nastepng forme do matrycowania). Dobrze
jest zainstalowaé zegar kontrolny, ktiry po uplywie czasu,
potrzebnego do wulkanizowania, przez dzwonienie daje
znaé, ze plyta jest gotowa.

Firma, dostarczajaca surowce do wyrobu plyt i matryc,
opracowuje obecnie nowy sklad chemiczny tych materia-
16w, uwzgledniajac skrécenie czasu, potrzebnego do wul-
kanizowania.

Po wyjeciu plyty z prasy wulkanizacyjnej obcinamy
ja, pozostawiajac wkolo tylko po 1 mm brzegu.

Plyty montujemy na sztegi zelazne lub specjalne pod-
stawki z tworzywa sztucznego, ktére sa nabywane w tej
samej firmie, ktéra dostarcza surowiec do wyrobu plyt
semperitowych. Podkladki te sa wyrabiane w rozmaitej
znormalizowanej wielkoéci — od As do Bs. Do tych pod-
stawek przykleja sie plyty semperitowe plastrem klejacym,
produkowanym w kraju. Plyt semperitowych nie zaleca si¢
naklejaé na drzewo, gdyz przez nieréwnos$é takiej pod-
stawki tracimy jedna z najwazniejszych zalet plyt semperi-
towych, a mianowicie ograniczenie przyrzadu do minimum.

Plyty semperitowe naklejone na oryginalne podstawki
maja wysoko§¢ réwnajaca si¢ normalnej wysokoSci pisma.
Obciag cylindra przy druku z plyt semperitowych powi-
nien by¢ twardy, a jego grubo$é¢ powinna $cifle odpowia-
da¢ przepisom fabrycznym dla danej maszyny, grubszy
podklad od przepisowego powoduje bowiem przedwczesne
$cieranie powierzchni plyty drukowej.

Przygotowanie formy do druku ogranicza si¢ przy ply-
tach semperitowych do podlozenia pism tytulowych oraz
wiekszych pelnych plaszczyzn. Przy druku nie nalezy sto-
sowaé nadmiernego tloku. Watki przy druku z ptyt sempe-
ritowych powinny by¢ twardsze, farba normalna.

Z tego krétkiego opisu widzimy, ze druk z plyt sempe-
ritowych pod kazdym wzgledem przewyisza druk z plyt
otowianych.

Zalety plyt semperitowych sprowadzaja si¢ wigc do te-
go, ze:

1. matryca jest idealnie zgodna z oryginalem,

2. z jednej matrycy mozna zrobi¢ dowolna ilo§é plyt,

3. plyty od pierwszej do ostatniej, zrobione z tej samej
matrycy, sa idealnie réwne,

4. plyty semperitowe wytrzymuja 30-krotnie wigkszy na-
ktad,

5. plyt semperitowych nie potrzeba prawie przyrzadzaé,

6. plyty semperitowe mozna z powodzeniem stosowaé do
druku na najgorszych gatunkach papieru, na ktérych ze
wszystkich innych form, stosowanych w druku wypuklym,
druk bylby niemozliwy,

7. Przy druku z plyt semperitowych maszyny si¢ mniej
zuzywaja.

W tych siedmiu punktach podatem wszystkie najwaz-
niejsze zalety plyt semperitowych. Chcac by¢ konsek-
wentnym musze podaé ich najwainiejsza wade. Wada ta
jest, niestety, to, ze surowiec na nie musimy na razie je-
szcze importowaé. Przypuszczaé jednak nalezy, ze z chwila
zwickszenia zapotrzebowania na surowiec do ich wyrobu,
problem ten rozwiazaé bedzie mégt nasz krajowy prze-

mysl gumowy i tworzyw sztucznych. Marian Orlowski
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Moja praca drukarska przy ksiazce Wit Stwosz”

Ponizszy artykul napisany przez maszyniste drukarskiego omawia prace, zwigzane z dru-
kiem ilustracji do ksiazki ,,Wit Stwosz — Ottarz krakowski*, wydanej przez Panstwowy Instytut

Wydawniczy w r. 1951.

Reprodukcja wielobarwna, stuzac szerokim masom
do poznania arcydziel malarstwa czy rzeiby, powinna
by¢ wiernym odtworzeniem oryginalu. Zasadnicze
prace, decydujace o wartosci reprodukcji, wykonuje
chemigraf, niemniej jednak i1 maszynista drukarski,
operujac wycinka (trawionka) i odpowiednim nasile-
niem farby przyczynia si¢ powaznie do wykonania re-
produkcji, nadajac jej ostateczny wyglad. Wymaga to
gruntownej znajomoéci reprodukowanego dziela.

Drukujac w r. 1939 monografi¢ Matejki duzo czasu
zuzylem na gruntowne poznanie arcydziel matejkow-
skich w Muzeum Narodowym w Krakowie — z pozyt-
kiem dla wykonywanej pracy. Do§wiadczenie uzyskane
woéwczas postanowitem wykorzystaé przy druku ,,Wita
Stwosza® 1 dlatego przygotowania do tej pracy roz-
poczatem od szczegblowego poznania kolorystyki rzezb
Ottarza Mariackiego, zwiedzajac kilkakrotnie wystawg
w pracowni konserwatorskiej na Wawelu. Przy tej
okazji mialem mozno$¢ poréwnania wykonanych
przeze mnie tymczasem odbitek prébnych z orygina-
tami.

Wykonanie odbitek prébnych mialo tez na celu wy-
prébowanie papieru, zaréwno co do grubosci, jak
i spoisto$ci oraz krycia kreda. Po kilku prébach za-
akceptowano gatunek papieru, nadestany przez Fa-
bryke Papieréw Powlekanych w Gnaszynie. Wedlug
zatwierdzonej recepty fabryka wyprodukowata papier
100 g z

jednostronnie kredowany, surowca bez-

drzewnego.

Struktura papieréw probnych skltonita cynkografow
do wybrania siatki o 54 liniach jako najodpowiedniej-
szej do papieru wykonanego przez papierni¢ . Gna-
szynie. Dostarczony papier odpowiadal na ogol wy-
maganiom tego rodzaju pracy, wykazujac tylko w nie-
kreda.
Otrzymanie odpowiednich farb poprzedzila korespon-

wielkim procencie niedostateczne pokrycie
dencja z fabryka ,,Atra® w Toruniu i wyjazd do fa-
bryki w celu szczegblowego omdwienia zlecenia. Wy-
produkowane przez , Atr¢” farby normalne: zélta
nr 9052, czerwona nr 9053, niebieska nr 9054 i czarna
nr 9063 odpowiadaly wymaganiom tego rodzaju prac
zaréwno pod wzgledem laczenia si¢, jak 1 schniecia
oraz odporno$ci na $wiatlo.

Z06lta farbe ze wzgledu na odcien uzupelnialem nie-
wielkim dodatkiem farby czerwonej. Farbe niebieska
o mniejsze] nieco zawarto§ci barwnika musialem sto-
sowal intensywniej. Jako dodatku uzywalem w czasie
druku pasty ,,Gloria® wyrobu ,,Atry®.
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Redakcia

Pewne obawy przed drukiem sprawiala maszyna, na
ktérej miala by¢ wykonana praca. Jest to maszyna
ptaska dwuobrotowa 70 X 100 typu MAN z r¢cznym
naktadaniem, rok budowy 1929. Od chwili urucho-
mienia tj. od r. 1930, maszyna ta pracuje bez re-
montu.

Wykonujac na tej maszynie
w okresie przedwojennym znalem wszystkie jej wady
i mimo krytycznych uwag kolegéw zdecydowalem sie

szereg reprodukcji

na druk po dokonaniu gruntownego przegladu ma-
szyny.

Klisze umocowane byly na podstawkach zeliwnych
z wkladkami drewnianymi do przybicia. Druk odby-
wal si¢ potformatem po 4 reprodukcje. W poszczegol-
nych formach polaczytem zblizone kolorami reproduk-
cje, co pozwolilo na osiagnigcie lepszych efektow.

Druk wielobarwny wymaga zawsze duzej staranno-
$ci od maszynisty, zaréwno pod wzgledem registru, jak
1 réwnomierno$ci krycia. Ze wzgledu na do$¢ drobna
siatke konieczne bylo czeste przemywanie klisz, co
znacnie utrudnialo utrzymanie réwnomiernego na-
tezema farby.

Kazda nieuwaga w kryciu daje ujemne objawy przy
nastepnych kolorach, totez druk ,,Wita Stwosza* wy-
magal ustawicznej i bacznej kontroli.

Scista wspélpraca z chemigrafami w okresie trawie-
nia klisz pozwolita mi na dokladne wniknigcie w po-
trzeby kolorystyczne kazdej reprodukcji. Poza tym
wiele cennego materialu w czasie druku dostarczyty
mi uwagi historykéw sztuki co do poglebienia czy osta-
bienia pewnych efektéw oddanych w kliszy cynkowej.

Odbitki przekladano papierem przektadkowym i od-
stawiano w niewielkich iloéciach do suszenia na krat-
kach.

Duza role przy druku odegrata nakladaczka Kozin-
ska Bronistawa. Jej zadaniem przy druku ,,Wita Stwo-
sza* bylo utrzymanie réwnomiernego biegu maszyny
przez caly czas druku oraz precyzyjne nakladanie.
Praca odbieraczki polegata na doktadnej kontroli od-
bitek i ich przektadaniu.

Druk reprodukcji wykonano w tempie 500 odbitek
na godzing. Wickszego tempa nie udalo si¢ osiagna¢
ze wzgledu na ,,zrywanie”. Nakladanie poszczegdlnych
koloréw odbywalo si¢ bezpoérednio po ukoficzeniu po-
przedniego koloru, tj. co 3—4 dni.

Calos¢ nakladu (25 000 egz.) podzielono na 38 partie,
gdyz druk jednorazowy spowodowalby zbyt szybkie
Jozef Molenda

zasychanie poszczegélnych koloréw.



Ciekawsze pomysty racjonalizatorskie w Zaktadach Ukrainy

Rys. 1

Urzadzenie do naklejania kapitatki i
paseczka na grzbiet bloku oraz do su-
szenia blokéw. Urzadzenie to (rys. 1
i 2) sktada si¢ z tancuchowego trans-
portera dtugoéci 8 m i komory do su-
szenia, przez ktéra przechodzi transpor-
ter. Konstrukcja transportera lafcucho-
wego rozwigzana jest w nastepujacy
sposob: dwa réwnolegle do siebie bieg-
nace lancuchy bez konca polaczone sa
pretami metalowymi, przyspawanymi do
odpowiednich ogniw lancucha; do pre-
tow tych przymocowane sa ramki z
blachy zelaznej. Na ramki zawiesza sig
bloki ksiazek, ktérych grzbiety nasma-
rowane sa klejem; nastepnie nakleja
sic na grzbiet kapitatke i paseczek pa-
pieru. Transporter przechodzi przez ko-

more¢ do suszenia, w ktorej zastosowano
reflektory z zaréwkami, takie same jak
w aparacie do suszenia tekturek oklad-
kowych. Ilo$¢ lamp 1 szybko§é ruchu
transportera obliczone sa tak, ze bloki
wychodzace z suszarki sa catkowicie su-
che. Wydajnos¢ tego urzadzenia wyno-
si 10.000 blok5w w ciagu jednej zmia-
ny.

Ur:qdzenie do suszenia grzbietow
sklejonych blokéw. Urzadzenie to (rys.
3) jest rekonstrukcja aparatu do susze-
nia tekturek oktadkowych promieniami
ultraczerwonymi. Urzadzenie do susze-
nia sktada sie z 6 szeregéw zarowek,
zawieszonych nad metalowym transper-
terem.  Racjonalizator ~ Czerniawskij
przerobil suszarke w ten sposéb, ze lam-
py do suszenia ustawione sa w poloze-
niu poziomym i ogrzewaja z boku za-
klejone grzbiety blokéw ksiazkowych.

Wykorzystanie mechanicznej prasy do
ztocenia do operacji prasowania zszy-
tych blokéw (Pomyst zgloszony przez ze-
spot drukarni:  przez
gtéwnego mechanika N. S. Gawrylen-
ke, inzyniera-mechanika G. A. Artiucha
i mechanika N. A. Czerniawskiego). Do
prasowani. ~szytych blokéw ksiazko-
wych przed klejeniem grzbietu autorzy
pomystu zdecydowali wykorzystaé zwy-
kta zmechanizowana prase¢ do zlocenia.
Rekonstrukcja prasy sprowadzala si¢ do
nastepujacych zmian: zostal zdjety dol-
ny stél i zamieniony na inny, umiesz-

pracownikow

czony w $rodku, odpowiednio do po-
trzeb tej operaci: tzn. na wysokosci
normalnego stolu Goérna plyta prasy
zostata powickszona przez przymocowa-
nie do niej nowej plyty o wiekszej po-
wierzchni: piyta ta umieszczona jest w

Rys. 3

Rys. 2

$rodku odpowiednio do potrzeb tej ope-
racji.

Cyklicznos¢  prasy ulegla
przez zastosowanie nowego mimosrodu

zmianie

(dwustronnego zamiast — jak przedtem
— jednostronnego). Uczynilo to prace
prasy jednostajna, bardziej ptynna (poét
cyklu zajmuje bieg roboczy, druga po-
lowe¢ — bieg powrotny) i powickszylo
dwukrotnie ilo§¢ ruchéw prasy przy
niezmienionej szybko$ci pracy urzadze-
nia napedowego. Dzieki temu bloki mo-
ga by¢ nalezycie sprasowane.

Prasa wmontowana jest do transpor-
tera tasmowego, ktory podaje zszyte
bloki z maszyn do szycia do dzialu,
gdzie si¢ zakleja grzbiety (rys 4).

Ttumaczyt Jerzy Kosinski
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Zasady produkcji ptyt bimetalicznych

Cecha charakterystyczna druku litograficznego jest znana
zasada, ze czeéci plyty wolne od rysunku przyjmuja wodg,
a odpychaja farbe; czeéci plyty drukujace (z rysunkiem lub
tekstem) przyjmuja farbe, a odpychaja wode. Litograf osia-
ga ten efekt w drodze chemicznej. Miejsca plyty z rysun-
kiem uczula na tluszcze, miejsca czyste wolne od rysunku
uczula na wode. Sam proces chemiczny nie wystarcza jed-
nzk, gdyz nie wszystkie metale jednakowo reaguja na tiu-
szcze 1 wode. Z grubsza mozna je podzieli¢ nastepujaco:

Metale przyjmujace wode: stopy magnezu i kobaltu, stal
nierdzewna, nikiel, srebro, olow.

Metale przyjmujace tluszcze: stopy niklu i kobaltu, miedz
i jej stopy, jak braz, mosiadz oraz cynk i aluminium.

W starej metodzie druku litograficznego uzywa sie¢ prze-
waznie cynku lub aluminium, gdyz miedzy tymi dwoma gra-
nicami: tluszcz i woda metale te stoja jak gdyby po srodku.
Wilasnoéci tych dwéch metali mozna dowolnie regulowadé.

Inne metale posiadaja pod tym wzgledem wlasnoéci bar-
dziej ostro zaznaczone. Albo przyjmuja farbe, a odpycha-
ja wodg, albo odwrotnie — przyjmuja wodg, odpychaja za$
farbe. Wykorzystano te dwie zasadnicze cechy metali do
produkcji ptyt tzw. bimetalicznych, tj. nakladanie dwéch
metali na siebie, przy tym jeden z nich ma przyjmowaé
farbe, drugi za§ wodg. Dalo to w rezultacie plyty znacznie
trwalsze od dotychczasowych oraz wierniej oddajace raster
lub tekst.

Réznic zachodzacych miedzy podanym: wyzej dwiema
grupami nie mozna jednak traktowal zbyt krancowo. Po-
dzial ten oznacza raczej, ze np. na miedzi farba utrzymuje
sie mocniej i latwiej, niz na chromie i odwrotnie — na
chromie woda utrzymuje si¢ lepiej niz na miedzi. Przy tym
nalezy braé¢ tu jeszcze pod uwage zachowanie si¢ metali
pizy obrébce ich powierzchni $rodkami chemicznymi, uzy-
wanymi powszechnie przy produkcji litograficznych plyt do
druku.

Te wla$ciwo$ci jasniej nam uwypukli ponizsze doswiad-
czenie, dokonane przy uzyciu réznych plyt oraz roztworu
kwasu fosforowego i dwuchromianu amonu, ktérymi potrak-
towano ich powierzchnie. Oto wlasnoéci tych metali:

Roztwér
kwasu fosforowego

Metale uzyte
do doswiadczenia

Roztwor dwu-
chromianu amonu

chrom przyjmuje wode przyjmuje wode

oléw 5 5 mn 5

srebro przyjmuje lekko 55 "
farbe

nikiel . przyjmuje lekko 5t ,
farbe

cynk . przyjmuje farbe Vs 'y

miedz

I I I ”

Z podanej tablicy mozna wywnioskowaé, iz najbardziej
szcze$liwa kombinacja dwdch metali jest tu chrom i miedz.
Nie jest to jednak regula. Chemia daje tu duze mozliwo-
§ci. Istnieja $rodki, ktérymi w pewnej mierze mozna te
wlasnosci regulowaé.

Do produkeji plyt bimetalicznych mozna uzyé zasadniczo
dwoéch drog:

1) uzy¢ mozna jako plyty podstawowej jakiego§ metalu

o wlasno§ciach latwego przyjmowania farby, np. miedzi

i nanie$¢ na nig metal utrzymujacy wode, np. chrom;

--------- farbo
]mnun_lxmnnmi!m‘ ——————— chrom
e = = e — il

Rys. 1
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2) zastosowa¢ mozna plyte podstawowa np. ze stali nie-
rdzewnej, utrzymujacej fatwo wocle i naniei¢ na nia pod
farbe miedz.

R farba
DU mieds
- - -shal nierdzewna
Rys. 2

Wszystkie metale, uzywane do metody bimetalicznej,
z punktu widzenia litograficznego maja swe zalety i wady,
a wigc 1 odpowiednie plyty bimetaliczne nosza te same
cechy.

Zalety:

1) Cecha metalu, polegajaca na latwym przyjmowanit
wody, a odpychaniu farby
W druku jest mniej obaw, .

cst w wysokim stopniu zaleta.

plyta zacznie tonowaéd. Offse-
cista mniej traci czasu na dodatkowe trawienie i gumowa-
nie, plyta drukuje czysto. Plyty takie wymagaja znacznie
mniej wody niz cynk, a wiec mniej jest mozliwoéci lacze-
nia si¢ gorszych farb z woda.

2) Znana powszechnie cecha druku offsetowego jest to,
ze im na plycie jest ostrzejsze i grubsze ziarno, tym lepiej
na niej utrzymuje si¢ woda, tym czy’:iejszy jest druk. Ale
jednoczesnie to samo ziarno znieksztalcalo punkt siatki, co.
z kolei pociagnelo za soba zatracenie sily koloru, oslabienie
kontrastu. Przy druku bimetalicznym, poniewaz sam metal
ma wystarczajace sklonnoéci do przyjmowania wody, nie
istnieje potrzeba nadawania mu tych cech fizycznych w dro-
dze ziarnowania. Moina wicc stosowaé plyty zupelnie glad-
kie, dajace lepsze krycie farba, ostrzejszy punkt i linie ry-
sunku, a wige cechy zblizajace je do wlajciwoéci typogra-
ficznego druku tréjbarwnego.

3) Nicktére metale, jak np. chrom lub stal nierdzewna,
sa odporne na korozje. Dzicki temu moga one wytrzymy-
waé duze naklady i moga by¢ wielokrotnie powtdrnie uzy-
wane.

4) Rysunek przyjmujacy farbe lezy nie na podkladzie
tluszczu, lakieru lub koloidu, ale bezposrednio na metalu,
majacym silne powinowactwo do farby, trwa wiec w druku
znacznie dluzej.

Ujemne strony:

1) Koszt metali uzywanych przy druku bimetalicznym jest
znacznie wickszy od kosztéw cynku, uiywanego powszech-
nie w Polsce.

2) Do produkcji tych ptyt wymagane jest kosztowne urza-
dzenie galwanoplastyczne.

8) Korekta rysunku na plytach bimetalicznych jest na
og6l dosé trudna.

4) Niektére metale, uzywane przy tej metodzie, nie da-
dza si¢ albo wcale wyginaé, albo tez wyginaja sie do$é
cigzko, gdyz silnie sprezynuja. Cze§é za§ po wygieciu na
cylindrze maszyny nie zawsze daje si¢ z powrotem dopro-
wadzi¢ do réwnej powierzchni.

Podzial metod produkecji plyt bimetalicznych

Zaleinie od uzytej drogi metody te dadza sie podzielié
na trzy grupy:

1) Metoda chemiczna, polegajaca na tym, iZ na miejsca
rysunku, a wigc przyjmujace farbg, jak i na miejsca nie



drukujace, a wigc przyjmujace wode, nanosimy odpowiednie
metale droga chemiczng. Metoda ta ma te zalete, iz nie
wymaga zadnych dodatkowych urzadzen.

II. Metoda elektrolityczna, polegajaca na tym, ze na
miejsca rysunku jak i na miejsca drukujace nanosi sie wias-
ciwe metale w kapielach galwanicznych.

III. Meteda elektrolityczno-chemiczna (z
jest to sposéb galwaniczny, podobnie jak w p. II, ale z kon-
cowym oddalaniem zbednych warstw metali za pomoca che-
micznego trawienia.

trawieniem);

I. Metoda chemiczna

Cienkie powloki metaliczne mozna nakladaé réwniez bez
uzycia pradu; z zastrzezeniem jednalk, ze metal plyty posiada
wigksze ciénienie roztworowe, niz metal rozpuszczony w ply-
nie, wiec np. cynk, zanurzony w roztworze siarczanu miedzi
lub potarty tym roztworem, pokryje si¢ nadzwyczaj cienka
warstewka miedzi. W tym wypadku cze$¢ cynku rozpuszcza
si¢ 1 przechodzi do roztworu, dlatego tez jony znajdujacego

Przy/(]&(/ 7
- - - - —----Swlﬂlio
%——-M@w

si¢ w roztworze metalu wydzielaja si¢ na przedmiocie —
w danym wypadku na cynku. Rozpuszczajacy sie cynk wy-
syla elektrony do znajdujacych sie w roztworze dodatnich
jondéw, przez co wypadaja one w postaci atoméw metali.

Przy tych procesach decydujaca kwestia jest ,,szereg na-
picciowy metali“, w ktérych sa one uporzadkowane jak

nastepuje: aluminium — cynk — kadm — cyna — oléw —
zelazo — nikiel — kobalt — miedz — srebro — zloto —
platyna.

Kazdy poprzedzajacy w szeregu napieciowym metal wy-
dziela nastepny z jego roztworéw. Powyiszy szereg napie-
ciowy wazny jest jedynie dla kapieli kwasnych, a nie cjan-
kalicznych.

Wytworzone w podobny sposéb powloki sa nadzwyczaj
cienkie i nie wytrzymuja duzych nakladéw druku, osiagajac
z gbéra naklad 200.000 arkuszy. Nie daja sie pogrubi¢ przez
dluisze traktowanie roztworem, gdyz po wytworzeniu sie
pierwszej cienkiej warstwy nastepuje réwnowaga w kapieli
i wydzielanie metalu ustaje.

—m = - -miedi chemiczna [T " 777 chrom chemiczng
— - - —farbo
- - - emulsja —cemulgo el e A — miecz chemiczna
] l- - —’l)l_ytb <yn/<owa = -p/f] (q c_ynAowa l—"f’(yt" cynkowa
Rys. 3 Rys. 4 Rys. 5

Ogoélny bieg przy produkcji t<go typu plyt jest naste-
pujacy:

1) blache cynkowa ziarnowana odkwasi¢ w 1%-owym
kwasic octowym, zmyé woda 1 powtérnie zwyklym roztwo-
rem alunu i kwasu azotowego operacj¢ t¢ powtdrzyé i po-
kry¢ emulsja (rys. 3).

2) Po na$wietleniu, wywolaniu — dobrze wysuszy¢ (rys. 4).

3) Jeszcze raz warstwe emulsji nadwietlic.

4) Wolny rysunek chemicznie zamiedziowaé przez nalanie
na plyte roztworu osadzajacego miedz, np. chlorku miedzi
z solami (rys. 4).

Roztwér ten rozprowadza sie przy pomocy tamponu réw-
nomiernie po plycie, zabarwiajac czyste miejsca rysunku na
niebieskawy odcien. Odcief czerwony wskazuje na zly prze-
bieg reakcji.

5) Resztki roztworu miedzi oddali¢, plyte dobrze zmyé,
wysuszy¢.

6) Zamiedziowany rysunek natrze¢ lakierem, nadaé ko-
piowa farba, zapudrowaé talkiem i oddali¢ emulsje.

7) Wolne miejsca plyty, majace nie$¢ w druku wode, po-
traktowa¢ roztworem, osadzajacym chrom (rys. 5).

Piyta nabiera zéttawego odcieniu, gdyz osadzajacy sie
z roztworem chrom nadaje jej ten odcien. Cala ta operacja
ma na celu zwiekszyé trwalo§¢ plyty na tarcie walcéw ma-
szyny offsetowej oraz stworzy¢é powierzchni¢ utrzymujaca
wode.

8) Plyte zagumowaé i wysuszyé, po czym jest gotowa do
druku. W czasie druku od czasu do czasu nalezy plyte za-
trawié¢ zwyklym trawiaczem; w miare potrzeby mozna za-
miast trawiacza uzy¢ roztworu chromu, ktéry wzmocni od-
porno$¢é plyty.

Cechy metody chemicznej:

a) Uzywa si¢ tu zupelnie gladkiej plyty, wiec rysunek
otrzymuje sie bardzo ostry, mocno kryty farba, poniewaz
punkt rastra w pelni zachowuje swa wielko$é, ostro§é i ry-
sunek granic obwodu punktu.

b) Wszelkie gumowanie, jako zabezpieczenie przed koro-
zja 1 nalotami, nawet gdy plyte odstawimy do magazynu,
jest zbedne.

¢) W poréwnaniu do metody elektrolitycznej osiaga sie
tu powazne oszczednoSci ma: 1) uniknieciu kosztownych
urzadzen i kapieli elektrycznych, 2) uniknieciu strat na me-
talu, jakie powstaja przy metodzie elektrolitycznej, gdy
przez trawienie powazne ilosci osadu galwanoplastycznego
bez korzyéci splywaja razem z trawiaczem, 3) grubo§é me-
talicznego osadu przy metodzie chemicznej jest znacznie
mniejsza niz przy elektrolizie, czesto nawet malto widoczna
golym okiem, 4) na ogél otrzymaé mozna wicksze naklady
druku, ale metoda ta nie gwarantuje, ze kazda plyta bedzie
sie¢ nadawala do druku.

Procesy chemiczne, zachodzace miedzy podstawowa plyta,
a nanoszonymi na nia chemicznie solami metali nie sa
jeszcze dostatecznie opanowane.

Zdarza sie czesto, iz powiazanie chemiczne podstawowej
plyty metalowej z reagujacymi z nia solami metali, daja
stabe polaczenia, uciekajace przy tarciu watkéw w druku.
Lepsze rezultaty mozna osiagnaé, gdy zamiast cynku uzyé
stali nierdzewnej.

II. Metoda elektrolityczna

1) Na wypolerowana mosi¢zna lub miedziana plyte na-
nie$¢ emulsje, np. gume¢ chromowana (rys. 6) — p. nast. str.

2) Naswietli¢ przez pozytyw (rys. 6).

3) Wywolaé i otwarte miejsca rysunku pokry¢ odpowie-
dnim lakierem (asfalt lub z mieszaniny zywic) (rys. 7).

4) Oddalié¢ zahartowana emulsj¢ z miejsc niedrukujacych
i na jej miejsce elektrolitycznie nanie$¢ nikiel do grubosci
0,0025 mm (rys. 8).

5) Lakier chroniacy rysunek oddali¢, otwarte miejsca ry-
sunku odpowiednio zatrawié, zapelnié farba (rys. 8).

Ptyta jest gotowa do druku.
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Rys. 6

Przy tej metodzie mozna zastosowaé réwniez i inne kom-
binacje, biorac pod uwage podany wyzej podzial metali na
dwie zasadnicze grupy.

Cechy

a) Plyta moze by¢ dlugo uiywana; otrzymuje si¢ ponad
1 milion druku z jednej.

b) W czasie druku plyta ma czasami tendencje do tono-
wanio. Tonowanie mozna jednak lekko usunaé pumeksem
z woda i odpowiednim zatrawieniem.

tej metody:

¢) Plyte moina przechowywaé w magazynie bez gumo-
wania.

B s il -swiatlo
M——-"m@w

% ---emulsja- szellak:

Rys. 7

przy klad 3.

~ - - = farba

== - —- emulgja -szellek

Rys. 8

Inne ko:nbinacje metody elektrolitycznej

1. Glidka mosieing lub stalowa plyte pokryé §wiatlo-
czula e aisja szelakowa (rys. 9).

2. Naswietli¢ przez negatyw.

3. Wyw:laé allcholem (rys. 10).

4. Jeszcze raz naswietlié.

5. Wymyé¢ woda.

6. Wysuszy¢ Iub nagrzaé do 50°C, aby szelak zahartowadé.

7. Cynk lub nikiel nanie$é¢ elektrolitycznie na niedruku-
jace miejsca, przy czyr zahartowany szelak stuzy tu jako
izolujaca warstwa ochronna (rys. 11).

i i ---farba
— _ryn/\' Lub nikiel

— --slal -mosiqdz
Rys. 9

Podstawowa plyta jest miedz. Metoda nastepujaca:

Piyte mosigina lub miedziana pokryé¢ emulsja, naswietli¢
(rys. 12), wywolaé, pokryé rysunek odpornym
(rys. 13), nanie$é elektrolitycznie oldéw (rys. 14).

lakiem

= swidllo

Pzyklad 4.

Rys. 10.

---slol - mosiqdz ----slal- mosigdz..

Rys. 11

Metoua ta pozwala uzyskaé wyjatkowo delikatne cienie
i $wiatla czystego rastra oraz ostre cienkie linie. Druk je-
dnak wymaga szczegélnie umiejetnej  regulacji  walcow
w maszynie, gdyz otéw jako metal miekki latwo ulega star-
ciu przez walce.

-——FOZy/ZJW
—————— lakier

—— e:nu/gja T r

I ! --ply la-mosigzng | -—--plyla

Rys. 12 Rys. 13 Rys. 14
III. Metoda chemiczno - elektrolityczna 1. Na jedna z powyzszych plyt nanie§¢ warstewke ofo-
(z trawieniem) wiu lub jego stopdw (rys. 14).
2

Wyrébznia si¢ tu tzw. trimetaliczny sposdéh o podstawcwej
plycie stalowej lub miedzianej. Przebieg operacji:

P
——=swiali.

H;zyAl;zc/) 5.

— - = negalyw

— -= emulsjer

2. Na powyzsza olowiana warstwe nanie$¢ elektrolity-

cznie cienka warstwe miedzi grubo$ci 0,005 mm (rys. 15).
3. Skopiowaé rysunek przez negatyw i wywotaé (rys. 16).

= = stwardmiala emulsjer === farbe

o = iods 25 ErrAE _____'m(’ﬁ-f.i.i
55 ) iedZ -~ — Miedz 771 B, el A
i~~~ iscl AT - - — - ol T '
T o ;M it I e b skl o b dol
—---Zelazo lulsisit

Rys. 15
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4. Oddali¢ trawieniem miedz z miejsc nie drukujacych,
nadaé farba (rys. 17).

Przy tym sposobie warstwa noszaca rysunek jest miedz.
Warstwa przyjmujaca wode — oléw lub jego stopy.

Metoda ta ma wszystkic zalety metod stosujacych miedz
jako najlepszego nosiciela farby i otowiu i jako najlepszego
nosiciela wody. W druku czesto jednak rysunek ,siada®,
a mianowicie pod tlokiem miedz zaglebia sie w warstewke

ofowiu, ktory wyplywa na boki, tworzac jak gdyby wokét
punktéw rastra i linijek niedostrzegalne gotym okiem wznie-
sienia.

Wozniesienia te moga czasami spowodowaé tonowanie wo-
kot punktéw rastra lub linii rysunku. Na ogél jednak, je-
§li procesy elektrolitycznego nanoszenia olowiu i miedzi sa
scisle wedlug recepty przestrzegane, otrzymuje sie plyty,
dajace b. pickny druk i duze naklady.

Frzyklad 6

- swiatlo
- pozyryw
e e’"”l’_}a - (Iﬂu/go s f{”bo
_ - - chrom m-_ chrom - -chrom
__} - -miedz -e- miedZ .- iedz
Rys. 18 Rys. 19 Rys. 20

Przebieg operacji jest nastepujacy:

1) Na gladka miedziana plyte nanosimy elektrolitycz-
18).

2) Nanosimy na warstwe chromu $wiatloczula emulsje,
18, 19).

nie chrom warstewka 0,005 mm grubosci (rys.

naswietlamy przez pozytyw i wywolujemy (rys.

Bzyklad 7.

..... swiallo
---»/JDZjGW
I— g - — - - emulsjo —
NN y--- -chrom \\\\\\\\\\\\\\\\\\\
SRR S WGy D

3) Gddr'amy chrom z miejsc otwartege rysunku przy
pomocy chemicznego trawienia lub elektrolitycznie nada-
jemy farba, oddalamy emulsje¢ (rys. 20).

Rysunek lezy tu w glebi warstwy chromu. Druki wy-
chodza pelne, soczyste. Naktady b. duze, gdyz chrom jest
wytrzymaly w duzym stopniu na tarcie walcow.

- SIW(II'(IHIGEI 9mulsjn

______ . fnwba
-~ chrom = cecomaar~eccccaipgreccy | oo . chro
--- mied D % -~ micdi
== stal - cynk — < - - stol lubcynk

- J/‘c’[*c‘ynk

Rys. 21

1. Na podstawowa plyte ze stali lub cynku (moz. by¢ na-

wet inny metal — wedlug posiadanego do$wiadczenia)
nalezy nanie$¢ warstewke miedzi gruooSca 0,0125 mm
(rys. 21).

Galwanizowaé miedzia nalezy stal dwustronnie, aby

1 korozja. W rezultacie tego
otrzymamy plyte, w kt¢ j nrawa strona jest ziarnowana

uchroni¢ lewa strone n:

Rys. 22

Rys. 23

2. Na warstwe miedzi nanie$¢ elektrolitycznie chrom gru-
boéci 0,005 mm (rys. 21) i pokryé $wiatloczula emulsja.

3. Skopiowaé pozytyw 1 wywolaé (rys. 22).

4. Z otwartego rysunku wytrawié chrom, az do czystej
miedzi. Uzywa sie tu preparatu, ktéry usuwa chrom, ale
Otwarty rysunek zabezpieczy¢ lakiem
23).

nie narusza miedzi.
przed kwasami (rys.

miedzia, lewa — gladi . miedzia. Zakwasié¢ niedrukujace cze$ci plyty.
-~ -swiatlo ﬁz__gk lad 8
e Poz_y@w
----- warsbva ochronna
o ST — oo == waritwa ochronna e mieds
- ——miedz - —- —miedz
I _ - - -slal nierclzewna - - stal —-shal

Rys. 24 Rys. 25
Metoda Allera, pierwszego wynalazcy najcickawsza, sze-
roko stosowana w Holandii oraz w innych krajach za-
chodnich (rys. 24, 25, 26).
1. Za podstawe plyty shuzy tu plyta ze stali nierdzewnej,
zawierajacej chrom, lub plyta ze stopéow chromu, czy tez

Rys. 26

cienka warstwa jednego z tych metali, naniesiona na jaki$
inny metal.

2. Na dobrze oczyszczona mechanicznie lub galwanicz-
nie podstawowa plyte nanie$¢ w kwasie kapieli elektro-
litycznej warstwe miedzi grubo$ci 0,005 (rys. 24).
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3. Na S$wiatloczula emulsje skopiowaé pozytyw i wy-
wolac.

4. Plyteg, lezaca na stole, polaczy¢ z jednym biegunem
elektrycznym. Drugi biegun winien by¢ polaczony z tam-
ponem, przy pomocy ktérego nanosimy w otwarty rysunck
warstwe ochronna, odporna na trawienie. Srodek ten ma
na celu zabezpieczenie rysunku przed kwasami lub sola-
mi z dalszych operacji. Dodatni wynik poznajemy po
zmianie barwy miedzi. Usuwa si¢ zahartowana emulsje
(rys. 25).

5. W zbiorniku obtrawié¢ miedZ z niedrukujacych miejsc,

Miedz, noszaca rysunck, jako zabezpieczona, pozostaje nie-
naruszona,

6. Lekkim $cieraniem usuwa si¢ warstwe zabezpieczajaca.
Ukazuje si¢ czysta miedZ rysunku. Plyta potraktowana
w miejscach niedrukujacych stabym kwasem fosforowym
drukuje b. pelno, czysto, ostro, nakltad b. duzy. Stal chro-
mowa jest niewrazliwa na tluszcze, dlatego nie tonuje.

Szczegblnie przy tej metodzie jest to, ze jest ona teo-
retycznie we wlasciwym tego slowa znaczeniu drukiem wy-
puklym, gdyz miedz rysunku lezy tu na powierzchni plyty.
Dzigki temu sita krycia farby jest b. zblizona do druku ty-
pograficznego. W poréwnaniu nawet z offsetem wgltebnym
krycie jest w danym wypadku wyisze.

az do czystego podstawowego metalu plyty (rys. 26).
=< - s'winﬁ—o 'IZ)rZyA[-ad ‘9
- - - néga['yw

e -——- emu/g’a
O - - miedz

- < —aluminium

- = = stwardnial emulsja

— - -miedz
——aluminium

Rys. 27

1. Jako plyty podstawowej uzywa si¢ tu aluminium lub
jego stopy, odpowiednio ziarnowane. Przy tym metalu jest
to konieczne, gdyz jego powinowactwo do wody jest sto-
sunkowo mniejsze, niz innych metali tego szeregu.

2. Nanie$¢ na niego mozna elektrolitycznie rézne metale,
jak np.: miedz, nikiel, srebro lub ich stopy, najlepiej w
cjankalicznych kapielach elektrolitycznych (rys. 27).

Rys. 28 Rys.

3. Kopiuje si¢ rysunek przez negatyw, wywoluje (rys.
28) i czeéci niedrukujace oddala si¢ trawieniem, az do uka-
zania sie czystego aluminium (rys. 29).

4. Zatrawia si¢ roztworem 1,5%0-owego kwasu azotowe-
go, aby uczyni¢ miejsca aluminium nie noszace rysunku

niewrazliwe na thluszcz.

DBzyklad 10.

- — == swiallo

- -[)ozy['yw

________ emulsja
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//////////////// - miedZ

—~m== - lakier = = = chrom-nikicl
L O T T T = chiom -mkie( L JUTIIITH ] l A
B A - mied: b A~ - - mied:
— - cynk - = —cynk

Metoda ta uzywa jako podstawy plyty cynkowej, po-
krytej elektrolitycznie miedzia lub samej plyty miedzia-
nej. Rozni si¢ ona od pozostalych sposobem zabezpiecze-
nia rysunku przed przetrawieniem.

Bieg operacji jest nastepujacy:

1. Na plyte podstawowa cynkowa, pokryta elektroli-
tycznie miedzia, lub plyte miedziana nanosi si¢ elektroli-
tycznie chrom lub nikiel (rys. 30).

2. Powierzchni¢ chromu lub niklu pokrywa si¢ lakiem
odpornym na kwasy 1 dzialania elektrolityczne; na to kla-
dziemy emulsje (rys. 31).

3. Naswietlamy przez pozytyw.

4. Wywolujemy jak zwykle, z ta tylko réznica, ze jed-
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Rys. 32

nocze$nie usuwamy nie tylko niena$wietlona emulsje, ale
i lezacy pod nia lakier (rys. 31).

5. Po usunig¢ciu zahartowanej
chrom lub nikiel, az do powierzchni miedzi. Lakier odgry-
wa tu role zabezpieczajaca rysunek przed potrawieniem
(rys. 32).

6. Usuwamy lakier, otrzymujac w tym koficowym efek-
cie plyte (rys. 32).

Przytoczone 10 przykladéw produkeji plyt bimetalicz-
nych podaja zasady ich produkcji oraz objaséniaja wyraz-
nie procesy technologiczne. Kombinacje podano tylko za-
sadnicze. Ktéra z tych metod jest najtansza i najlepsza,
zorientowa¢ moze tylko praktyka, ktérej poswiecimy na-
stepne artykuty. Jan Dorociriski

emulsji trawimy przez



EKONOMIKA i ORGANIZACJA

Struktura 1 funkcjonowanie

systemu kosztow wlasnych w przemysle graficznym

Zagadnienie kosztow wlasnych dzialu i catego zakladu musi nie-
watpliwie przej$é zasadnicza ewolucje, dotychczasowy bowiem system
rozliczania kosztow, stosowany w polskim przemys$le graficznym, rie
jest do$¢ sprawnym narzedziem rozrachunku gospodarczego poszcze-
gélnych komorek produkcyjnych. Do nadsylania uwag na ten temat

zapraszamy wszystkich zainteresowanych.

Przedsi¢biorstwo produkcyjne sta-
nowi pewnego rodzaju skompliko-
wany mechanizm, ktérego zadaniem
jest produkowanie okreslonych wy-
robow. Jest to gléwna, podstawowa
funkcja zaktadu produkcyjnego.

Analizujac zagadnienie, jak przed-
sichiorstwo wywiazalo sie ze swej
podstawowej funkcji produkowania
wyrobéw, szukamy odpowiedzi na
pytanie, czy przedsigbiorstwo wyko-
rzystalo wszystkie swe mozliwosci
w tym kierunku, aby produkowaé:

a) jak najwigcej wyrobdw,

b) jak najwyzszej jako$ci oraz

¢) po najnizszych kosztach.

Postulaty, wymienione w punktach
a) i b) sa natury techniczno-produk-
cyjnej. Przedmiotem naszych dal-
szych rozwazan bedzie sprawa wy-
korzystania rezerw, pozwalajacych
na produkowanie wyrobéw po naj-
nizszych kosztach.

Chcac badaé to zagadnienie, trze-
ba zdawaé sobie sprawe, co to sa ko-
szty wlasne produkcji, jak si¢ je ob-
licza i co daje przedsigbiorstwu ich
ustalenie.

Przez koszty wlasne produkcji ro-
zumiemy ogo6l nakladéw, poniesio-
nych przez przedsigbiorstwo celem
wykonania produkcji, np. koszt wha-
sny produkcji pewnej ksiazki jest to
0go6l naktadéw poniesionych na
jej wykonanie.

W zwiazku z tym powstaje pyta-
nie, co sktada si¢ na ten ,,0gét na-
ktadow*, potrzebnych do wykona-
nia pewnego wyrobu — w tym wy-
padku ksiazki. W potocznym mnie-
maniu do wykonania pewnej pro-
dukcji potrzebne sa materialy i ro-
bocizna. W  rzeczywisto$ci jednak
nie tylko materialy i robocizna, lecz
takze naktady na lokal, na maszyny
i urzadzenia, na utrzymanie kierow-
nictwa technicznego, stuzby zaopa-
trzenia, administracji ogolnej itp.
wchodza w skiad kosztu wlasnego
wyprodukowanego wyrobu.

Redakcja

Rozrézniamy nastepujace elemen-

ty kosztu wlasnego produkeji:

) materialy bezposrednie,

) robocizna bezposrednia,

) specjalne koszty wytwarzania,

) narzut kosztow  zaopatrzenia
materialowego,

e) koszty wydziatowe,

f) koszty administracji (okreslone
obecnie mianem kosztow ogdl-
no-fabrycznych) oraz

g) koszty zbytu.

Omoéwimy pokrétece kazdy z tych
elementow.

Materialy bezposrednie sa to ma-
terialy, stanowiace istote wykonywa-
nego wyrobu; koszt ich w odre¢b-
nych pozycjach wchodzi w sktad
kosztu wlasnego wyrobu. Tak np.
w produkcji pudetek karton jest ma-

a
b
c
d

terialem bezposrednim.  Wiszystkie
pozostale materialy, a wigc: po-
trzebne do utrzymania produkeji,

administracji itp. nosza nazwg¢ ma-
terialéw po$rednich.

Zuzycie jednych i drugich ustala
si¢ na podstawie rozchodowych kwi-
tow magazynowych.

Robocizne zuzyta do bezpo-
sredniego wykonania wyrobu
wzgl. zlecenia produkcyjnego nazy-
wamy robocizng bezpoSrednia. Jej
warto§¢, przypadajaca na konkretny
wyrob czy zlecenie, mozna ustali¢
na podstawie wycenionych rapor-
tow pracy.

Przy wustalaniu  kosztu jednost-
kowego  zlecenia  produkcyjnego
w  przedsicbiorstwach  graficznych,
nadzorowanych przez Centralny Za-
rzad Przemyslu Graficznego, zre-
zygnowano jednak na razie — jak
nizej zobaczymy — z tego sposobu
ustalania  robocizny bezposredniej
na konkretne zlecenia ze wzgledu na
szczegllng strukture techniczno-or-
ganizacyjna tych przedsicbiorstw.

Wizystkie koszty, zwiazane z pro-
dukcja wyrobu czy wykonaniem zle-
cenia, ktére nie sa ani materiatem

bezpo$rednim, ani robocizng  bez-
posrednia, wchodza jednak w od-
rebnych pozycjach do kosztu
wlasnego wyrobu, traktujemy jako
tzw. specjalne hkoszty wylwarzania.
W przemyS$le graficznym charakter
taki maja prace obce, np. klisze dla
pewnego zlecenia, wykonane w ob-
cym przedsigbiorstwie.

Koszty bezposrednie i specjalne
zarachowujemy na podstawie doku-
mentéw pierwotnych (kwitdéw, ra-
portéw dziennych, rachunkéw itp.),
zebranych dla kazdego zlecenia na
tzw. arkuszach zbiorczych zlecenia
(p. tabl. IT f. 2 — na nast. str.) wprost
na odpowiednie zlecenia. Operaciji
tych dokonujemy na arkuszach kal-
kulacyjnych (p. tabl. II f. 3).

Omowilismy  dotychczas bardzo
pobieznie bezposrednie 1 specjalne
koszty wytwarzania. Pozostale ele-
menty kosztu wlasnego zlecenia pro-
dukcyjnego, a mianowicie:

a) narzut kosztow

materialowego,

zaopatrzenia

b) koszty wydzialowe,

c¢) koszty administracji

oraz

d) koszty zbytu
zalicza si¢ do tzw. kosztow posred-
nich. W sklad tych kosztéw wcho-
dza m. in. wspomniane wyzej ko-
szty lokalu fabrycznego, maszyn
1 urzadzen, administracji 1 in.

Wspolna cecha kosztéw posred-
nich jest ta wla$ciwoéé, ze nie moz-
na ich tak jak kosztow bezpo$rednich
scisle zaliczy¢ na podstawie ich pier-
wotnych dokumentéw na poszcze-
gblne zlecenia produkeyjne. Koszty
te sa niezbedne do wykonania zle-
cen, ale w zadnym wypadku nie
mozna stwierdzi¢ bezposrednio, jaka
cze$¢ tych kosztow (lokalu, maszyn,
administracji itp.) przypada na dane
zlecenie.

Nauka 1 praktyka ksiggowosci
uciekaja sie do podredniego
sposobu  rozdzielania  wszystkich
tych kosztow na poszczegdlne zlece-
nia. Stad tez ich nazwa — koszty
posrednie.

Rozdzialu kosztow posrednich na
zlecenia produkcyjne  dokonujemy
w dwoéch etapach: najpierw roz-
dzielamy koszty posrednie na tzw.
arkuszu rozliczeniowym kosztéw na
poszezegblne wydziaty przed-
sighiorstwa 1 dopiero po ustaleniu
kosztow  poszczegdlnych wydziatow
przydzielamy je na arkuszu kalku-
lacyjnym w odpowiednim stosunku
na konkretne zlecenia.

ogolnej

Tabl. I daje uproszczony schemat
rozliczenia kosztoéw poérednich, sto-
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Obliczenie kosztu jednostkowego procesu produkcyjnego
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sowany obecnie w przedsicbiorstwach
graficznych. Podany tam skrét ar-
kusza rozliczeniowego kosztow  (f.
10) pozwala $ledzi¢ omawiane po-
nizej zasady jego budowy i funkcjo-
nowania.

Na arkuszu rozliczeniowym  ko-
sztow (arkusz rozl. k-tow) grupu-
jemy wszystkie naklady, poniesione
w okresie sprawozdawczym (miesia-
cu, kwartale, roku) przez przedsie-
biorstwo w wykonaniu jego dzialal-
noéci operacy jnej. Naklady te
rozdzielamy najpierw na zasadnicze
dwie grupy, a mianowicie na:

a) koszty bezposrednie (i specjal-

ne wytwarzania) oraz

b) koszty poérednie.

Z kolei koszty posrednie dzielimy
na poszczegdlne wydzialy przedsic-
biorstwa. Przez ,wydzialy" przed-
sicbiorstwa w rachunkowoéci ko-
sztdw rozumie¢ nalezy komorki or-
ganizacyjne, na ktore zostaje po-
dzielone cate przedsigbiorstwo dla
celow rozliczenia gléwnie posred-
nich kosztéw produkcji. Jednostki
te nie musza si¢ pokrywaé z komor-
kami, przewidzianymi przez schemat
organizacyjny przedsi¢biorstwa. Tak
np. na arkuszu rozl. k-tow figuruje
wydzial ,,grunty i budynki®, grupu-
jacy wszelkie naklady na pomiesz-
czenia fabryczne; wydzial ten za-
sieggiem swym obejmuje szereg ko-
morek organizacyjnych przedsigbior-
stwa, a mianowicie administracjg
nieruchomoéci, kotlownie centralne-
go ogrzewania, straz pozarna, straz
przemystowa itp. Niekiedy zacho-
dzi réwniez odwrotna sytuacja, kie-
dy jedna komoérka organizacyjna
przedsiebiorstwa, np. wydzial ogél-
ny, ulega na arkuszu rozl. k-tow
rozcztonkowaniu na szereg ,,wydzia-
1ow* w sensie rozliczeniowym.

Ogo6l wydzialéw przedsicbiorstwa
dzielimy na nastepujace grupy:

a) wydzialy ustugowo-techniczne
(grunty 1 budynki, warsztaty
pomocnicze, transport rzeczo-
wy, kierownictwo techniczne),

b) wydziaty produkcyjne, ktérych
liczba i rodzaj pozostaje w $ci-
stej zaleino§ci od  struktury
techniczno - produkceyjnej da-
nego przedsigbiorstwa (w przy-
ktadzie podanym mna tabl. I
figuruja trzy wydziaty produk-
cyjne drukarni),

¢) wydzialy ogélne (administra-
cja ogdlna, koszty zbytu, ko-
szty zaopatrzenia materialto-
wego 1 1n.

Poza tym moga wystgpowaé na

arkuszu inne jeszcze rodzaje wy-
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dzialéw, np. wydzialy dzialalnoéci
pozazakladowej.

Tabl. I podaje w najogélniejszych
zarysach sposob rozdziatu nakladow
operacyjnych przedsiebiorstwa na
poszczegbdlne wydzialy arkusza.

Po uplywie okresu sprawozdaw-
czego ksiegowo§¢ zestawia na pod-
stawie kont analitycznych rejestr
naktaddw, poniesionych przez
przedsigbiorstwo. Wiszystkie pozycje
nakladow tego rejestru mozna zre-
dukowa¢ mniej wigcej do grup, po-
danych w schemacie rozliczen (ta-
blica I, f. 4).

Chcac rozdzieli¢ poszczegdlne na-
ktady na bezposrednie i posrednie,
a nastgpnie te ostatnie na wydzialy
przedsiebiorstwa, ktére spowodowa-
ly ich powstanie, i to dokonaé roz-
dzialu w takich kwotach, w jakich
poszczegélne  wydzialy korzystaly
z tych nakladéw — trzeba siggnaé
do dokumentéw pierwotnych (kwi-
tow rozchodowych, raportéw dzien-
nych, rachunkéw itp.), dotyczacych
tych nakladéw. Dokumenty te mu-
szg podawaé — je$li chodzi o ko-
szty bezposrednie — numer odpo-
wiedniego zlecenia produkcyjnego,
przy kosztach poérednich — nazwe
wydzialu, ktéry spowodowal dany
naktad.

Tak zatem koszt zuzytych w okre-
sie  sprawozdawczym  materialow
dzielimy na bezpoérednie 1 posre-
dnie, a nastgpnie te ostatnie na po-
szczegblne wydzialy na podstawie
wyzej wzmiankowanych rozchodo-
wych kwitéw magazynowych (ta-
blica I, f. 1). Na podstawie tych kwi-
tow sporzadzamy arkusz rozdzialu
nakladéw materialowych (tabl. 1,
f. 6). Sumy koncowe tego arkusza
pomocniczego wprowadzamy do po-
szczegélnych rubryk arkusza rozl.
k-tow.

Kartoteka przedmiotéow nietrwa-
tych (tabl. 1, f. 2) pozwala nam ze-
stawi¢ tabele zuzycia przed-
miotéw nietrwalych (narzedzi, ubran
ochronnych, drobnych ruchomosci
itp.). Tabela ta (f. 7) podaje war-
to§é, rate zuzycia i wydzial korzy-
stajacy z kazdego przedmiotu lub
grupy  przedmiotow  nietrwalych.
Pozycje kohcowa, zawierajaca war-
toéci zuzytych przedmiotéw nietrw.
w poszczegolnych wydzialach, wpi-
suje sie do arkusza kosztow.

Podobny przebieg ma rozliczenie
odpisbw na amortyzacje §$rodkow
trwatych (budynkéw, maszyn, urza-
dzeni itp.). Dane dotyczace stopnio-
wego umarzania obiektéw tego ma-
jatku czerpie si¢ z kartoteki Srodkéw
trwalych (tabl. I, f. 5), na podstawie

ktorej zostaje sporzadzona tabela
amortyzacyjna (f. 9), pozwa-
lajaca rozbi¢ warto$¢ zuzycia majat-
ku trwalego na wydzialy arkusza.

Rozliczenia kosztéw robocizny, po-
niesionych przez przedsigbiorstwo
w okresie sprawozdawczym, dokonu-
jemy w oparciu o raporty dzienne
(tabl. I, f. 3) i list¢ placy. Jak juz
wyzej zaznaczono, w przedsiebior-
stwach graficznych, nadzorowanych
przez CZPG, robocizny bezposred-
niej nie rozlicza si¢ wprost na po-
szczegolne zlecenia, lecz na wydzialy
produkcyjne, gdzie lacznie z koszta-
mi wydzialowymi i ogélno-fabrycz-
nymi (administracji ogélnej) wcho-
dzi ona w skiad kosztu wlasnego wy-
konanych na tych wydziatach jed-
nostek wyrobu (blizsze dane patrz
nizej).

Z uwagi na to, ze pracownicy rdz-
nych wydzialéw sa przerzucani cza-
sowo do prac w innych wydzialach,
niezbedne jest ostateczne ustalenie,
z jakiej robocizny rzeczywiscie ko-
rzystal w okresie sprawozdawczym
kazdy wydzial. Tego obliczenia do-
konuje si¢ na arkuszu wyrdwnaw-
czym robocizny (f. 8). Sumy konco-
we arkusza, zawierajace robocizne
poszczegblnych wydziatéw, skorygo-
wang o przerzuty miedzywydziatowe,
wchodza do arkusza rozl. kosztéw.

Pozostale naklady wprowadzamy
do poszczegélnych wydzialéw arku-
sza rozliczeniowego na ogél z po-
minieciem arkuszy pomocniczych,
wiec wprost na podstawie odnosnych
dokumentéw pierwotnych, jak: lista
plac pracownikéw umystowych, ra-
chunki za ustugi obce itp.

Jezeli bezpoéredni rozdzial pewne-
go nakladu (np. pradu dla sily) na
wydzialy jest utrudniony lub wrecz
niemozliwy (brak odrebnych pod-
licznikéw na wydziatach), wéwczas
przeprowadza si¢ podzial przy-
blizony za pomocy tzw. kluczy
rozliczeniowych (sa to liczby, wy-
razajace stopien korzystania po-
szczegodlnych wydzialow z danego
nakladu — w wypadku rozdziatu
pradu beda to wartosci liczbowe,
wyrazajace obciazenie poszczegdl-
nych silnikow na wydziatach w okre-
sie sprawozdawczym.

Po wprowadzeniu na arkusz roz-
liczeniowy kosztéw (tabl. 1, f. 10)
wszystkich nakladéw okresu sprawo-
zdawczego dokonuje si¢ przerzutu
kosztéw wydziatéw ustugowo-tech-
nicznych 1 wydzialu administracji
og6lnej na wydzialy produkcyjne —
w tym stosunku, w jakim korzystaly
te ostatnie z ich ustug. Rowniez



i tutaj postugujemy si¢ pewnymi
kluczami rozliczeniowymi, a wiec
koszty gruntow 1 budynkéw roz-
dziela sie proporcjonalnie do iloSci
m?2 powierzchni zajmowanej przez
poszczegblne wydzialy, koszty war-
sztatéw pomocniczych w stosunku do
zlecen warsztatowych, wykonywa-
nych dla odpowiednich wydzialow
itd.

Po rozliczeniu w opisany sposéb
kosztow wydzialéw ustugowo-tech-
nicznych 1 administracji ogoélnej,
otrzymujemy na arkuszu rozl. k-tow
koszty catkowite (lacznie
z robocizng bezpo$rednia i admini-
stracja ogdlna) poszczegdlnych wy-
dziatéw produkcyjnych przedsiebior-
stwa. Jezeli koszty te podzielimy
przez wykonana na danym wydziale
ilos¢  jednostek  produkcyjnych,
otrzymany iloraz bedzie stanowit
koszt wlasny jednostki produk-
cyjnej tego wydzialu.

Ustalenie tego kosztu jest zada-
niem arkusza rozliczeniowego ko-
sztow.

W tym miejscu blizszego okresle-
nia wymaga pojecie jednostki pro-
dukcyjnej w przemysle graficznym.

W przedsigbiorstwach  masowej
lub seryjnej produkcji jednostka
produkcyjna jest jednostka fizycz-
na pewnego wyrobu, np. w produk-
cji farb — 1 kg farby okreslonego
rodzaju, w przemys$le weglowym —
1 tona wegla okre§lonego gatunku
itp. Taka jednostka ma zazwyczaj
$cile okreslong tre$¢ 1 jest porow-
nywalna.

W przemysle graficznym nie da
sie w naszych warunkach wyodreb-
ni¢ tego rodzaju fizycznych jedno-
stek produkcji. W przemysle tym
za jednostke produkcyjna przyjeta
zostala jednostka wktadu pra-
cy okrelonego wydzialu produk-
cyjnego; jednostka jest zatem w tym
ujeciu 1000 liter ztozonych przez ze-
cera, wykonanie 1000 odbitek w kto-
rymé z wydzialbw maszynowych
drukarni itp. Ksiazka, akcydens czy
inny wyréb gotowy produkcji gra-
ficznej nie moze by¢ przyjety za
jednostke produkcyjna, poniewaz
tego rodzaju jednostki nie sa w wa-
runkach naszej produkcji w ogole,
badz tez tylko w minimalnym sto-
pniu poréwnywalne.

Na podstawie okresowo sporza-
dzonego przez komoérke planowania
w przedsigbiorstwie zbiornika wy-
konanych jednostek produkcyjnych
(form. 11) wpisujemy odpowiednie
ilosci jednostek do rubryk poszcze-
gélnych wydziatéw prod. arkusza
rozl. k-tow.

Reasumujac nasze  rozwazania
stwierdzamy, ze koszt wiasny jedno-
stki produkcyjnej pewnego wydzia-
tu obejmuje przypadajaca na nia:

a) robocizng bezpoérednia,

b) koszty wydziatowe oraz

c) koszty administracji  ogélnej
(k-ty ogodlno-fabryczne).

Sporzadzenie arkusza rozl. k-tow
umozliwia ustalenie kosztu wlasne-
go poszczegdlnych zlecen. Tabl. I1
podaje schemat przeprowadzania
tych obliczen — dokonujemy ich na
arkuszach  kalkulacji ~ wynikowej
(f. 3). Podstawa ich sa wystawiane
dla kazdego zlecenia, dawanego do
produkcji, arkusze zbiorcze (f. 2), na
ktérych notuje si¢ m. in. nastgpu-
jace dane:

a) ilo§¢ jednostek produkcyjnych
poszczegblnych wydziatow, wy-
konanych dla danego zlecenia
(str. 1 arkusza),

b) koszty bezposrednie i specjal-
ne poniesione w zwiazku
z tym zleceniem, a wigc: ma-
terialy bezpoérednie (papier,
karton, plotno introligatorskie
itp.), prace obce (klisze wyko-
nywane przez obce zaklady)
1 inne (str. 2 arkusza).

Chcac  obliczy¢  koszt  wlasny
wykonania technicznego
pewnego zlecenia nalezy pomnozy¢
iloSci poszczegdlnych rodzajow jed-
nostek, podane na arkuszu zbior-
czym tego zlecenia (tabl. II, f. 2)
przez koszt wlasny danego rodzaju
jednostki prod., wzigty z arkusza
rozliczeniowego kosztow (tabl. II,
f. 1); np. iloé¢ jednostek sktadu recz-
nego, podang w arkuszu zb. danego
zlecenia, mnozymy przez koszt jed-
nostkowy sktadu recznego, obliczony
uprzednio (patrz wyzej) na arkuszu
rozl. k-tow; ilo§¢ odbitek z maszyn
dociskowych wedlug arkusza zbior-
czego mnozymy przez ich koszt jed-
nostkowy wedtlug arkusza rozl. k-tow
itd.

Otrzymane w ten sposob iloczyny
wpisuje si¢ do arkusza kalkulacji
wyntkowych  (noszacego  nazwe
»zbiornika zlecen ukonczonych® ta-
bela 1I, f. 3). W ,zbiorniku* tym
dla kazdego ukoficzonego zlecenia
zarezerwowana jest odrebna pozy-
cja, do ktérej wpisuje si¢ dane
z odpowiednich arkuszy zb. zlecen.
Przebieg tych operacji przedstawio-
ny jest na tabl. II za pomoca strza-
tek.

Suma kosztow catkowitych wszy-
stkich jednostek produkcyjnych, wy-
konanych dla danego zlecenia, sta-
nowi koszt wlasny wykonania tech-
nicznego tego zlecenia.

Z kolei wpisujemy do arkusza kal-
kulacyjnego (zbiornika) koszty ma-
terialow bezposrednich 1 prac ob-
cych z arkuszy zbiorczych zlecen
(tabl. 1I, f. 2). W koficu z arkusza
rozliczeniowego kosztow (tabl. 1I,
f. 1) wprowadzamy odpowiednia
kwote naktadéw na zaopatrzenie ma-
terialowe, przypadajaca na zuzyte
przy tym zamoéwieniu materialy bez-
posrednie oraz odpowiednig kwote
z tytulu kosztéw zbytu.

Powyzsze elementy kalkulacyjne
zlecenia, a mianowicie:

I. koszty wykonania techniczne-

go, obejmujace:

a) robocizng bezposérednia,
b) koszty wydzialowe oraz
¢) koszty administracji.

2. materialy bezposrednie,

3. narzut Kkosztow zaopatrzenia

materialowego,

4. specjalne koszty wytwarzania
5. koszty zbytu
dodajemy do siebie; ich suma sta-
nowi koszt wltasny zlece-
nia. Jezeli koszt ten odejmiemy od
warto$ci sprzedaznej zle-
cenia (sumy rachunku za dane zle-
cenie), otrzymamy w wyniku kwote
nadwyzki lub straty, poniesionej
przez przedsicbiorstwo na danym
zleceniu.

Przedstawiony powyzej w mnaj-
ogoélniejszym zarysie system roz-
liczenia kosztow wlasnych w przed-
sighiorstwach graficznych nie jest
bynajmniej czym§ ostatecznie spre-
cyzowanym. Stanowi on raczej pe-
wien etap rozwojowy na drodze do
wypracowania zasad rozliczania ko-
sztow, najbardziej odpowiadajacych
wla$ciwosciom  branzy  graficznej
i strukturze organizacyjnej tego
przemyslu. Rozwiazanie tych zagad-
nien, wypracowane w Zwiazku Ra-
dzieckim oraz w Niemieckiej Repu-
blice Demokratycznej krajach
przodujacych w przemyéle graficz-
nym — beda nam bardzo pomocne.

Tyle o formalno - rachunkowej
stronie rozliczenn kosztéw. Rachun-
kowo$¢ kosztow nie jest jednak, jak
wiadomo, celem samym w sobie,
lecz  spetnia  okre§lone  zadania
w przedsigbiorstwie, a mianowicie
ma ona stanowic:

1. podstawe¢ do ustalenia

sprzedaznych produkcji,

2. narzedzie odzwierciadlajace

gospodarke przedsigbiorstwa

i w zwiazku z tym ujawniajace
ukryte rezerwy, ktére moga
pozwoli¢ na systematyczne ob-
nizenie kosztow produkcji.

Michal Zembaty
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Organizacja miejsc pracy w zakladzie gralicznym

Dla uzyskania wyizszej wydajnosci nalezy prace wla-
$ciwie zorganizowal. Trzeba stworzyé w zakladzie, w po-
szczegélnym dziale i na pojedynczym stanowisku takie wa-
runki, ktére umozliwilyby osiagniccie najlepszych wyni-
kéw przy najmniejszym wysitku fizycznym. Okreslimy to
doktadniej: trzeba dobrze zorganizowac miejsce pracy.

Co to jest miejsce pracy i jego organizacja?

Miejscem pracy nazywamy kazde stanowisko, na ktorym
dany pracownik lub zespét pracownikéw wykonuja poru-
czone im obowiazki. Przez organizacj¢ miejsca pracy ro-
zumiemy stworzenie pracownikowi takich warunkéw, ktére
umozliwityby dokladne i sprawne wykonywanie tych obo-
wiazkéw. Podstawowe warunki organizacyjne zapewnia
pracownikom przedsiebiorstwo, natomiast stworzenie 1 u-
trzymanie warunkéw bardziej sprawnej pracy na danym
stanowisku zalezy gléwnie od pracownika, a w ustroju
socjalistycznym jest to jego obowiazkiem.

Zyjemy w okresie planowej gospodarki, ktéra gwaran-
tuje nam ciaglo$é pracy, pozbawionej kryzyséw i bezrobocia.
Plany siegaja gleboko w dét: od Panstwowej Komisji Pla-
nowania Gospodarczego poprzez Ministerstwa i Centralne
Zarzady lub Zjednoczenia do fabryk, dzialow, a w naj-
blizszym czasie 1 do poszczegdlnych stanowisk pracy. Pla-
ny produkcyjne: roczne, kwartalne, miesieczne, dekadowe
i dzienne winny by¢ omawiane z cala zaloga i kazdy ro-
botnik winien zna¢ przypadajaca na niego czastke planu,
bo tylko wtedy moze bi¢ sic o wykonanie planu.

W przemy$le graficznym — jak zreszta w kazdym
przemy$le — produkcja przechodzi przez kilka faz i kaz-
da z nich obejmuje wiccej lub mniej miejsc pracy. Nie
sposob w krotkim artykule oméwié¢ wszystkie miejsca pra-
cy. Oméwimy zatem kilka najbardziej charakterystycznych,
typowych dla wickszo$ci zakladéw graficznych.

Zacznijmy od dzialu zamdwien. Wielu kierowni-
kéw zakladéw nie docenia wainosci tej komorki, od ktorej
sprawnosci w duzej mierze zalezy calo§é¢ rytmicznej pracy
zakladu. Czesto zamdéwienia przyjmuje pracownik, ktérego
czynnosci ograniczaja si¢ do mechanicznego wpisywania
zlecen do ksiazki zamowien i zanotowania warunkéw po-
danych przez zleceniodawce.

Dzial zaméwien winien byé wyposazony w odpowiednie
pomoce. Prowadzacy ten dzial winien mieé¢ pod rcka wzor-
nik pism, jakie posiada drukarnia: powinien wiedzie¢, ja-
kie rodzaje pracy dana drukarnia jest w stanie wykonaé,
ile ma czcionek, linii i innego materiatu, czy ma odpo-
wiednie maszyny do wykonania danej pracy; jaki asorty-
ment i jaka iloé¢ papieru posiada magazyn i jakie papie-
ry spodziewa si¢ drukarnia otrzymaé w ciagu najblizszych
dni lub tygodni; jakie farby i materialy pomocnicze sa na
skladzie lub sa mozliwe do nabycia z terminem natych-
miastowe] dostawy.

Dzial zamdéwien winien przyjmowaé zlecenia, odpowied-
nio przygotowane do natychmiastowego wykonania; wi-
nien zazada¢ od zamawiajacego skryptu wraz z kliszami
lub rysunkami (skrypt powinien by¢ napisany na maszy-
nie a nie recznie i bez poprawek) winien dokladnie usta-
li¢ ze zleceniodawca format i uklad strony, wielko§é pis-
ma, naklad itd., by przy realizacji zamdéwienia nie po-
wstaly zahamowania na skutek powstalych watpliwoéci
technicznych. Azeby z kolei robotnik bez trudno$ci mogl
wykonaé swdj odcinek pracy, przyjmujacy zamoéwienia mu-
si by¢ w posiadaniu harmonogramu prac i znaé nasilenie
pracy w kazdym dziale.
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W zaktadach lub ktore posiadaja
dzialy przygotowania produkcji, przyjete zamowienie win-
no by¢ dokladnie rozpracowane i oznaczony przebieg pro-

ceséw technologicznych najbardziej oszczedny i zapewnia-

przedsiebiorstwach,

jacy dobra jako§¢ produkeji.

W zecerni maszynowej linotypista winien mie¢
przygotowane wszystkie potrzebne mu narzedzia i mate-
rialy; dostateczna ilo$¢ matryc, klindw, wkiadek, oliwe,
szmaty itd. Czas linotypisty jak i czas pracy maszyny jest
cenny, dlatego wszystkie pomocnicze czynno$ci winny by¢
wykonywane przez pomoc, np. czyszczenie matryc 1 kli-
noéw, przygotowanie dostatecznej ilosci dobrze oczyszczo-
nego i stopionego metalu, odbijanie korekt w szpaltach,
przynoszenie i odnoszenie skryptéw 1 korekt itp.

W jednym z ostatnich numeréw czasopisma ,,Poligrafi-
czeskoje Proizwodstwo™ w artykule po$wigconym sprawie
organizacji pracy, autor podaje, ze w wyniku analizy pra-
cy linotypistow wedilug systemu Kowaliowa, na takie
..drobnostki w pracy linotypisty, jak spuszczanie matryc,
przynoszenie i odnoszenie matryc, dorzucanie metalu do
kotta itp. traci si¢ do 38% czasu pracy.

Miejsce pracy zecera recznego winno byé zorga-
nizowane odpowiednio do rodzaju wykonywanych robét.
Szczegolnie przy sktadaniu lub formowaniu tabel i ukladu
matematycznego zecer winien mieé zawczasu przygotowane
przy swoim regale kaszty z odpowiednimi krojami pisma,
dostateczna ilo$¢ drobnego justunku, ryg, sztegéw, linii,
sznurka itd., by rozpoczynajac sklad nie musial biegaé po
Nalezy wyeliminowa¢
Iub cyfr

zecerni w poszukiwaniu materiatu.
system blokowania brakujacych chwilowo liter
i znakéw, a zawczasu przygotowaé je i od razu wstawiaé
do sktadu, gdyz na pdiniejsza korekte straci sie wiecej
czasu, niz zabiera nalezyte przygotowanie miejsca pra-
cy i potrzebnego materiatu. Dlatego tez dobrze pracujace
biuro zamoéwien lub dzial przygotowania produkeji zasyg-
nalizuja kierownictwu o potrzebnych znakach przed przy-
stapieniem do sktadania.

Maszynista winien zawczasu wiedzie¢, jaka forme
bedzie musial wziaé na maszyne po ukoniczeniu drukuja-
cego si¢ nakladu. Wtedy dostatecznie wczeSnie zazada
sktadu, zaklinuje go na zapasowym fundamencie lub de-
sce, przygotuje potrzebna ilo§¢ papieru, farby, dobierze
odpowiedni papier na obciag, na podkladki itd. Zawczasu
bedzie mégt wyréwnaé wysoko$é klisz i przygotowal wy-
cinki 1 podklejki, tak ze po ukonczeniu nakladu bedzie
mégt od razu zsunaé wydrukowana forme na deske, wziaé
na maszyne nast¢pna forme i przystapi¢ do robienia przy-
rzadu na cylindrze.

Jezeli kierownik zakladu, a z kolei i kierownicy dzia-
téw nie docenia tego zagadnienia, bedziemy notowaé prze-
stoje maszyn i wzrost kosztow produkeji.

Gdzie na to pozwalaja warunki lokalowe nalezy zorga-
nizowa¢ przyrzadzalnie form — dzial, ktéry moze o duzy
procent zwickszy¢ przepustowo$é maszyn drukujacych.

Dalej — nalezy wszelkimi sitami dazyé do tego, azeby
czynno$ci pomocnicze lub przygotowawcze wyeliminowad
z czasu pracy maszynisty na rzecz pomocy. M. in. wykle-
janie winno by¢ wykonywane przez pomoc, maszynista na-
tomiast winien obrysowa¢ tylko miejsca do wyklejania.
Utarlo si¢ réwniez — zupelnie zreszta niestusznie, — ze
robotnik niewykwalifikowany nie potrafi rozstawié¢ i wstep-
nie zaklinowa¢ formy. Czynno$é ta z reguly winna byé wy-
konywana przez pomoc maszynisty.



Szczegblna troska nalezy otoczy¢ maszyne, dbal o jej
stan, dokladnie oliwi¢ i zaopatrzyé kazda maszyne w nie-
zbedny sprzet. jak: oliwiarki, klucze, klepulce, mlotki itd.

Od wtasciwego urzadzenia miejsca pracy maszynisty za-
lezy wydajno§¢, a co za tym idzie — zarobki calego ze-
spolu obstugujacego maszyne. Mamy, niestety, szereg za-
ktadéw, gdzie maszynista szuka po calej drukarni to ma-
terialu do klinowania, to kluczy do zamkéw, a bardzo cze-
sto kleju i paskéw do przyrzadu lub kartonu pod klisze;
maszyna w tym czasie stoi nieczynna, a wraz z nig nakla-
daczka 1 odbieraczka. Bywa tez tak, ze dopiero po narza-
dzeniu formy maszynista szuka magazyniera, aby wydat
mu papier, a ten z kolei oéwiadcza, ze potrzebnego gatun-
ku lub rodzaju papieru nie ma. Takie fakty, spotykane
jeszcze niestety w drukarniach, nie $wiadcza o wlasciwej
organizacji pracy.

Pracai wspétpracaoddziatowych lub dy-
sponentdw jest zagadnieniem samym dla siebie. Kie-
rownik zakladu winien czesto odbywaé narady z majstra-
mi, powaznie traktowal zglaszane przez nich postulaty
i wraz z nimi rozwaza¢ powstale w toku produkeji zagad-
nienia.

Nalezy ciagle poucza¢é pracownikéw, podnosi¢ ich po-
ziom. Kierownictwo w pracy swej powinno oprzeé¢ si¢ przede
wszystkim na majstrach, poprzez majstréw usprawniac i po-
lepszaé organizacje produkcji; nalezy podnie$¢ znaczenie
oddzialowego (majstra) w zakladzie.

Oddzialowego nalezy zainteresowaé planem, informowa¢
o ksztaltowaniu sie kosztéow wiasnych i wskaznikéw pro-
dukcyjnych w jego dziale. oddziatlowy za§ z kolei powinien
zainteresowaé tymi sprawami pracownikéw swego zespolu.
Nalezy wpoi¢ oddzialowym troske o przebieg pracy w dzia-
tach, ktérym przekazujemy robote do dalszych operacji, by
zrozumial, ze zla organizacja pracy w jego dziale odbije
si¢ ujemnie na dziale sasiednim.

Sprawa dobrej organizacji pracy w introligatorni
jest bardzo wazna. W tym dziale przewaznie odbywa sic
praca zespolowo, brygadami, a przeto organizacja miejsca
pracy w tym dziale powinna by¢ szczegdlnie umiejetna.
Witaiciwe ustawienie poszczegélnych oséb w brygadzie do
wykonania potokowej pracy zespolowej pozwala czasami
na oszczedzenie 30—40% czasu przy lepszym wykonaniu
jako$ciowym.

Wazna role odgrywa w tym dziale prawidlowe rozmie-
szczenie maszyn 1 pracownikow w kolejno$ci proceséw tech-

nologicznych: krajarka — falcerki — maszyny lub stoly
do zbierania — maszyny do szycia ni¢mi i drutem — pra-
sy — maszyny do ciecia — kontrola jako$ci — ekspedy-

cja; to sa prawidlowe etapy i prawidlowa kolejnos$¢ usta-
wienia maszyn. Zdarza si¢ jednak u nas, ze kierownictwo
nie my$li o szkodach, ktére przynosi niewla$ciwe zorgani-
zowanie miejsca pracy, w rezultacie czego stosy zeszytych
ksiazek wedruja po sali lub salach introligatorskich w roz-
nych kierunkach, na co zuzywana jest niepotrzebnie ener-
gia i drogi czas.

Przyktadem zaprzeczenia zasady racjonalnej organizacji
jest np. introligatornia w oddziale Nr. 7 w Katowicach,
gdzie introligatornia miesci sic w dwdch osobnych pomie-
szczeniach, bardzo duzych, ale bardzo Zle zaplanowanych;
oba pomieszczenia sa zawalone starymi drukami, $cinkami,
maszyny ustawione nie wedlug biegu produkcji i bez wat-
pienia cykl produkcyjny jest tam za dlugi, a koszty wlas-
ne wieksze.

Nie bede omawial wszystkich faz produkcyjnych i miejsc
pracy. Potokowos§¢ jest mozliwa i konieczna w kazdym
dziale: w typograficznym, lito-offsetowym, w rotograwiu-

rze, w kartonazach itd. Trzeba tylko zwroci¢é uwage na te
sprawy i przeanalizowaé¢ prace w swoich zakladach i wspél-
nie z zaloga naradzié¢ sie, czy nie nalezy inaczej zaplano-
walé rozmieszczenia maszyn 1 urzadzen.

Czy takie narady daja co§ kierownictwu zakiadu? Bez-
sprzecznie daja duzo! Czy moze kierownik lub dyrektor
widzie¢ wszystkie braki 1 bledy, gdy tylko chwilowo lub
rzadko bywa na sali produkcyjnej? Bardziej to odczuwa
robotnik, ktéry przez 8 godzin obija sobie boki o Zzle usta-
wiony stél lub maszyne pomocnicza, ktéry potraca swego
towarzysza pracy przechodzac obok niego, lub odczuwa
brak tego lub innego narzedzia, materiatu itd.

Dobrze przeprowadzona narada wytwoércza data Drukar-
ni Akcydensowej w Warszawie duzo materialu charakterv
organizacy jnego;
dzialéw i sprzc¢tu, co w znacznym stopniu przyczynito sie

dokonano bardzo celowych przesunie¢
do usprawnienia produkcji w zakladzie.

Ciekawe wyniki przy reorganizacji pracy i kontroli za-
instalowanych urzadzen osiagnieto przy ,przemeblowaniu®
drukarni im. Kotlakowa w Leningradzie. Drukarnia zaj-
mowala przestrzen wynoszaca ponad 1500 m?2 i stale tam
uwazano, ze brak miejsca dla normalnej produkcji. Po
przeanalizowaniu rozlokowania maszyn i dzialéw, gospo-
darczym sposobem przestawiono urzadzenia i przy nowym,
znacznie wygodniejszym rozlokowaniu drukarnia zajmuje
obecnie powierzchnic tylko ca 600 m2 przy jednoczesnym
wickszym wykonaniu planu.

Naczelnym zadaniem kierownictwa i zalogi zakladow jest
zwickszenie wydajnoSci pracy. Ten cel mozemy osiagna¢
obecnie, w dobie walki o wykonanie i przekroczenie planu
w naszym przemysle przez mechanizacje pracy, szczegdlnie
w dziale introligatorskim, w ktérym do niedawna wiekszo$¢
proceséw odbywala si¢ recznie. Ustawienie nowoczesnych
automatéw do twardej oprawy, maszyn do falcowania, pét-
automatéw do szycia niémi, nowoczesnych blokéwek, ma-
szyn do okladkowania i innych znacznie zwickszy wydaj-
nos$¢ pracy i obnizy koszty wtasne.

Duza rol¢ moze odegra¢ tu réwniez racjonalizatorstwo
i nowatorstwo, a takze utrzymanie sal fabrycznych, maszyn
i miejsca pracy we wzorowej czystoéci, gdyz wplywa to na
lepsze samopoczucie robotnika i che¢é do pracy. Mamy za-
ktady, w ktérych maszyny lénia czysto$cia, naokolo ma-
szyn nie ma szmat, odpadkéw papierowych itd., ale ma-
my réwniez zaklady, w ktérych regaly i kaszty sa zaku-
rzone, na poétkach leza stosy pozostatosci
$niadan sprzed kilku tygodni lub miesiccy.

papieréw lub

Nie zawsze konieczna jest gruntowna przebudowa zakta-
du, wymagajaca wickszych kredytéw. Wystarczy czasami
wybieli¢ sale, wymy¢ okna i drzwi, a przy okazji klosze
do zaréwek, i utrzymaé porzadek, by catkowicie zmienié
wyglad sal i polepszy¢ warunki pracy.

Mamy pewne osiagniecia na odcinku usprawnienia orga-
nizacji pracy. Typowym przykladem moze by¢ Drukarnia
Wydawnicza w Krakowie. Jeszcze w ub. roku organizacja
pracy w tym zakladzie byla wadliwa. ,,Waskim gardlem™
byta introligatornia, ktéra nie zdazala przerobi¢ tego, co
wydrukowaly maszyny. Po ustaleniu przyczyny ustawiono
w drukarni dodatkowo tylko jedna maszyn¢ do falcowa-
nia i maszyne do szycia niémi, przestawiono na odpowied-
niejsze miejsca kilka stanowisk pracy — i w rezultacie te-
go wydajno$é i przepustowo$é introligatorni tak si¢ zwick-
szyla, ze nie tylko wyzbyla sie zalegloci, lecz obecnie cze-
ka na produkcje z maszyn.

Zle jednak dzieje si¢ jeszcze tam, gdzie na organizacje
pracy nie zwraca sie uwagi, gdzie nie przewiduje si¢ z go-

31



ry skutkow nieprawidlowego rozmieszczenia dzialow lub
maszyn, jak to zdarzylo si¢ np. w Czestochowie, w Bia-
tymstoku i in.

Nalezy kategorycznie postawi¢ sprawe rewizji na ma-
szynach i nie pozwoli¢é na przestoje z tego powodu, bo re-
wizje trwaja czasem 8—10 godzin. Nie nalezy dopéty bra¢
formy na maszyny, dopoki bedzie przeprowadzona

ostatnia korekta 1 rewizja autorska.

nie

Nie wolno zamraza¢ wickszej ilo§ci czcionek, linii i me-
talu w pracach, na ktéore drukarnia nie ma na sktadzie pa-
pieru. Nalezy jak najstaranniej rozpracowaé cykl procesow
produkcyjnych, by nie powstaly zatory w jakimkolwick
dziale. Nalezy spowodowaé jak najscislejsza wspolprace
oddziatowych, ktérzy w wielu wypadkach dysponuja pra-
cami tak, jak jest najwygodniej dla ich dzialu, nie tro-
szczac sie o to, ze z tego powodu beda przestoje w pozo-
stalych dzialach. Czeste narady wytwoércze z udzialem czo-
towego aktywu pracowniczego, Rady Zakladowej i Pod-
stawowej Organizacji Partyjnej pozwola na ujawnienie
brakéw i niedociagnie¢ w pracy, a zdrowa krytyka i sa-
mokrytyka wskaze drogi do ich usuniecia.

Dobra organizacja pracy bezposrednio wplywa na wy-
soko$§¢ zarobkéw pracownikéw. Podwyzszenie norm w prze-
myéle graficznym od stycznia br. nie powinno wplynaé¢ na
obnizenie efektywnych zarobkéw. Jest to mozliwe jedynie
wtedy, gdy kierownictwo zakladu da pracownikom moz-
nos$¢ ciaglej, rytmicznej 1 zorganizowanej pracy 1 usunie
wiele powazniejszych i drobnych brakéw w kaidym dziale.
Wykonanie i przekroczenie planéw w dzialach produkeyj-
nych zagwarantuje wyzsze zarobki réwniez pracownikom
administracyjnym, ktérych premia jest catkowicie zalez-
na od procentu wykonania planu.

Dla dobrej organizacji miejsca pracy i wzmozenia wy-
dajnoéci potrzebny jest zakladom szereg deficytowych na

Warunki wykonania

Chcac wykona¢ plan produkeyjny kicrownictwo zakladu
winno zdac¢ sobie sprawe przy jego opracowywaniu, ze
plan produkcyjny to zywa rzecz, to wielki i dobrze popro-
wadzony wysilek calej zalogi, to pelne wykorzystanie od-
powiednio zestawionych maszyn i urzadzen technicznych,
a nie tylko — jak to wielu sadzi — rejestracja cyfr i prze-
prowadzenie statystyki.

Kazdy plan produkcyjny zawiera w sobie ustalany na
dany okres wzrost produkcji, stawiajacy wieksze, rozsze-
rzone zadania w stosunku do poprzedniego etapu. Dlatego
tez opracowanic planu produkcyjnego wymaga skoncentro-
wanej uwagi kierownictwa na wszystkiec momenty, towa-
rzyszace wykonaniu  planu i wladciwe rozpracowanie
wszystkich elementéw, ktére by zapewnily prawidlowy prze-
bieg proceséw produkeyjnych.

Jak wiadomo, cze¢Scia planu techniczno-przemystowo-fi-
nansowego jest plan produkeji, ktéry ustala wielko$é i ro-
dzaj produkcji jaka ma by¢ w $cisle okreslonym czasie
wykonana.  Wielko$¢ produkeji planowanej okresla sie
w przemyéle graficznym przez ustalenie zadan w zakresie
produkeji podlug okre$lonego wkiadu pracy poszezegolnych
dziatéw, dajac temu réwniez wyraz wartosciowy w celu
powiazania z planem finansowym.

Aby moéc sporzadzi¢ plan produkcji, trzeba dokladnie
zdolno$é bedacych  w dyspozycji

obliczy¢ produkeyjna
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razie materialéw. Wiemy o tym 1 staramy si¢ w miare
istniejacych mozliwo$ci uzupelni¢ braki. Do deficytowych
artykutéw naleza obecnie linie mosicine, czcionki i $lepy
material. Ale czy wszystkie drukarnie dobrze wykorzystuja
posiadany przez siebic material? Nie mozemy tego powie-
dzie¢, gdyz znamy takie fakty, ze czcionki i material dru-
karski miesiacami leza w magazynie i nie sa wprowadzo-
ne do produkcji. Nie ma prawie drukarni w Polsce, w kté6-
rej nie byloby wielu juz dawno wydrukowanych, a mimo
to nie rozebranych ukladow.

Tymczasem czcionki te sa potrzebne do biezacej pracy
i zecer pomaga sobie wyjmujac z tych sktadéw poszczegélne
litery, material lub inne linie. Wiele setek kilograméw
linii mozna by uplynni¢, gdyby rozebrano wydrukowanc
sklady i ulozono linie do kaszt.

Dobra organizacja pracy przyniesic zakladowi lepsze
wyniki ekonomiczne, zwiekszy dochodowo$é¢ i akumulacje.
Kazdy zaklad winien by¢ dochodowy, za$§ plan akumulacji
musi by¢ zrealizowany, gdyz jest czastka ogdélnego pla-
nu akumulacji pafstwa, ktéry umozliwi zrealizowanie
gigantycznych planéw rozbudowy wszystkich gatezi naszej
gospodarki narodowej. Poza tym uzyskanie planowanych
i ponadplanowych zyskéw da mozno$¢ zaktadom stworze-
nia Funduszu Zakladowego, ktéry jest przeznaczony na
ponadplanowe inwestycje kulturalne i socjalne oraz po-
nadplanowe budownictwo mieszkaniowe, stuzace potrze-
bom danego przedsiebiorstwa i na indywidualne wynagra-
dzanie wyrozniajacych si¢ pracownikow.

Bez obnizki kosztow wlasnych, a wiec 1 bez wlasciwe]
organizacji pracy wykonanie i przekroczenie planu nie jest
mozliwe. Dlatego tez kierownictwo zakladu, aktyw i ogét
pracownikéw powinni wlasciwie zorganizowaé miejsca pra-
cy 1 stale dazy¢ do osiagniecia w tym kierunku jak naj-
lepszych wynikéw. L. Lewandowski

planu produkcyjnego

przedsi¢gbiorstwa maszyn i urzadzen technicznych. Podsta-
wa do obliczenia zdolno$ci wytwoérczej sa normy technicz-
no-ckonomiczne wykorzystania urzadzefh oraz normy ustala-
jace minimalny czas, niezbedny do wytworzenia danej je-
dnostki produkcji w istniejacych warunkach techniczno-
organizacyjnych. Catkowita zdolno$¢ produkcyjna zakladu
oblicza si¢ na podstawie szczegélowej analizy, uwzglednia-
jac mozliwo§¢ pelnego wykorzystania czasu pracy maszyn
i urzadzen technicznych i odliczajac od tego rachunku
przerwy konieczne ze wzgledu na przebieg proceséw techno-
logicznych.

Plan produkcji opiera si¢ na normach technicznych wy-
dajnosci, ktorych uzasadnienie stanowi plan techniczny.
Plan techniczny ustala zadania w zakresie $rodkéw, jakie
nalezy przedsiewzia¢ na odcinku technicznym, by wykonaé
plan produkcyjny. Podstawe sporzadzenia planu technicz-
nego stanowig normy wykorzystania urzadzeh produkcyj-
nych oraz okresowe normy w toku produkcji.

Gléownymi warunkami wykonania planu produkcyjnego
winny byé:

1. sprawnie dzialajace i trafnic zestawione urzadzenia

produkeyjne,

2. zracjonalizowane urzadzenia techniczne 1 mnarzedzia

pracy,



3. wlasciwe rozmieszczenie pracownikéw w dzialach pro-
dukcyjnych i odpowiednie do wykonywanych prac
kwalifikacje,

4. normalny przebieg proceséw technologicznych,

wlasciwy profil planowanej produkcji,

S

6. racjonalne przygotowanie produkeji i miejsca robo-
czego,

7. sprawnie dzialajace zaopatrzenie.

Wszystkie wyzej podane warunki winny byé tak ujete
i postawione, by mogly by¢ wykorzystane w sposéb mobili-
zujacy 1 pelny.

W zwiazku z tym trzeba dokladnie poznaé maszyny
i urzadzenia techniczne, biorace udzial w produkcji, a prze-
de wszystkim wla$ciwie je zastosowaé w procesach wytwér-
czych, ustali¢ ich mozliwosci produkcyjne i stopien wyko-
rzystania. dobrze zmontowane,
z uwzglednieniem potrzebnego miejsca do ich obstugi i pro-
dukcji i wlaSciwie wynormowane. Urzadzenia wytwoércze
winny wykonywa¢ wia$ciwa z ich przeznaczeniem produkcje
z wykorzystaniem np. przy maszynach plaskich pelnego for-
matu i znormowych obrotéw. Brak pelnej formy na ma-
szynie i1 bieg jej na niepelnych obrotach obniza produkcje
i dezorganizuje prace. Poza tym wszystkie maszyny winny
si¢ znajdowal¢ pod $cista opieka konserwatora, azeby nie
dopusci¢ do awarii.

Maszyny musza byé

Stan urzadzen technicznych i wplywa
w bardzo wysokim stopniu na wielko§¢ produkcji i ma zwia-
zek z organizacja stanowiska pracy. Dlatego trzeba dba¢
o to, by np. zecernia reczna byta dobrze rozmieszczona i za-
opatrzona w odpowiedni asortyment pisma i materiatu, kté-
re by pozwalaly na wykonywanie sktadu bez przeszkéd. Wy-
posazenie w material czcionkowy winno byé¢ dostosowane
ilosciowo do potrzeb zaktadu, a jako$ciowo — do charakte-
ru wykonywanych robét. Zakup i przetrzymywanie nad-
miernej ilosci

pomocniczych

pisma i niewlasciwych krojéow zwicksza
koszty wlasne. Jezeli drukarnia wykonuje rozne zestawy,
mozna — o ile warunki lokalowe na to zezwalaja — zorga-
nizowa¢ oddzielne dzialy, np. matematyczny, tabelarycz-
ny itp.

W zecerni maszynowej winien by¢ poddawany kontroli
okresowej metal linotypowy. W szczegblnosci trzeba badad,
czy sktad stopu jest wlasciwy. Linotypy winny by¢ stale
ped $cista kontrolg konserwatora, dbajacego o dobre funk-
cjonowanie maszyn.

Wigksze zaklady winny zorganizowaé u siebie przygoto-
walnie, ktéora by przygotowywata formy do druku dla dzia-
tu maszyn plaskich. Praca przygotowalni polega na tym, ze
po doktadnym sklinowaniu formy na maszynic — forma
zostanie dokladnie skontrolowana pod wzgledem technicz-
nym i po przeprowadzeniu ostatecznej rewizji bedzie prze-
kazana do dzialu maszyn plaskich. W ten sposéb przy ma-
lych naktadach mozna zredukowaé przestoje o ca 50—70%
w dziale maszyn, co z kolei przyspieszy produkcje.

Nalezyte zorganizowanie zespoléw produkcyjnych pra-
cowniczych nalezy do zadan najwazniejszych, decyduja one
bowiem o wykonaniu planu produkcyjnego w stopniu naj-
wiekszym. Dlatego trzeba dba¢ o to, by w dyspozycji kie-
rownictwa byla wystarczajaca liczba pracownikéw z odpo-
wiednimi kwalifikacjami zawodowymi i by wlaénie ci pra-
cownicy byli rozstawieni w odpowiednich dzialach i miej-
scach, co im pozwoli przekazywaé swq wiedze catej zaltodze
z pozytkiem dla zaktadu.

Jest sprawa duzej wagi, by kierownicy dzialéw dokladnie
zriali kwalifikacje swoich pracownikéw i by rozdzialu pra-
¢y dokonywali z uwzglednieniem ich mozliwoéci. W ten
spos6b przyépieszy sie specjalizacje ludzi.

Kierownicy dba¢ winni rowniez o wzrost wydajnosci pra-
cy, ktéora — jak wiadomo — w duzym stopniu zalezy od
wlasciwego ustalenia norm progresywnych wy$rodkowanych
na podstawie postepu techniki i w oparciu o do§wiadczenia
przodujacych pracownikéw. Normy progresywne zapewniaja
nieustanny wzrost wydajno$ci pracy. Poza tym winni przed-
sichra¢ wszelkie $rodki, zmierzajace do podwyzszenia ja-
ko$ci i wydajno$ci w powierzonych im dziatach przez
upowszechnianie osiagnie¢ przodownikéw pracy i przez co-
raz lepsze organizowanie miejsca roboczego.

Normalny przebicg proceséw technologicznych moze by¢
zapewniony przede wszystkim przez odpowiednio zorgani-
zewang  wspoélprace kierownikéw poszczegélnych dziatéw
mig¢dzy soba. Jak wiadomo wykonanie wickszoéci drukéw,
np. wyprodukowanie ksiazki, musi przej$¢ przez kilka dzia-
low w zakladzie. Poza opracowaniem technicznym przez
wydawce i zarzad zakladu dyspozycje kierownikéw dziatéw,
wykonujacych poszczegélne fragmenty druku lub ksiazki,
maja decydujacy wplyw na ich ostateczny wyglad. Dlatego
jest konieczna $cista wspélpraca np. miedzy kierownikiem
zecerni z jednej, a kierownikiem introligatorni i kierowni-
kiem maszyn z drugiej strony. Jezeli ci kierownicy dokonaja
przegladu zlecenia branego do produkcji 1 porozumicja sic
co do szczegolow jego wykonania, unikna wiele trudnosci
i1 przyczynia si¢ w wysokim stopniu do wykonania zamé-
wienia jako$ciowo bez zarzutu.

W obecnych warunkach statego zwiekszania produkcji nie
wystarczaja juz nawet wysokie dawniej nabyte kwalifikacje
zawodowe — kierownik dzialu winien by¢ poza tym dobrym
organizatorem powierzonego mu odcinka, dlatego musi stale
uzupelnia¢ swoja wiedze o organizacji pracy, gtéwnie ko-
rzystajac z do$wiadczen radzieckich.

Kierownictwo zaktadu winno dba¢ o to, by profil pro-
dukcji dostosowaé do istniejacych warunkéw technicznych.
Dotyczy to przede wszystkim takiego zestawienia przyjmo-
wanych prac, by méc utrzymaé réwnowage miedzy dziala-
mi i ciagto$¢ produkcji. Jest to w naszych warunkach zada-
nie trudne do wykonania, zaleine od wielu momentéw,
a zwlaszcza od rodzaju przyjetych prac i ich nakladéw.
Zagadnienie to wymaga stalego czuwania i przewidywania;
od trafnego rozwiazania tego problemu uzaleinione jest
nie tylko wykonanie planu produkcyjnego, lecz i ostateczny
rezultat finansowy przedsigbiorstwa.

Racjonalna organizacja produkcji polega przede wszyst-
kim na jak najbardziej szczegélowym rozpracowaniu wszyst-
kich czynnosci, zwiazanych z wykonaniem danego zlecenia.
W tym celu nalezy w komérce technologicznej jak najdo-
kladniej przeanalizowaé wszystkie fazy produkcyjne uwzgle-
dniajac lokalne warunki techniczne i ustalajac najwlaéciw-
szy sposob wykonania. Analizy dokonuje sie przez rozczlon-
kowanie procesu druku na drobne fragmenty.

Istotne znaczenie posiada dokladne opracowanie harmo-
negramoéw, przy czym zwazaé nalezy, by przyjete terminy
byly bezwzglednie dotrzymywane, zardwno przez wydawce,
jak i drukarnie, gdyz w przeciwnym wypadku harmonogram
traci swoja warto$c.

Racjonalne opracowanie przyjetego zamowienia wymaga
pelnej znajomosci przebiegu produkcji.

Plan zaopatrzenia przedsiebiorstwa obejmuje jak wia-
domo — niezbe¢dne materialy do wykonania planu pro-
dukcyjnego. Dla ustalenia wielko$ci zuzycia materialu stuza
normy, opracowane przez Centralny Zarzad Przemystu Gra-
ficznego, wzglednie opracowane na podstawie wlasnych do-
$wiadcezen w przedsiebiorstwie.

Najpierw ustala sie dokladnie zapas produkcyjny na
poczatek planowanego okresu, nastepnie — ogdlne zuzycie
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na podstawie progresywnych norm zuzycia i od ich sumy
cdejmuje sie planowany zapas produkcyjny.

Jest rzecza konieczna, by zagadnienie zapasow produkeyj-
nych i norm zuzycia bylo uzgadniane przy ustalaniu planu
finansowego.

Przy zamawianiu materialow nalezy zwroci¢ szczegdlna
uwage, by odpowiadaly one warunkom technicznym, jak
rowniez by znalazly sie we wlaSciwym czasie w przedsie-
biorstwie. Zamdwien dokonywaé nalezy etapami i w ramach
obowiazujacych normatywow.

Obecnie szereg zakladéw graficznych wspoélpracuje z in-
stytucjami wydawniczymi w ramach uméw generalnych
i szczegblowych; instytucje wydawnicze dostarczaja pod-
stawowy surowiec tj. papier. W wickszo$ci wypadkow pa-
pier zamawiany jest przez wydawce bez uzgodnienia jego
rodzaju, gatunku i struktury z zakladem graficznym majacym
wykonaé¢ druk, w rezultacie czego trzeba niejednokrotnie
wykonywa¢é prace na papierze nie odpowiadajacym warun-
kom technicznym, co z kolei powoduje trudnosci w proce-
sach produkcyjnych. Wplywa to ujemnie na tempo pracy

i jako$¢ produktu. Stad wniosek, ze przy przyjmowaniu
zleceh na papierach dostarczanych, nalezy wpierw uzgodni¢
z wydawca gatunek papieru.

W ramach krétkiego artykutu trudno jest wyczerpaé te
momenty, ktore wplywaja na wykonanie planu produkcyj-
nego; oméwilem tylko najwazniejsze. Jest zrozumiale, ze
wszystkie wyzej podane czynno$ci winny byé codziennic
kontrolowane, w szczeg6lnosci pilnie nalezy S$ledzié, jak
przebiega wykonanie planu na poszczegblnych dzialach
i dostrzezone niedociagniecia w miare mozno$ct natychmiast
likwidowa¢ przez odpowiednie zarzadzenia. I jeszcze jedno:
w zakladach, zwlaszcza w wickszych, winien sie znajdowaé
warsztat mechaniczny, ktéry by wszelkie uszkodzenia ma-
szyn z miejsca usuwal. Pamicta¢ nalezy, ze drobne przy-
czyny powoduja niekiedy powazne nastepstwa.

Na zakonczenie pragne dodaé, ze powazny wplyw na
wielko$¢ 1 jakos¢ wykonania planu produkcyjnego ma po-
zytywna wspélpraca Podstawowej Organizacji Partyjnej,
Rady Zaktadowej i Zwiazku z kierownictwem przedsiebior-
stwa. Jan Karolczak

Staranniej czySci¢ 1 smarowaé¢ maszyny

Istnieje duzo okélnikéw, zarzadzen i

instrukcji, traktujacych o mnalezytym
pielegnowaniu maszyn. Zagadnieniu te-
mu jednakze zaréwno administracja za-
kladéw jak 1 poszezegélni maszynisci
nic  poswigcaja  nalezytej  uwagi.
Wprawdzie od czasu do czasu dla uspo-
kojenia zleca si¢ uczniowi wzglednie
pomocnikowi czyszczenie maszyny, ta-
kie czyszczenie jednakze nie moze by¢
traktowane jako wlasciwe. Sa to naj-
cze$ciej ludzie, ktérzy malo maja do
czynienia z maszyna i dlatego nie wie-
dza, jak ja nalezy czyS§ci¢. W wigkszo-
$ci wypadkéow konezy si¢ na powierz-
przy
czym zasadnicze cze¢Sci pracujace pozo-

chownym oczyszczeniu z  kurzu,
staja najcze$ciej nietknigte. Nie chee
tu sugerowaé, aby takich sil nie zatrud-
niaé przy czyszczeniu maszyn, jednakie
twierdze, ze czyszczenie przez personel
niewykwalifikowany ma tylko wowczas
warto$§¢, gdy przebiega pod $cistym nad-
Tylko
swoja dlugoletnia

zorem maszynisty. maszynista,
ktéory z uwagi na
praktyke zna maszyne, wie co jej bra-
kuje i co jej potrzeba, moze daé gwa-
rancj¢ nalezytego czyszczenia i smaro-
wania maszyny.

Zbyt cz¢ste zmiany personelu przy
maszynie nie wplywaja dodatnio na jej
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stan, gdyz maszynista pracujacy tylko
przej$ciowo na danej maszynie, nie dba
o nalezyta czystos¢. Rowniez przy kil-
kuzmianowej pracy mnalezy zwracaé
baczna uwage, by wszyscy o maszyne
nalezycie dbali, a nie jeden na drugiego
czekal z jej czyszczeniem 1 smarowa-
niem.

W zadnym wypadku nie wolno dopu-
szeza¢ do powstawania skrzepéow z oli-

wy — maszyny nalezy czy$ci¢ codzien-

P R Z E Z
LITERATURE
ZAWODOWA
DO DOSKONALE]
PRAKTYKI
*
CZYTAIMY
BIBLIOTEKE
POLIGRAFA"

nie. Pozadane jest réwniez, by w cza-
sie czyszczenia i smarowania maszyny
nie zapomnieé¢ zwilzyé $ruby kilku kro-
plami nafty, co pozwoli ewent. tworzaca
sic w nich rdze rozpu$cié. Zardzewiale
$ruby stwarzaja bardzo duzo klopotu,
a czesto prowadza do urwania si¢ glow-
ki. Przez zwilzenie kilku kroplami naf-
ty mozna tego uniknac.

Jesli wszystkie czeSci maszyny sa
oczyszczone 1 wytarte, nastepuje oli-
wienie i smarowanie. Przy oliwieniu
nalezy uwazaé, by zadnego otworu nie
pominaé. Wszystkie lozyska musza byc
oliwione, réwniez i te, ktére pozornie
speiniaja bardzo mala czynno$¢ 1 pra-
cuja na malych obrotach. Intensywnic
pracujace lozyska i cze$ci wymagaja co-
dziennego oliwienia.

Nalezyty bieg maszyny zalezy w du-
zej mierze od jej oliwienia, przy czym
nadmierne oliwienie i przelewanie oli-
wy jest niedopuszczalne. Powoduje to
nic tylko niepotrzebne zuzycie smardw,
ale brudzi tez cze$ci maszyn, na ktérych
przez to szybko osiada kurz, poza tym
oliwa kapiac na podloge stwarza dla
obstugi maszyny ciagle niebezpieczen-
stwo polizgniecia si¢ 1 spowodowania
wypadku.

J. Urbanski
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Rozmowa z Ob. Baranowskim

Kol.
Drukarni Akcydensowej w Warszawie.
W kwietniu b.r. wykonat 165%0 normy.

Baranowski jest linotypista w

— W jaki sposéb osiqga Kolega tak
duzq wydajnosé? — zapytujemy.

— Wyrobienie dos¢ duzej normy
osiagam przez przemys$lana organizacje
swej pracy 1 uwazne wykonywanie
wszystkich czynno$ci — poczawszy od
wziecia rekopisu do rak, az do wysta-
wienia skladu.

Przez cala zmiane zachowuje przy
pracy catkowity spokéj. Przed przysta-
pieniem do sktadania dokladnie prze-
gladam re¢kopisy, badajac w nich utrud-
nienia, techniczno-redakcyjne opraco-
wanie itp. szczegdly. W razie potrzeby
uzycia rzadkich znakéw lub matryc ak-
centowych szukam ich zawczasu na swo-
jej maszynie, a je$li ich u siebie nic
znajdujg, pozyczam je z innych
szyn.

Majac przejrzany rekopis, przygoto-
wane zapasowe matryce i uprzednio na-
szykowany metal do kotta, moge zacho-
wacé przez caly czas pracy rowne tem-
po skladania.

— Jakaq Kolega robi korekte?

— Korekta moja — moéwi Ob. Bara-
niewielka, przecigtnie

ma-

nowski — jest
83—4 wiersze w szpalcie. Zawdzigczam
to swojej metodzie przygotowania na-
przéd pracy oraz temu prawdopodobnie,
ze sic interesuje zagadnieniami jezyko-
wymi i $wiadomie przenosz¢ tre$¢ reko-
pisu na wiersz linotypowy. Po pracy
doé¢ duzo czytam, i to czytam uwaznie.
To umozliwia mi poprawianie nickiedy
bledéw w sktadanym maszynopisie.

Nierzadko szpalty moje sa zupelnie
czyste.

— Czy maszyna Kolegi pracuje
sprawnie?
Pytanie moje poruszylo widaé istot-

ny problem w pracy Kol. Baranowskie-

.go; z prawdziwym ozywieniem wyjas-

nia te sprawe:

— Przez pewien czas maszyna moja
miala za niskie wktadki, co powodowa-
to podlewy z tylu. To utrudnialo pra-
ce, a niefatwo bylo zmieni¢ wkiadki.
Wiedzac o tym, ze wada ta, choé po-
zornie niewielka, w ciagu zmiany za-
biera mi nieprodukcyjnic kilkanascie mi-
nut na czyszczenie z tylu kota, prag-
natem ja usunaé¢. Po naradzie z mecha-
nikiem ustalilismy wyréwnanie wkia-
dek do wysoko$ci formy przez nakleje-
nie na nic z przodu mocnego paseczka
papieru. Ten skromny zabieg usunat

podlewy 1 umozliwil mi bardziej pro-
dukcyjne wykorzystanie kilkunastu mi-
nut pracy.

— W jakich warunkach moglby Ko-
lega w najblizszym czasie jeszcze zwig-
kszy¢ swojq wydajnosé!?

— Tym zagadnieniem zyj¢ od pew-
nego czasu. W zwiazku z tym mysle
o stopniowej poprawie palcowania. W
niemalym stopniu pomoglaby mi tez w
osiagnigciu moich dazen administracja
drukarni, gdyby systematycznie zaopa-
trywala linotypy w czeSci
i dawala lepszy metal.

Mimo e opracowanie
obecnie jest lepsze niz przed laty,
stwierdzi¢ jednak musz¢, ze bynaj-
mniej idealne jeszcze nie sa. Nie ma
wprost dnia, zeby nic trzeba bylo cze-
gos wyjasnia¢ z oddzialowym lub z me-
trampazem danej roboty. To najzupel-
niej niepotrzebnie zabiera mi co dzieh
kilka minut czasu.

wymienne

rekopisow

Rekopisy mozna lepiej opracowywaé
technicznie; mnie i kolegom umozliwi-
foby to pozadane podniesienie wydaj-
nosci.

Rozmowe przeprowadzit /. Ir.

Ob. Wisnicka Helena

pracownica zakladu w Tarnowie opowiada, jak osiqgngla przy nakladaniu wydajnosé
1700 arkuszy na godzing, pracujqc na maszynie ,,Helene” .

— W zawodzie drukarskim w charak-
terze naktadaczki pracuje juz 18 lat. Od
r. 1948 kierownictwo zakladu powie-
rzylo mi prace przy maszynie plaskicj
pospiesznej typu ,.Helene”. Na maszy-
nie tej osiagam dzi§ przy nakladaniu
wydajnos¢ 1.700 odbitek na godzine.

Poczatkowo maszyna , Helene", przy
ktérej pracuje, posiadala norme 1.400
odb./godz. Zrazu wydawalo mi sig, ze
norma ta jest zbyt wysoka. Po krétkim
jednak czasie okazalo si¢, ze jest prze-
ciwnie, ze norma 1.400 odb./godz. jest
dla mnie za niska. Wkrétce tez norme
podwyzszono na 1530 odb./godz. "W mia-
r¢ coraz to lepszego opanowywania ma-
szyny zwiekszalam wydajno$é pracy, tak
ze obecnie osiagam 1.700 odb./godz., a
przy dobrym papierze do 1.800 odb./
godz. Normeg te osiagam stale, uzysku-
jac tak wysoka wydajnos¢ bez specjal-
nego wysitku i bez nadmiernego zme-
czenia.

Czesto zapytywaly mnie kolezanki, w
jaki sposéb dosztam do osiagniccia tak
wysokiej normy.

18 lat pracy zawodowe]j bezsprzecznie
ma pewne znaczenie, ale sa kolezanki,

ktore dtuzej ode mnie pracuja, a jednak
nie moga doréwna¢ mi w pracy.

Sa zatem poza praktyka zawodowa
inne momenty, wplywajace na zwick-
szenie wydajno$ci pracy. Obserwujac
i analizujac prace przy maszynie do-
sztam do prostych zupelnie wnioskow.
czynnikami  przy
zwiekszaniu wydajno$ci pracy jest or-

Podstawowymi

ganizacja miejsca pracy, jak rowniez
organizacja samej pracy.

Porzadek i czystos¢ warsztatu pracy
sa w tym wypadku bardzo wazne. Wia-
$ciwe 1 jak najbardziej racjonalne przy-
gotowanie 1 ulozenie papieru na desce
maszyny, sprawne rozsuniecie arkuszy
kostka umozliwia unikniecie przerw w
pracy spowodowanych poprawianiem
papieru.

Dalej — w czasie samej pracy moze
najwaznicjsze jest jak najlepsze opano-
wanie arkusza papieru, ktéry z deski
maszyny na cylinder przechodzi szybko,
réwno 1 niepofalowany. Konieczna tu
jest jak mnajdalej posunigta koordyna-
cja ruchéw, wykonywanych przy na-
ktadaniu predko 1 pewnie.
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Celem  zlikwidowania  drobnych,
cho¢by kilkuminutowych postojéw, nie-
odzowna jest kolektywna praca calej
obstugi, a przede wszystkim wspolpra-

Odbie-

raczka, ktéra w czasie druku jest swo-

ca odbieraczki 7 naktadaczka.

bodniejsza, winna pomaga¢ nakladacz-
ce, czy to przygotowujac dalsze partie
papieru do druku, czy tez ukladajac na-
stepne stesy na desce maszyny.

Poza tym unikoinc zbytecznych roz-
moéw z innymi pracownikami w czasie
pracy, unikajac wykouywania prac po-
mocniczych, kté1. mozna wykona ~e

éniej — przed rozpoczeciem druku, czy
nawet w czasie trwania przyrzadu. uzy-
skujemy pelne wykorzystanie dnia ro-
boczego, a co za tym idzie — wigcej od-
bitek, wiecej produkcji.

Pracujac w ten sposob zwickszy¢ moz-
na znacznie wydajno$¢ maszyny, osia-
gal i przekracza¢ normy, bo przeciez po
to sprowadzamy nowoczesne maszyny,
aby je w pelni wykorzysta¢, aby przez
przy$pieszenie  cyklu  produkcyjnego
zwickszy¢ pi dukeje i przez to wynonuc
nakreslone
Planem o-ietnim.

przemysiow

zadan.a
ficznemu

Ob. Michalik Kazimierz

skladacs r. zakladu w Bochni opowiada, jak osigga 190°[y normy:

— 0Od dawna zastanawialem si¢c nad

problemem osiagania wysokich prze-

kroczen norm w réznych gateziach pra-

cy. Imponowali mi gérnicy i hutnicy,
murarze i zbrojarze. Uwazalem. ze prze-
myst graficzny ma réwniez dane do
przekroczenia norm 1 osiagania wyso-
Postanowilem

wa¢ wlasny system pracy,

kich wynikéw. opraco-
ktory by
umozliwil mi osiagniecie wysokiej nor-
my produkcyjnej. Z wybitna pomoca
przyszedl mi nowy wprowadzony w zy-
cie uktad zbiorowy, a wiaéciwie kata-
log norm. Dotychczasowe bowiem obli-
czanie normy (mam na my$li druki ak-
cydensowe), oparte na szacunku, nie by-
fo nigdy Sciste i wielokrotnie mijato sie
ze stanem faktyvcznym. Nowy katalog
norm pozwolil mi na obliczenie kazdej
roboty pized jej wykonaniem z duza
doktadno$cia, badZ na obliczanic w cza-
sic pracy poszczegblnych jej etapow.
Majac pcwne podstawy do obliczen,
postanowiic spracowywaé na kazdy
d- " or doktadny harmonogram.
v mym planie najwazniejsza rzecza
nyto catkowite wykorzystanie osmio-go-
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dzinnego dnia pracy. Otrzymujac zaw-
sze na zapas torebki zaméwieniowe, mo-
glem sobie z tatwoscia rozplanowa¢ za-
jecia na caly dzien. Wazna rzecz sta-
nowi przeplatanie robét ciezkich (skom-
plikowanych tabel) uktadami lzejszymi.
Powoduje to pewne odprezenie 1 utrzy-
muje w lepszej kondycji do pracy. W
mym dziennym planie pozostawialem
stale miejsce na rozbidorke. Moim zda-
niem rozbieraé nalezy codziennie. Dbam
zawsze o to, by nie bylo nigdy stojacych
wydrukowanych ukladéw, a to z dwoch
przyczyn: po pierwsze — uklady zaj-
muja niepotrzebnie miejsce, po drugie
— codzienna rozbiérka zabezpiecza mi
stale odpowiednia ilo$¢ materialu do
sktadania, zwlaszcza linii. Stosujac na-

tychmiastowa rozbiérke po wydruko-

waniu, nie dopuszczam do ewentualne-
go braku materiatu, a co za tym idzie
do przykrej koniecznoéci kombinowania
uktadu z drobnych linii i drobnego ju-
stunku z powodu braku materiatu grub-
szego.

Wainym réwniez warunkiem dobrych
osiagnied jest nalezyte przygotowanie
miejsca pracy. Konieczny do skladania
danej tabeli material przygotowuje so-
bie wczesniej przed rozpoczeciem skla-
dania na oddzielnej szufli, przez co nie
trace czasu na state chodzenie do kaszty
materialowej. Réwniez samo sktadanie
tabel i akcydenséw staram sie upro$cié
przez zuzywanie na te czynno$ci jak
najmniejszej ilosci czasu. Przy wielu
tabelach, zwlaszcza duzych, rozdzielam
robote na odsktadanie i zmontowanie.
Najprzod sktadam wszystkie gléwki i
teksty do poszczegolnych rubryk i ma-
terialy te ustawiam na osobnej szufli,
a nastepnie przystepuj¢ do montowania
tabeli. Mam wtedy z lewej strony tylko
kaszte z liniami, z prawej za$§ na ma-
tym fundamencie szufle z justunkiem i
nie odrywajac si¢ od miejsca pracy
montuj¢ cata tabele. Przy skladaniu
zwracam szczegOlna uwage na czysto§é
sktadu, jego estetyczny wyglad, by
skroci¢ do minimum czas korekty.

Jest rzecza zupelnie jasna, ze tego
rodzaju wyniki w pracy staly sie moz-
liwe rowniez w duzym stopniu dzieki
wzrostowi §wiadomosci klasowej u kla-
sy robotniczej. Swiadomo$¢ wykonywa-
nia z nadwyzka planéw produkeyjnych
$wiadomo§¢ przekraczania tych plandw,
a co za tym idzie przy$pieszenia wyko-
nania planu szescioletniego jest potez-
nym bodzcem do wytezonej pracy.

O stownictwie graficznym

Czasopisma  literackie, a przede
wszystkim ,,Nowa Kultura®, prowadza
akcje, zmierzajaca do uzywania jezyka
zrozumialego dla szerszych rzesz czytel-
nikéw, bez potrzeby ucickania si¢ do
stownikéow jezykow obceych lub wyrazow
obcych. Na famach ,Nowej Kultury™
spotykamy stale korespondencje w tej
sprawie, dyskusje o poczytnoéci ksiazek
1 czasopism, wytykanie bledow jezyko-
wych lub pisowni, szukanie drég popra-
wy.

Réwniez czasopisma techniczne na
ogot daza do uzywania poprawnego je-
zyka, a szczegdlnie whasciwego stownic-
twa technicznego.

Niewatpliwie 1 Redakcja ,,Poligrafi-
ki, stawiajac sobie wysokie cele stu-

zenia szerokim rzeszom pracownikow in-
stytucji wydawniczych, przemystu gra-
ficznego i sieci dystrybucyjnej, wyzna-
czajac .,Poligrafice” rol¢ trybuny dla
wypowiedzi  korespondentéw  robotni-
czych, przyjmie zasade przestrzegania
na swoich lamach jezyka i stownictwa
technicznego ogélnie przyjetego,

jednoczesnie mozliwie poprawnego.

lecz

Wobec braku w jezyku polskim wy-
dawnictw, ustalajacych slownictwo gra-
ficzne, ,,Poligrafika™ winna by¢ pionier-
ka wlaSciwie stosowanej terminologii.
Nalezaloby ,,tolerowa¢” na tamach ,,Po-
tylko te okreélenia tech-
obce lub  pochodzenia
obcego, ktore ogolnie zyskaly w na-
szym jezyku obywatelstwo. W wypad-

ligrafiki®

niczne, nazwy



ku koniecznoéci uzycia wyrazéw ob-
cych, nieznanych, wskazane
umieszczanie objasnien, komentarzy.
Stownictwo graficzne jest bezspornie
palacym zagadnieniem. Brak stownika
powoduje stale trudnoéci w codziennej
pracy poligraféw 1 oséb zwiazanych
praca z przemystem graficznym, jest po-
wodem czestych ,,zazartych®™ sporéw na
réznych komisjach. Dlatego wydaje sie
stuszny projekt rozpatrzenia pizez Re-
dakcje 1 czytelnikoéw mozliwoéci otwar-
cia w ,.Poligrafice statej rubryki dla
stownictwa graficznego, ustalonego
przez Polski Komitet Normalizacyjny.
Zgodnie z zapowiedzig ,,Poligrafika®
winna by¢ Zrédiem pomocy i informa-
cji fachowych, posredniczka we wza-

bytoby

jemnym dzieleniu si¢ do$wiadczeniami
zawodowymi, miejscem dyskusji w spra-

Prosimy o dziat,,Wymiana do$wiadczen”

Z rado$cia powitaliSmy po dluzszej
przerwie wznowione wydanie ,,Poligra-
fiki. Odczuwalo si¢ brak tego wydaw-
Zdajemy sobie
sprawe, ze moment najtrudniejszy, mo-

nictwa w przemysle.
ment ,.pierwszego kroku“, zostal prze-
zwyciezony. Wierzymy réwniez, ze ,,Po-
ligrafika™ przyczyni sie do rozwiazania
wielu trudnych probleméw, ze dopomo-
ze szerokiej rzeszy czytelnikéw przez u-
dostepnienie prac wybitnych fachowcow
w szybszym tempie zrealizowa¢ te zada-
nia, jakie naklada na nas Plan 6-letni.

wie podnoszenia wydajnosci pracy. ,,Po
ligrafika® bedzie wtedy czasopismem
niezbednie potrzebnym,
ukazania si¢ nastepnego numeru bedzie-

nam ktérego
my naprawde oczekiwaé.

Moéwiac o obliczu ,,Poligrafiki, nale-
zy podkre$li¢ stuszne stanowisko Redak-
cji, okre$lajace czasopismo jako tech-
niczno-ekonomiczne. Ekonomia bowiem
nie sprowadza si¢ obecnie tylko do za-
gadnienia rentowno$ci przedsigbiorstwa.
Zagadnienia ekonomiczne w gospodar-
¢ ~. alistycznej sa nie mniej wazne od
~agadnien technicznych, a nawet wai-
niejsze, gdyz wilasnie one dyktuja nam
konieczno$¢ nowego stosunku do pracy,
lepszej
nalizacji, usprawnien, wspélzawodnic-
twa.

yrganizacji, konieczno$é racjo-

Henryk Cytowski

Odpowiednikiem naszej ..Poligrafiki*
w ZSRR jest wydawnictwo ., Poligra-
liczeskoje  Proizwodstwo™.  Chcieliby-
smy, zeby nasza . Poligrafika™ doréw-
nywala tamtemu wydawnictwu.

Dla upowszechnienia metody inz. Ko-

waliowa wydawnictwo radzieckie za-
mieszcza w specjalnym rozdziale zaty-
tulowanym ,Wymiana doswiadczen™

szereg artykuléw o stosowaniu tej me-
tody w przemy$le graficznym. Brak
podobnego dzialu w naszej ..Poligrafi-
ce”, ktory by traktowal o tych zagad-

nieniach, odczuwamy w terenie dotkli-
wie 1 prosimy Redakcje o jego wpro-
wadzenie.

Wiemy dobrze, zec sa wypadki tego
rodzaju, iz na terenie jednego miasta
w istniejacych tam kilke zakladach zu-
pelnie odmienny przebieg maja te same
procesy technologiczne. Powoduje to, ze
dla tych samych czynnosci w jednym
zaktadzie normy sa wysoko przekracza-
ne, w-drugim za§ — nawet w stu pro-
centa h nie sa wykonywane.

Na porzadku dziennym notujemy fak-

tv nie tylko w r’'nych zaktadach
a' rawet w jednym dziale przy wyko-
nv . aiu analogicznych czynno$ci nic
przeprowadzamy chronometrazu pracy

najlepszych pracownikow i wskutek te-
go nie mozemy upowszechnié ich me-
tody pracy wéréd wszystkich pracow-
nikéw. Stan ten musi bezwzglednie ulec
zmianie, w czym niewatpliwie duza ro-
le odegra wprowadzony w styczniu no-
wy Katalog Norm. Wprowadzenie przez
przeze

. Poligrafike” proponowanego

mnie dzialu ,,Wymiana do$wiadczen™
przyczyni sic m. in. do upowszechnienia
metody Inz. Kowaliowa w naszych za-
ktadach graficznych.

A. Biriukow.

Poruszone tu stuszne zagadnienie od

pierwszych  chwil wydawania nowej
WPoligralikie™ zaprzatalo réownie: wwa-
g¢ Kolegium Redakcyjnego, dlatego juz

czamy dzial

w obecnym numerze umie
zapraszajqce
szczegolo-

.Z naszych doSwiadczen™,
Czytelnikéow do nadsylania
wych opiséw wyrdiniajacych si¢ osiag-

nie¢ w pracy. .
Redakeja

Dzis' bardziej niz kiedykolwiek donioste jest i odpowiedzialne powotanie koresponden-
téw robotniczych i chiopskich. Paristwo Ludowe liczy na Waszg pomoc w walce ze zfem,

na Waszq odwage i wytrwalos¢ w walce z wszelkimi objawami samowoli i bezprawia, z kaz-

dym faktem naruszenia naszych ustaw, naszej ludowej praworzqdnosci. Smielej wiec piszcie

o wszelkich przejawach biurokratyzmu i bezdusznego stosunku do czlowieka, walczcie wypro-

bowanym orezem krytyki z brakiem troski o czlowieka pracy, z nieudolnosciq, z marnotraw-

stwem. Nie szczedzcie zarozumialcw i sobiepankdw, hktérzy tu i dwdzie usitujq naduzywadé

zaufania wladzy ludowej i rzqdzié sie ze szkodg dla parstwa i jego ohuwateli.

BOLESEAW BIERUT

z okazji dekoracji korespondentow
robotniczych i chlopskich w dn. 19. V. 1951 r.




WYDAWNICTWA FACHOWE

JPraca skladacza-tabelarza”

Druga z kolei broszurka L. Kaplana,
wydana w ,Bibliotece Polijrafe™, tak

samo jak poprzednia (,,Praca m -

paza”) od pierwszych stron  : a
uwage czytelnika. Przedmiotem oro-
szurki jest analiza pracy skiadacza,

wykonujacego tabele i uklady tabela-
ryczne oraz skladajacego akcydensy.
Na wstepie autor okre§la zakres ro-
w7 tabelarza. Ta-
bele sa z liniami 1 b

bét wykonywanve
- dla rodza-
ju tabel bez linii polsk:
,,uktad
uzna¢ nalezy za dobry odpowiednix ro-
syjskiego ,,wywod™; sadzimy, ze bedzie
ono powszechnie uzywane i wzbogaci

_dawca uzyt

wyrazenia tabelaryczny®, co

stownictwo poligraficzne.

Po zapoznaniu czytelnika z rdéznymi
rodzajami tabel i ich elementami sk?
dowymi, autor opisuje organizacje v
specjalizowanego miejsca pracy tabela-
rza, podajac ilustracje, w sposob jasi
przedstawiajaca schemat stanowiska ro-
boczego  tabelarza, skladajacego sie
z dwoéch regaléw, z ciekawym rozwia-

zaniem  kaszty ktora

materialowej,
w duzym stopniu ulatwia wykonywanie
réznorodnych czynnoici~ przy skladzie
tabel i ukladéw tabelarycznych.
Stwierdzié  trzeba, ze powszechnie
uzywane w Polsce kaszty materialowe,
majace do§¢ jednolity schemat i uni-
wersalne zastosowanie, nie sa tak prak-

tyczne dla tabelarza, jak opisywana ra-

dziecka specjalna kaszta materialowa.

Przy uiyciu tej kaszty ekonomia pracy
jest zupelnie widoczna. Poniewaz pol-
skie kaszty materialowe fatwo prierobié
sie nie dadza, sadzi¢ trzeba, ze drukar-
nie tabelaryczne otrzymaja nowe kaszty
naktad sie
zamortyzuje, pozostawiajac w praktyce

materialowe; ten szybko
zakladu trwaly §lad w postaci zwick-
szonej wydajnoSci tabelarza.

Opisujac kolejnoéé pracy i sposoby
sktadania ukladéw tabelarycznych ~n-
tor podaje zasady tej pracy i wska-
z6wki techniczne, ilustrujac ten mate-
rial licznymi przykladami, cickawie po-
my$lanymi z punktu widzenia drukar-
skiego. Waine to jest szczegdlnie dla

klas zecerskich w szkotach graficznych,

38

ktérvch uczniowic — jak z praktyki

wizytacyjnej wiadomo — dlugo nie
tem

daja Av - wlasciwyn

materialu justunkov go rdznc  grubo-

ci, linii, cyfr, tekstu oraz ’specjalnych

znakow.
Tak samo ciekawie — ilustrujac to
przykladami — autor podaje zasady

skltadu tabel z liniami.

Podkresli¢ nalezy konseckwentnie sto-
sowana w drukarskiej praktyce radziec-
kiej zasade dawania w boczku teksto-
wym lub innym punktacji, co zwicksza
nczytelno$é™ tabeli 1 ukladu tabelary-
¢ ego. Pozadane jest, aby réwniez
v iskiej praktyce drukarskiej zasada
ta miala stale zastosowanie, przy czym
dla stopnia petitowego 1 garmontowego
- majwla$ciwsza uznaé nalezy punkta-

ie potfiretowa, bo gesto$é takiej punk-
tacji zbliza ja optycznie do dalszego
tekstu,

estetyka

riagu na czym niewatpliwie

zyskuje graficznego wyrazu
uktadu, tworzac z catego boczku wzro-
kowo do$¢ jednolita grupe. Ta jedno-
lito§¢ jest absolutna wtedy, gdy spe-
cjalna punktacja ma znacznie ciemniej-
szy punkt, niz kropka danego stopnia
pis

Jest w broszurze jeden rozdzial, kto-

i antykwy.

rego tre§¢ jest cickawa zaréwno dla
ucznia zecerskicro, mlodego skladacza,
jak i dla starego fachowca drukarskie-
go — to stachanowskie metody sklada-
nia tab.! Rozdzial ten bedzie nie tylko
z ciekawo$cia czytany, ale spowoduje
dyskusje praktykow, a co najwainiej-
sze — przy stosowaniu tych zasad przez
naszych sktadaczy — zwickszy ich wy-
dajnosé.

Stachanowska organizacja pracy nie
ma nic wspélnego z jakim§ szabloniz-
mem czy uniwersalizmem. Wida¢ to wy-
raznie na opisywanych przykladach.
F *dy rodzaj tabeli wymaga innej or-
ganizacji wykonawstwa, ale wszystkie
te metody maja wspélna ceche — sta-
chanowski rytm i uwzgledniaja stacha-
nowska eckonomike czasu. Stachanowiec
tabel

z jednakowymi cyframi, powtarzajacy-

inaczej organizuje skladanie

mi sie w kierunku pionowym, inaczej

przy sktadaniu tabel z réznymi cyframi,
ale z jednakowa iloécia znakéw w ru-
bryce itd. Stachanowiec nie zawsze uzy-
wa wierszownika, ho niekiedy znacznie
wygodniej skladaé w palcach, i w pal-
cach, jak i w wierszowniku trzymadé
kilka wierszy, zeby je z rcki bezpoére-
dnio w najkrotszej drodze wystawié na
szufe'ke.

Aror, dobry znawca ukladéw akcy-
densowyecir, koncowy rozdziat ciekawej

broszury _.éwicca trudnemu problemo-
wi drukarskicaiu — grupowaniu wier-
szy przy skladzie akcydensowym, w

sposob jasny omawiajac: 1. uklad trzy-

wierszowy, 2. angielski, 3. blokowy,

4. figuralny, 5. mieszany, 6 osiowy,
7. ukosny i pionowy. Tres¢ tego roz-
dzialu jest wyrazem pelnej dojrzalosci
autora jako drukarza-estety — czyta
sie go z wyjatkowym zainteresowaniem.

Najczestsze zastosowanie ma uklad
trzywierszowy, w ktérym — jak sie ob-
serwuje — skladacze niestusznie daza
do wyréwnania pierwszego i trzeciego
wiersza. L. Kaplan zwraca w zwiazku
z tym uwage, ze wlasciwy efekt este-
tyczno-wzrokowy przy ukladzie trzy-
osiaga si¢

wtedy, gdy pierwszy i trzeci wiersz od-

wierszowym  (klasycznym)
powiednio wynosi /3 i /3 lub /2 1 1/,
catego formatu sktadu, na ktéry prze-
waznie zlozony jest wiersz o najwai-
niejszej treci.

Z pozostatych przytoczonych uktadow
najciekawszy  wyraz estetyczny ma
przyktad ukladu figuralnego.

Dwa powyzej omdéwione uktady ma-
ja zdecydowana przewage nad uklada-
mi pozostalymi — angielskim, osiowym
itp., bo te ostatnie nie sa wecale syme-
tryczne albo sa symetryczne w bardzo
malym stopniu, dlatego nie odpowia-
daja najczestszej potrzebie drukarskiej,
ktora przewaznie realizuje uklady har-
monijne.

W zakohczeniu czytamy o wlasciwym
sktadaniu kwitariuszy, formularzy itp.,
przy czym i w tym wypadku autor wi-
dzi mozliwo$¢ przyjecia pewnych sta-
tych zasad, jak np. niezawieszania na
koficu wiersza nawet wieloliterowego
przyimka; gdy w wierszu nie miesci si¢
linia potrzebnej dlugo$ci, pozostaly jej
odcinek przenosi si¢ do nastepnego
wiersza, jednak nie mozna pozostawiat
1 przenosi¢ odcinka mniejszego od kwa-
dratu-itp. stuszne zasady.

Ksiazke wydaly PWT.

Jan Oldak



~Wskazowki dla introligatora”

Radziecki autor, M. Balandin, podat
w 3-arkuszowej broszurze podstawowe

wiadomosci o wykonywaniu sztywnej
oprawy ksiazek.

Broszura omawia rodzaje opraw;
przygotowanie bloku ksiazki — sposéb

wykonania wyklejki, reczne i ooy
nowe szycie ni¢mi i druten:, -
nie grzbietu, naklejanie kaviinlli @ okle

Krggse

janie grzbietu; wykonanic oldadek —

przygotowanie maieridaia iz
danie grzbietow na okladki, «: na
oktadkach i zaokraglanie g ‘tu
oktadki; konicowa obrébke ksiazk:
zaciaganie  wykonczonego  bloku w
okladke, prasowanie ksiazek i wytla-
czanie rowka na okladce.

Sztywna oprawa ksiazek jest jedna
z trudniejszych dziedzin introligator-
stwa, w tej chwili majaca jeszcze do$¢
szerokie zastosowanie, szczegolnie przy
tzw. oprawach bibliotecznych. Ten ro-
dzaj oprawy, gléwnie wykonywany
recznie, jeszcze dlugo mieé bedzie za-
stosowanie, mimo ze przemysl graficzny

i w tej dziedzinie zostanie w najbliz-
szym czasie szerzej zmechanizowany.
Nalezy przypuszczaé, ze
sztywna maszynowa oprawe otrzymuja
ksiazki szkolne, literatura techniczna

oraz literatura dla mlodziezy, natomiast

najpierw

powiesci dlugo jeszcze wvdawaue beda
P Znie w onrawie i, tak
twa pibliotcczna, w

eracjach wvkeaywana
jsszcze bedzie mieé za-
vinie jeunak wospol-
ligatorskiej. Z po-
ledow broszure M. Batan-

wyizszych wz
dina uznaé trzeba za wydawnictwo po-

trzebne.

Trzeba jednak obiektywnie
dzié, ze introligatorstwo reczne jest ta
cze$cia przemystu graficznego, ktora ma
niezle systematyczne opracowania, tak

stwier-

ze praca Balandina literature o tym
przedmiocie tylko powicksza.
Ksiazka ukazata sie w ,P* ce
Poligrafa®, wydanej przez PWT.
] 0.

.Korekta drukarska”

Woizrastajace nieustannie zapotrzebo-
wanie na ksiazke, jak réwniez troskli-
wa opieka, jaka otoczyly wiladze Pol-
ski Ludowej o$wiate i kulture, stworzy-
ty szczegélnie korzystne warunki dla
rozwoju czytelnictwa, a co za tym idzie
— dla ustawicznego podnoszenia nakla-
déw ksiazek drukowanych w skali do-
tad w Polsce niespotykanej. Wobec
ciaglego wzrostu produkcji ksiazki za-
réwno przed przemystem graficznym,
jak 1 instytucjami wydawniczymi staja
zwigkszone zadania; do ich wykonania
potrzebna jest odpowiednia ilo§¢ wy-
kwalifikowanych pracownikéw, a wéréd
nich duzej liczby korektoréw. Trudna
i mozolna praca korektora jest nie
mniej wazna, niz praca redaktora czy
pracownika technicznego. Czujny, wni-
kliwy umyst §wiadomego swej roli ko-
rektora daje gwarancje dobrze wydanej
ksiazki.

W sama pore przyszly z pomoca no-
wym kadrom korektoréw Polskie Wy-
dawnictwa Gospodarcze, wydajac ksiaz-
ke L. Bogustawskiego p.t. ,,Korekta dru-
karska“.

W sposéb zwigzly okre§la autor za-
dania korektora, charakteryzuje po-
szczegblne etapy jego pracy, podaje

najbardziej celowe sposoby nauczenia
si¢ pracy korektora, zapoznaje czytel-
nika pokrétce z dziedzina drukarstwa
oraz uzupelnia  tre$¢  praktycznymi
przyktadami i wzorami. Poczat’
korektorom podrecznik daje moznoéé
zdobycia podstawowych wiadomoSci i

podbudowy nabywanej w czasie pracy

_Acyin

wiedzy praktycznej. Zainteresuje on na-
pewno takze i korektoréw wykwalifi-
kowanych, jak réwniez wszystkich in-
nych pracownikow wydawniczych, kto-
rym pomoze skontrolowaé lub uzupel-
ni¢ swe wiadomoSci.

Moze nie w kazdym wydawnictwie
praca korektoréw powinna by¢ tak
ganizowana, jak to autor podaje i
ze nie zawsze zadania korektora

zor-
mo-
mu-

B, .. % . A =
sza by¢ tuk szerokie i wielostronne, nie-
i koicktor winien mieé duzy zasob

~ odc, winien by# mi. in. wyrocz-

nig dl' innych w sprasv. b oprawno-
Sci 1 czvstodci jezyka .

Jak wysokie kwalifilacie powinien

posiadaé korektor viidas z przytoczonej

przez autora cyi.iy 2 adsiieckiego pod-
recznika F Riels wo pt. ,, Technika
korekty*.

Wydaj: “e w nastepnym wyda-

niu byloby wskazane obszerniejsze omd-
wien‘e technik drukarskich, ze szczegél-
nym podkre§leniem wia$ciwosci sktadu
maszynowego  (linotypowego),  celem
zmniejszenia wielkich strat w produk-
cji, spowodowanych niekonczacymi sic

sprawkami, ustalenie formy notek,

yjasnienie takich kwestii, jak: pagi-

ywanie kolumn ,szpicowych®, usta-
wienie gwiazdek oddzielajacych wick-
sze ustepy tekstu itp.

Uxtad graficzny ksiazki, mimo wi-
docznych oznak szukania nowej formy
(asymetrycznie zlozona strona tytulo-
wa, ,nowoczesna’ czcionka, odsuniety
od osi kolumny wstep itp.), nie wydaje
si¢ zbyt szczeSliwy. Ksiazka ta zastugu-
je, mimo tendencji oszczednoSciowych,
na sklad na interlini¢, przyjemniejsza
dla oka czcionke, ladny uktad i staran-
niejsza redakcje techniczna.

Kazimierz Rozbiewski

Departament Techniki PKPG podaje do
wiadomosei wykaz tych ksiegarn tech-
nicznych ,,Domu Ksigzki‘, ktére prowadza
sprzedaz wysylkowa wydawnictw tecii-
nicznych, zamoéwionych droga korespon-
dencyjna.

. Biatystok, Rynek KoSciuszki 12/14
. Bielsko, Jagiellonska 10

. Bydgoszcz, Czerwonej Armnii 2

. Bytom, Stalina 0

. Chorzow, Wolnosci 22

. Cieszyn, Plac Stalina 6

. Czestochowa, Al. NMP 14

. Elblag, 1-go Maja 9

. Gdansk-Wrzeszez, Grunwaidws<a 7¢/78
10. Gdynia, 10 Lutego 9

11. Gliwice, Zwyciestwa 31

12. Jelenia Goéra, 1 Maja 10

13. Katowice, Mtynska 2

14. Kielce, Kilinskiego 10

15. Krakow, Pijarska 17

16. Kutno, 19 Stycznia 1

17. Leszno, Rynek 28

18. Lublin, Krak Przedmiescie 26
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19. Lomza, Gietczynska 8

20. £.6dz, Piotrkowska 45

21. Olsztyn, Pienieznego 12

22. Opole, Ozimska 8

23. Ostrow Wielkopolski, Rynek 9
24. Poznan, Paderewskiego 6

25. Przemys$l, Franciszkanska 19
26. Radom, Zeromskiego 24

27. Rybnik, Zamkowa 8

28. Rzeszéw, 3 Maja 2

29. Sandomierz, Opatowska 4

30. Sosnowiec, 3-go Maja 26

31. Stargard, Swierczewskiego 25
32. Suwatki, Pl Wolnosci 10

33. Szczecin, Al. Wojska Polskiego 14
34. Tczew, Dworcowa 29

35. Tomaszéw Maz., Sw. Antoniego 16
“5. Walbrzych, Gdanska 9

37. Warszawa, Czackiego 3/5

38. Warszawa, Marszatkowska 62
39. Warszawa, Targowa 15

40. Warszawa, Poznanska 12

41. Wroctaw, Rynek 14

42, Zabrze, ul. Wolno$ci 288

43, Zamos$¢, Zeromskiego 3.




KOMUNIKATY

Do prenumeratorow

7Z dniem 1 maja 1951 r. zgodnie z
ustawa z 20.12.1949 r. Dziennik Ustaw
R.P. Nr 63 poz. 497 oraz Rozporzadze-
niem Prezesa Rady Ministrow i Prze-
wodniczacego Panstwowej Komisji Pla-
nowania Gospodarczego o prenumeracie

i kolportazu cirasopism i wydawnictw,

kolportaz wszystkich czasopism tech-
nicznych zostaju przejety przez PPK
,RUCH".

W zwiazku z poivyiszym prosimy

prenumeratoréw o dokladne zapoznanie
si¢ z nowymi zasadami prenumerowa-
nia czasopism technicznych i zastoso-
wanie si¢ do nich dla zapewnienia dal-
szego regularnego utrzymywania abono-
wanych czasopism.

1. Wplata prenumeraty winna naste-
powaé z gory, co najmniej na 10 dni
przed rozpocz¢ciem okresu (kwartatu,
potrocza, roku).
=~2.  Oplacenie prenumeraty za II
kwartal 1951 r. wyjatkowo mogto nasta-
pi¢ w terminie do 15 maja br.

Whtlata

prenumeraty za Il kwartat 1951 r. od

prenumeraty zaleglej oraz
prenumeratoréw moze by¢ dokonana na
dotychczasowe konto PKO odpowied-
niego czasopisma.

3. Z dniem 1. 5. 51 r. PPK ,RUCH*"
otworzy dla kazdego czasopisma nowe
konto, ktérego numer bedzie podany
w czasopi$mie. Na powyzsze konto win-
na by¢ wplacana prenumerata w przed-
placie przez wszystkich prenumeratoréw
od drugiego pélrocza 1951 r.

4. Wplata prenumeraty od instytu-
cji  wedlug rachunkéw wystawionych
przez wydawce winna nastapié na do-
tychczasowe konta PKO, najpézniej do
1951 r.

dnia 1 czerwca

5. Wplata prenumeraty od instytucji
wedlug rachunkéw wystawionych przez

PPK ,RUCH*

winna nastgpowaé na

konta PKO, otwarte przez PPK
»RUCH" dla poszczegélnych czaso-
pism.

6. Wysoko§¢ prenumeraty, zaréwno

normalnej jak i ulgowej, pozostaje bez

40

zmiany. Bez zmiany pozostaja rowniez
uprawnienia do korzystania z prenume-
raty ulgowej.

7. Uprawnienia do prenumeraty ul-

gowej sa nastepujace:

1) Z prenumeraty ulgowej korzysta-
ja indywidualnie wszyscy czlon-
kowie Stowarzyszen NOT, posia-
dajacy ak’1alna legitymacje.

2) Z prenumeraty ulgewe]j kurzysta-
ja zbiorowo — pzy abonowaniu
co najmniej 5 &-wmplarzy:

a) cztonkowie Zw. Zawodowych
przez oddzial lub kolo zwiaz-

ku,

rade zakladowa,

b) studenci  wyzszych  uczelni

przez zrzeszenia studenckie
szkot
przez dyrekcje szkoly,

¢) uczniowie zawodowych
d) czlonkowie klubdéw racjonali-
zatorskich przez zarzad klubu.

3) Przy oplacaniu prenumeraty ulgo-
wej indywidualnej nalezy przed-
stawiaé legitymacje¢ Stowarzysze-
nia NOT wzglednie przy wptla-
tach na PKO podawaé Stowarzy-
szenie, ktorego si¢ jest czlonkiem.

4) Przy zamawianiu prenumeraty ul-
gowej zbiorowej w Oddziale PPK
-RUCH"

Swiadczenie

nalezy przedstawiaé za-
jednej z instytucji
wymienionych w p. 7. 2), przy
dalszych wptatach nalezy poda-
waé nr 1 date zaSwiadczenia,
upowazniajacego do ulgowej pre-
numeraty. Przy wplatach ulgowej
prenumeraty na PKO nalezy po-
dawadé blankiecie

na instytucje

wystawiajaca za$wiadczenie, nr
i date zaswiadczenia.
Przy zamawianiu prenumeraty ulgo-
wej po raz pierwszy, zaSwiadczenie win-
PPK

no by¢

~RUCH".

przestane do Oddzialu
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Biblioteki Naczelnej

Organizacji Technicznej

*

BIBLIOTEKA GEOWNA
Warszawa, Czackiego 3/5

posiada

Czytelni¢ czasopism, obejmujaca 800 ty-

tulow czasopism technicznych

Biblioteke podreczng z dziatami: encyklo-

pedii w 450 voluminach, stownikéw

w 150 voluminach, podrecznikéw w 500

voluminach

Ksiegozbior w ilosci 8000 volumindw,

obejmujacy wydawnictwa techniczne,
techniczno-gospodarcze i literature

marksistowska

Biblioteka uzupetnia stale swéj ksiegozbior
wszelkimi nowymi publikacjami technicznymi
polskimi i zagranicznymi, jak réwniez wydaw-

nictwami antykwarycznymi

Biblioteka i Czytelnia czynne sq codziennie w dni

powszednie w godzinach 9 — 19

*

BIBLIOTEKI ODDZIALOWE NOT
w miastach
Biatystok Lublin
Bydgoszcz kodz
Gdansk Olsztyn
Gliwice Plock
Katowice Poznan
Kielce Szczecin
Krakow Wroctaw
zaopatrzone s¢ w najnowsza literature

techniczna polska i zagraniczna;

posiadajq ksiegozbiory, obejmujace
wydawnictwa techniczno - gospodarcze,
ogélno-techniczne i branzowe oraz lite-

rature¢ marksistowska;

sq dobrze zaopatrzone w techniczne czaso-
pisma polskie i zagraniczne, w szcze-

golnoéci w radzieckie
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