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N

koronowaniem prac I Kongresu Nauki Polskiej byla niewatpliwie ,Rezolucja w sprawie pelnego
wiqczenia si¢ nauki do realizacji zadaii planu 6-let niego®™. TD tredci rezolucji czytumy m. in. Ze:

»Deklarujac gotowosé peliego wlaczenia si¢ nauki do pracy nad wykonanier: zadaii planu naro-
dowego, Pierwszy Kongres Nauki Polskiej apeluje do wszystkich naukowcéw polskich, aby — ozy-
wient uczuciem patriotyzmu i umilowania nauki — wiqzali swq prace nawkowq z warsztatami pro-
dukcyjnymi i poparli swq wiedzq i doSwiadczeniem nowatoréw i racjonalizatoréw i przodownikdw
naszej produkcji w ich twirczych wysitkach, przyspieszajac ta droga postep techniczny®.

Powyisza uchwala Pierwszego Kongresu Nauki Polskiej nawiqzala w swej tresci do wspélpracy mie-
dzy navkowcami i fprzemystem w ZSRR, kitéra przynosi tak owocne rexultaty zaréwno produkcji, jak
i nauce. Podstawowq formaq owej wspélpracy w Zwiqzku Radzieckim jest przede wszystkim bezposredni
udzial uczonych w pracy nie tyle Centralnych Zarzqddw, ile samych przedsiebiorstw i zakladéw pracy;
wspolna praca uczonych i dzialaczy gospodarczych nad zastosowaniem w produkcji nowych zdobyczy na-
uki @ techniki.

Radzieccy pracownicy naukowi instytutéw badawczych @ wyzszych uczelni wespél z technikami i in-
Zynierami, nowalorami, racjonalizatorami i przodownikami pracy opracowujq dla kaidej galezi przemy-
stu nowe, bardziej oszczedne metody produkcji; wspélnie okrelajq jakie i kiedy nowe maszyny i aparaty
nalezy wprowadzi¢ do przemystu; czuwajq nad tym, aby do zakladéw produkcyjnych sprowadzono takie
maszyny i urzqdzenia, jakie sq konieczne dla wykonania, przewidzianego programem -budowy, profilu
produkcyjnego; doskonalq organizacje produkcji i metody planowania; wspdlnie badajq problemy podnie-
stenia wydajnosci pracy i obnizenia kosztéw wlasnych produkcji itp. Tego rodzaju wspdlpraca naukowcdw
z przedsigbiorstwami przemystowymi w ZSRR jest prowadzona na skalg masowq; do§é chyba wspomniel,
ze wyzisze uczelnie oraz instyluty naukowo-badawcze tylko samej Moskwy utrzymuja bezposredni kontakt
z 500 przedsiebiorstwami i udzielajq tm swej pomocy.

Najcickawsze wyniki dotychczas osiagneli pracownicy naukowi Moskiewskiego Instytutu Inzynieryjno-
Ekonomicznego wspélnie z pracownikami fabryki narzedzi ,Kalibr”. Zbadali oni razem najwainiejsze
odcinki pracy fabryki w zakresie technologii, organizacji produkcji, planowania i oszczednosci. Na pod-
stawie wnioskéw z tej analizy dokonano przebudowy technicznej fabryki, inaczej zorganizowano wspétza-
wodnictwo pracy 1 funkcjonowanie aparatu produkcyjnego orax administracyjnego. Na podstawie tezi
owych wnioskéw opracowano wlaiciwy dla przedsiebiorstwa plan techniczny, przemystowy i finansowy.
Cyfry tego planu mialy dokladne uzasadnienie naukowe.

Wspdtpraca ta dala szybko pozytywne wyniki. Pierwszq powojennq 5-latkq fabryka ..Kalibr wyko-
nata w 3 lata © 7 miesigcy, a wydajnosé pracy wzrosla 2,5-krotnie w poréwnaniu z okresem poprzednim.

Jesli idzie o organizacyjne formy wspolpracy to bywajq one réine. Niektore przedsigbiorstwa majq
kontakt z naukowcami poprzez periodyczne konferencje naukowo-techniczne. W innych — zresztq z naj-
lepszymi wynikami — pracujq tzw. ,brygady kompleksowe™, skladajqce si¢ z pracownikéw naukowych
i pracownikdw produkcji, znajacych catoksztalt zagadnien przedsi¢biorstwa lub danej galezi przemystu.
W wielu przedsighiorstwach stworzono ponadio specjalne Rady Naukowo-Techniczne, do ktérych wcho-
dzq, oprécz pracownikéw przemystu, rowniez dzialacze nauki i techniki.

Rezultaty tej opicki naukowcéw nad przedsigbror stwami sq widoczne. Swiadczq o tym cyfry, bo kiedy
w roku 1949 ilo$¢ wynalazkéw i wnioskéw racjonalizatorskich, zastosowanych w przemysle ZSRR, osiqg-
nela liczbe 45 000, to juz w roku 1950 zastosowano przeszto 600 000 takich wnicskéw.

Warto jeszcze podhreslic jedna rzecz charakterysiyczng we wspoltpracy naukowcdw radzieckich z prze-
myslem, a mianowicie le, ze podejmujq si¢ tej pracy nie tylko uczeni zajmujqcy si¢ wiedzq stosowana, ale
1 matematycy, statystycy i w ogole naukowcy, specjalizujqcy si¢ w naukach teoretycznych; przedsi¢bior-
stwa i naukowcy wspélpracujq w zasadzie na swoich terenach pracy w granicach jednego miasta czy po-
wiatu.

Jakiez wiec w $wietle uchwaly Kongresu Nauki Polskiej 1 praktyki radzieckiej nasuwajq si¢ wnioski
dla przemystu graficznego w Polsce? Niewatpliwie nalezy przyjal zasade, ie na bazie Klubéw Techniki
i Racjonalizacji istniejacych w przedsigbiorstwach graficznych, trzeba zorganizowaé Rady Naukowo-Tech-
niczne, do ktérych wej$é winni pracownicy naukowi réinych instytutéw i wyiszych uczelni, znajdujacych
si¢ w miejscu siedziby przedsigbiorstwa. Dokonal za$ tego mozina bardzo latwo, gdy: we wszystkich wigk-
szych o$rodkach przemystu graficznego znajdujq si¢ wyisze uczelnie.

Wphrawdzie nie wszedzie bedzie moina od razu nawiqzaé kontakty naukowe w dziedzinie graficznej
wiedzy technicznej, niemniej wszedzie da si¢ t¢ wspolprace na pierwszym etapie oprzeé o zagadnienia eko-
nomiki, planowania i organizacji przedsiebiorstwa socjalistycznego. Niezbedna rzeczq natomiast bedzie

zorganizewanie na szczeblu kierownictwa calego przemystu graficznego — niezaleinie od Instytutu Nauko-
wo-Badawczego — .. produkcyjnych brygad kompleksowych™ dla naukowego przeanalizowania i wlasciwego

ustawienia organizacji i pracy kluczowych przedsi¢biorstw graficznych. REDAKC]J A



Radziecki przemyst graficzny
na nowym etapie rozwoju ')

Doéwiadczenie ostatnich lat wykazalo, ze zdolnosé
produkcyjna przedsigbiorstw graficznych, nawet przy
pelnym ich wykorzystaniu, jest nie wystarczajaca do
zaspokojenia potrzeb kraju na wszelkiego rodzaju wy-
twory przemystu graficznego. To doprowadza do
sztucznego hamowania wzrostu nakladéw ksiazek, cza-
sopism, reprodukcji artystycznych, albuméw i innych
wydawnictw; to doprowadza réwniez do nieusprawie-
dliwionego upraszczania szaty graficznej (np. wyda-
nie elementarzy z jednokolorowymi ilustracjami).
Wiele ksiazek wydawanych jest w niedostatecznej ilo-
éci, a ich szata graficzna cze¢sto nie zadowala czytel-
nikow.

Patrtia i rzad przejawiaja stala troske o rozwdj
ruchu wydawniczego w naszym kraju. Nowym prze-
jawem tej troski jest budowa szeregu nowych wiel-
kich przedsigbiorstw graficznych i calkowita rekon-
strukcja kilku istniejacych starych drukarh. To stano-
wi nowy etap w rozwoju radzieckiego przemystu gra-
ficznego i jest poczatkiem wielkiego planu catkowite]
przebudowy przemystu pod katem widzenia ilosci i ja-
koéci produkcji.

Cecha charakterystyczna nowego etapu rozwoju
przemystu graficznego jest budowa nie uniwersalnych
przedsigbiorstw, lecz wyspecjalizowanych drukarn,
przy czym najwicksze kombinaty beda budowane
w gléwnych miastach obwodéw, lezacych blisko zré-
det surowcéw lub na wygodnych szlakach komunika-

cyjnych.

W roku 1951 rozpoczyna si¢ budowa dwdch wiel-
kich przedsiebiorstw: w mieécie Kalinin — kombinatu
druku wielobarwnego i w Jarostawiu — kombinatu

typograficznego, przeznaczonego do druku stownikow
i encyklopedii.

Pierwszy z tych kombinatéw przeznaczony jest do
wykonywania drukéw masowych (jego zdolno§¢ pro-
dukcyjna wynosi¢ bedzie 600 milionéw maszynoobro-
téw przy drukach wielobarwnych): plakatéw, repro-
dukcji obrazéw i innych rodzajéw wydawnictw ko-
lorowych. Przedsi¢biorstwo to wyposazone bedzie
w dwie techniki: offset (przede wszystkim) i rotogra-
wiure. Kombinat w Jaroslawiu przewidywany jest do
druku skomplikowanych wydawnictw ksiazkowych
(encyklopedie, stowniki) technika offsetowa. Fakt
stworzenia wielkiej dzietlowej drukarni na bazie tech-
niki offsetowej zastuguje na szczegélna uwage.

Jednocze$nie w 1951 roku beda opracowane pro-
jekty wielkiego kombinatu w Saratowie, a w najbliz-
szym czasie przystapi si¢ do opracowania projektow
nowych kombinatéw w miastach Molotow i Nowosy-
birsk. Kombinaty te specjalizowaé si¢ beda w druku
podrecznikéw dla szkol podstawowych i $rednich; beda
to drukarnie z technika typograficzng i1 z cz¢Sciowym
zastosowaniem techniki offsetowej do wykonywania
wielobarwnych wklejek i innych specjalnych rodza-
jow literatury szkolnej.

1) Ttumaczenie wstepnego artykulu z ,,Poligraficzeskoje
proizwodstwo** Nr. 3 Marzec 1951 r.

O wielko§ci wymienionych kombinatéw mozna sa-
dzi¢ wedlug zaplanowanej zdolnoéci produkcyjne;j
kombinatu w Molotowie. Przewiduje sig, ze przedsie-
biorstwo to bedzie mialo zdolnoé¢ produkcyjng do wy-
konania ponad i1l milionéw ksiazek i ponad 2,5 mi-
liona broszur rocznie. Globalna produkcja tego za-
ktadu wyniesie 1,5 miliarda odbitek ksigzkowych (je-
den arkusz liczy si¢ za dwie odbitki) i 200 milionéw
odbitek druku wielobarwnego wykonanych technika
offsetowa.

Na nowym etapie rozwoju przemystu graficznego
szczegolnie wiele uwagi poswigca si¢ rozwojowi przed-
sigbiorstw z technika wielobarwna. Poza wymienio-
nym juz kombinatem w mieécie Kalinin zaplanowano
budoweg zakladéw druku wielobarwnego w Kijowie
i Alma-Acie. Przebudowuje si¢ czynne zaklady wy-
posazone w technik¢ druku wielobarwnego. Lenin-
gradzka Fabryka Offsetowa, 21 Drukarnia im. Iwana
Fiodorowa (typografia i fototypia), a od 1952 rozpo-
cznie si¢ przebudowa (rekonstrukcja) 15 drukarni
,»Iskra Rewolucji** (typografia i rotograwiura). W wy-
niku tej rekonstrukcji zdolno§¢ produkcyjna tych
przedsigbiorstw wzro$nie kilkakrotnie.

W chwili obecnej opracowuje si¢ projekty i znaj-
duja si¢ w stadium budowy przedsiebiorstwa graficz-
ne w miastach: Czelabinsk, Ufa, Machacz-Kale, Sta-
lingrad, Murmansk, Smolensk, Sewastopol, Szachty,
Wielkie Luki, Lwéw, Witebsk, Kiszyniew, Aszchabat,
Pietrozawodsk i w szeregu innych miast. W zwiaz-
ku z budowa kanalu Wolga — Don projektuje sie
rowniez budowe nowej drukarni w Stanicy Cimlan-
skaja.

Szerokie budownictwo nowych przedsiebiorstw gra-
ficznych idzie w parze z budownictwem mieszkanio-
wym dla pracownikéw nowych przedsiebiorstw. Bu-
duje si¢ tez specjalne warsztaty przeznaczone do re-
montu maszyn oraz magazyny ksiazek. Wielki maga-
zyn ksigzek bedzie zbudowany w 1952 roku w rejonie
Moskwy — w Karaczarowie.

Budowa nowych i przebudowa starych przedsie-
biorstw graficznych stawia przed pracownikami prze-
mystu graficznego wielkie zadania, zwigzane z uru-
chomieniem nowych kombinatéw. Najwazniejszym za-
daniem jest przeszkolenie kadry specjalistow o wyso-
kich kwalifikacjach dla nowych przedsiebiorstw. Za-
danie polega na tym, azeby zawczasu przygotowac fa-
chowcedw wszystkich specjalno$ci drukarskich, dobrze
przeszkolonych we wspélczesnych przemystowych me-
todach pracy. Przygotowanie pracownikéw powinno
by¢ zorganizowane w szkolach rzemie$lniczych i arty-
styczno-rzemie$lniczych, ktére w tym celu powinny
by¢ wyposazone w takie same urzadzenia, jakie prze-
widuje si¢ dla nowych przedsi¢biorstw (nowe maszyny
offsetowe, dwuobrotowe maszyny plaskie, wspélczes-
ne urzadzenia fotomechaniczne, introligatorskie maszy-
ny itd.). Wykladowcy i instruktorzy tych szkét po-
winni catkowicie opanowa¢ wspélczesne metody przy-
gotowania form do druku i wykonczenia produkcji.
Szczegblna uwage naleiy zwrdcié na przygotowanie
pracownikéw dla wszystkich dzialéw rotograwiury,
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poniewaz dotychczas szkoly takich specjalistow nie
szkola. Gléwny Urzad do Spraw Przemystu Graficz-
nego, Wydawnictw i Ksi¢garstwa oraz Ministerstwo
Rezerw Pracy powinny, celem przygotowania specja-
listdbw, opracowal zawczasu plan, ktory by zapewnil
jak najlepsze rozwiazanie postawionych wyzej zagad-
nien.

Wraz z przygotowaniem pracownikéw produkeyj-
nych nalezy opracowaé¢ plan zapewnienia przedsie-
biorstwom kadr specjalistéw z wyzszym 1 $rednim wy-
ksztalceniem fachowym: technologéw i mechanikow.
Juz teraz trzeba przygotowywal inzynieréw i techni-
kéw dla nowych zakladéw, aby mogli wzia¢ udzial
w montazu 1 opanowaniu nowych urzadzen oraz nowej
technologii w nowych przedsiebiorstwach. Nalezy
zwr6cié baczng uwage na to, azeby mlodzi specjalisci,
ktérzy beda pracowali w nowych przedsigbiorstwach,
nie przenie§li tu przyzwyczajen i nawykéow pracy ma-
tozakladowej, ktérymi si¢ niestety posiuguje jeszcze
wielu pracownikéw graficznych.

Procesy technologiczne i organizacja produkcji
w nowych przedsigbiorstwach winny by¢ oparte na za-
sadach przemystowych i da¢ najbardziej efektywne
wykorzystanie urzadzen i pracownikéw. Konieczne jest,
azeby Wszechzwigzkowy Instytut Naukowo-Badawczy
Przemystu Graficznego opracowal poszczegdlne tech-
nologiczne procesy tych rodzajéw produkcji, ktére
beda mialy zastosowanie w nowych kombinatach. Po-
winna by¢ opracowana technologia i organizacja pro-
dukcji  podrecznikéw  szkolnych  (jednokolorowych
i wielokolorowych), stownikéw, plakatéow, reprodukeji

artystycznej itd. Te technologiczne procesy winny
uwzgledni¢ wymagania wysokiej jakoéci produkeji
i poprawienia wskaznikéw ekonomicznych. Szczegdlna
uwage nalezy zwréci¢ na opracowanie dla nowych
przedsigbiorstw zasad technicznych kontroli jakosci
produkcji. Trzeba, aby nasze instytuty naukowo-ba-
dawcze zastosowaly w nowych przedsigbiorstwach opra
cowany w szczegdlach i dobrze przemy$lany system
obiektywnych kryteriéw oceny jako$ci produkcji. Na-
lezy natychmiast wysunaé zadania pod adresem Mini-
sterstwa Budowy Maszyn i Aparatury skonstruowania
nowych typéw maszyn do wyposazenia nowych zakla-
déw. Dla kombinatu w Jarostawiu potrzebne sa foto-
linotypy z kompletnym urzadzeniem pomocniczym, po-
niewaz nie ma sensu organizowal typograficznej ze-
cerni w przedsigbiorstwie wyposazonym w technik¢
offsetowa. Dla kombinatéw w Saratowie i Molotowie
potrzebne sa ilustracyjne maszyny rotacyjne do dru-
ku podrecznikéw z kliszami siatkowymi oraz specjai-
ne maszyny do druku wielobarwnych podrecznikéw
technika offsetowa.

Budowa wielkich wyspecjalizowanych przedsie-
biorstw graficznych rozpoczyna nowa epoke w rozwoju
radzieckiego przemystu graficznego. Gléwny Urzad
do Spraw Przemystu Graficznego, Wydawnictw i Ksie-
garstwa oraz inne organizacje zwigzane z przemyslem
graficznym winny skrupulatnie do kofica przemyséleé
co jest niezbedne do stworzenia faktycznie przoduja-
cych przedsicbiorstw graficznych, godnych nasze-
go ustroju socjalistycznego, godnych epoki wielkich
budowli komunizmu. Tlum. . K.

Na marginesie Dni1 Oswiaty, Ksiazki 1 Prasy

Tegoroczne Dni O$wiaty, Ksiazki i Prasy wyka-
zaly wielki wzrost w Polsce Ludowej w pordéwnaniu
z latami przedwojennymi — gazet, czasopism 1 ksia-
zek.

Przypomnijmy pare liczb, tlustrujgcych stan z okre-
su Polski kapitalistyczne] i osiagniecia w tej dziedzi-
nie w Polsce Ludowej.

Jak wiemy naklady gazet przed wojng wahaly
si¢ od 1000 do 20000 egzemplarzy (tylko dwie lub
trzy gazety mialy naklady wicksze), a naktady ksia-
zek od 500 do 5000 egzemplarzy. Laczne naklady ga-
zet w Polsce w 1939 roku wynosily 900 000 egzem-
plarzy, podczas gdy w Polsce Ludowej w 1950 roku
taczny naklad dziennikéw wynidst 6 000 000 egzempla-
rzy. W roku wicc 1939 wypadal 1 egzemplarz gazety
na 38 mieszkancéw, a w roku 1950 — jedna gazeta
na 4-ch mieszkancow. Wiréd obecnych czasopism np.
tygodnik kobiecy ,,Przyjaciétka® o nakladzie 1 844 000
egzemplarzy jest zjawiskiem nie znajdujacym poréw-
nania w stosunkach przedwojennych.

Podobnie jest z prasg dziecigca i mlodziezowa.
W-roku 1939 fgczny naklad tego typu pism wynosit
543 800 egzemplarzy, a w roku 1950 — 1 738 200
egzemplarzy, wzrost wigc trzykrotny, przy czym tylko
pisma dzieciece i ,,Naszej Ksiegarni* osiagnelty w ska-
li rocznej 22 130 000 egzemplarzy.
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W dziedzinie produkcji ksigzek réwniez obserwu-
jemy zasadnicze zmiany. Cala produkcja ksiazek wy-
nosita w 1938 roku 29 000 000 egzemplarzy, czyli 0,8
na 1 mieszkanca, w roku za§ 1951 ogélny naklad ksia-
zek osiagnie 124 000 000 egzemplarzy, co czyni 5 ksia-
zek na glowe mieszkanca, czyli 7-krotnie wiecej, niz
przed wojna za sanacji. Je$li ponadto uwzglednimy,
ze ,,Pan Tadeusz" rozszed! sie w nakiadzie 1 500 000
egzemplarzy 1 ze od 1944 do 1951 roku (czerwca) wy-
drukowaliémy w Polsce 400 milionéw ksiazek i bro-
szur, to jasne si¢ staje, iz rewolucja kulturalna na od-
cinku wydawniczym wysunela nas na jedno z czolo-
wych miejsc wéréd narodéw Europy.

Podsumowujgc jednakie te wyniki z akcji Dni
Oswiaty, Ksigzki 1 Prasy wydaje si¢ nam, ze dla pet-
nego obrazu wysitkéw polskiej klasy robotniczej na
odcinku naszej rewolucji kulturalnej brakowato pod-
kre$lenia wkladu pracy drukarza 1 drukarstwa w wy-
konaniu planéw wydawniczych.

Tak wybitne osiagniccia na odcinku wydawniczym
mogly i moga mie¢ miejsce tylko dlatego, ze Panstwo
Ludowe potrafito stworzy¢ odpowiednig baze tech-
niczna, baze drukarsky, ze w przemyé$le graficznym
znalazla si¢ kadra fachowcéw, ktérzy nie tylko pod
wzgledem iloSci; ale i pod wzgledem jakoéci produku-
ja gazete, czasopismo, ksiazke czy reprodukcje na do-
skonalszym poziomie.



Dolaczona do poprzedniego numeru ,,Poligrafika®
reprodukcja fragmentu rzezby Wita Stwosza jest naj-
lepszym dowodem tej prawdy, ze na dobre wydaw-
nictwo sklada si¢ nie tylko praca autora i redaktora,
ale w réwnej mierze umiejetno$é i wysitek robotnika
— zecera, maszynisty, introligatora, drukarze bowiem
sa formierzami slowa; nadajac stowu pisanemu wias-
ciwy technicznie ksztalt, ulatwiaja w ten sposéb prze-
kazywanie czytelnikowi myéli autora i redaktora. Do-
brze wykonana pod wzgledem drukarskim ksiazka czy
reprodukcja  wplywa na upowszechnienie druku
1 ksztalci smak odbiorcy. Natomiast zle wydrukowana
ksiazka zmniejsza znacznie zasieg i skutecznoéé swego
oddzialywania.

Rozwdj o$wiaty, ksiazki 1 prasy uwarunkowany
jest rozwojem przemystu graficznego. Dlatego nie po-
winno si¢ zapominaé o drukarstwie, gdy podkreéla sie
rezultaty odcinka wydawniczego, gdyz majac dopiero
calo§é obrazu przed oczyma, mozemy sobie uprzytom-
ni¢, jak wielkiego wysitku dokonaliémy w Polsce Lu-
dowej w dziedzinie przemystu graficznego, aby mieé
tyle gazet, czasopism, ksiazek 1 broszur, co w roku
1951.

W Polsce kapitalistycznej — jak wiemy — istniato
ogélem 4635 (w roku 1938) zaktadéw graficznych,
ale z tej liczby tylko kilkanaécie drukarh zatrudnia-
to ponad 100 pracownikéw. Przewazajaca cze$¢ pro-
dukcji graficznej stanowily formularze, blankiety, blo-
ki, koperty, listowniki itp. druki dla prywatnego prze-
mystu 1 handlu. Kilkadziesiat zaledwie drukarn po-
siadalo linotypy, a tylko kilka — maszyny rotacyjne.

W tych kurnikach drukarskich®, obejmujacych
800/ zakladéw, zatrudnienie wynosito od 1 do 7 pra-
cownikéw. Drukarnie w duzej mierze znajdowaly sie
w izbach mieszkalnych i suterenach. Park maszyno-
wy w tych drukarniach w 409/ stanowily maszyny
o napedzie noznym (gdzieniegdzie tez jeszcze spotkad
bylo mozna krecenie kola zamachowego recznie —
korba).

Smialo rzec mozna, ze w okresie migdzywojennym
wlaéciwie w Polsce nie bylo przemystu graficznego.
a jedynie drobne rzemiosto. Drukarfi w Polsce sana-
cyjnej nie zakladano dla zaspokojenia spolecznych
potrzeb o$wiatowych i kulturalnych, lecz dla obstuze-
nia prywatnego handlu i przemystu.

Najlepiej chyba $wiadcza o tym podane powyzej
liczby, omawiajace wielko§¢ wydawnictw z okresu sa-
nacjl.

Poréwnanie tych cyfr okre$la jasno nie tylko cha-
rakter produkcji graficznej w Polsce przedwrzesnio-
wej, ale jest takze §wiadectwem faktu, ze rzady kapi-
talistyczne nie dbaly o o$wiate i kulture, ze na reke
byla im ciemnota, analfabetyzm 1 zacofanie, szczegél-
nie wsi polskiej. Polityka kapitalistycznych rzadow
szta na rcke wilascicielom drukarn, ktérzy w warun-
kach antysanitarnych i antyhigienicznych bez inwe-
stycji ciagneli duze zyski, dochodzace nieraz do 209/,.
Polityke prywatnych wiascicieli, poza niechecig do in-
westycji, szczegélnie w zakresie sanitarno-higienicz-
nym, cechowala przede wszystkim tendencja do po-
stugiwania si¢ w produkcji sitami niewykwalifikowa-
nymi. Masowo przyjmowano uczniéw, ale nie po to,
aby ich szkoli¢, tylko by placi¢ malo za robocizne,
uczen bowiem w l-szym roku dostawal 15 groszy na
godzing i pierwszy podlegal redukcjom.

W roku 1939 na ca 8 000 wykwalifikowanych pra-
cownikéw drukarskich w kraju 89/, stanowili bezro-
botni.

To bezrobocie wéréd drukarzy w rdinych latach
przedwojennych mialo rézne nasilenie, ale od 6 do 89/,
utrzymywato si¢ stale, zwlaszcza w tzw. ,,martwych
sezonach®.

Stan przedwojenny ulegl jeszcze dalszemu pogor-
szeniu w okresie okupacji hitlerowskiej w czasie dru-
giej wojny $wiatowej. Po zagarnieciu Polski hitlerow-
cy zlikwidowali cze§¢ drukarn, wywozac maszyny i lu-
dzi do Niemiec. Ten grabieiczy wywdz przede wszyst-
kim dotkngl Poznan, Bydgoszcz, Krakéw, £.6dz, Gdy-
ni¢ i inne miasta. Zniszczenie Warszawy, ktéra
w 1939 roku stanowita 509/¢ potencjalu drukarskiego
w Polsce, zubozylo przemyst graficzny od razu o poto-
we¢ jego mozliwosci produkeyjnych.

Prze§ladowanie przez hitlerowcéw ludnoéci w Pol-
sce odbilo si¢ mocno i na drukarzach, straciliSmy bo-
wiem w stosunku do stanu z 1939 roku 40%, fachow-
cébw wysokokwalifikowanych.

Jesli idzie o iloé¢ zaktadéw, to na dzien 30 listo-
pada 1945 roku mieliSmy 611 drukarn, co stanowilo
1599 ilosci zakladéw sprzed wojny. Ocalalo tylko
40%y przedwojennego parku maszynowego. Byly to
przewaznie maszyny starego typu, czesto wydobyte
z gruzéw i wyremontowane sposobem gospodarczym.

Z chwila wiec wyzwolenia Polski przez Armie¢ Ra-
dziecka przemyst graficzny nie byl w stanie podota¢
nowym zadaniom. W' Warszawie pozostalo wprawdzie
kilka drukarf, ale byly to drukarnie male. Pierwsza
gazete — ,.Zycie Warszawy™ — drukowano na plas-
kich maszynach, gdyz nie ocalala zadna maszyna ro-
tacyjna. Nie wiele lepiej bylo i w innych miastach.

W pierwszym okresie, tak trudnym dla przemystu
graficznego w Polsce Ludowej, pomocy udzielil nam,
tak jak i w innych dziedzinach, Zwigzek Radziecki.
Z ZSRR otrzymali§my pierwsze partie papieru do dru-
ku, radzieccy monterzy uruchomili pierwsze rotacyjne
maszyny w Warszawie, wydobyte z gruzow.

Z gruzéw wydobyto i wyremontowano woéwczas ca
1000 maszyn, ktére od razu weszyly do produkcji.

Obok braku maszyn w 1945 roku i w latach na-
stepnych na tempie rozwoju drukarstwa w Polsce Lu-
dowej zaciazyl w duzej mierze brak dobrych fachow-
céow. Totez wszystkie instytucje spéldzielcze i pan-
stwowe, posiadajace drukarnie, na czele z Centralnym
Zarzadem Przemystu Graficznego, powolanym do zy-
cia w dniu 8 czerwca 1945 roku do kierowania cala
strona techniczna drukar w Polsce Ludowej — przy-
stapily do masowego szkolenia fachowcéw w zakla-
dach pracy.

Oproécz szkolenia w drukarniach Centralny Zarzad
Przemystu Graficznego zorganizowal 2 szkoly graficz-
ne oraz 6 szkél wieczorowych na poziomie technikum.
Do roku 1955 przewiduje si¢ zbudowanie w Warsza-
wie Wyiszej Szkoly Graficznej oraz Instytutu Nauko-
wo-Badawczego. Ta sie¢ szkolenia fachowcéw nie tyl-
ko zapelni dokonane przez wojn¢ wyrwy, ale przede
wszystkim przygotuje nowych fachowcéow do nowych
zadan, ktére stoja do wykonania przed drukarstwem
w Planie 6-letnim.

W Polsce Ludowej przemyst graficzny stanowi
przede wszystkim techniczna baz¢ dla zaspokojenia
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potrzeb politycznych, o$wiatowych i kulturalnych na-
rodu, nie tylko wolnego od wyzysku kapitalistyczne-
go, lecz wolnego takze od ciemnoty.

Do 22 lipca 1951 zostal zlikwidowany w Polsce
analfabetyzm — ta ponura spu$cizna po rzadach sa-
nacyjnych.

Jako techniczne narzedzie upowszechnienia myséli
politycznej, o$wiaty i kultury zostal przemyst graficz-
ny od 1950 r. odpowiednio usytuowany. W roku tym
w Warszawie uruchomiono dwie duze ,,fabryki stowa
drukowanego — Dom Stowa Polskiego oraz Drukar-
ni¢ im. Rewolucji Pazdziernikowej. Sg to juz zakla-
dy typu socjalistycznego, zatrudniajace par¢ tysiecy
ludzi; sa one pierwsza ilustracja zalozen, wedlug kté-
rych bedzie rozwijal sie w Polsce Socjalistycznej prze-
mysl graficzny.

W roku 1950 weszto do produkcji kilkaset maszyn,
sprowadzonych gléwnie z Niemieckiej Republiki De-
mokratycznej i ZSRR. Smialo mozna zaryzykowaé
twierdzenie, ze w historii drukarstwa w Polsce nie
bylo jeszcze takiego roku, w ktérym by wprowadzono
tyle nowych maszyn do produkcji. Maszyny te obej-

muja: rotacje — dzielowe 32-stronnicowe 1 gazeto-
we do druku dziennikéw w duzym formacie, offseto-
we — arkuszowe 1 rotacyjne, plaskie typograficzne,

linotypy, réznego rodzaju maszyny introligatorskie,
m. in. do sztywnej oprawy itp.

Warto podkreéli¢, ze w przemy§le graficznym in-
westycje w roku 1950 wzrosly w ogodle o 300%, w po-
réwnaniu z rokiem 1949, a naklady na bezpieczenstwo
i higieng pracy — o 71%.

W Planie 6-letnim przewidziana jest catkowita re-
organizacja przemystu graficznego. Maja by¢ utwo-
rzone drukarnie ,,powiatowe” — do obstuzenia lokal-
nych potrzeb spotecznych powiatu, ,,wojewddzkie® —
majace analogiczne zadanie na szczeblu wojewo6dzkim
oraz drukarnie ,specjalne” — zaspakajajace potrzeby
ogélnokrajowe. Podzial ten okre§la nie tylko zasieg
oddzialywania drukari w sensie terytorialnym, ale
roéwniez stanowi kryterium podzialu sily roboczej
i parku maszynowego.

Poza forma organizacyjng, rézniaca drukarnie wo-
jewddzkie i specjalne, zaklady te beda si¢ specjalizo-
waé w okre$lonym profilu produkcyjnym.

Przewiduje si¢ drukarnie do druku gazet, litera-
tury pieknej, naukowo-technicznej, do wykonywania
kalendarzy, ksigzek szkolnych, drukéw wielobarwnych,
masowych akcydenséw itp.

Ta nowa organizacja przemystu graficznego 1 ty-
pizacja jego profilu produkcyjnego pozwoli jeszcze
w wiekszym stopniu niz dotychczas usprawni¢ system

planowania w tym przemyéle 1 oprze¢ ten plan catko-
wicie na planie wydawniczym wszystkich zlecenio-
dawcow.

Jak juz wspomniano poprzednio — warunki sani-
tarne i higieniczne w przemysle przedwojennym sta-
ty na skandalicznym wprost poziomie. Dopiero w Pol-
sce Ludowej w ramach akcji bezpieczenstwa i higieny
pracy oraz akcji socjalnej drukarze otrzymali poza-
dang opieke ze strony Panstwa.

W' Planie 6-letnim, ktéry wydajnie juz realizu-
jemy od przeszlo roku, ustalono, ze kazdy zaklad rze-
du ,,wojewddzkiego® i ,,specjalnego mieé¢ bedzie wha-
sny ztobek, przedszkole, $wietlice dziecigca, ambula-
torium i gabinet dentystyczny. Ponadto beda 4 stale
oérodki kolonijne na 13800 dzieci w kazdym turnusie
oraz prewentorium na 100 miejsc. Juz obecnie, na
wstepie Planu 6-letniego, z wlasnych placowek socjal-
nych korzysta 5012 dzieci, a z placéwek obcych 13 129
dzieci, z kazdym za§ miesiacem i rokiem realizacji
Planu 6-letniego coraz wigcej dzieci drukarzy korzy-
sta¢ bedzie z placéwek wlasnych. Opieka Panstwa nie
ogranicza si¢ tylko do dzieci pracownikéw. Kazidy za-
trudniony jest pod stala opieka lekarska i poddawa-
ny jest lekarskim badaniom okresowym.

Dla pracownikéw graficznych Plan 6-letni prze-
widuje wybudowanie 6 500 nowych izb mieszkalnych
we wzorowych osiedlach robotniczych.

Higieniczne warunki pracy, nowoczesne maszyny,
opieka nad pracownikiem i jego rodzing powoduja, ze
w przemy$le graficznym, podobnie jak w innych ga-
teziach gospodarki narodowej, rozwinglo si¢ szeroko
wspblzawodnictwo 1 racjonalizatorstwo, podniosta sie
‘wydajnoéé pracy i wzmogla si¢ walka o obnizenie
kosztow wiasnych produkcji. W roku 1950 wzrost wy-
dajnosci pracy w pordwnaniu .z rokiem 1949 wyniost
199/, koszty wytwarzania natomiast zmalaly o 129/.
Plan 6-letni przewiduje wzrost wydajnoéci pracy
w przemyéle graficznym o 66,20/0 w stosunku do ro-
ku 1949. Chociaz zaplanowano duzy wzrost, to jed-
nakze — jak to wykazal rok 1950 — dzigki mechani-
zacji proceséow produkcyjnych, szczegélnie w introli-
gatorniach, 1 lepszej organizacji pracy, podniesieniu
kwalifikacji zalég i szerokiemu nurtowi nowatorstwa
i racjonalizatorstwa bedzie on nie tylko osiagniety,
ale i przekroczony. W roku tym wprowadzono 176
nowych usprawnien, dajacych miliony oszczednosci
Pahstwu 1 przyépieszajacych produkcje w przemyséle
graficznym.

Julian Wojnicz

]\Iie jest palriotq ten, kto sarka przy kazdej trudnosci i stara si¢ od Paristwa wzigé jak
najwiecej, ale jest patriotq ten, kio kocha swdj kraj, kogo boli kazdy $lad starej stabosci

ojczystego kraju, kogo pali wspomnienie zoldackiego buta depczqcego ojczystq ziemie. Jest

patriolq ten kto, chce, by jego kraj byt piekny i silny, by rosty w gére mury nowej Polski,

by mnozyly sie kuznie jej potegi.

HILARY MINC




Zagadnienia typizacji
w budownictwie zakladow drukarskich

Dotychczasowe budownictwo drukart, stanowiace
powaing pozycje¢ w panstwowych planach inwestycyj-
nych, nie jest oparte na wlaéciwie wykonywanej i ra-
cjonalnej dokumentacji technicznej. Na ogét doku-
mentacja techniczna dla zakladéw drukarskich nosi
wybitna ceche przypadkowoséci, wynikajacej z braku
stalych i obiektywnych wskaznikéw przestrzennych
i powierzchniowych. Stad wynikaja przerosty niekto-
rych elementéw drukarni, ze szkoda innych. stwarza-
jac uklady przestrzenne i komunikacyjne uniemozli-
wiajace wla$ciwe i oszczedne zorganizowanie produk-
cji. W braku obiektywnych przestanek indywidual-
no$¢ poszczegdlnych kierownikéw zakladéw, opraco-
wujacych zalozenia wstgpne, wplywa na ich uktad
w tak decydujacym stopniu, ze projekty, opracowane
na ich podstawie, réinia sie¢ w zasadniczych ukladach
planowych, zaprzeczajac sobie wzajemnie. Znalezie-
nie wspélnej mysli koncepcyjnej w szeregu juz reali-
zowanych i1 projektowanych zakladéw jednego typu
nastreczaloby powazne trudnosci.

Niewatpliwie jest to skutek pokutujacych jeszcze
przedwojennych tradycji. Drukarstwo, posiadajace do
r. 1945 niewielkie mozliwo$ci rozwojowe, oparte
o przypadkowa i bezplanowa akwizycje zamdwien
i majace jedynie na oku uzyskanie maksymalnej ren-
townoéci przy minimalnym wkladzie, nie moglo i nie
potrafito stworzy¢ warunkéw sprzyjajacych do opra-
cowania i ostatecznego ustalenia norm powierzchnio-
wych i przestrzennych dla pomieszczenr produkeyjnych
jednego przeznaczenia.

Drukarnie rozwijaly si¢ w drodze ,.warstwicowej*
— przez narastanie mniej lub wigcej przypadkowych
pomieszczen do istniejgcego trzonu, zazwyczaj zreszta
mieszczacego sie w zupelnie nieodpowiednim lokalu.

Wypadki budowy drukarn od podstaw 1 w pelnym
zakresie byly niezmiernie rzadkie i ograniczone prze-
de wszystkim warunkami terenowymi, narzuconymi
przez wysokie koszty zakupu dziatki budowlanej.

Ta przedwojenna tradycja w duzej mierze nie-
watpliwie powoduje, ze potrzeby drukarstwa w zakre-
sie budowlanym pokrywa si¢ w dalszym ciagu w du-
zym stopniu przez bezplanowa czesto 1ozbudowe sta-
rych zaktadéw w oparciu o przypadkowe i nieskoor-
dynowane dane powierzchniowe. Niemniej czgste jest
adaptowanie na potrzeby drukarstwa budynkéw, pro-
jektowanych na zupelnie inne cele, ktére uniemozli-
wiajg prawidlowe rozwiazanie procesu technologicz-
nego i stworzenie warunkéw pracy wlasciwych pod
wzgledem socjalnym.

W tych wlaénie wypadkach powstaje pytanie, czy
koszty, poniesione na rozbudowe lub adaptacje, nie
sa zbyt bliskie kosztowi budowy nowego zakladu i czy
straty, wynikajace z niemozinoéci usprawnienia pro-
dukcji, opartej na zlym schemacie komunikacyjnym
i zduszonym planie rozmieszczenia dzialéw, w samej
zasadzie nie przekreélaja adaptacji lub rozbudowy sta-
rych, nieprzystosowanych do planowej gospodarki bu-
dynkéw.

Na to pytanie nie mozna da¢ przewaznie konkret-
nej odpowiedzi, gdyZ nie zostal i nie moze byé, do

chwili ustalenia standartéw powierzchniowych i prze-
strzennych, wyprowadzony wskainik pordwnawczy
kosztéw budowy zakladu drukarskiego danego typu,
ktory by mégl stanowié¢ sprawdzian oplacalnoéci adap-
tacji lub przebudowy.

Jak wielki chaos panuje w zakresie norm powierz-
chniowych, ilustruje nastepujacy przyktad. W dwuna-
stu przypadkowo wybranych czynnych zaktadach dru-
karskich stosunek powierzchni hal produkcyjnych do
ogoélnej powierzchni uzytkowej wynosi: 589/, 459,
12,4%/o, 350/, 3490, 849/,  35%/0, 290/, 5%, 30
39%, 550, 58/p. Stosunek powierzchni magazyndéw
do ogdlnej powierzchni uzytkowej wynosi: 509/,
27,5%0, 1,5%, 8,3%,, 8,20/g 1%, 280/o, 50/, 449/,
800/, 14%/9, 22°/y. W tychze zakladach stosunek po-
wierzchni pomieszczenn socjalnych do ogdlnej po-
wierzchni uzytkowej wynosi: 10%, 16/y, 2,50/, 19/,
1,20/9, 19/9, 20/p, 4,9%/9, 8,6%/0, 6%, 5,79/, 9,8%/o. Stosu-
nek innych pomieszczerl, jak np. zecerni, introligator-
ni, chemigrafii itp. daje podobnie rozbiezne wyniki.

Sprawe pogarsza ogélnie niski poziom projektéw
architektonicznych w zakresie zaréwno adaptacji, roz-
budowy, jak i budowy nowych zakladéw, z bardzo
nielicznymi wyjatkami. W wigkszosci wypadkéw sg
one zaprzeczeniem nie tylko celowoéci z punktu wi-
dzenia produkcji, lecz réwniez sa niezgodne z elemen-
tarnymi prawidlami z zakresu budownictwa i archi-
tektury.

Temu stanowi rzeczy moze zapobiec jak naj-
szybsze opracowanie standartéw przestrzennych dla
drukarfh malych i $rednich oraz na ich podstawie pro-
jektéw typowych. Typowy projekt drukarni powinien
zawieraé nie tylko wzorowe ustawienie proceséw tech-
nologicznych, lecz réwniez mozliwe najlepsze pod
wzgledem ekonomicznym 1 uzytkowym rozwiazanie
planu rozmieszczenia dzialéw z podaniem alterna-
tyw, wraz z dostosowaniem bryly budynku do potrzeb
regionalnych.

Projekt drukarni typowej pozwoli wysrodkowad
najwlaéciwsze powierzchniowe i wysoko$ciowe stosunki
wzajemne poszczegélnych pomieszczen, okreslié naj-
bardziej celowe rozwiazanie komunikacyjne, o$wietle-
niowe, lokalizacyjne, umozliwi ostateczne ustalenie
najprzydatniejszych konstrukcyjnych, a
przede wszystkim stropdw, ich rozpigtoéé, nosnosé itp.

Wykonywanie projektéw typowych umozliwia réow-
noczeénie i wybdr najlepszych rozwigzan w zakresie
systemu instalacji wentylacyjnych, przeciwdzwigko-
wych, klimatyzacyjnych; umozliwia réwniez zastoso-
wanie w skali ogdlnopolskiej jednolitego wyposaie-
nia w sprzet i instalacje dla danego typu drukarni,
usuwajac przypadkowosci 1 czesto niepozadana, a za-
wsze kosztowna ,,inicjatywe™ poszczegblnych kierow-

rozwiazan

nictw.

Niezaleinie od powyiszego ustalenia projektéw ty-
powych stanowig i stanowi¢ powinny podstawe
pordwnawcza dla projektéw indywidualnych. Wresz-
cie dzieki zwiekszonemu nakladowi pracy, wlozonemu
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w projekt typowy w stosunku do projektu indywidu-
alnego oraz polozenia nacisku na proste i ekonomiczne
w realizacji rozwigzania §ci$le oparte na programach
nalezycie przemyS$lanych 1 przepracowanych, uzysku-
jemy bardzo duze oszczedno$ci, dochodzace niekiedy
do 259 kosztu budowy.

Niewatpliwie jesli chodzi o drukarstwo, akcja ty-
pizacji musialaby by¢ oparta o niezmiernie $cisle prze-
myS$lane programowanie, duza ilo§¢ typéw i perspek-
tywiczne planowanie.

Wada projektow typowych jest ich nieelastycznosé,
jesli chodzi o zmiany w parku maszynowym oraz ko-
nieczno$¢ znalezienia odpowiedniej lokalizacji, gdyz
sa to budynki z reguly wolnostojace.

Warto zwréci¢ jednak uwage, 7e przyszto§é nale-
zy do projektow typowych i wczeSniejsze rozpoczecie
ich produkcji przez inwestorow pozwoli uzyskaé do-
$wiadczenia, ktére w nastgpstwie okazia sie nieocenio-
ne i latwo wyliczalne w bezpoérednich oszczedno-
$ciach.

Przepracowanie standartéw przestrzennych w dru-
karstwie, a w konsekwencji opracowanie projektéw
typowych, musi jednak — aby dalo spodziewane wy-
niki — by¢ scentralizowane i poprzedzone zebraniem
odpowiednich danych statystycznych. Praca ta, co-
prawda w bardzo waskim zakresie, gdyz oparta jedy-
nie o inicjatywe jednostkowa, zostala rozpoczeta
w Centralnym Zarzadzie Przemystu Graficznego. Jed-

nak zagadnienie jest tak wazne z punktu widzenia roz-
woju drukarstwa w Polsce, jak tez z uwagi na celo-
we wykorzystanie kredytéw inwestycyjnych, ze wyma-
ga oparcia o odpowiednia komoérke projektodawczy,
ktérej powolanie jest palaca konieczno$cia. Niezalez-
nie od powyiszego wyspecjalizowanie projektantéw
budowlanych w zakresie drukarstwa wiaze si¢ nie-
watpliwie z organizacja powyzszej komdrki i bez jej
istnienia bedzie nosilo zawsze charakter przypadko-
woéci i nie da pozytywnych wynikow.

Z calym naciskiem nalezy u$wiadomi¢ sobie fakt,
ze zwykle pociagnigcie otéwka projektanta, zle poin-
formowanego co do norm przestrzennych, badz tez nie
posiadajacego nalezytych kwalifikacji lub do$wiad-
czenia, pociaga za sobg nie tylko dorazne straty ma-
terialne, idace w dziesiatki tysigcy zlotych, lecz réow-
niez powoduje realizacje niewlasciwych ukltadéw bu-
dowlanych, ktére pozostajg na dlugie lata i sa w za-
sadzie nieodwracalne.

Dlatego tez wszyscy ci, dla ktorych sprawa dru-
karstwa jest bliska, winni wytezy¢ wszystkie sily, aby
sprawy normatywéw budowlanych w drukarstwie po-
stawié na wla$ciwym poziomie i w sposéb jak najbar-
dziej ostry przeciwstawié si¢ partyzantce w tym za-
kresie.

Sprawa ta ponadto winny zainteresowaé si¢ odpo-
wiednie wladze budowlane.

Mgr inz. arch. Jerzy Brandysiewicz

Organizacja pracy wielowarsztatowej
w maszynach

1. K. A. Nikulin pracuje na dwéch typograficz-
nych maszynach plaskich przy drukach wielobarw-
nych.

Nikulin wyrabia na kazdej maszynie §rednio 1309/,
normy, dajac wysokg jako§¢ produkcji. Jego zespét
sktada si¢ z pigciu oséb: maszynisty, 2 naktadaczy i 2
odbieraczek.

Praca zespotu Nikulina organizowana jest w na-
stepujacy sposob: przed wydrukowaniem calego na-
ktadu Nikulin otrzymuje od oddzialowego zlecenie na
nowa robotg, przy czym od razu dostaje klisze do
druku wieclobarwnego z prébna skala koloréw i odpo-
wiednie wskazéwki do wykonania danej pracy.

Przy otrzymaniu zlecenia Nikulin przede wszyst-
kim bada, co w nim jest szczegélnego, nietypowego.
Poza tym zwraca specjalng uwage na jako$¢ otrzyma-
nych klisz. Jezeli klisze maja draénigcia, jest na nich
grad przy fasetkach lub maja inne wady, Nikulin
zwraca klisze oddzialowemu do zrobienia koniecznych
poprawek.

Zwykla (jednokolorowa) forma ilustracyjna lub
majgca charakter mieszany dawana jest na maszyne
w stanie zupelnie gotowym do druku — obstawiona
sztegami 1 ze sprawdzonymi na wysoko§¢ kliszami.
Trzeba stwierdzié, ze przy druku wielobarwnym wa-
runki te sa trudne do spelnienia. Kazda robota wie-
lobarwna ma swoje indywidualne wtadciwoéci: w celu
osiagniecia maksymalnej dokladnoéci przyrzadu trze-
ba w poszczegbdlnych wypadkach §cisle ustalaé rozsta-
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wienie klisz na fundamencie. Ze wzgledu na to, ze
..przygotowalnia form* nie moze wykonaé prac przy-
gotowawczych przy formach do druku wielobarwne-
go — z powodu braku odpowiednio wykwalifikowa-
nych sit, cala prace przygotowawcza przy obstawianiu
form do druku wielobarwnego must wykonaé¢ sam ma-
szynista.

Obstawienie formy Nikulin zaczyna od przygoto-
wania sztegéw na podstawki oraz bocznych listew
z drzewa, do ktérych przybija klisze. (W drukarni
I. Fiedorowa w Leningradzie, gdzie Nikulin pracuje,
podstawki pod klisze robi si¢ ze sztegéw zeliwnych
i z listew drewnianych, dawanych po bokach). Naj-
pierw dobiera material na podstawki pod kazda kliszeg
— w formacie mniejszym naokolo o 12 punktéw od
kliszy. Nastepnie przycina przygotowane wczesniej
w stolarni dwunastopunktowe drewniane listwy odpo-
wiedniej wysoko$ci na format klisz i obstawia nimi
z czterech stron podstawke ze sztegéw, po czym kli-
sze z metalowym i drewnianym materialem podstaw-
kowym wigze sznurkiem.

W ten sposéb Nikulin kompletuje forme przed
ukoficzeniem druku poprzedniego nakladu.

Po przygotowaniu formy Nikulin szykuje papier na
obciag, potem rozkiada odbitki prébnej skali dla form
do poszczegdlnych koloréw; jednocze$nie ustala, ktére
klisze — w zalezno$ci od trudnosci przyrzadu — trzeba
ustawié przy przednim, a ktére przy tylnym margi-
nesie; im klisza wymaga dokladniejszego przyrzadu



i wigcej pasowania, tym blizej przedniego marginesu
ja ustawia. :
Méwigc o organizacji pracy w zespole Nikulina
trzeba zaznaczy¢ na wstepie, ze miejsce robocze zor-
ganizowane jest w ten spos6b, iz wszystkie materialy,
uzywane w procesie pracy maszynisty — farba, szma-
ty, benzyna, nafta, dekstryna (klej), papier na obciag
i do podktadki — znajduja si¢ w poblizu maszyn. Przy
oknie blisko maszyn stoja dwa fundamenty, na kto-
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Rys. 1. Schemat miejsca roboczego zespolu Nikulina:

112 — maszyny; 3 1 5 — pulty do obrysowywania, pod-
klejania, robienia wycinki i przechowywania narzedzi;
4 1 6 — fundamenty (stoly) do przygotowywania form;

-

7 — lekkie regaly na papier do druku i do odkladania
wydrukowanej produkecji

rych przygotowuje si¢ nowg forme¢ do spuszczenia
na maszyne; tu rdwniez znajduja si¢ pulty, na kté-
rych obrysowuje sie i wykleja odbitki do podkladki.
Narzedzia potrzebne do pracy przechowuje si¢ w dol-
nej czeéci pultdéw; w ich gérnej czeéci przechowywa-
ne sa probne skale i odbitki, podpisane do druku.

Oprécz ogblnego oswietlenia, wieczorem 1 w nocy
uzywa si¢ zaréwek, dajgcych ,,dzienne §wiatlo®, co za-
pobiega skazeniu koloréw, zatwierdzonych do druku.

Nikulin poswieca duzo uwagi wla$ciwemu wyko-
rzystaniu pracownikéw swego zespolu. Obowiazki ma-
szynisty, nakladaczy i odbieraczek sa dokladnie okre-
§lone. Kazdy pracownik tego zespolu dobrze wie, jaka
prace i w jakiej kolejnosci ma wykonywaé. Nikulin
podzielil caly proces pracy na poszczegblne operacje
w ten sposéb, ze w jego zespole nikt nie traci ani mi-
nuty czasu.

Przy druku wiclobarwnym (jezeli forma sklada sig
z wiecksze]j ilosci klisz, np. 16—20 rysunkéw), Niku-
lin wykonywa prace w nast¢pujacej kolejnosci:

Zaraz po ukoniczeniu druku poprzedniego naktadu
zmienia pldtno na cylindrze i przygotowuje obciag, po
czym przy pomocy nakladacza zdejmuje z maszyny
wydrukowanga forme i spuszcza na fundament przygo-
towana juz do zalozenia nowa forme.

Gdy forma jest na maszynie, Nikulin rozstawia ko-
lumny podlug makiety we wla$ciwym odstepie jedna
od drugiej, zaklada rame do klinowania i dokonuje
obstawienia formy sztegami odpowiednio do formatu
papieru i ustalonych margineséw, potem zdejmuje
sznurek z kolumn i réwnomiernie klinuje forme ze
wszystkich stron. Po zaklinowaniu formy przybija kli-
sze do drewnianych listewek. znajdujacych si¢ wokolo
podstawek.

Do rozstawienia w formie klisz o réznych forma-
tach uzywa sic mensurki (wierszomierza), pozwalaja-
cej dokladnie okre§li¢ odstepy miedzy kliszami.

Nalezy sobie zdaé sprawe z tego, dlaczego Nikulin
robi obciag przed obstawieniem formy w maszynie.
O tym méwi sam w napisanej przez siebie broszurze
pt.: ,,Jak pracuj¢ na maszynie ,,Michle":

,»Wiadomo, ze przy druku na kolory po kazdej
formie trzeba dokladnie my¢ wszystkie walce i cale
urzadzenia farbowe. Wigc, je$li wezeéniej nie zmienie
obciagu 1 zajmg¢ si¢ obstawianiem formy, to nakladacz
z tej maszyny i odbieraczka nie mieliby co robié. Je-
$li najpierw obstawi¢ forme i umy¢ walce, nie zmie-
niajac obciagu, to po obstawieniu formy i umyciu wal-
cOw przy zmianie obciagu wszystek pyl, jaki osiadl na
cylindrze i gérnych czeéciach maszyny, na pewno do-
stanie si¢ na czyste walce. Przy mojej metodzie pra-
cy — w tym czasie, gdy ja obstawiam forme i przy-
bijam kiisze do podstawek, méj zespdl zdaza wyjaé
farbg z katamarza, umyé katamarz i wszystkie walce
i zetrze¢ pyl z maszyny.*

Po zaklinowaniu formy i po umyciu przez zespét
walcow 1 urzadzenia farbowego, Nikulin ustawia mar-
gines, lapki i marki, a nastepnie zadaje walce réw-
ng warstwa farby, jednak ta warstwa farby powinna
by¢ ciensza, niz bywa przy druku.

»Duza liczba maszynistbw — moéwi w swej bro-
szurze Nikulin — uwaza za zupelnie zb¢dne wyréwny-
wac farbg przed przyrzadem. W pogoni za skrdceniem
czasu na przyrzadzenie formy wykonuja odbitke do
obrysowania nieréwno nadana farba, co pocigga za
soba powazne bledy w przyrzadzie. Usuniecie tych
bledéw zabiera znacznie wigcej czasu, niz traci sie na
wyréwnanie farby przed przyrzadem. Na podstawie
wlasnego do$wiadczenia twierdze, ze lepiej 1 wlajci-
wiej zaczyna¢ obrysowywanie odbitki dopiero wtedy,
gdy nadawanie farby jest zupelnie uregulowane. Po-
za tym, jak wspomniaiem, lepiej dawaé farby nieco
mniej, niz tego wymaga probna skala. Te zasady sto-
suj¢ stale w swojej pracy 1 jeszcze ani razu nie popet-
nitem bledu.

Po zadaniu walcow farba Nikulin robi odbitke do
przyrzadzenia klisz. Odbitk¢ wykonuje na papie-
rze, przeznaczonym do druku nakladu. Otrzymang od-
bitkg rozcina na poszczegdlne czesci, zaleznie od ilo-
$ci 1 rozmieszczenia rysunkow.

Po wykonaniu tych czynno$ci zespol tej maszyny
przystepuje do rysowania przyrzadu pod klisze.

Obrysowywanie ilustracji Nikulin wykonuje olow-
kiem po podlozeniu uprzednio od spodu kalki strong
odbijajaca ku odbitce z kliszy. Wyklejka podktadki
wykonywana jest przy pomocy papieru afiszowego
z odwrotnej strony odbitki podiug konturéw, otrzyma-
nych przez kalke. Podkladke rysuje Nikulin, a wykleja
nakladacz 1 odbieraczka. Gotowa podkladke przykleja
sie pod klisz¢; pod cynkiem pozostawia si¢ tylko pa-
pier afiszowy, a papier z nakladu zrywa sie.

Po zrobieniu podkladek pod forme¢ robi si¢ odbit-
ki do wycinki. Wycinke robi zespél (nakiadacz i od-
bieraczka) pod nadzorem Nikulina. Oproécz tego w tym
czasie Nikulin zajmuje si¢ wykonczeniem ,formatu®
i uszykowaniem pasowania. Konczenie ,.formatu wy-
konuje po korekcie, otrzymanej z dziatu produkcyjne-
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go (w naszych stosunkach — po sprawdzeniu odbitki
przez oddzialowego i kierownika technicznego za-
ktadu).

Po zrobieniu ,formatu® i zatwierdzeniu go przez
oddzialowego wykonuje si¢ odbitki do podkladki na
cylinder. Jedna odbitke wykonuje si¢ na papierze kre-
dowym, druga — na zwyklym papierze drukowym;
obrysowuje si¢ podiug odbitki na papierze kredo-
wym. Podktadke obrysowuje maszynista, wyklejenie
za$ podkiadki robi zespél.

Wycinki nakleja sie na wyklejong podkladke. Sa-
ma podkladke nakleja si¢ podlug naklucia na trzeci
lub czwarty arkusz obciagu liczac od cylindra. Nastep-
nie na to wszystko nacigga si¢ plétno i sporzadza sig
jeszcze jedna odbitke do drugiej podkladki na cylin-
der. W tym celu ponownie sie obrysowuje i robi wy-
klejk¢. W czasie wyklejania drugiej podkladki maszy-
nista ostatecznie przygotowuje do pracy urzadzenie
farbowe.

Po naklejeniu drugiej podkladki na cylinder i na-
ciggnigciu obciaggu Nikulin sporzadza prébna odbit-
ke w celu zorientowania si¢ w istniejacych jeszcze
brakach 1 stara si¢ je usunad.

Po usunigciu wszystkich niedociagnieé przed pu-
szczeniem maszyny do druku nakladu Nikulin spraw-
dza marki, tapki i margines, po czym robi kilka od-
bitek (ktére przepuszcza dwa razy — odbijajac jed-
no na drugie) w celu sprawdzenia dokladnoéci paso-
wania.

Po ukonczeniu przyrzadu i sprawdzeniu maszyny
Nikulin naklada do kalamarza farby i dokonuje regu-
lacji urzadzenia farbowego, po czym wykonuje kilka
odbitek, sprawdza je z odbitka prébnej skali, i jesli
nie trzeba nic poprawiaé, daje je do przejrzenia ar-
tyscie-grafikowi.

Po zatwierdzeniu koloru przez grafika Nikulin
przystepuje do druku nakiadu. W czasie druku pierw-
szych 15—20 arkuszy sprawdza odbitki z zaakcepto-
wanym arkuszem, i w razie pojawienia si¢ pewnych
brakéw, stosuje odpowiednie $rodki do ich usuniecia.

W czasie obstawiania i przyrzadzania formy oraz
mycia urzadzenia farbowego Nikulin nie traci z oczu
1 drugiej maszyny, na ktérej w tym czasie odbywa si¢
druk nakladu. Obserwuje prac¢ tamtej maszyny, inte-
resuje si¢ farba, w razie potrzeby reguluje prace jej
aparatu farbowego i sprawdza jako$¢ druku.

Jezeli forma barwnego typograficznego druku skta-
da si¢ z niewielkiej iloéci klisz (np. 3—4 rysunki), to
w celu lepszego wykorzystania czasu pracy zespolu
i skrécenia calego procesu produkcyjnego Nikulin nie-
co inaczej organizuje przygotowanie formy do druku.
W tych wypadkach po zmianie obciagu i obstawieniu
kolumn nadaje forme farba, ktéra pozostata w maszy-
nie po druku poprzedniego nakladu i wykonuje odbit-
k¢ na podktadke pod klisze.

W tym czasie, gdy Nikulin zajety jest obrysowy-
waniem i wyklejaniem podkiadki, jego zespét myje
walce nadawcze, a gdy on nakleja podkltadki pod pty-
ty kliszowe, zesp6t myje pozostale walce i kalamarz.

Oproécz nakladania papieru na maszyne i odbiera-
nia wydrukowanych arkuszy, mycia kalamarza i wal-
codw, czyszczenia maszyny, pomocy przy robieniu wy-
cinki i przy wyklejaniu podkladki zespot Nikulina po-
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maga maszyni§cie w przygotowaniu maszyny do przy-
jecia nastgpnej formy, przy obstawianiu formy, jak
réwniez wykonuje inne przygotowawcze i pomocnicze
prace wedlug wskazéwek maszynisty. Np. nakiadacz
pomaga maszyniécie przy zmianie piétna i obciagu
po wydrukowaniu poprzedniej formy, przynosi z re-
galu sztegi i reglety w czasie obstawiania formy, przy-
gotowuje papier do nakladania itd.

W czasie robienia odbitki na podkladke odbieracz-
ka wyciera plétno, zdjgte z cylindra po druku
poprzedniej formy, szykuje materialy do mycia
i smarowania, pomaga nakladaczowi przy czyszczeniu
maszyny, przygotowuje papier, przycina listewki do
podstawek pod klisze, robi porzadek na miejscu robo-
czym itp.

Podstawowym warunkiem, umozliwiajacym nor-
malne, stale obslugiwanie przez jednego maszyniste
dwéch maszyn przy wykonywaniu robot wielobarw-
nych lub zwykltych jest dawanie tym maszynom robdt
o takich naktadach, aby obie maszyny nie mialy jed-
noczeénie przyrzadu. Zeby to urzeczywistni¢, trzeba,
aby na jednej maszynie byla forma z duiym nakla-
dem, np. 10—15 tys. odbitek, na drugiej za$ forma na
maly nakltad, np. 2—3 tys. lub musi by¢ zachowany
odpowiedni stosunek innego rzedu.

Nikulin stale podnosi poziom swej wiedzy ogdlnej
i technicznej; przed laty byl stuchaczem Akademii
Przemystowej, a oprécz tego wykladal w szkole sta-
chanowskiej, zorganizowanej przy dziale maszyn
w drukarni im. I. Fiedorowa w Leningradzie:

2. W. W. Diaczkow pracuje na dwéch maszy-
nach dwuobrotowych ,Miehle” przy robotach teksto-
wych @ ilustracyjnych.

W. W. Diaczkow obstuguje dwie maszyny o for-
macie 82X 110 c¢cm z samonakladaczami typu ,,Rota-
ri“. Jego zesp6l sktada si¢ z trzech oséb: z maszyni-
sty i dwéch nakladaczy. Zespél wykonuje przewainie
roboty z ilustracjami, dajac produkcj¢ bardzo dobra
i dobra; przecietnie na kazdej maszynie wyrabia
1279/ normy. Te doskonate wyniki osiagnal dzigki
stosowaniu nast¢pujacej metody pracy:

Mniej wiecej dwie godziny przed ukonczeniem
druku poprzedniej formy Diaczkéw otrzymuje od od-
dzialowego zlecenie na nast¢pna robotg. Jednocze$nie
na zarzadzenie oddzialowego ,,pomoc® dostarcza nowa
forme na miejsce pracy zespolu i1 spuszcza ja tu na
zapasowy fundament (rys. 2 — p. str. nast.), robiac tc
pod nadzorem kierownika sekcji przygotowalni form.

Zanim Diaczkow weZmie forme¢ na maszyng, uwaz-
nie sprawdza, czy zostala wlaSciwie obstawiona. Gdy
druk ma sie odbywaé z plyt stereotypowych, spraw-
dza, jak plyty zostaly przymocowane do fasetowych
podstawek.

Podstawka fasetowa stanowi zeliwng plyte ze sko-
énymi nacieciami (bruzdami), po ktérych przesuwaja
sie fasetowe $ruby z wkiadkami, dopasowanymi do
przekroju bruzd. Na $rubach fasetowych znajdujg si¢
ruchome sfazowane naktadki, przytrzymujace plyty
stereotypowe w czasie druku przez dokrecenie $rub
(rys. 38). Zastosowanie desek fasetkowych jako pod-
stawek skraca czas przyrzadzania formy z plyt.

Zesp6t Diaczkowa 1 pozostale zespoly maszynowe
drukarni oprécz wspomnianych plyt zeliwnych z bruz-
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Rys. 2. Schemat miejsca roboczego zespolu Diaczkowa:

1 — maszyny; 2 — pulty do obrysowania i wyklejania
podktadek; w jednym z nich przechowuje si¢ papier na
podkladki i inne materialy; w drugim — wszystkie po-
tizebne narzedzia (nozyki do wycinki, szpiccegi, S$rubo-
kigty, klucze itd.); 3 — stoly do odkladania wydrukowa-
nych arkuszy; 4 — lekkie regaly na papier do druku;
5 — szafa na farby; 6 — zapasowe fundamenty do spusz-
czania form; pod jednym z nich jest szafa, w ktérej znaj-
duje si¢ material do czyszczenia maszyny: benzyna, nafta,
oliwa, szczotki 1 in.

dami i $rubami fasetowymi stosuja bardzo czgsto przy-
bijanie formy z plyt do desek, ktorycih bruzdy zapra-
wione sa listwami z drzewa o przekroju trapezoidal-
nym.

Opierajac si¢ na wiasnym doswiadczeniu Diaczkow
uwaza, ze przyrzad na deskach z bruzdami i listwami
zablera nieco wigcej czasu niz na zeliwnych plytach
ze $rubami fasetowymi. Ale z calg pewnos$ciag nawet
przyrzad na deskach z bruzdami jest znacznie krot-
szy, niz na zwyklych deskach bez bruzd i listew.

jezeli w czasie wstgpnego przegladania formy
Diaczkow dosirzeze w niej pewne braki, natychmiast
stara si¢ je usunaé. Dzigki temu zaraz po ukoficzenju
poprzedniego nakfadu ma mozno$¢ wzigé na maszyne
tormg, nalezycie przygotowang do roboty.

Biorac pod uwage wlasciwoéci réznych gatunkow
papieru, Diaczkow dowiaduje si¢, na jakim papi.e?ze
dana forma bedzie drukowana. Jest mu to potrzebne
w tym celu, aby do danej formy zastosowaé wlasciwy
obciag ($redni lub twardy).

Oproécz tego przy otrzymaniu nowej roboty jeszcze
przed wzieciem formy na maszyne Diaczkow doklad-
nie zapoznaje si¢ z nowa robota, przeglada ryciny, ich
rozmieszczenie, bada szczegdélne wlasciwosci formy itp.
Nastepnie przygotowuje odpowiedni papier do robie-
nia podktadki, potrzebne narze¢dzia i inne materialy
do przyrzadu.

Stad wida¢, ze Diaczkow wykonuje cala przygoto-
wawcza pracg przy nowej formie przed ukonczeniem
druku poprzedniej formy.

W tym czasie nakladacze zajeci sa nadzorowaniem
pracy aparatéw i interesuja si¢ drukiem. Je$li z ja-
kichkolwiek przyczyn maszyny pracuja bez samonakta-

daczy, nakladacze zajeci sa r¢cznym nakladaniem ar-
kuszy.

Rowniez 1 Diaczkow interesuje si¢ w tym samym
czasie jako$cia produkcji, odrywajac sie od czasu do
czasu od pracy przy przygotowaniu nowej formy.

Po ukonczeniu druku forme zdejmuje sie z ma-
szyny przy udziale ,,pomocy® i stawia ja na zapaso-
wy fundament; stad nast¢pnie idzie forma do wyspe-
cjalizowanego oddzialu obstawiania form sztegami (do
wyjecia z ramy). Z kolel przy udziale naktadaczy
1 ,,pomocy” oraz przy uzyciu specjalnego wdzka do
przewozenia form Diaczkow spuszcza nowa przygoto-
wana do druku form¢ na fundament maszyny, na-
stepnie rozklinowuje ja, po czym usztywnia rameg, po-
nownie klinuje 1 oklepuje formeg. Po oklepaniu formy
Diaczkow zdejmuje z cylindra przy pomocy naklada-
cza stary obciag.

Jezeli nowa forma ma inny charakter niz poprzed-
nia, Diaczkow zmienia obciag, ktéry przygotowuje
w czasie druku poprzedniego nakladu, nakleja arku-
sze podkladowe, ustawia margines, tapki i marki i na-
daje forme farbg.

Gdy forma jest z ilustracjami, od razu robi przy-
rzgd pod klisze. Na wysoko$¢ szykuje klisze przewaz-
nie sam Diaczkow; tylko przy wickszej ilo$ci ilustracji
pomaga mu w tym nakladacz. W formach ze sktadu
r¢eznego 1 maszynowego stosuje si¢ takze nabijanie
klisz na podstawki z metalu drukarskiego, majace wy-
soko$¢ materiatu typograficznego. W tym wypadku
przed spuszczeniem formy na maszyng¢ Diaczkow do-
konuje sprawdzenia i wyrownania tych podstawek.

Po ustawieniu marginesu i marek i po zrobieniu
nodktadek pod klisze 1 plyty wykonuje si¢ odbitke na
pierwszy przyrzad, po czym ja si¢ obrysowuje.

W celu wyréwnania calej plaszczyzny w formach
z plyt przy wyklejaniu podktadki pod stereotypy sto-
suje si¢ jednocze$nie dwa rodzaje papieru — cienki
i gazetowy; do podkladek na cylinder uzywa si¢ pa-
pieru afiszowego i cienkiej bibulki. Obrysowywanie
odbitki do podkiadki z reguly wykonuje Diaczkow.
W wyklejaniu bierze réwniez udzial nakladacz.
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Rys. 3. Plyty stereotypowe przymocowane do desek fase-
towych

%@W 72/ 207 e
4, 1 A

Rys. 4. Plyty stereotypowe przymocowane $rubami fase-
towymi: 1 — plyta Zle przymocowana; 2 — ptyta dobrze
przymocowana
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Pierwsza podktadka ogdélnie wyréwnuje powierz-
chni¢ formy; szczegélng uwage zwraca si¢ na podktad-
ke nate¢zeniowa do klisz (wycinke).

Przy wyklejaniu podkiadki Diaczkow zwraca uwa-
g¢ na nakfadanie w czasie calego przyrzadu réwnej
warstwy kleju oraz na pilnowanie si¢ konturdéw ry-
sunku przy robieniu wycinki. Szczegdlnie przypomina
o tym nakladaczowi wtedy, gdy w formie sa klisze
siatkowe.

Podktadki nakleja si¢ zwykle na cylindrze. Przy
szczegdlnie skomplikowanych formach (jezeli jest
wigksza ilo§¢ ilustracji) pierwsza podkladke zacigga
si¢ na obciagu zwilzonym arkuszem. Po zrobieniu pod-
ktadek nakleja je na cylindrze sam Diaczkow przy
pomocy nakladacza.

W zespole Diaczkowa pasowanie robi si¢ jednocze-
$nie z naklejaniem podkiadek pod plyty stercotypo-
we. Pasowanie robi nakladacz pod nadzorem maszy-
nisty.

Wedlug zdania Diaczkowa pasowania nie mozna
robi¢ przy pomocy marginesu, lecz koniecznie trzeba
dazy¢ do osiagniecia dokladnego padania kolumn
przez zmiang ich wzajemnego polozenia. Aby plyty
stereotypowe mogly by¢ wlasciwie nabite, forme¢ na-
lezy wymierza¢ z obu stron fundamentu. Pozadane
jest, aby unikaé¢ zbgdnego wbijania gwozdzi w forme.

Diaczkow nigdy nie pozostawia do zatwierdzenia
pasowania zmieniajacemu go maszyniécie bez doklad-
nego sprawdzenia pracy nakladacza. Diaczkow umie
przekaza¢ swe do$wiadczenie w pracy nakladaczowi,
dlatego osiagnal to, ze zawsze ma zrobione pasowanie
do chwili naklejania na cylinder pierwszej podkiadki.

Dzieki dobrej organizacji przygotowania przyrzadu
przy udziale nakladacza i zastosowaniu racjonainych
sposobéw pracy Diaczkow osiagnal 40—500/¢ oszczed-
noéci czasu na przyrzadach — w poréwnaniu z ustalo-
nymi normami.

Dobre wyniki osiggngl réwniez Diaczkow 1 przy
procesie druku przez dokladne poznanie obstugiwanych
maszyn 1 utrzymanie ich w pelnej sprawno$ci przez
wlasciwa konserwacjg, zachowanie czystosci i smaro-
wanie we wlaciwym czasie.

Diaczkow prowadzi skuteczna walkg ze stratami
czasu roboczego, poza tym razem ze swym zespolem
walczy o oszczgdzanie papieru przy druku; wprowa-
dzit w swoim zespole operatywne obliczanie nakladu
(w toku jego wykonywania) i dzigki temu prawie zu-
pelnie zlikwidowal dodatkowe pobieranie papieru do
wykonania dodruku.

Do osiagnigcia tych wynikéw przyczynia sie réw-
niez nalezyte planowanie obciazenia maszyn formami
do druku. Kierownictwo oddzialu przy planowaniu
pracy dazy do tego, aby na dwdch maszynach nie by-
ty robione jednoczeénie przyrzady.

Diaczkow przypisuje duze znaczenie szeregowi mo-
mentdéw organizacyjnych, bez ktdérych — jego zdaniem
-- niemozliwe bylyby do osiagniecia te wyniki, jakie
jego zesp6l osiaga, a mianowicie:

1. Prace zespolu nalezy tak organizowaé, aby za-
chowaé zgodnoéé intereséw — aby wszyscy uczestnicy
zespolu w jednakowym stopniu cieszyli si¢ sukcesami,
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jak rowniez zeby wszyscy jednakowo zyli niepowodze-
niami w pracy, jezeli si¢ zdarza.

2. Wilasciwe wychowanie czlonkéw zespotu. Przez
sfowa ,,wlaéciwe wychowanie” czlonkéw zespolu —
méwi Diaczkow — rozumiem ludzi, o ktérych powi-
nienem si¢ co dziefi troszczy¢, obserwowaé ich postepy
w pracy, pomaga¢ im w podnoszeniu ich kwalifikacji
przez przekazywanie im swego doéwiadczenia i jedno-
czesnie uczy¢ dalej samego siebie.

3. Organizacja i przygotowanie miejsca robocze-
go — tzn. maszyny, powierzone zespolowi, utrzymy-
wac¢ w nalezytym porzadku, we wlaciwym czasie czy-
$ci¢ je i smarowaé, poznaé ich wady i braki i w pore
remontowac¢. Materialy pomocnicze, jak: farba, szma-
ty, nafta, benzyna, terpentyna, papier na podkiad-
ki itp. powinny si¢ znajdowa¢ w miejscu pracy zespo-
tu. Wszystkie potrzebne narzedzia powinny byé dobrej
jakosci i znajdowac si¢ w miejscu roboczym; caly ze-
spol powinien jak najoszczedniej gospodarowaé ty-
mi narzedziami.

4. Organizacja pracy lub wlasciwe wykorzystanie
sily roboczej przy réinych czynno$ciach w maszynach
zalezy od wiedzy technicznej i praktycznej, jaka ma
kazdy z czlonkéw zespotu.

, 5. Jak najwigksza uwagq darzy¢ tzw. drobne spra-
wy, pojawiajace si¢ w pracy.

Bedac kierownikiem stachanowskiej szkoly przy
dziale maszyn drukarni Diaczkow dzieli si¢ swoim do-
$wiadczeniem w organizowaniu pracy wielowarsztato-
wej z innymi pracownikami dzialu maszyn, jednocze-
$nie przejmuje od innych to wszystko, co w ich prak-

tyce jest dobre. ,,Tym, co u innych jest dobre — mo-
wi Diaczkow — staram si¢ zawsze wzbogacié wlasng
praktyke®.

*

Artykul opracowal na podstawie broszury ,,Mnogo-
stanoczniki Poligrafii“ (wydawnictwo ,,Stachanowcy
Poligrafii®) Jan Frydrychewicz

Odznaczenie drukarzy krakowskich
za prace

przy monografii Wita Stwosza

W dniu 21 lipca br. w przededniu 7-ej rocznicy Wy-
zwolenia Polski odbyla sie w Krakowie w lokalu KD PZPR
na Zwierzyicu- dekoracja Krzyzami Zastugi 17-tu druka-
rzy za ofiarna 1 sumienna pracc przy druku monografii
Otltarza Wita Stwosza, Ponadto dalszych 40-tu drukarzy
otrzymalo wysokic nagrody pieniezne z Prezydium Rady
Ministrow.

W $wiccie drukarzy Krakowskich wzieli udzial z ra-
mienia  Centralnego  Zarzadu Przemystu  Graficznego
dyr. dyr. W. Kubar i Z. Zidlek, a z Panstwowego Insty-

tutu Wydawniczego dyr. Dr R. Glicksmann.




Rola makiety graficznej

Znaczenie 1 potrzeba makiety ukladéw typogra-
ficznych 1 reprodukcji nie jest nalezycie doceniana.
Przesytanie zaméwien na druki odbywa si¢ z reguly
w trybie administracyjnym, najcz¢icie] droga kores-
pondencyjna, przy czym omodwienie bezposrednie nie-
jednokrotnie jest utrudnione lub wykluczone z powo-
du odlegloéci, dzielacych zleceniodawce od zakladow
graficznych, przyjmujacych zamdwienie.

Tylko bardzo nieliczne instytucje maja zwyczaj
zalaczaé do zamdwien mniej lub wigcej starannie wy-
konang makietg zleconego druku, umozliwiajaca do-
stateczne zorientowanie si¢ wykonawcy w Zyczeniach
zamawiajgcego, a mianowicie w przeznaczeniu danego
druku i pozadanej jego formie graficznej.

Jaka jest warto$¢ i rola makiety ukladéw graficz-
nych ocenimy wtedy, gdy rozwazymy trudnoéci 1 nie-
porozumienia, wynikajace przy ustalaniu i akcepto-
waniu przez zleceniodawce formy graficznej drukéw,
gdy rozpatrzymy przyczyny duzych i wielokrotnych ko-
rekt, przerébek, a niejednokrotnie powtdrnego sklada-
nia lub przygotowywania nowych form, matryc lub
plyt offsetowych, gdy wreszcie przeanalizujemy powo-
dy powstawania dodatkowych kosztéw 1 spory ze zle-
ceniodawca na temat: z czyjej winy powstaly koszty
i kogo majg obciazyc.

Malo spoleczne jest stanowisko niektérych zakla-
déw graficznych, uwazajacych. ze dodatkowe koszty
musi ponie§¢ zleceniodawca, jeszcze mniej spoleczne
jest stanowisko zleceniodawcy, gdy po dygnitarsku
»placi 1 wymaga®“. Niesporny jest fakt, ze przez to
przedluza sie termin dostawy drukéw, rosna koszty
wykonania, ulega zakléceniu produkcja danych za-
ktadéw graficznych, a gospodarka spoleczna ponosi
straty, ktére w ostatecznym rachunku my wszyscy mu-
simy pokry¢.

Powszechnie sie mniema, ze zleceniodawca nie zna
sie na robocie, ze przyjmie kazdy druk, ktéry my uzna-
my za dobry, a nawet i ten, co do ktorego sami ma-
my zastrzezenia pod wzgledem jakosci lub estetyki.

Najczescie]j jest inaczej.

Zlecenia przyjete bez makiety lub bez wlasciwie
opracowanego wzoru (oryginalu), nie omdwione do-
kladnie przy przyjmowaniu, sa powodem nie tylko
wspomnianych wyzej trudnoéci i kosztéow dodatko-
wych, lecz réwniez niezadowolenia zleceniodawcy, sa
zrédtem powstawania ztej opinii o poszczegélnych za-
kiadach graficznych.

Nie bedzie to wszystko dla nas obojetne, gdy
uprzytomnimy sobie fakt, ze uspofecznione zaklady
graficzne poza funkcjami przemyslowo-ekonomiczny-
mi powinny spelnia¢ réwniez funkcje spoteczne, wy-
chowawcze — przez starannie i estetycznie wykonany
druk, ksiazke, plakat, przez wlasciwy, spoleczny sto-
sunek do zleceniodawcy 1 wreszcie przez szkolenie
i wychowanie nowych kadr poligrafow.

Pozostaja jeszcze do rozpatrzenia dwie kwestie:
czy mamy prawo wymagaé dostarczenia makiety lub
nalezycie przygotowanego wzoru zamawianego druku
i jakim warunkom powinna odpowiada¢ makieta lub
wz6r druku.

Instytucje wydawnicze i organizacje spoleczno-
polityczne zatrudniaja w dzialach techniczno-redak-

cyjnych lub propagandowych grafikéw, badz poligra-
féw, ktérzy potraflia wykonal makiete zgodnie z in-
tencja wydawcy i wymaganiami technicznymi.
Wizystkie inne instytucje posiadaja pracownikéw ad-
ministracyjnych, zajmujacych si¢ stale zamawianiem
i odbiorem potrzebnych drukéw, ktérzy przy zyczliwe;j
pomocy zakladéw graficznych powinni byé w stanie
wykonaé makiete.

Makiete nalezy wykona¢ co najmniej tak, aby wy-
konanie druku nie budzilo wiekszych watpliwoéci co
do formatu, trefci i ukladu graficznego.

Format makiety winien odpowiada¢ wielkoéci za-
mawianego druku, przy czym nalezy przestrzegal $cisle
znormalizowanych formatéw papieru lub kartonu,
uwzglednia¢ ewentualne obréwnanie papieru przed
drukiem, skiadanie (falcowanie), bigowanie, obcinanie
po druku, szyciu, oprawie itp.

Tekst i ewentualne ilustracje nalezy doktadnie
ustali¢ 1 rozmies$ci¢ na wlaSciwym papierze zgodnie
z ich przeznaczeniem, okreéli¢ rodzaj i wielkoéé pisma
lub zaznaczy¢, ze pozostawia sie¢ to do uznania zakla-
du graficznego.

Druki tabelaryczne naleiy szczegélnie starannie
opracowal — szeroko$é i wysoko$é rubryk doktadnie
oznaczy¢ w miarach drukarskich. W wypadku postu-
giwania si¢ miara milimetrowa nalezy przewidzieé
pewne male tolerancje in plus lub in minus w wymia-
rach rubryk. Wykonywanie drukéw tabelarycznych
Sci$le wedlug podanych przez zamawiajacego wymia-
réw, nie odpowiadajacych materiatlowi drukarskiemu,
powoduje duze trudno$ci w skladaniu i druku, a tym
samym przediuza i podraza robote.

Przy pracach reprodukcyjnych, szczegélnie wielo-
kolorowych, wzor (oryginat) lub makieta powinny by¢
opracowane przez grafika, znajacego techniki repro-
dukeyjne lub w $cistym porozumieniu z pracownika-
mi zakladu graficznego. Ignorowanie lub nieznajo-
mos¢ technicznych reprodukeji i mozliwoéci poszczegdl-
nych zakladéw graficznych jest przyczyna wielu trud-
noéci przy wykonaniu proceséw przygotowawczych re-
produkcji, przede wszystkim za§ nieporozumien, roz-
bieznosci zdan miedzy zleceniodawcy a zaktadami przy
ustalaniu iloéci keloréw druku.

Czeste sa wypadki, ze planowany przez grafika
i zleceniodawce druk plakatu, etykiety itp. na przy-
ktad w czterech kolorach, wykonany musi byé
w szeSciu, a niejednokrotnie w oémiu kolorach. Do
codziennych ,.grzechéw* grafikéw nalezy réwniez
nieuwzglednianie roboczego formatu druku, a poza
tym niezbyt starannie opracowane, nieodpowiednie do
bezposredniej reprodukcji napisy. Rzecz zrozumiala,
1z wady te podnosza koszty wykonania.

Gospodarka socjalistyczna wymaga $cistego plano-
wania, dobrej organizacji pracy, niskich kosztéw wy-
konania, do tego za$§ niezbgdna jest znajomo$¢ i do-
bre przygotowanie wszystkich elementéw, ktore sig
skladaja na wykonanie danego zlecenia.

Wiaéciwie przygotowany wzér lub makieta druku
jest niewatpliwie jednym z tych elementéw.

Henryk Cytowski
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Osiagniecia przemystu graficznego w NR D

Plan 5-letni Niemieckiej Republiki Demokratycz-
nej na lata 1951—1955 postawil przed przemystem
graficznym zaszczytne zadanie powiazania przemysiu
z naukg 1 narodem, ustalajac jednocze$nie podniesie-
nie produkcji graficznej o 1009, wydajno$ci pracy
o 60%, oraz zmniejszenie kosztow wlasnych o 23%.
Zadania te lacza sie¢ z ogélnym hastem planu 5-let-
niego: ,,0szczedzania kazdego grama, kaidej minuty
i kazdego feniga“.

Chcac sprosta¢ tym zadaniom przemyst graficzny
w Niemieckiej Republice Demokratycznej przystapil
.do mobilizacji swych sil na wszystkich odcinkach pro-
dukcji i administracji, aby zwyciesko realizowaé wal-
ke o swdj plan. Gwarantem realizacji tych zamierzen
gospodarczych jest proletariacka §wiadomo$é niemiec-
kiej klasy robotniczej w walce o swdj plan 5-letni
i poké) $wiatowy. Charakterystyczna jest wypowiedz
robotnicy Herty Ankner z Sachsenverlag, Dresden:
»Nasz rzad demokratyczny pokazal nam na przykla-
dzie planu dwuletniego i Narodowego Planu Gospo-
darczego, ze mozna przy pomocy planowej gospodar-
ki budowal lepsze zycie. Sama otrzymalam zwyzke
wynagrodzenia o 8%/p. Doskonalsze osiagnigcia nie spa-
daja same z niecba. Za pomocy lepszych metod pracy
i przez stluszne normy dazymy ku dalszej poprawie
bytu. Postanowilam swojg norme¢ na maszynie do szy-
cia drutem podnie$é z 250 do 850 na godzing. W ten
sposob chce sig¢ przyczyni¢ do przedterminowego wy-
konania naszego planu 5-letnicgo, do poprawy nasze-
go bytu i spowodowania, aby przez nasze czyny do-
prowadzié do zjednoczonych demokratycznych Nie-
miec i do trwalego pokoju‘.

Przypatrmy sie blizej, jak wyglada ta walka na
poszczegbélnych odcinkach przejawéw gospodarczych
przemystu graficznego.

Lmejszenie kosztow wlasnych. Na tym odcinku
zaobserwowaé mozemy generalne dazenie, przejawia-
jace si¢ w trzech zasadniczych kierunkach: 1) zmniej-
szenie ilo$ci godzin nieproduktywnych, 2) zwickszenie
wydajnosci pracy, 3) znalezienie Zrédet dodatkowe;j
oszczednodci.

Praktyczna realizacja tych zamierzen znalazta swo-
je odbicie w zmniejszeniu iloéci odbywajacych si¢
w czasie pracy konferencji, zebran, posiedzen (dla ze-
brain koniecznych ograniczenie czasu obrad maksimum
do jednej godziny); dalej — w rozszerzeniu pracy na
normy we wszystkich dzialach  produkeyjnych,
w uplynnieniu zbednych remanentéw, w powrocie wy-
sokokwalifikowanych sit technicznych z administracji
do produkcji i w niezatrudnianiu pracownikéw wykwa-
lifikowanych przy pracach pomocniczych.

0 zakresie zwickszenia wydajnosci pracy organi-
zuje si¢ wspdlne konferencje pracownikéw przemystu
graficznego 1 redaktoréw wydawnictw ksiazkowych
i prasowych, na ktérych omawia si¢ zasady wspélpra-
cy miedzy tymi pracownikami, przy czym koledzy dru-
karze pouczaja autoréw i redaktoréw, jak winny byé
opracowane rekopisy, aby skladacze r¢czni i maszyno-
wi mogli zwigkszy¢ swa wydajnos¢ pracy. Gléwny
jednakze nacisk kladzie si¢ na wlasciwa organizacje
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produkeji i miejsca roboczego oraz na nowoczesne me-
tody pracy. Drukarze niemieccy wzoruja si¢ pod tym
wzgledem na osiagnigciach poligrafii  radzieckiej,
a w szczegdlnosci na metodach stachanowcéw i inzy-
niera Kowaliowa. ,

Przy organizacji miejsca roboczego i stosowaniu
nowych metod pracy nie pomija si¢ zadnego dzialu
produkcyjnego. W zecerni r¢eznej wskazuje sie na na-
lezyte zaopatrzenie zecerni w pismo i material zecer-
ski (obowiazek zarzadu przedsigbiorstwa), na dokladne
rozplanowanie pracy, ekonomie ruchéw, porzadek
w calej zecerni, dokladna i systematyczng rozbidrke
zestawOw, trzymanie w porzadku i pod reka narzedzi
pracy: katnikéw, szufli itp., niedopuszczanie do braku
linii mosi¢znych 1 na znajomo$¢ regul skladu (obo-
wigzki pracownika).

W dziale maszyn drukarskich rozwaza si¢ metody
przyrzadzania form w osobnych przygotowalniach.

Podobne zjawiska obserwujemy w innych dzialach
produkcyjnych, gdzie wprowadza si¢ liczne innowa-
cje techniczne, majace na celu przede wszystkim me-
chanizacj¢ pracy, a co za tym idzie przy$pieszenie cy-
klu produkcyjnego. Stwierdzi¢ trzeba, ze na tym od-
cinku walki o plan drukarze NRD znajdujg wielka
pomoc ze strony instytutéw naukowo-badawczych
i klubéw racjonalizacji.

Kontrola jakodci produkcji. Réwnolegle ze zwick-
szeniem wydajnoéci pracy istnieje w przemysle NRD
dazenie do polepszenia jakoéci produkcji. Znane sa
w szeregu zakladdw ,brygady najlepszej jako§ci® —
zaszczytne miano przodujacego zespolu, wylonionego
droga wspélzawodnictwa. Organizacja kontroli pro-
dukcji w zaktadach graficznych podzielona jest na
cztery zasadnicze etapy, a mianowicie: 1) kontrole ma-
terialébw przy przyjmowaniu i przy ich przygotowa-
niu do produkcji, 2) kontrole przyrzadzania form do
druku, 8) kontrole druku, 4) kontrolg proceséw intro-
ligatorskich i pakowania gotowej produkcji.

Przyrzadzanie form do druku kontrolowane jest
przez specjalnych inspektoréw jakoéci produkcji dla
kazdej z technik. Zasadniczy jednak cigzar kontroli
spoczywa na samych pracownikach wykwalifikowa-
nych, do ktérych obowiazku naleiy kontrola pracy
przez nich wykonywane;j.

Organizacja kontroli jakosci produkcji przewiduje
ponadto szereg punktéw kontrolnych na poszczegdl-
nych etapach produkcji — od przyjecia materiatu az
do wykonania i ekspedycji gotowego produktu. Na
punktach tych specjalni kontrolerzy sprawdzaja ma-
terial i produkcje, a tym samym zabezpieczaja odpo-
wiednia jako§é produkcji.

Odbicie kontroli znajduje swdéj wyraz na kartach
kontrolnych, na ktérych zapisuje si¢ wszelkie braki
i usterki. Karty te dostarcza si¢ ispektorom jakosci,
ktorych zadaniem jest migdzy innymi zapobiezenie
powstawaniu dalszych brakéw, a wigc kontrola twor-
cza.

Czeéciowo wykonana produkcja nie moze byé¢ od-
dana z dzialu bez uprzedniej kontroli jakosci i ozna-
czenia, ze produkcja jest skontrolowana.



Karta kontrolna biegnie wraz z zamoéwieniem od
chwili jego przyjecia, az do wysyltki. Podstawa kon-
troli jakosci produkcji graficznej sa opracowane przez
Ministerstwo Przemystu Lekkiego normy jako-
§ciowe na kazdy asortyment (rodzaj) druku, be-
dace zarazem warunkami technicznymi wykonania,
ktére musza by¢ w produkcji zachowane. Na podsta-
wie uzytych surowcéw i wykonania dzieli si¢ produk-
cje¢ na: 1) ekstra, 2) I gatunek i 3) II gatunek.

Oszczedno$é. Oszezedzanie w drukarniach odbywa
si¢ nie tylko droga zmniejszenia iloéci makulatury
i wykorzystania odpadkéw, ale réwniez droga zasto-
sowania nowych metod pracy i zmiany rezymow tech-
nologicznych. Przykladem tego moze by¢ uzyskanie po-
waznej oszczedno$ci przy druku kart zywnosciowych.
Karty zywno$ciowe drukowane byly dotychczas w NRD
w ilo§ci 22 milionéw 1iesigcznie na maszynach pla-
skich. Produkcje t¢ wykonywalo 50 maszyn poépiesz-
nych, zgrupowanych w 6-ciu drukarniach.” Obecnie
karty zywnosciowe drukuje si¢ na jednej maszynie

rotacyjnej, osiagajac przez to — niezaleznie od
oszczednoéci w materiale zecerskim i metalu — 50 000
godzin  roboczych, 24000 kilowatogodzin pradu

1 1000 kg papieru miesigcznie.

Szkolenie. Wielkie zadania przemystu graficznego
NRD wymagaja dobrze wyszkolonych mliodych kadr
fachowcéw. Szkolenie kadr odbywa si¢ w wielkich
szkoleniowych zakladach graficznych, odpowiednio
wyposazonych 1 przystosowanych do nowoczesnych
wymagan przemystu oraz w szkotach zawodowych. Za-
znaczy¢ trzeba, ze stosunkowo duzy odsetek uczniow
stanowig kobiety, zatrudnione nie tylko w introliga-

torni czy rysowni. lecz réwniez w zecerni recznej

i przy maszynach drukujacych. Np. w Centralnych
Szkoleniowych Zakladach Graficznych w  Berlinie
szkoli si¢ w o$miu dzialach produkcyjnych 225 ucz-
niéw, z tego m. in. 100 uczniéw w zecerni recznej
(w tym 30 kobiet), w dziale maszyn drukarskich (ty-
pograficznych) — 45 uczniéw (w tym 9 kobiet), w in-
troligatorni — 60 uczniéw (w tym 45 kobiet). Zasad-
nicza cecha szkolenia jest dopuszczanie ucznidw, po
krétkim okresie przeszkolenia, do pracy produkcyjnej.
Nadmieni¢ trzeba, ze wigkszo§¢ dzialéw produkceyj-
nych wyposazona jest w nowy sprzet, a zecernia recz-
na w nowe pismo.

Dla uzupelnienia tego krétkiego i niepelnego prze-
gladu dziatalrosci przemystu graficznego w NRD do-
da¢ nalezy, ze przemyslowi graficznemu w realizacji
jego plandéw pomaga silnie rozwinigty przemyst budo-
wy maszyn graficznych, dostarczajacy nowych ma-
szyn i urzgdzen technicznych. Przemyst budowy ma-
szyn drukarskich z roku na rok zwicksza swa produk-
cje, ktdrej wzrost zobrazuje najlepiej ponizsza tabelka:

Produkcja w 1951 r.

Nazwa fabryki
w stosunku do r.ub. w 0/,

PAMA, Freiburg ... 147
EMAG, Bautzen . . . . 137
Gebr. BREHMER, Leipzig 120
TRIUMPH, Molkau .. 1387
PLANETA, Radebeul . . 248
VICTORIA, Heidenau . 150
MERCEDES, Leipzig . . 200

Opracowal Adam Wysocki

D'z'oga najskutecznicjszego rozwoju i upowszechnienia nauki, to droga

wmacniania 2ywej, codziennej wymiany osiqgnieé migdzy naukq i praktykq

wylworczq milionowych mas pracujgeych. Cele i zadania nauki polskiej pole-

gajaq dzisiaj w pierwszym rzedzie na tym, aby dopomdc narodowi, wyzwolo-

nemu z pet wyzysku i tyranii kapitalistow swoich i obcych, w szybkim zlikwi-

dowaniu ponuerj spuscizny zacofania w produkcji, w technice, w rozwoju jego

sit wytwdrczych, jak réwniei w podniesieniu ogolnego poziomu jego kultury

i warunkéw bytu. Jest to wielkie zadanie decydujqce o calej naszej przysztosc.

Naréd polski podjal to zadanie i w niezréwnanym porywie swego lworczego

wysitku wykuwa co dnia l¢ nowa epoke w swych dziejach.

BOLESEAW BIERUT
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PRODUKC]JA

I TECHNIKA

Mechaniczno - chemiczne przyrzadzanie klisz

Waszystkie klisze uzywane w druku wypuklym:
drzeworyt, kreska lub siatka, wymagaja specjalnie do-
brego przyrzadu de wydobycia wszystkich gradacji
tondéw. Aby to otrzymadl, nie wystarczy tylko wyrow-
nanie ttoku kliszy, lecz trzeba robi¢ wycinke. Nie be-
de pisal o tym, jak nalezy robi¢ wycinkg reczna, bo
jest to sposéb znany kaidemu maszyniscie. Nie kaz-
demu jednak maszyni$cie — myéle przede wszystkim
o drukarzach mlodszego pokolenia — znany jest me-
chaniczno-chemiczny sposéb robienia ,,wycinki®.

Przed bliske pigédziesigciu laty, bo w roku 1903,
wynaleziony zostal przez firm¢ Lankes u. Schwirzler
w Monachivm przy wspéltudziale papierni w Oberlen-
ningen sposéb mechaniczno-chemicznego robienia wy-
cinki, ktory z powodu swych duzych zalet w krétkim
czasie rozpowszechnil si¢ prawie we wszystkich kra-
jach.

Podstawowym materialem do zrobienia takiej
»wycinki® jest specjalnie spreparowany papier, po-
wleczony gruba warstwa kredy. Poczatkowo uiywa-
no przewaznie papieru pociaganego dwustronnie war-
stwa kredy; papier ten dostarczany byl w trzech gru-
boSciach. W ostatnich jednak latach produkuje sig¢ tyl-
ko foli¢ jednostronnie kredowana, ale zato w czterech
gradacjach, zamiast trzech dawniejszych
nych.

Folii Nr. 1 o gruboéci 0,16—0,18 mm uiywa sie do
druku na maszynach dociskowych przy kliszach wielo-
barwnych z drobna siatka i przy druku ilustracji na
wysokogatunkowych papierach.

Folia Nr. 2 o grubosci 0.22—0.23 mm stuzy do
wykonania wycinki na wszystkie normalne prace, dru-
kowane na maszynach plaskich i dociskowych na pa-
pierze satynowanym i ilustracyjnym.

Folia Nr. 3 o grubo$ci 0,28 mm uzywana jest do
druku na papierach o szorstkiej powierzchni, jak réw-
niez do druku na ilustracyjnych maszynach rotacyj-
nych.

Folii Nr. 4 o gruboéci 0,31—0,33 mm uzywa si¢ je-
dynie do druku gazet na maszynach rotacyjnych.

Oprécz folii, ktéra jest podstawowym surowcem
do wykonania wycinki, firma Lankes u. Schwérzler
dostarcza specialna farbe, przystosowana do tego ce-
lu, oraz proszek, ktory rozpuszcza sie w wodzie w sto-
sunku 20 g na 1 1. wody i stuzy do trawienia folii re-
liefowej.

dwustron-

Samo wykonanie relieféw jest bardzo proste i la-
twe; przy pewne] wprawie bledy sa prawie zupelnie
wykluczone.

Z Kklisz, do ktérych maja byé zrobione reliefy —
o ile sa wykonane na blasze o jednakowej grubodci —
tworzymy forme zbiorcza. Najwladciwiej jest przy-
klei¢ klisze do zelaznej réwnej podstawki. Moze to
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by¢ podstawka, stuzaca do druku stereotypow, odwrd-
cona bruzdami na dét. Podstawke te trzeba podwyi-
szy¢, tak aby lgcznie z naklejonymi kliszami miala
normalna wysoko§é (23,56 mm). Walce maszyny, na
ktorej maja by¢ zrobione odbitki reliefowe, zmywa-
my; wlasciwie wystarczy dobrze odciagnaé zwyklq far-
b¢ 1 nadaé¢ odpowiednia ilo§¢ specjalnej farby, ktéra
trzeba bardzo dobrze rozetrzeé. Obciag nalezy zrobid
mickki. Mozna zalozy¢ rowniez do tego celu na obciag
cienka (0,2—0,5 mm) migkka gume. Tlok wzmocnié
ponad normalny o dwa arkusze 70-gramowego mick-
kiego papieru. Klisze muszg by¢ nadane dobrze far-
by — wiegcej niz wymaga ich normalny druk. W tym
celu folig przepuszczamy dwa razy, uwazajac, zeby
si¢ nie przesungla. O ile mamy tylko jedna klisze, do
ktérej nie warto my¢ walcdw, wodwczas wystarczy wy-
ja¢ z maszyny nadawacze. Z kliszy, z ktérej chcemy
zrobi¢ relief, zmy¢ stara farbg, nastgpnie nanie$§é¢ na
niag recznym watkiem pod dostatkiem specjalnej farby
1 zrobi¢ z niej odbitke na folii.

Folie zadrukowuje sie na stronie bialej nakredo-
wanej. Zadrukowana folia moze by¢ trawiona natych-
miast, wzglednie pdiniej, nawet po kilku tygodniach.
Do trawienia viywa sie specjalnego proszku (chlor),
dostarczanego réwniez przez firme Lankes u. Schwér-
zler, ktoéry rozpuszcza si¢ w wodzie w temperaturze
20° w stosunku 20 g na jeden litr wody. Za zimna
woda wstrzymuje proces trawienia. Kapiel najlepiej
przygotowa¢ w plaskich kuwetach emaliowanych lub
szklanych. Foli¢ zanurzamy catkowicie w kapieli, po-
ruszajac stale kuweta, tak aby plyn réwnomiernie ja
trawil. Przy odwracaniu, wkladaniu i wykladaniu fo-
lii trzeba uwazaé, zeby palcami nie chwyci¢ za obra-
zek; folig nalezy chwytal tylko w miejscach nieza-
drukowanych. Gdy gorna warstwa jest juz strawiona
i ukaze znajdujaca sie pod nia rdozowa warstwe, bie-
rzemy niezadrukowane miejsca folii migdzy dwa pal-
ce i lekko rozcieramy. Roztarte miejsce bierzemy pod
$wiatlo, zeby si¢ przekonaé, czy warstwa rézowa jest
juz na tyle strawiona, ze lekko odchodzi od osnowy
folii, ktéra stanowi bialy cienki papier. Gdy to nie
nastepuje, trawimy dalej, powtarzajac préby przez
pocieranie w innych miejscach, az do chwili, w ktorej
proces trawienia dojdzie do osnowy.

Nie nalezy jednak trawi¢ za dlugo, tzn. nie moz-
na dopusci¢ do tego, zeby przez trawienie osiagnad
catkowite wybielenie osnowy. Proces trawienia nale-
zy przerwaé, gdy rézowa warstwa lezaca na osnowie,
pokrywa ja luzno lezaca cienka powtloka.

Czas trawienia zalezy od grubosci folii 1 trwa
2 minuty — dla folii Nr. 1, do 6 minut — dla
folii Nr. 4.

Ptyn do trawienia powinien by¢ dia kazdej kliszy
swiezy.



Po ukonczeniu procesu trawienia wytrawiona fo-
li¢ trzeba natychmiast dobrze splukaé w czystej wo-
dzie, azeby usunal resztki plynu trawiacego. Aby do-
ktadnie usunaé z folii wszystkie pozostale po trawie-
niu czasteczki, kladzie si¢ ja na blachg¢ cynkowa i prze-
ciera z obu stron szerokim mickkim pedzlem, macza-
nym w czystej wodzie.

Po powtérnym dokladnym przeptukaniu w czystej
wodzie przeciera si¢ ja jeszcze raz mokra wata, na-
stepnie splukuje krétko w czystej wodzie.

Celem wysuszenia wytrawionej folii kladzie si¢ ja
najpierw migdzy dwa arkusze bibuly, uderzajac po
nich dlonia, zeby jak najwigcej wysuszy¢; nastepnie,
az do ostateczengo wysuszenia, wkiadamy ja miedzy
dwa arkusze réwnej gladkiej tektury; aby zapobiec
ciagnigciu si¢ schnacych wycinek, naleiy suszyl je
pod obcigzeniem. W zadnym wypadku nie nalezy su-

szy¢ wytrawionej folii na wolnej przestrzeni, gdyz
sciagnie si¢ 1 pofaluje.

Po dokladnym wysuszeniu wytrawiong, folig szczot-
kuje si¢ $rednio twarda szczotka, przez co folia robi
si¢ gladka 1 elastyczna, ulatwiajac tym samym jej
pézniejsze naklejanie na obciag.

Wytrzymalo$¢ takiej wytrawionej ,,wycinki® jest
nieograniczona, nie poddaje si¢ ona tlokowi. W ten
sposob przyrzadzona klisza od pierwszej do ostatniej
odbitki bedzie jednakowo wydrukowana we wszyst-
kich, nawet najdrobniejszych gradacjach tondw.

Po kazdorazowym uzyciu — przy powtarzajacych
si¢ naktadach — wycinki takie nalezy zanurzyé do
kapieli wodnej, dobrze oczy$ci¢ z resztek kleju, a na-
stepnie wysuszy¢, wkladajac je migdzy tekturki i prze-
chowaé¢ w miejscu chlodnym ale suchym.

Marian Orlowski

Zasady reprodukecji oryginalow wielobarwnych

Ponizszy materiat stanowi kilka rozdzialéw rekopisu ciekawej broszury napisanej przez O. Adama
Warchota przeznaczonej dla retuszeréw, rysownik6w litograficznych, fotograféw reprodukeyjnychiin.

Swiatlo i barwy. Swiatlo stoneczne jest wrazeniem zmys-
lowym, wywolanym przez elektromagnetyczne drgania fal
réznej dlugoéci. Sklada si¢ ono z barwnych promieni, a mia-
nowicie czerwonych, pomaranczowych, zéltych, zielonych,
zielono-niebieskich, ganatowo-niebieskich i fioletowych.
Normalnie promienie poszczegblnych barw nic sa wi-
doczne golym okiem, gdyz wskutek $wietlnego (addytyw-
nego) mieszania barw tworza one $wiatlo dzienne, tzw.
biate.

Ten sposéb mieszania barw nazywa si¢ réwniez zludnym
mieszaniem; barwy promieni $wiatla moina zaobserwowaé
podczas ukazania si¢ teczy. Sa one réwniez widoczne przy
zalamaniu sie promieni w pryzmacie. Rozszczepienie pro-
mieni $wiatta mozna tez zaobserwowal woéwczas, gdy pro-
mienie slofica padna na przedmiot krysztalowy, a nastep-
nie przez niego na $ciang, na ktérej zobaczymy male widma
w barwach teczy.

Zasadniczo w przyrodzie wystepuja tylko trzy kolory,
tj. z6tty, czerwony i niebieski. Kolory te przez wspélne Ia-
czenie (mieszanie) daja wszystkie inne spotykane kolory po-
chodne — do czarnego wiacznie. Ten sposéb mieszania na-
zywa si¢ subtraktywny.

Wszystkie przedmioty, jakie nas otaczaja, nie posiadaja
wlasnej barwy (koloru), lecz otrzymuja ja od promieni
$wiatta. Potwierdzeniem tego jest fakt, ze przedmioty nie-
o$wietlone, tzn. znajdujace si¢ w ciemnofci, nie posiadaja
swej dawnej barwy. Barwy przedmiotéw, widoczne przy
$wietle, powstaja na zasadzie zdolnoSci pochlaniania (absor-
bowania) i odbijania (reflektowania) pewnej czeSci lub
wszystkich promieni §wiatla; np. ptétno czerwone pochtania
promienie z6lte, ziclone, nicbieskie i fioletowe, a odbija
promienie czerwone i w ten sposéb plétno widzimy jako
kolorowe. Kolor bialy nie pochtania zadnych promieni, lecz
odbija wszystkie; kolor czarny jest przeciwiefstwem koloru
bialego, tzn. ze nie obija, lecz pochtania wszystkie promie-
nie.

W technikach reprodukcyjnych sa wicc stosowane —
tak jak wystepuja w przyrodzie — trzy zasadnicze barwy,
tj. #6lta, czerwona i nichieska, z ktérych wuzyskuje sie

wszystkie pochodne kolory — do czarnego wigcznie. Do
wykonania reprodukeji kolorowej sposobem fotograficznym
potrzebne sa jednak dalsze kolory, tzw. uzupelniajace (kom-
plementarne), przy pomocy ktérych istnicje mozliwosé od-
dzielenia pojedynczych zasadniczych kolordw.

Kolorami uzupelniajacymi do barw zasadniczych sg:
pomaranczowy do nichieskiego, zielony do czerwonego i [io-
letowy do zéltego.

Wyciqgi kolorowe czyli zdjecia poszczegdlnych koloréw.
Przy reprodukcji wiclobarwnego oryginatu fotograf wyko-
nuje lzw. wyciagi barwne, tzn. zdjgcia poszczegélnych ko-
loréw, z ktérych ma by¢ reprodukowany oryginal. Wyciagi
wykonuje si¢ na materiale fotograficznym, czulym na wszy-
stkie kolory, tzw. panchromatycznym, przy rdéwnoczesnym
zastosowaniu [iltrow kolorowych. Filtry sa to cienkie blony
zelatynowe w kolorach uzupelniajacych, tj. pomaranczo-
wym, zielonym i fioletowym. Précz filtréw o tych kolorach
zasadniczych, sa rowniez [iltry o innych barwach, uzywane
do celéw specjalnych.

Filtr, przez ktéry ma by¢ dokonane zdjgcie, wklada sig
w specjalny otwér obicktywu w ten sposob, zeby promienie
$wiatla przechodzily przezen podczas na$wietlania zdjecia.
Filtry maja wigc za zadanie wyeliminowaé te kolory, z kté-
rych si¢ skladajg. Zastosowany do wyciagu filtr musi by¢
zawsze dopelnieniem trzech zasadniczych koloréw, tzn. musi
si¢ sktada¢ z dwdch pozostalych koloréw, odmiennych od
tego, ktéry zamierza si¢ fotografowad.

Przyktady: Przy fotografowaniu koloru zéltego do-
pelniajacymi kolorami sg czerwony i niebieski. Te dwa ko-
lory w polaczeniu tworza kolor fioletowy. Dlatego w tym
wypadku stosuje sig filtr w kolorze fioletowym.

Przy fotografowaniu koloru czerwonego kolorami dopel-
najacymi sa z6tty i nicbieski, ktére w sumie dajg zielony,
a wigc filtr musi by¢ koloru zielonego.

Przy niebieskim wyciagu stosuje sie te sama zasade.

Na tej zasadzie zostalo stwierdzone, ze filtr, sktadajacy
si¢ z koloréw dopelniajacych, pochlania promienie koloru
fotogralowanego.
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Eliminowanie koloréw przez filtry polega na tym, ze
filtry przepuszczaja promienie tych koloréw, z ktérych sig
skladaja, natomiast pochlaniaja (zatrzymuja) promienie ko-
loru uzupelniajacego.

Np. filtr zielony przepuszcza promienie koloru zéltego
i niebieskiego, gdyz z tych barw sklada sie¢ kolor zielony.

Promienie tych koloréw naéwietlaja emulsje, ktéra po
wywolaniu staje si¢ w na$wietlanych miejscach czarna,
a zatem filtr pochlania, tzn. nie przepuszcza promieni czer-
wonych (uzupelniajacych do zéltego i niebieskiego). Zatrzy-
mujg sie one na filtrze i sila faktu nie na$wietlaja emulsji,
co powoduje, ze w tych miejscach, gdzie na oryginale ry-
sunek jest w kolorze czerwonym, klisza jest przezroczysta,
co daje zdjecie koloru czerwonego w negatywie.

W teorii wszystko jest zgodne, lecz w praktyce filtry te
nie eliminuja dokladnie koloréw, wskutek czego zostaja one
czeSciowo sfotografowane i z konieczno$ci musi je retuszer
usunaé przez odpowiednie procesy.

Z tego wiec wynika, ze filtry nie sa jeszcze doskonale,
jak réwniez material fotograficzny ma duze braki.

Przytoczone braki i przyczyny powoduja, ze zdjecie nie
odtwarza dokladnie oryginalu i chcac osiagnaé wierna re-
produkcje, musi ona by¢ poprawiona czyli retuszowana.

Pracg t¢ wykonuje retuszer, ma wigc on na celu powigk-
szy¢ (rozszerzyl) rozpieto§é gradacji tondw, ktére czeSciowo
zostaly zatracone przez fotografowanie oraz skorygowaé
sile (warto$¢) tondéw, aby uzyskaé zgodnie z oryginalem od-
cienie poszczegblnych, a szczegélnie koloréw kombinowa-
nych z kilku barw.

Material fotograficzny i proces wykonania 2z2djecia.
Zdjecie wykonuje si¢ na filmie (blonie) lub kliszy (plycie
szklanej), ktére powleczone sa $wiatloczula warstwa zelaty-
nowa, tzw. emulsja, w ktérej znajduja si¢ drobniutkie cza-
steczki bromku lub chlorku srebra. Przez o$wietlenie foto-
grafowanego przedmiotu na zasadzie prawa fizycznego na-
stepuje odbicie promieni $wiatla, przy czym od tonow jas-
nych nastepuje odbicie wiegkszej iloSci $wiatla, natomiast
ciemne tony odbijaja mniej $wiatla.

Odbite $wiatlo, po zalamaniu si¢ w obiektywie, pada
na $wiatloczuly material fotograficzny, umieszczony w ka-
secie aparatu fotograficznego. Krysztalki bromku srebra,
trafione przez $wiatlo, zmieniaja swa chemiczna strukture
przez oddzielenie sie pojedynczych czastek srebra od czastek
bromku. W ten sposéb na$wietlenie uczynilo czastki srebra

zdolnymi do wywolania, czyli przez dzialanie wywolywacza

zmienienia je na czarne srebro metaliczne.

Promienie §wiatla o réznej sile zalamuja si¢ w obiekty-
wie 1 padajac na emulsj¢ §wiatloczula nadwietlaja ja i po-
woduja stonowanie rysunku na zdjeciu wedlug oryginalu,
lecz w negatywie, tzn. ze to, co na oryginale jest kolorowe,
wystepuje jako jasne, za§ biale miejsca wystepuja czarno,
a mianowicie: w tych miejscach, gdzie duzo silnego §wiatla
padlo na klisze (jasne miejsca fotografowanego przedmio-
tu), emulsja zostala silniej na$wietlona i po wywolaniu na-
stapito mocniejsze sczernienie srebra, Glebie i cienie ory-
ginatu, ktére odbijaja malo §wiatla, zmniejszaja sile¢ pro-
mieni, stabiej na$wietlaja emulsje, co powoduje, Ze miejsca
te na negatywie sa przezroczyste lub lekko przyciemnione.
Cienie poérednio zajmuja réwniez posrednie miejsce w to-
nach na negatywie.

Uzyskanie diapozytywu, tj. odbitki z negatywu na fil-
mie lub kliszy, nast¢puje na tej samej zasadzie i moze by¢
wykonane w aparacie fotograficznym lub sposobem styko-
wym (kontakt). Niena$wietlone czastki srebra zostaja przez
tzw. utrwalenie usuniete z emulsji, co powoduje przejrzy-
sto§¢ zdjecia w tych miejscach.
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Uzyskane w ten sposéb zdjecie jest péttonowe lub kres-
kowe — w zaleinoéci od fotografowanego oryginatu.

Zastosowanie siatki (rastra). Poniewaz w technice druku
plaskiego do wykonania i wydrukowania reprodukcji rysu-
nek musi byé wykonany elementami drukowymi, jak np.
przy technikach recznych — kreska, punktem piérkowym,
prészem itp. powstala konieczno§é rozbicia sfotografowa-
nego rysunku na poszczegélne elementy drukowe. W tym
celu wynaleziono i zastosowano siatke, za pomoca ktérej
rysunek podczas fotografowania zostaje rozbity na elementy
drukowe, tzw. punkty. Siatka wykonana jest z dwéch kry-
sztalowych plyt szklanych, na ktérych sa wytrawione i za-
czerwienione farba kryjaca cienkie linie. Plyty szklane
sklejone sa razem liniami do wewnatrz pod katem 90°.
tworzac w ten sposéb siatke kwadratowa. W uzyciu sa
siatki okragle o réinej $rednicy oraz prostokatne. Gesto§é
siatki jest rézna. Oblicza si¢ ja wedlug ilo$ci linii na cm
biezacym. Gesto§é siatek zostala ujednolicona (znormalizo-
wana) przez wszystkie fabryki produkujace siatki. W tech-
nice ,,druku plaskiego” najczesciej maja zastosowanie siat-
ki o gestoéciach 48, 54 i 60 linii. Siatke zaklada sie do
aparatu fotograficznego przed matéwke, a po wlozeniu ka-
sety z klisza znajduje si¢ ona tuz przed nia. Podczas na-
$wietlania promienie $wiatla przechedza przez przezroczy-
ste kwadraciki siatki, a nastepnie dochodza do kliszy, ktéra
na$wietlaja. W ten sposéb rysunek zostaje rozbity na drob-
ne punkty.

Zastosowanic siatki w fotografii reprodukcyjnej jest jed-
nak zla koniecznoicia, poniewaz przez rozbicie rysunku na
poszczegblne punkty nastepuje znieksztalcenie drobnych
szczegbléw obrazu oraz powoduje si¢ zanik wickszej iloéci
tonéw, jak na zdjeciu péttonowym.

Odstep siatki od kliszy moina regulowaé w pewnych ’
z goéry ustalonych granicach. Ma to decydujacy wplyw na
kontrastowo$¢ zdjecia i budowe punktu. Uzycie réznej wiel-
ko$ci i ksztaltu przeston obiektywu (blend), wlasciwie za-
stosowanych do odstepu siatki, ma réwniez duzy wplyw na
jako$¢ zdjecia i odpowiednia budowe punktu. Najwazniej-
szym momentem przy wykonaniu zdjecia siatkowego jest
przede wszystkiem uzyskanie wilaéciwej budowy punktu. Bu-
dowe punktu otrzymuje si¢ przez trzy lub cztery na$wietle-
nia przy uzyciu do kaidego na$wietlenia innej wielko$ci
przestony. Dobrze zbudowany punkt ma forme stozka, czyli
posiada catkowicie uczerniony rdzen, tzn. $rodek oraz kra-

wedzie o mniejszym stopniu uczernienia (czyli stopien uczer-

nienia punktu, poczawszy od tego $rodka, spada az do za-
niku uczernienia na krawedziach), W ten sposéb zbudowany
punkt nazywa si¢ punktem z ,,dworcem®. Punkt o takiej bu-
dowie stwarza mozliwosci dowolnego przeprowadzenia pro-
cesu retuszowania.

Krzyiowanie (winklowanie) siatki. Siatka ma za zadanie
roztozenie obrazu na elementy drukowe, tzw. punkty, i przez
rézna wielko$¢ tych punktéw spowodowanie stonowania
rysunku oraz uzyskanie nieogranicgzonej ilosci odcieni kolo-
réw pochodnych przez kombinacj¢ z koloréw skali, w kté-
rej reprodukowany jest oryginal. Odcienie te tworza sig
z punktéw réinych koloréw, pokrywajacych sie lub odpo-
wiednio lezacych blisko siebie. Uzyskane kolory przez kom-
binacje innych barw za pomoca punktéw siatkowych nie sg
jednolitym kolorem, jak widzi oko ludzkie, lecz — jak to
mozna zaobserwowaé za pomoca szkla powigkszajacego —
jest zbiorowiskiem osobnych kolorowych punktéw, znajdu-
jacych sie w pewnej odlegloéci od siebie. Te kolorowe pun-
kty i kolor niezadrukowanego papieru, znajdujacy si¢ mig-
dzy punktami, promieniuja swymi barwami, dzialajac na



oko, w ktérym wytwarza si¢ optyczne zludzenie koloru,
czyli tzw. zludny kolor. Punkty siatki, niezaleznie od swej
wielkoéci, pokryte sa jednakowa iloécia farby, tzn. ze sa
wydrukowane w jednej sile. Stonowanie rysunku, jakie ob-
serwujemy, powstaje na zasadzie mieszania si¢ odbijanych
promieni od farby i papieru, a mianowicie gdy papier zo-
staje wigcej zadrukowany (duze punkty), odbija on mniej
promieni, natomiast silniej wystepuja promienie farby.
W tym wypadku kolor staje sie intensywniejszy. I na od-
wrét, gdy papier zostal zadrukowany w mniejszym stopniu
(mate punkty), nastepuje wicksze odbicie promieni od pa-
pieru, powodujac oslabienie promieni odbitych od farby
i w efekcie widoczny jest slabszy kolor. Z tego wynika, ze
papier przez odbijanie (refleksje) promieni powoduje roz-
jaénienie barw (koloru).

Przy kombinowaniu koloréw duze znaczenie posiada kie-
runck siatki (stopief nachylenia lub kat). Przez krzyzowa-
nie siatki nastepuje odpowiednie ulozenie punktéw kolo-
réw skali wokét siebie i tym sposobem uzyskujemy pochod-
ne i ztudne barwy. Krzyzowanie siatki przy pracach wie-
"lokolorowych jest konieczne i bardzo waine. Gdyby wszyst-
kie zdjecia przy produkcji wielobarwnej zostaly wykonane
przy tym samym kierunku siatki, wéwczas po wydrukowa-
niu nastapiloby pokrycie sie punktéw wszystkich koloréw,
co uniemozliwitoby kombinacje koloréw pochodnych. A w
miejscach rysunku, gdzie punkty poszczegélnych koloréw
sa jednakowej wielko§ci, przez pokrywanie sie punktéw
beda one w czarnym kolorze. Niewladciwe krzyzowanie po-
woduje wiec trudno$ci w kombinowaniu koloréw pochod-
nych oraz tworzy tzw. ,moiré", czyli ,desen”, ktéry w du-
zym stopniu znieksztalca rysunek.

Kierunek siatki ustala si¢ w nastepujacy sposéb: linie
siatki sa krzyzowane pod katem prostym, tzn. ze mamy do
czynienia z liniami poziomymi i pionowymi. Linie pozio-
me sa oznaczone 0° 180° 3607, a pionowe 90° 270°. Jedna
czwarta siatki, tj. od 0° do 909 podzielona jest na kilka
katéw o 15° odchyleniu ramion od poprzedniego kata i na
obwodzie posiada znaki i cyfry poszczegblnych katéw.

Zdjecie z oryginaléw wielobarwnych wykonuje sie
z siatka pod katami o 30° réinicy odchylenia od poprzed-
niego kata. Ten sposéb krzyzowania uwazany jest za naj-
lepszy, gdyz daje w druku dobry caloksztalt rysunku i nie
tworzy ,.deseni*. Do koloru zéttego nastawia sie siatke zaw-
sze na 0°, poniewai z6lty, jako kolor jasny optycznie, przy
ktérym jest niewidoczny, nie tworzy deseni z innymi kolo-
rami, mimo ze réinica odchylenia siatki jest inna niz 30°.
Dlatego kolory jasne, gdzie punkt jest niewidoczny, foto-
grafuje si¢ przez siatke, ustawiona o 15° réinicy od kolo-
réw intensywnych. Wyjatek w tym przypadku stanowi ko-
lor z6lty o silnym odcieniu innego koloru, jak np. silnie
czerwonawy, przy ktérym siatka musi mieé takie nachyle-
nie, azeby nie tworzyla ,deseni z pozostalymi kolorami,
tj. musi byé¢ zachowane przesuniecie o 80°. Kolory czerwo-
ny, niebieski i czarny krzyzuje si¢ zawsze przeciw sobie,
azeby otrzyma¢é dzialanie farb na nasz wzrok i aby zapo-
biec pokrywaniu si¢ punktéw.

Normalne ustawienie siatki powinno byé nastepujace:

Przy pracach 4-kolorowych Przy pracach 6-kolorowych

Wty . . . . . . . 0% zétty . . . . . . 0
I czerwony . . . . 15°

czerwony . . . . . 75 g czerwony . . . . 750
AR .

niebieski . . . . . 1s 1 niebieski 75
IT niebieski . . . . 15°

czarny . ., . . . 45% czammny . . , , . , 44

W przypadkach gdy skala ma wiecej koloréw niz 6,
nastepne krzyzuje si¢ w zaleinoéci od wygladu oryginahu.
Jezeli oryginal jest o dominujacym kolorze czerwonym,
wtedy siédmy kolor, np. szary, krzyzuje sie na 75° (I nie-
bieski). Gdy natomiast oryginal jest w odcieniu niebieskim,
woéwczas kolor szary krzyzuje si¢ na 15° (I czerwony).

Robi sie to dlatego, azeby kolor dodatkowy, a w tym
wypadku — szary, nie pokryl i nie ostabil koloru dominu-
jacego na oryginale. Przy ustaleniu krzyzowania siatki na-
lezy podchodzié¢ indywidualnie do kaidego oryginalu, przy
czym jednak kolor czarny powinien mieé zawsze kierunek
450,

Najwazniejsza prace w catlym procesie reprodukowania
wykonuje fotolitograf (retuszer); od jego do§wiadczenia
i znajomo$ci kombinacji koloréw uzaleznione jest ,.zblize-
nie“ reprodukcji do oryginalu. Fotolitograf, przed wyda-
niem decyzji, dotyczacej iloéci i odcieni koloréw oraz z ja-
kim kierunkiem siatki nalezy wykonaé poszczegblne wycia-
gi, winien wszystko dobrze przemysleé, gdyz ma to niewat-
pliwie decydujacy wplyw na jako§¢ reprodukcji i jej po-
dobichstwo do oryginalu. Réwnocze$nie ustala on, jakim
sposobem reprodukcja bedzie wykonana, gdyz odpowiednio
do jego postanowienia fotograf bedzie wykonywal zdjecia
(wyciagi). Nasuwa si¢ jednak pytanie, dlaczego do wyko-
nania reprodukcji z barwnego oryginatu dla techniki offse-
towej potrzeba co najmniej 6 koloréw, podczas gdy w po-
zostalych technikach reprodukcyjnych uzywa sie¢ do uzy-
skania bardzo dobrej reprodukcji z artystycznych orygina-
16w najwyiej 4 kolory. Przyczyn do zwickszenia skali jest
wiele i sa one w tej chwili trudne do usuniecia, z ktérych
naistotniejsze podaje:

1) druk plaski jest zjawiskiem chemiczno-fizycznym,
polegajacym na wzajemnym odpychaniu sig tluszczu i wo-
dy, wskutek tego forma do druku — w tym wypadku plyta
cynkowa, na ktérej zostal utrwalony rysunek o thlustej po-
wierzchni (chetnie przyjmujacy farbe), musi mieé¢ przysto-
sowana powierzchni¢ do przyjmowania i utrzymywania wo-
dy. To zadanie spelnia ziarno, w ktérego zaglebieniach
utrzymuje sie woda, ale ziarno to réwnocze$nie w duzym
stopniu deformuje przenoszone na plyte elementy drukowe,
z ktérych sklada sie rysunek;

2) plvta do wykonania sposobem kopii pozytywnej po-
wleczona jest warstwa emulsji $wiatloczulej, przy czym
warstwa ta musi byé do§é gruba, azeby dobrze pokryla
ziarno plyty. Podczas na$wietlania nastepuje podkopiowanie
(podéwietlenie) punktu, tzn. zmniejszenie jego powierzchni
lub catkowity zanik drobnych punktéw. Przy tym procesie
zachodzi réwniez przypadek zamykania (zlewania) sie ciem-
nych tonéw rysunku (ponad 3/a tonu). Zjawisko to jest
skutkiem wadliwych diapozytywéw (zadymione) i niedo-
skonatej jeszcze kopii pozytywnej;

3) druk offsetowy w przeciwienstwie do druku wypu-
ktego i wklestego, jest drukiem po$rednim, tzn. ze odbicie
z formy drukowej nastepuje na gume, a z gumy dopiero
na papier i zachodzi przy tym procesie rozszczepienie far-
by. Ten proces wymaga odpowiednio rozcienczonej farby,
ktéra wskutek tego staje sie¢ mniej intensywna, a przez
uzycie wickszej ilo§ci farby powieksza (rozlewa) sie punkt
na gumie;

4) papier offsetowy ma szorstka powierzchnig, w wick-
szosci przypadkéw pyli, a unoszacy si¢ pyl przylepia sig
do gumy;

5) plyta podczas druku jest narazona na tarcie mecha-
niczne, ktére przy wiekszych naktadach niszczy rysunek.
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Przytoczonc przyklady oraz wiele innych w mniejszym
lub wigkszym stopniu niszcza rysunek i znieksztalcaja cle-
ment drukowy, co wplywa na duze przewarto§ciowanie to-
néw. Z tych to powoddéw, nie zachodzacych przy druku
z kliszy chemigraficznej lub cylindra miedzianego w roto-
grawiurze, gdzie druk nastepuje bezposrednio z formy dru-
kowej na gladki papier, powstala konieczno§é zastosowania
skali 6-kolorowej. Zastosowanie 6-kolorowej skali w zesta-
wieniu: z6lty, jasno-czerwony, ciemno-czerwony, jasno-
niebieski, ciemno-niebieski i czarny (konturowy) daje moz-
liwo$ci uzyskania dobrej reprodukcji.

Zdublowanie koloréw czerwonego i nicbieskiego przez
odpowiedni retusz wyréwnuje i eliminuje w duzym stopniu
przytoczone poprzednio trudnoéci i daje dobry koficowy
efekt reprodukcji. Fotograf wykonujacy zdjecia na pod-

woéjne kolory, jasnym kolorem nadaje mickko$é, tzn. ze za-

‘czynaja si¢ one od pierwszego stopnia skali, a koncza sig

na ésmym stopniu, natomiast ciemne kolory robi kontrasto-
we, ktére posiadaja koficowe tony skali, czyli ze w ten spo-
s6b w sumie zdjecia na podwdjne kolory posiadaja wszyst-
kic stopnie skali.

Wyciagi przy reprodukcji czterokolorowej w zalezno$ci
od charakteru oryginalu wykonuje si¢ w gradacji normal-
nej, a nawet kontrastowej (z wyjatkiem lekkich akwarel,
ktére nalezy robié miekkie).

Ten sposéb stosuje si¢ dlatego, ze retuszerowi latwiej
jest dorobié jasne tony na normalnym Iub kontrastowym
zdjeciu, niz rysunek w ciemnych tonach, ktéry wskutek
mickkiego zdjecia zostal zatracony.

Adam Warchot

Nowe przyrzady

do badania materialow i procesow technologicznych ')

W ostatnich latach przemyst wzbo-
gacil si¢ o szereg wspanialych przyrza-
déw, ktére z powodzeniem moga byt
uzywane w poligrafii. Artykutl niniejszy
omawia zastosowanie ,,Podwdjnego mi-
kroskopu MIS-11“ i ,,Przyrzadu PMT-3
do badania mikrotwardoéci2 konstruk-
cji laureata Premii Stalinowskiej aka-
demika W.P. Linnika.

Podwéjny mikroskop MIS-11 prze-
znaczony jest do okrelania jako$ci ob-
rébki powierzchniowej wyrobéw oraz
pozwala wymierzy¢ gleboko$é i ksztalt
nieréwnoSci na obrabianej powierzchni.
W przemy$le graficznym przyrzad ten

Iy

a glebokoé¢ $ladu jest jeszcze siedmio-
krotnie mniejsza. Oprécz tego przyrzad
PMT-3 moze byé réwniez uzywany jako
mikroskop — do pomiaréw i fotografii
badanego wyrobu.

W' przemy$le gralicznym przyrzad
PMT-3 powinien znalezé zastosowanie
w odlewniach czcionek do badania ja-

czcl nnP]{

koéci metalu i produkowanych
(pod wzgledem twardo$ci i wymiaréw),
do sprawdzania wzorcowych pism, we-
dtug ktérych robi sie ,lini¢” liter, do
badania jako§ci matryc odlewniczych
itd. W drukarni przyrzadem tym mozna
hadaé jako§¢ wierszy linotypowych 1 plyt

stereotypowych, nawarstwien galwani-
cznych i calych plyt wyprodukowanych
sposobem  elektrolitycznym, gleboko$é
i jako§¢ trawienia klisz cynkowych itd.;
przyrzadu PMT-38 mozina réwniez uzy-
waé¢ do badania jako$ci druku.

Przy pomocy nagwintowanych oku-
larGw-mikromierzy AM-9-2 lub AM-9-3,
dodawanych do przyrzadéw MIS-11
i PMT-3, mozna zmierzyé grubos$é kre-
sek pisma, wielko§¢ elementéw siatki
(rastra), doktadno$§é pasowania przy dru-
kach barwnych itd.

Podwéjny mikroskop MIS-11 (rys. 1)
wyposazony jest w dwa tubusy: je-

moze znalezé zastosowanie przy okre-
§laniu czystoéci szlifowania i polerowa-
nia blachy cynkowej, uzywanej do pro-
dukeji klisz, w technice druku wkleste-
go — do okre$lania jako$ci wypolero-
wania cylindréw miedzianych i glebo-
ko$ci ich trawienia, w offsecie — do |
okreflania. jako§ci ziarna na plytach |
aluminiowych i cynkowych, dalej — do
ustalania glebokosci i ksztaltu trawienia
klisz cynkowych, do badania powierzch-
ni réznych gatunkéw papieru itp.
Przyrzad PMT-3 przeznaczony jest
do okre$lania twardo$ci poszczegélnych
strukturalnych sktadnikéw stopdw; do
préb - bierze si¢ malehkie ptlytki; poza
tym stuzy do badania réznych naniesio-
nych warstw na wyrobach metalowych,
do badania materialéw z cienkiej bla-
chy, gdy inne metody badania nie da-
dza sie zastosowal. Przyrzad ten nic
psuje badanych wyrobdw, poniewaz $re-
dnica pozostawionego $§ladu wynosi za-

ledwie kilka mikronéw (ok. 5 mikronéw), U 8&0ry: rys.l

1) Ttumaczenie artykulu z n-ru 3/1951
s, Poligraficzeskoje Proizwodstwo*‘.

2) Mikrotwardo$S¢ (po grecku mikros
matly) oznacza w tym wypadku, ze przy- |

rzadem badana jest twardos$¢é bardzo ma-
tych przedmiotéw (przyp. ttum.).
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den ofwietla dana rzecz, przez drugi
oglada si¢ badany przedmiot; tubusy
ustawione sa wzajemnie pod katem 900;
kazdy tubus nachylony jest do plasz-
czyzny badanego przedmiotu pod katem
450, Przez tubus o$wietlajacy, zaopa-
trzony w zielony filtr i majacy szczeli-
ng, badany przedmiot jest ofwietlany.
Promienie odbite od przedmiotu wpa-
daja w tubus do patrzenia w postaci
waskiej smugi i sa widziane przez na-
gwintowany okular-mikromierz AM-9-2.
Gdy powierzchnia przedmiotu jest na-
lezycie wypolerowana, w okularze widaé
waska smuge z réwnymi brzegami (rys. 2,
przedstawiajacy zdjecie podziatki mi-
kromierza w 234-krotnym powigkszeniu;
odstepy pomiedzy kreskami wynosza
0,01 mm); jezeli za§ ogladana powierz-
chnia jest nieréwna, to brzegi tej smugi
wyginaja sie, odpowiednio do ksztaltu
nieréwnoéci. Okreélajac za pomoca oku-
lara-mikromierza wielko§¢é tych nieréw-
nosci, oblicza sie ich gleboko$¢ i czg-
sto§é¢ ich wystepowania.

Przy uzyciu podwdjnego mikroskopu
mozna zmierzyé, jak wielka jest nieréw-
noéé w granicach od 1 do 60 mikronéw.

Na dole: rys. 2



Do mikroskopu naleza 3 pary obiekty-
woéw, dajacych powickszenie 5,9, 10,6
i 18-krotne.

Podane zdjgcia przedstawiaja prébki
prac, wykonanych przy pomocy tego

mikroskopu.
Na rys. 3—5 widzimy fotografie klisz
cynkograficznych: kreskowej (rys. 3)

i siatkowej — w $wiatlach (rys. 4) i pél-
tonach (rys. 5). OkreSlajac odleglosé po-
miedzy gérnym brzegiem jasnej smugi
na punktach siatki, a jasnymi smugami
w odstepach miedzy punktami, otrzy-
muje si¢ pomiar glebokoéci trawienia.
Oprécz tego przy ogladaniu kliszy przez
podwdjny mikroskop mozna okreslié¢ ja-
podtrawianie punktéw
(grzybek), wystepowanie gradu itd. Kli-

ko§é¢ trawienia:

sze przedstawione na rysunkach sa wy-
trawione: kreskowa — na gleboko$é 53
mikronéw, siatkowa — na glebokoéé
33—34 mikrondw.

Na rys. 6—8 podano zdjecia wyziar-
nowanej powierzchni plyt cynkowych
i z aluminium. Gleboko$é ziarnowania
cynku 2, a cynku 8: maksymalna — 20
mikronéw, przecigtna — 7 mikronéw;
aluminium — odpowiednio 13 i 8,5 mi-
krona.

Na rys. 9 podano zdjecie prébki pa-
pieru kredowego, a na rys. 10 — pa-
pieru gazetowego.

PMT-38 (rys. 11 — p.str.nast.) do ba-
dania mikrotwardo$ci stanowi mikros-
kop z doktadnym urzadzeniem o§wietla-
jacym, umozliwiajacym ogladanie i fo-
tografowanie przedmiotéw niprzezroczy-
stych na jasnym i ciemnym tle. ,,Ciemne®
tlo pozwala ogladaé przedmioty o powie-
rzchni niepolerowancj, chropowatej. Ba-
danie twardo$ci odbywa si¢ za pomoca
pryzmy diamentu przy uiyciu mecha-
nizmu, zamontowanego do tubusu mikro-
skopu. Twardo$¢ mozna okresli¢ przez
obciazenie pryzmy od 2 do 200 g; przy-
rzad pozwala okre§li¢ twardo$é wszyst-
kich materialéw — od najmickciejszych
do najtrudniejszych. Urzadzenie centru-
jace pozwala otrzymaé odciski w dowol-
nym miejscu prébki badanego przed-
miotu z dokladno$ciag do 2—38 mikronéw.
Do urzadzenia naleza dwa epiobicktywy
o §rednicy pola widzenia 0,2 i 1,5 mm.
Uniwersalna fotonakltadka MFN-1 i
MFN-2 (réwniez produkowana w ZSRR),
pozwala na fotografowanie ogladanych
przedmiotéw.

Rys. 12 przedstawia przyrzad PMT-3
z nalozona na niego fotonaktadka.

Przyktad okre$lania mikrotwardosci
strukturalnych sktadnikéw stopu drukar-
skiego podano na rys. 13. Stop drukar-
ski z zanieczyszczeniami arszenikowymi
(M Sz1I) sktada sie z krysztaldw statego
roztworu arszeniku w antymonie (na

Rys. 3, 4

rysunku duze krysztaly bialego koloru)
1 z mieszaniny skladnikéw latwotopli-
wych, ktéra sic utworzyla przy obecnoéci
stalego roztworu arszeniku w antymonie
(biale zylki) i stalego roztworu antymo-
nu w olowiu (ciemne tlo). W zalezno$ci
od termicznej obrébki stopu zmienia sig
jego mikrostruktura: prébka stopu, od-

Rys. 6, 7, 8

Janego w goracej formie (220—240° C)
i zahartowanego w chlodnej wodzie,
w rezultacie procesu ,,starzenia‘ nabiera
wysokich mechanicznych  wla$ciwosci.
Ttumaczy sie to tym, ze przy hartowa-
niu ustala sie w stopie stan, wla$ciwy
dla niego przy wysokiej temperaturze,
tj. antymon w olowiu utrzymuje sig

Rys. 9, 10

w formie roztworu. W dalszym ciagu
procesu ,starzenia“ antymon wydziela
si¢ z roztworu w formie rozproszonej
(faza dyspersji). Procesowi temu towa-
1zyszy znaczne podniesienie sie mecha-
wlasciwosci  stopu, gléwnic
zwiekszenie jego twardo$ci. Wystepo-
wanie w stopie arszeniku stabilizuje ten

nicznych

proces.

Przy powolnym ochladzaniu stopu lub
jego .odpuszczaniu przy temperaturze
100 — 150° C antymon wydziela si¢ ze
stalcgo roztworu w formie bialych du-
zych krysztaltbw — wtedy mechaniczne
wladciwoéci stopu pogarszaja sie. Na
przedstawionej mikrofotografii (tzn. na
{otografii, bedacej zdjeciem bardzo ma-
lefikiej powierzchni—ttum.) uchwycony
jest proces niecatkowitego zahartowania
stopu (pokazany po raz pierwszy).
W jasnych krystaloidach metalu, ota-
czajacych w antymonie pierwiastkowe
krysztaty stalego roztworu arszeniku,
antymon wydzielit si¢ w formic widocz-
nych przez mokroskop krysztatkéw, kté-
rych twardo§é znacznie zmalala. Bar-

“dziej ciemne krystaloidy metalu zatrzy-

maly w sobie antymon w formie stalego
roztworu; ogladane przez mikroskop
ckazuja sie catkowicie jednorodne; ich
twardo§é jest znacznie wicksza. Rys. 13
przedstawia §lady pryzmy diamentu,
otrzymane przy obciazeniu 10 g: naj-
mniejszy rozmiar — na krysztatach bia-
tego koloru (staly roztwér areszeniku

_w antymonie); znacznie wickszy — na

ciemnym tle olowianych krystaloidéw
metalu; najwieksze rozmiary maja $la-
dy pryzmy diamentu na jasno-szarym
krystaloidzie metalu z wydzielonymi
w nim krysztatkami antymonu. Odleg-
lo§¢ pomiedzy $rodkami §ladéw diamen-
tu (w kierunku poziomym) wynosi 15
mikrondw.

Twardoéé mikrostrukturalnych sklad-
nikéw stopu M Sz I jest nastepujaca:
krysztaly Sb (As) — 210 kg/mm?; mie-
szanina Sb (As) + Pb (Sb) — 35 kg/mm?;
mieszanina Sb (As) + Pb — 12 kg/mm?;
przecietna twardo$é (makrotwardo$¢)
préobki metalu — 42 kg/mm? (,makro-
twardo§¢, tzn. twardo$é¢ uzytkowego
(duzego) kawalka metalu — ttum.).

W metodach badania stopéw drukar-
skich (norma GOST 5255-50) twardo§¢
okre§lana jest wedlug Brinella; przy tym
zgodnie z warunkami technicznymi
twardo§é czcionek do recznego skladu
badana jest na bocznej §ciance czcion-
ki. Jest to spowodowane tym, Ze na
cczku drukujacym, ktére przyjmuje na
siebie tlok cylindra maszyny lub ply-
ty kalandra, twardo§¢ nic mogla byé
okre$lona z powodu malych rozmiaréw

21



Rys. 11

powierzchni drukowej oczka i z braku
odpowiednich przyrzadéw. Pomiar twar-
dosci, dokonany na bocznej S$ciance
czcionki, nie okre§lal wytrzymatodci ocz-
ka drukowego, lecz dawal wspéczynniki
wytrzymaloéci nézki czcionki z uwzgled-
nieniem jej porowato$ci. Z tego punktu
widzenia badanie twardoSci czcionek na
bocznej §$ciance zachowuje swoja war-
to$¢. W tych wypadkach, gdy z powo-
du
wspolczynnik
sam stop ma wickszag twardo$é, mozna
si¢ spodziewal, ze twardo$é powierzchni

porowato§ci otrzymuje si¢ maly

twardo$ci czcionek, ale

oczka zbliza si¢ do twardoSci stopu i wy-
trzymalo$¢ takiego pisma w warunkach
produkcyjnych okaze sie wieksza, niz
pisma o takiej samej twardoéci ze stopu
mniejszej wytrzymalo$ci. Te przypusz-

Rys. 12

22

czenia byly w calo$ci potwierdzone przez
badania przeprowadzone w toku pro-
dukeji.

Badanie réinych pism przy matryco-
waniu wykazalo, ze najmniejsza wytrzy-
malo§¢ maja pisma ze stopu olowiu i an-
tymonu z domieszka miedzi; ich twar-
doé¢ nie przewyzsza 20 kg/mm? Mimo ze
twardo$¢ pisma ze zwyklego stopu, zawie-
sajacego cyneg, wynoszaca 25 kg/mm?2,
okre$lona na bocznej $ciance czcionek
nie przewyzszala twardo$¢ pisma ze sto-
pu bez cyny, jego wytrzymalos¢ w ma-

trycowaniu byla znacznie wicksza. W ba-

Rys. 14

daniach tych najwicksza wytrzymalo$§é
wykazaly wicrsze linotypowe ze stopu
7awierajacego zanieczyszczenia arszeni-
Rys. 14
okreslenia twardo$ci oczka czcionki. Na

kowe. przedstawia przyklad
mikrofotografii cz¢$ci tekstowego (pod-
rzednego) , I pokazane sa $lady pryz-
my diamentowej, wyciéniecte na kreskach
grubszych
wloskowej

(bocznych) 1 na kreseczce
(posrodku). Odleglosci po-
miedzy $rodkami $ladéw na kreskach
grubych wynosza ok. 40 mikrondéw.

Rys. 15

Przyklad uzycia przyrzadu PTM-3 do
badania jako$ci pism i plyt galwanicz-
nych podano na rys. 15 i 16. Tu poka-
zano mikrofotografi¢ tej samej litery
LI w wierszu linotypowym i w plycie
wykonanej metoda elektrolityczna. Za
pomoca tego przyrzadu mozna réwniez
z powodzeniem badaé jako§é wykonania
matryc linotypowych, ich twardo$é i sto-
pien zuzycia.

Przyrzadu tego uiywa si¢ zazwyczaj
do prac, ktére polegaja na sprawdzeniu
wielko$ci pomiarowych; fotografowanie
badanych przedmiotéw odbywa sie tyl-
ko wtedy, gdy dana praca wymaga zilu-
strowania wynikéw i ich udokumento-
wanie.

W artykule tym nie zostaly wyczer-
pane wszystkie mozliwo$ci uzycia w prze-
mys$le graficznym przyrzadéw MIS-11
i PMT-3. Nalezy oczekiwaé, ze przy-
rzady te znajda szerokie zastosowanie
w laboratoriach i w dziatach kontroli
technicznej w zakladach graficznycn
i instytutach badawczych. Pracownicy
naukowi i inzynieryjno-techniczni nie-
watpliwie rozszerza zakres stosowania
tych przyrzadéw.

Ttum. /. O.




Obszywanie walcow wodnych

Obszywanie walcéw wodnych lito-
offsetowych nalezy do tych czynnosci.
ktére uwazamy za niezbedne do pracy
maszyny offsetowej i litograficznej, kto-
rec jednak wydaja si¢ nam tak zwykle
i proste, ze nie zastuguja na blizsze zaj-
mowanie sie nimi.

Walce obszywa najczeSciej personel
pemocniczy, maszynista wydaje tylko
d¥spozycje obszycia, co z reguly odby-
wa sie¢ wtedy, gdy walce sa juz caltko-

Iub
w wypadku druku jasnego bardzo czy-

wicie postrzepione, , wy$lizgane®

stego koloru.
Warunki
ktérych zyjemy, zobowiazuja nas wszyst-

spoleczno-ekonomiczne, w

kich do usprawniania pracy, do podno-
do

kosztéw wykonania. JesteSmy $wiadka-

szenia jakoS$ci produkcji, obnizki

mi nie tylko wielkich racjonalizacji i re-

trudno$ci w druku i stopniowego uszka-
dzania, ,,wycinania® bardziej delikatne-
go rysunku.

Walce obszyte szwem prostym przy
obrotach uderzaja tym szwem o plyte
cynkowa lub kamien litograficzny, po-
wodujac z jednej strony nieréwnomier-
ne zamoczenie plyty, z drugiej za§ —
wspomniane ,wycinanie” rysunku, przy
czym Inaczej dziala uderzenie szwa z no-
wego obszycia i inaczej ze starego, wy-
tartego lub zdartego obszycia. -

Nowe, puszyste jeszcze obszycie za-
trzymuje w miejscu styku materiatu
i w miejscach §ciagnietych nitka duia
ilo§¢ wody, ktéra przy uderzeniu szwem
o plyte pozostaje na plycie, a nastgpnie
nawet na walcach, nadajacych farbe,
w postaci widocznych na oko kropelek.

Stare, wytarte obszycie — poza wa-

szych zakladéw graficznych stosuja me-
tode spiralnego obszywania walcéw wod-
nych, przy czym za najwla$ciwszy uzna-
ny jest sposéb dwdch obrotéw szwa do-
okola walca. Dwa obroty szwa eliminu-
ja uderzenie, zapewniaja plynnos¢ ruchu
walca, nie stwarzajac zbytecznej dlu-
gosci szwa, ktéry przy kaidej metodzie
obszywania wplywa niekorzystnie na
druk i plyte drukujaca.

Nawet pobiezna obserwacja ruchu
walcow obszywanych spiralnie upewni
nas niewatpliwie o zaletach tej metody.

Pozostaja do rozpatrzenia trudnoéci
obszywania walcéw szwem prostym i spi-
ralnym. Szew prosty wymaga bardzo
dokladnego przycigcia materialu i wiel-
kiej uwagi przy szyciu, gdyz w przeciw-
nym wypadku brzegi beda tworzyé na
styku przerwe lub obszycie bedzie zbyt

szew prosty

kordowych osiagnie¢ produkcyjnych,
lecz réwniez codziennych, drobnych wy-
sitkéw szerokich rzesz pracownikéw.

Przy rozpatrywaniu pod tym katem
poszczegélnych podstawowych proceséw
technologicznych i mniej waznych czyn-
noéci w naszej pracy zawodowej niewat-
pliwie stwierdzimy, iz wszystkie one nie
sa doskonale 1 moga byé przedmiotem
wickszych lub mniejszych usprawnien.

Obserwujgc prace na offsetach i trud-
no$ci w druku, szczegélnie duzych po-
wierzchni tla, siatek lub giloszy, anali-
zujac przyczyny powstawania i sposoby
usuwania uciazliwych smug, szukano
drég rozwiazania tych trudnoéci, m. in.
w bardziej racjonalnym obszywaniu
walcéw wodnych.

Od dawna stosowana jest metoda ob-
szywania walcéw szwem prostym, nie-
jednokrotnie przestrzegana przez maszy-
nistéw co do idealnie prostej linii szwa.
Uwazina obserwacja pracy obszywania
w ten sposéb walcow potwierdza stusz-
no$¢ przypuszczen, ze sposob ten jest

nieracjonalny, ze moze by¢ powodem

szew s,oira/ny

dliwym moczeniem — zwyczajnie, czy-
sto mechanicznie niszczy delikatniejsze
partie rysunku, co niewatpliwie potego-
wane jest uderzeniem szwa prostego.

Kopie wglebne, na ogdét odporniejsze
i wydajniejsze w druku, podlegaja réow-
niez wplywom zlego dziatania walcéw
wodnych. Wiele wypadkéw przystowio-
wych ,zlych kopii” jest wynikiem nie-
wla$ciwego nadawania farby, co spowo-
dowane jest niejednokrotnie zlym mo-
czeniem plyt offsetowych.

Pewne watpliwo$ci co do ujemnego
dzialania walcéw wodnych maja prze-
de wszystkim maszyni$ci maszyn lito-
graficznych plaskich. Kamien litogra-
{iczny, jako bardziej chlonacy wilgo¢,
przez co utrudniajacy obserwacje wzro-
kowe, a poza tym druk matych nakla-
déw z kamienia nie zmusza maszynisty
litograficznego do intensywnego szuka-
nia Zrédet tych trudnosci i drég popra-
wy; z wicksza ostro$cia problem ten wy-
stepuje w pracy maszynisty offsetowego.

Przodujace technicznie przemysly gra-
ficzne panstw sasiednich i niektére z na-

luzne. Przy tendencji rozciagania sig
niektérych materiatéw, obszycie w krét-
kim czasie staje si¢ niezdatne do uzytku.

Przy szwie spiralnym materiat przyci-
namy nieco weziej niz wynosi obwdd
walca — zaleznie od grubodci poszcze-
gblnego walca, tak jednak szeroko, aby
umozliwi¢ dwukrotnie spiralne owiniecie.
od

z koficbw, zwracajac uwage tylko na

Szycie rozpoczynamy jednego
dokladne wykonaniec szwa, gdys fakt

dlugoéci szwa, tzn. wykonanie nieco
wigcej lub mniej niz dwa obroty do-
okota walca, nie ma znaczenia.

W wypadku rozciagniecia sie obszy-
cia istnicje pewna mozliwo$é naprawy.
Nalezy rozpru¢ kofice obszycia, dobrze
rozciagnaé i powtdérnie zaszyé.

Jedno uwaine obszycie walcéw szwem
spiralnym przekona kaidego, ze me-
toda ta jest latwiejsza, szybsza i umoz-
liwia doktadne wykonanie szwa, a poza
tym przedluza zywot plyt offsetowych,
podnosi jako§¢ druku i zwieksza wydaj-
no$¢ jednej plyty.

H. C.
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Metody pracy na maszynach ofisetowych w NRD

Na poczatku b. r.

Ob Dondajewski spedzil w Lipsku trzy miesigce i interesujac sie catoksztat-

tem pracy na maszynach offsetowych. Ponizej zamieszeczamy kilka ciekawych uwag na temat

organizacji pracy w offsetach

Zakladanie plyt i ich przyrzqdzanie w zasadzie prze-
biega w NRD tak samo jak u nas, zachowywana jest tylko
przy tych czynnoéciach wicksza doktadnoé¢. O ile przedruk
lub kopia nie sa w zupelnym porzadku, plyty nie bierze
si¢ w ogble na maszyne.

Maszynista sprawdza plyte z oddzialowym lub kierow-
nikiem technicznym podlug skali i decyduje, czy mozna ja
zakladaé na maszyne. Dzicki temu zapobiega si¢ niepotrzeb-
nym przestojom, spowodowanym wadami plyt.

Gruboéé plyt sprawdza si¢ przy pomocy mikromierza.

Plyty, ktérych grubo$é nie odpowiada warunkom maszy-
ny, powoduja zmiane obwodu cylindréw, w rezultacie cze-
go rysunki nie padajg na sicbie. Na pierwsze kolory plyty
moga byé cokolwiek grubsze, poniewaz najlepiej nawet
stemperowany papier po przejSciu pierwszy raz przez ma-
szyne wyciaga si¢ troch¢ pod wplywem wilgoci.

Przyrzad prawie niczym nie rézni si¢ od naszych me-
tod. W NRD stosowane jest podkladanie arkuszy papieru
pod ciefisze plyty, poniewaz obwody cylindréw powinny by¢
zawsze jednakowe. Przez zgodno§¢ obwodu cylindréw rozu-
miemy to, ze przy obrocie kol zgbatych cylindréw, ktore
maja tolerancje * 0,05 mm, nie powstaje zadne tarcie. Ob-
wbéd cylindra z plyta jest normalny, gdy plyta wystaje po-
nad zewnetrzny piercien cylindra 0,2 mm; réwniez guma
musi by¢é o 0,2 mm wyzej od pierécienia cylindra.

Pierécienie zewnetrzne przy maszynic offsetowej nawet
pod tlokiem nie moga mieé z soba styku — musi by¢ mig-
dzy nimi przestrze 0,2 mm. Poniewaz plyta wystaje po-
nad pieréciefi cylindra 0,2 mm — to samo jest przy cylin-
drze z guma, razem stanowi to 0,4 mm; po odjeciu luzu
pomiedzy piercieniami, wynoszacego 0,2 mm, otrzymujemy

" tlok 0,2 mm — normalny dla druku offsetowego.

Przy cylindrach gumowych, majacych podklad z filcu,
nie wystarcza 0,2 mm tloku — musi byé 0,3 mm. Warunek
ten uzyskuje si¢ w ten sposéb, ze plyta i guma musza wy-
stawaé ponad piericien 0,25 mm, co daje w sumie 0,5 mm.
Odejmujac wolna przestrzefi migdzy pierScieniami — 0,2 mm,
na wiekszy tlok pozostaje 0,3 mm.

Po uregulowaniu obwodu cylindréw trzeba zwracal
uwage na to, aby wszystkie plyty mialy t¢ sama grubosé¢,
przy ktérej picrwotnie zostal ustalony obwdéd.

Grubo$é¢ nowej plyty powinna wynosi¢ 0,68 mm.

Obwéd cylindréw bada si¢ w ten sposéb, ze poza za-
siegiem arkusza znaczy si¢ na plycie trzy kreski w odleg-
loéci mniej wiecej 5 mm jedna od drugiej i po kilkuset
odbitkach sprawdza si¢, jak farba uloiyla sie na gumie.
Gdy farba na gumie posuwa si¢ od linii do przodu, ozna-
cza to, ze obwody cylindréw sa za male, gdy za$ farba na
gumic posuwa sie do tylu, oznacza to, ze obwody cylindrow
sa duze. Przy wlasciwych obwodach cylindréw linie te po-
winny tylko grubie¢, a nie posuwaé si¢ w zadnym kie-
runku.

W praktyce NRD charakterystyczne jest to, ze maszy-
nista otrzymuje do kazdej roboty skale prébnego druku.

Samoodbieracze i samonakladacze pracuja w NRD
sprawniej, co si¢ tlumaczy tym, Ze papier do druku jest
uprzednio wyréwnywany (winklowany); to daje lepsze pa-
sowanie przy robotach wielokolorowych; dzicki temu jest
mniejsza ilo§¢ makulatury.
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Temperowanic papieru odbywa sie¢ w specjalnych po-
mieszczeniach z urzadzeniami do aklimatyzacji. Papier daje
si¢ do druku w tym momencie, gdy ma by¢ brany na ma-
szyng. Po wydrukowaniu jednego koloru papier wraca do
pomieszczenia aklimatyzacyjnego. Trzymanie tam papieru
zapobiega jego wyciagnigciu sig lub kurczeniu.

Mat erialy do produkcji:

Kwasy. Gléwnym $rodkiem do trawienia plyt cynko-
wych jest kwas Streckera; poniewaz kwas ten jest artyku-
tem importowanym, zastgpuje si¢ go kwasem chromowym
z woda w stosunku 1:5. Kwas ten jest szkodliwy dla rak,
dlatego trawiacze pracuja w gumowych rekawiczkach. Aby
zapobiec tonowaniu kliszy w czasie druku, do kalamarza
wodnego wlewa si¢ malenka ilo§¢ kwasu chromowego z do-
mieszka gumy arabskiej lub dekstryny.

Do odkwaszania plyt uiywane sa nastepujace rozczyny:
1. 20 cm® octu lodowego na 1000 cm3 wody; 2. 10 cm3
kwasu azotowego + 40 g alunu na 1000 cm?® wody.

Gumy offsetowe produkowane sz czefciowo w NRD;
robi si¢ duze wysitki w kierunku osiagniccia ich wysokiej
jakoéci.

Pracownicy staraja si¢ nalezycie konserwowaé gume, co
zwicksza jej wytrzymalo$¢ i umozliwia otrzymywanie dru-
kéw bardzo ostrych. Przy zmywaniu nie moczy sic od
razu calej gumy, lecz zmywa si¢ ja kawalkami i zaraz
wyciera. Zapobiega to wchlanianiu przez gume¢ srodkéw
zmywajacych. Srodki zmywajace powoduja pecznicnie gumy,
przez co oslabiaja jej strukturg. Wyprébowanie mieszaniny
do zmywania gumy odbywa si¢ w ten sposéb, ze do przy-
przygotowanego zmywacza znanurza si¢ kawalek gumy na
okres 24 godzin, a nastepnie bada si¢ jej napecznienie przy
pomocy mikromierza. Przez czeste préby mozina ustalié
dziatanie tych $rodkéw na gume, co pozwoli przygotowaé
odpowiedni roztwdr.

Gdy nastepuje wicksza przerwa w pracy, gumy nie na-
lezy talkowaé po zmyciu, gdyz zatykaja sie jej pory.
W przerwach, jak np. dni $wiateczne, gume chroni sie
przed doptywem $wiatla przez zawieszenie na niej papieru.
Gdy guma zle przyjmuje farbe, naciera si¢ ja mieszaning
oliwy i towotu w stosunku I:1, przez co guma otrzymuje
lepsza chwytno$é farby.

Przy magazynowaniu gumy przestrzega si¢ réwnej tem-
peratury, ktéra nie powinna byé wysoka.

W NRD uzywane sa gumy o zabarwieniu oliwkowo-
ciemnym, czerwonym i szarym. Guma oliwkowociemna jest
najmickciejsza, czerwona jest §rednia, najtwardsza jest szara.

Plyty offsetowe, uiywane w NRD, zawieraja 98%
cynku i 2% olowiu. Przy zwickszeniu procentu otowiu czy-
sty oléw wydzicla sig, tworzac plamy, bedace powodem to-
nowania plyt. Badania wykazaty, ze taka plyta offsetowa,
bedaca 80 razy w uzyciu, byta jeszcze zdatna do pracy.

Mokre plyty zmywa si¢ benzyna, nafta lub spirytusem
z dodatkiem sproszkowanego pumeksu w celu usuniecia
z nich laku. Wymyta plyte wyciera sic 3%-owym tugiem
sodowym (NaOH) tak dlugo, dopéki rysunek nie zniknie
z powierzchni.

Ziarnowanic plyt odbywa si¢ w nastepujacy sposdb:
cata plyta pokryta jest kulkami, a ponadto kilkanascie ku-
lek znajduje si¢ na wierzchu. W celu unikniecia powtarza-



jacych sie kotek w rotujacej skrzyni dodaje sie 19/ kulek
o mniejsze] $rednicy, co zapobiega powstawaniu tzw. mart-
wych punktéw na plycie, tj. takich miejsc, ktére nie byly-
by ziarnowane.

Do szlifowania uzywa si¢ kulek szklanych i porcclano-
wych trzech wiclko$ci:

Srednica kulek

Ziarno Piasek
w mm
grube gruby 25
srednie $redni 20
drobne drobny 15

Wielkoé¢ ziarna piasku lub opilkéw zelaznych wynosi
0,2—0,3 mm. Do przesiewania drobnego piasku uzywa sic
sita o gestoci 45 drutéw na 1 cm, do $redniego — 35 dru-
téw, a do grubego — 25 drutéw.

Kwasowo§¢ piasku bada sie papierkiem lakmusowym,
ktéry wtedy barwi sie na rézowo; przy zawarto$ci tugu
papier lakmusowy barwi sie na niebiesko.

W zakladzie, gdzie pracowatem, byta jedna maszyna do
szlifowania blach z filcowa plyta. Najczesciej uzywano
kulek do ziarnowania o $rednicy 18—20 mm; kulki tej
wielkoéci daja najlepsze ziarno.

Ilo$¢ obrotéw wiréwki do szlifowania wynosi 160—180
na minute. Do szlifowania uzywa si¢ piasku rzecznego
(v. wyzej) lub opitkéw iclaznych dwdich grubosci, Czas szli-
fowania jednej plyty wynosi okolo 1 godziny przy doda-
waniu w odpowiednim czasie piasku, a mianowicic:

a) pierwszy raz — przy zalozeniu plyty,
b) drugi raz — po 15 minutach,

c) trzeci raz po — 30 minutach,

d) czwarty raz — po 45 minutach.

Do ziarnowania plyty o formacie 100 X 140 cmn uzywa
sic okolo 400 g piasku i 0,5 litra wody; t¢ ilo§¢ dzieli sig
na cztery réwne czeéci 1 w okreSlonym czasie dosypuje sie
piasku i dolewa wody. :

Po wyszlifowaniu plyta musi by¢ zupelnic matowa;
ze szlamu myje sie ja i szorujc szczecinowa szczotka; jesz-
cze mokra plyte kladzie si¢ do specjalnej suszarki, aby nie
zoksydowala.

Farby offsetowe, produkowane w NRD, sporzadzane
sa na dobrych sktadnikach; ich konsystencja jest rzadsza
niz naszych farb. Przez rozcieficzanie farb offsetowych
w naszych drukarniach tracimy na sile barwnika. W NRD
drukarnie otrzymuja z fabryk gotowe farby, tak ze nie
trzeba ich rozcieficza¢; maszynista zmienia tylko ew. od-
cien.

Farby offsetowe produkowane sa w NRD na sztucznych
pokostach, przez co pozbawione sa kwasowosci, dlatego
farby te nie tonuja. Chcac otrzymaé farbe krotka, sporza-
dza sie papke z pokostu i magnezji, ktéra si¢ nastepnie
miesza z farba. Gdy farba jest za chuda, tak ze rysunek
schodzitby z plyty, dodaje sie do farby czystej oliwy ma-
szynowej.

Trzeba zwrdci¢ uwage na fakt, ze farby,
w NRD, sg ,czy$ciejsze” od naszych, co dowodzi, ze pro-
dukowane sg z lepszych skladnikéw.

Farby offsetowe nie powinny zawieraé tlustych poko-
stow jako $rodkdéw wiazacych, poniewaz wtedy ,ida“
w wode, dlatego tez pokosty do farb offsetowych musza
byé w czasic ich gotowania przedmuchiwane, przez co zo-

uzywane

staja pozbawione kwaséw ttuszczowych.

Farby offsetowe, uzywane w NRD, sa o 60% rzadsze,
przez co przy maszynach szybkobieznych daja lepsze kry-
cie.

Recepta na kopie biatkowa:
L. recepta: 1000 cm?® wody destylowanej,
70 g albuminu (biatka),
20 g kleju rybnego,
75 g dwuchromianu amonu,
20 ¢cm?® skoncentrowanego amoniaku
(NHsH=0).

Jedno $wieze jajko liczy sie za 10 g biatka.

Sporzqdzanie emulsji. Na 300 cm® wody rzucamy cala
albuming (woda nie moze byé goraca); w dalszych 800 cm3
wody rozpuszczamy klej rybny. Obydwa rozczyny zle-
wamy razem. W reszcie wody (400 cm?) rozrabiamy dwu-
chromian amonu i dolewamy wolno do tych dwéch roz-
czyndw.

Po polaczeniu si¢ tych rozczynéw dodajemy amoniaku.
Przy sporzadzaniu emulsji temperatura powinna by¢ 20° C.
Tak przygotowana emulsje odstawiamy na 24 godziny
w chlodne i ciemne miejsce. Nastgpnie nalezy emulsje do-
ktadnie przefiltrowaé. Emulsja przygotowana w ten spo-
séb jest gotowa do uzytku.

II. recepta: 1-szy rozczyn: 30 g dwuchromianu amonu
rozpuszczamy w 1000 cm? wody destylowanej;

2-gi rozezyn: 150 g suszonego biatka (albuminu) roz-
puszczamy w 1000 cm?® wody destylowanej;

obie micszaniny zlewamy, do tego dodajemy 30 cm3
amoniaku 1 dobrze filtrujemy.

Recepta na kopie biatkowa na kamiet:

I-szy rozczyn: 150 g albuminu na 1000 cm?® wody.

2-gi rozczyn: 30 g dwuchromianu amonu na 1000 cm?
wody.

Oba rozczyny naleczy sporzadzi¢ oddzielnie i po roz-
puszczeniu sie substancji zlaé je razem. Zmieszana emulsje
pozostawié przez noc, aby lepiej si¢ ustala. Do emulsji do-
daé¢ 30 cm® amoniaku.

Kopia chromowo-gumowa:

Odkwasi¢ plyt¢ roztworem kwasu azotowego lub mréw-
kowego.

Recepla:

I-szy rozczyn: 100 g gumy arabskiej na 300 cn® wody.

2-gi rozczyn: 30 g dwuchromianu amonu na 100 cm?
wody.

Rozczyny oddzielnie rozpu$cié, nastepnie zmieszaé i do-
brze przefiltrowaé. Po osadzeniu sie {(jeden dzie) emulsja
jest gotowa.

Wywolywacz:

Chlorek wapna rozpu$ci¢ w wodzie na 36—38°B — za-
leznie od wilgoci pomieszczenia; dodaé ok. 2% kwasu
mlekowego.

Po wywolaniu i usunicciu wywolywacza plyte czysci sic
97—98%/0-owym spirytusem.

Do odkwaszenia ptyty (w razie korekty) uiywa
sic: 4 1 wody, 1 1 octanu glinu, 280 g alunu chromowegu,
70 g kwasu azotowego.

Obstuga wielokolorowych maszyn offsetowych. W zakla-
dzie, w ktérym pracowalem, maszyny offsetowe maja bar-
dzo dobre rozmieszczenie; z kazdej strony jest dogodne do
nich dojscie. Wszystkie maszyny stoja wzdluz okien.

Obstuga dwukolorowej maszyny sklada si¢ z maszynisty
oraz dwoch sit pomocniczych; bywaja dwie kobiety lub ko-
bieta i mezczyzna. Sily pomocnicze zatrudnione sa przy
aparacie do nakladania i przy odbieraniu.

Obsluga rotacyjnej maszyny offsetowej
z maszynisty 1 czterech sil pomocniczych: trzech mezczyzn
i jednej kobiety.

sktada sie
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Przy drukach wiclokolorowych papier pokostuje sig, co
zapobiega jego wyciaganiu si¢ lub kurczeniu.

Na sali, gdzie sie znajdowalo 9 offsetéw, bylo 3 kie-
rownikéw: jeden interesowal si¢ tylko tym, aby maszyny
nie mialy przestojéw oraz dawal baczno$é¢ na jako$¢ dru-
kéw i akceptowal kolory; drugi — zajmowal si¢ dostawa
farb do maszyny oraz papieru; trzeci — byl na drugiej
zmianie i1 kierowal calo$cia.

Zaktady w Lipsku maja wyszkolonych fachowcéw do
napraw maszyn, co im umozliwia utrzymanie nawet sta-
rych maszyn w dobrej sprawnoéci do pracy.

Kopie, ktére maja ok. 50°0 siatki, zmienia si¢ po wy-
drukowaniu 25—30 000 arkuszy, natomiast na offsecie ro-
tacyjnym przy papierze gazetowym, pozostawiajacym duzo
pyltu, plyty zmieniono po 18—20000 druku.

Najnowszym wynalazkiem jest tzw. Sachsenplaile,
ktéra na lepszym papierze wytrzymuje druk do 300 000.
W zakfadzie, w ktérym pracowalem, plyta ta dala na ro-
tacyjnej maszynie offsetowej przy druku na grubym pa-
picrze gazetowym 140000 odbitek, podczas gdy normalna
plyta wytrzymala tylko 18—20 000 druku.

Ponizej podaje¢ opis sporzadzenia ,,plyty saksonskiej*.

Plyta powstaje przez pomiedziowanic cylindra — jak
przy druku wklestym. Cylinder musi by¢ uprzednio nasma-
rowany specjaloym plynem, ulatwiajacym oddzielenie sig
plyty. Micdziowanic trwa okolo 8 godzin przy gruboéci
warstwy miedzi 0,6 mm. MiedZ oddziela si¢ od cylindra
w nastepujacy sposob: robi si¢ dwa ciecia nozem od lewej
ku prawej stronie w odstepie okolo 2 cm jedno od dru-
giego, po czym plyte unosi si¢ lekko za jeden rég i przy
zachowaniu jak najwickszej ostroznoéci $ciaga sie ja z cy-
lindra.

Miedziana plyt¢ powleka.si¢ warstwa chromu. Plyta
miedziana — podobnie jak i plyta cynkowa — musi byé
przed chromowaniem szlifowana przy uzyciu drobnego
ziarna. Plyte miedziana naciaga sie na cylinder i wstawia
si¢ do kapieli chromowej. Droga galwanizacji otrzymuje
si¢ warstwe chromu grubosci 0,002 mm. Proces chromowa-
nia trwa okolo 2 minut.

Otrzymana kopi¢ odkwasza sic w 5%-owym rozczynie
kwasu saletrzanego, a nastepnie dobrze plucze. Warstwe
otrzymuje si¢ z zelatyny wiskozowej i dwuchromianu
amonu lub dwuchromianu potasu. Po wyschnieciu warstwe

nalezy naéwietlaé¢ okoto 4 minut przy pradzie o natezeniu
60 amperéw przy jasnym Dia; lampy ustawi¢ w odstepie
okolo 1 m.

Po na$wictleniu plyte nalezy polakowaé gumowym wal-
kiem, nastepnie wysuszyé w cieplarce, po czym wywolywac
pod natryskiem wody: zimnej, cieplej i znowu zimnej,
jeszcze raz wysuszyé, usunal zabrudzenia i ponownie na-
$wietlaé.

Plyte zanurzy¢ w chlorku wapnia i w 4%-wym roz-
czynie kwasu solnego przy temperaturze 459 trze¢ mick-
ka szczotka lub pluszem, dopdki nie otrzyma si¢ czy-
Nastepnie natrze¢ dobrze spirytusem, po-
dobnie jak na cynku, lakowaé, natrze¢ farba i1 posypaé

stego rysunku.

talkiem. Okolo 15 minut kapaé w 2% -owym kwasie na-
tronowym. .

Odwarstwié twarda szczotka, polerowal proszkiem, wy-
ptuka¢é w wodzie, gumowaé, suszyé, ponownie zmyé i na-
trze¢ mata ilo§cig farby i ponownie gumowad.

Nacieranie farba ma na celu uodpornienie plyty.

Po skofczonym druku nalezy plyte odchromowaé skon-
centrowanym kwasem solnym.

Przy ponownym podchromowaniu plyte mozna znowu
uzywaé do druku. Poprawki moina réwniez zrobi¢ w ma-
szynie bez specjalnych §rodkéw technicznych.

Ten sam proces mozna stosowal przy matych nakladach
na cynku. Jednakie i tu trzeba zastosowal warstwe zela-
tyny, a otrzyma si¢ dobre rezultaty.

Wydrukowana plyte myje sie woda, nastepnie wklada
sic do wachlarza i szlifuje w maszynie przy 220 obro-
tach — przez cala godzing; nastepnie ziarnuje si¢ 10 minut
przy 90 obrotach.

Do piasku dosypuje sie troche¢ sproszkowanego alunu.

Skrécony opis calego procesu: miedziowanie cylindra,
szlifowanie plyty miedzianej, chromowanie, odkwaszanie,
uwarstwienie, na$wietlanie, lakierowanie, wywolywanie, od-
krywanie, zanurzanie, czyszczenie spirytusem, lakowanie, na-
farba, pudrowanie, polerowanie,
plukanie w wodzie, gumowanie, suszenie, mycie, naciera-
nie farba i ponowne gumowanie.

Przy druku na tych plytach naklad 200—400 000 nie jest
trudnym problemem, przy czym ostatnie odbitki sa niemal
lepsze od pierwszych.

cieranie odwarstwienie,

Wladystaw Dondajewski

Fotomechaniczne korygowanie kolorow przez maskowanie
za pomoca i bez pomocy kamery Multichrom

Wszystkim  fachowcom, zatrudnionym przy reproduk-
cjach kolorowych, wiadomo, ze istnieje wiele niedociag-
ni¢¢ w materiale filtracyjnym, w uczuleniu kolorystycznym
materialéw fotograficznych i w czystoéci farb, ktére sg po-
wodem bledéw w produkcji barwnej.

Btedy te w dzisiejszych warunkach usuwa 1 koryguje
w zasadzie retuszer sposobem re¢cznym na negatywach i po-
zytywach. Od szeregu lat znane sa réwniez sposoby doko-
nywania tego rodzaju korekt fotomechanicznie za pomoca
tzw. metody maskowania. Pierwsze patenty na tego rodzaju
operacje wydano juz w roku 1898. Jednakze zainteresowa-
nie si¢ ta metodg wzrosto dopiero od kilku lat w zwiaz-
ku z wprowadzeniem do przemyslu graficznego kolorowych
filméw, jak: Kodachrome, Agfacolour, Ektachrome i Ansco,
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ktére w sumie stworzyly szereg bardzo skomplikowanych
probleméw reprodukcyjnych.

Wszystkie procesy maskowania (najbardziej znany opra-
cowala firma Kodak) maja jedna wspélna ceche: maski wy-
konywane sa za pomoca kontaktowania, z ktérego ostatecz-
nie powstaje skorygowany kolorystycznie pozytyw.

Wspomniana metoda ma dwa momenty ujemne: po
pierwsze — trudno jest uzyska¢ dokladne pasowanie mie-
dzy negatywem a maska, szczeg6lnie gdy negatyw jest maly
(niedokladno§é¢ w pasowaniu powoduje zabarwienie brze-
géw kolorami); po drugie — poniewaz maska i negatyw
w czasie na$wietlania musza by¢ z soba skontaktowane.
Aby uzyskaé skorygowany diapozytyw maska musi by¢ bar-



dzo dokladna, zwtaszcza co do gestosci i gradacji. Jak wia-
domo osiagniecie tego jest nader trudne.

Z tych wlaénie przyczyn fachowcy w dzialach repro-
dukcyjnych po dzieh dzisiejszy odnosza si¢ do maskowania
z rezerwa i nicufnoécia. Wiekszo§é woli stosowaé nadal sta-
ra reczna metode retuszu.

7 drugiej strony mectoda maskowania daje szereg ko-
rzy$ci. Nie tylko oszczedza wiele czasu na retuszu, ale me-
toda maskowania w wysokim stopniu poprawia ostateczny
skorygowany diapozytyw. Poniewaz jest procesemn fotogra-
ficznym, ujmuje kazdy szczegét oryginatu bardzo dokladnie.

Wymienione minusy metody maskowania zostaly wyeli-
minowane przez Multichrom-kamere do maskowania. Ka-
mera ta zastapila maskowanie kontaktowe przez maskowa-
nie projekeyjne (rzutowe). W ten sposéb zyskuje si¢ od ra-
zu nieograniczona przeno$no$¢ maskowania, i to do tego
stopnia, ze maski mozna wymienié. Jest to dlatego mozliwe,
ze kamera gwarantuje doktadno$é¢ pasowania wykonywancj
pracy od poczatku do kofca.

Calo$é procesu korygujacego metoda Multichrom wyko-
nywana jest za pomocg specjalnego sprzg¢tu. To daje pew-
no$¢, ze kazda plyta musi wrécié w §cisle to samo miejsce,
co w rezultacie daje dokladno$é pasowania i moino$é wy-
miany negatywu i masek.

Negatywy wykonuje si¢ zwyklym sposobem i normal-
nymi filtrami kolorowymi. Czesto wykonuje sie przedtem
tzw. maski kontrastowe, azeby zmniejszyé zbyt wielkie kon-
trasty filimu kolcrowego. Po zestawieniu skali kolorow na-
lezy wykonaé z kaidego negatywu maske przez projekcje
(rzutowanie) sposobem skracajacym (tzw. compendium).
Charakter i nasilenie maski zalezy catkowicie od oceny fo-
tografa, co daje pewna elastyczno$§¢ w wykonaniu.

Aby uzyskaé skorygowany pozytyw, rzutuje si¢ maske
z kolorem uzupetniajacym (Komplementdr-Farbe) na nega-
tyw, ktora laczy sie z plyta nie naswietlona.

Poniewaz w razie potrzeby mozemy kazda maske w cza-
sic na$wietlania wyciagnaé, a nawet wymienié, mamy
wszelka gwarancje uzyskania pozadanego wyniku, pod wa-
runkiem, ze dany pracownik zna wla$ciwy proces.

Poza gléwnym zadaniem korygowania koloréw kamery
»-Multichrom® mozna uzy¢ do szeregu innych celéw, ktére
normalnie wymagaja uciazliwej recznej pracy lub ktérych
w ogéle nie mozna wykona¢ normalnym sposobem. Np.
pewne czeSci oryginatu, jak tla itp,, mozna zredukowadé
przez rzutowanie bez rgcznego retuszu. Poza tym mozna
kazdego rodzaju pismo w dowolnym kolorze wmontowa¢
Réwniez kazda forma obryso-
Mozna
rowniez wprowadzi¢ bez trudnosci wszelkiego rodzaju do-

w skorygowany pozytyw.
wana bez wykrywania jest latwa do osiagniecia.

datkowe ozdabianie 1 tonowanie.

Abstrahujac od poprawy jakosci korygowanych diapo-
zytywéw, zuzyty czas przy tym systemie na skorygowanie
masck jest znacznie krétszy od systemu recznego. Dodwiad-
czenia dowiodly, ze oszczedno§¢ wynosi okolo 5000 zuziytego
czasu, a niekiedy oszczedno$ci sa nawet wicksze.

Na podkre$lenie zasluguje fakt, ze ,.Multichrom'-kamera
obstugiwana jest przez dwdch ludzi — fotografa na kolory
i retuszera, z tym, ze obaj musza by¢ pierwszorzednymi fa-
chowcami, obeznanymi z procesem barwnej reprodukcji.

Przez stosowanic tego rodzaju kombinacji uzyskujemy
te korzy$¢é, ze calo$é procesu od poczatku wykonywana jest
zgodnie z wymogami retuszera.

W ten sposéb eliminuje sie z goéry wszelkie niedoktad-
no$ci zdarzajace si¢ wtedy, gdy retuszerzy w pracy swej
nie maja tacznoéci z fotografami. J. K.

Kosmo[mlitv:m jest zaprzeczeniem patriolyzmu. [cgo funkcjq jest pomniejszanie wiary
narodu we wlasne sily. Ci, kidrzy postugujq si¢ ideologiq kosmopolityzmu, starajq si¢

w len sposéb rozbroi¢ duchowo narody i uczynié je podalnymi na obce i wrogic im

wplywy imperializmu. Kosmopolityzm w nauce wystepuje czesto w postact lezy o poza-

narodowym charakterze nauki. Teza ta prowadzi w gruncie rzeczy do catkowilego wy-

jalowienia nauki, odrywa jq od rodzimego podloia narodowego, :rywa jej zwiqzek

z narodem i skazuje jq na catkowily uwiqd.

Nauka moze :yé i rozwijaé si¢ tylko w Scislym zwiqzku z narodem, z jego Zyciem

i polrzebami. Jest lworcza o tyle tylko, o ile zyje zyciem narodu i pracuje dla narodu.

Tylko w ten sposob nauka wypelnia swe szczylne zadania narodowe, a zarazem ogolno-

ludzkie. Nie ma bowiem zadnej sprzecznosci miedzy stuzbq wlasnemu narodowi i stuzba
calej ludzkosci. Nardd jest ogniwem ludzkoSci. Dla nas, ktérzy widzimy Scisly zwiqzek

migdzy patriotyzmem a internacjonalizmem, ktorzy uwazamy, e dobry patriota jest réw-

noczesnie prawdziwym internacjonalistq, a prawdziwy internacjonalista jest zawsze do-
brym patriotq swego kraju, dla nas nauka jest narodowa i miedzynarodowa réwno-
cze$nie. Nauka polska pracuje dzis dla swego narodu, a tym samym dla dobra calej ludz-

kosci.

JOZEF CYRANKIEWICZ
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EKONOMIKA I ORGANIZACJA

Tematyczny plan wydawniczy

podstawa planu graficznego

Prof. Bronistaw Minc w pracy swej pt. ,,Wstep
do nauki planowania gospodarki narodowej* pisze
stusznie, 7e ,,nauka o planowaniu gospodarki narodo-
wej jest to mnauka o gospodarczo-organizacyjnych
funkcjach planujacego pafistwa socjalistycznego, o for-
mach i metodach planowego kierownictwa i zarzadu
gospodarka narodowa. W sklad nauki o planowaniu
wchodza zagadnicnia organizacji gospedarki narodo-
wej, a mianowicie badania, czy istniejaca or-
ganizacja odpowiada zadaniom wykonania pla-
nu oraz opracowanie takich form orga-
nizacyjnych, ktére najbardziej sprzyjaja zada-
niom wykonania i przekroczenia planu®.

Nie mozna wiec méwié o planie w ogdéle, a bran-
zowym planie przemystu graficznego w szczegdlnodci,
z pominigciem jego form organizacyjnych oraz
typizacji zaktadéw o standartowym wyposazeniu
w podstawowe maszyny produkcyjne i urzadzenia po-
mocnicze i okre§lonym profilu produkcyinym, to zna-
czy o znanych pod wzgledem iloéci 1 rodzaju zlece-
niach, dostosowanych do okreélonego standartem ma-
szyn zakladu produkeyjnego.

O tych zagadnieniach byfa jui mowa w numerze 2
»Poligrafiki w artykule na temat . Zagadnienia spe-
cjalizacji i organizacji w przemy$le graficznym®, dla-
tego tez obecnie omdéwimy jedynie sprawe planu pro-
dukcyjnego w przemyéle graficznym na bazie rozwa-
zah wspomnianego ariykulu, rozwazan tym bardziej
aktualnych, ze — jak stwierdzita w Nr. 5 ,,Gospodar-
ka Planowa“ w artykule pt. ,,Zmiany w metodologii
planowania w przemy$le*—

Postepujaca socjalizacja naszego zycia gospodarczego

oraz mocniejsze ugruntowanie planowania stwarza juz

obecnie odpowiednie warunki do pelniejszej adaptacji
do$wiadczen 1 wzoréw radzieckich.”

.Poglebiajaca sic stale wspélpraca, bezpos$redni kon-
takt i wymiana pogladéw z naukowcami radzieckimi
oraz planistami-prakiykami pozwalaja na pelniejsze
przyswojenie metod radzieckich, ktore znajda swéj wy-
raz w nowych koncepcjach metodologicznych przy spo-
rzadzaniu planu na rok 1952,

Ta adaptacja do$wiadczenr 1 wzoréw Zwiazku Ra-
dzieckiego winna by¢ szczegdlnie szybko zastosowana
do instytucji wydawniczych i drukarn przemystu klu-
czowego, chociazby w oparciu o bogata literature ra-
dziecka z tej dziedziny, z takimi pozycjami, jak inz.
A. Ajzenberg ,Opiecratiwnoje planirowanje proiz-
wodstwa w kniznozurnalnych tipografiach®, W. Mar-
kus ,,Osnowy organizacji i ekonomiki knigoizdatiel-
skogo dieta” lub W. Lejman ,.Promfinptan kniznogo
izdatielstwa®.

Podkre§lam jeszcze raz, Ze te znane wzory donoszg
sie w pierwszym rzedzie do duzych wydawnictw i dru-
karnn przemysta kluczowego, gdyz — jak slusznie za-
znacza ]. Joffe w swej pracy p.t. . Planirowanje pro-
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myszlennego proizwodstwa® — przedsiebiorstwa poli-
graficzne, podlegte Ministerstwom Przemystu Miej-
scowego w Republikach Zwigzkowych, sprzedajace
swoje wyroby z reguly w danej republice i przerabia-
jace lokalne surowce — maja odr¢bne formy i metody
pracy, niz ogoélnozwiazkowy przemyst kluczowy.

Nalezy podkreslié, ze instytucje wydawnicze i dru-
karnie w ramach Gltéwnego Urzedu do Spraw Prze-
mystu Graficznego, Wydawnictw 1 Ksiegarh ustalaja
swe plany produkcyjne na zasadzie planowych uméw
gospodarczych i harmonograméw prac na kazde zle-
cenie, objete umowa generalng i szczegblowa.

Harmonogramy te ustalane sa wspdlnie przez wy-
dawnictwo i drukarnie, przy czym terminarz robét jest
scidle dostosowany do przebiegu prac przy wykonywa-
niu konkretnego zlecenia — zaréwno w wydawnic-
twie, jak i w drukarni.

Waing jest rzecza zaznaczyé, ie celem planowej
umowy gospodarczej w ZSRR pomiedzy instytucja
wydawnicza a przedsicbiorstwem graficznym jest nie
tylko wykonanie zlecenia, lecz przede wszystkim zmu-
szenie obu stron do przestrzegania planu poszcze-
goélnych faz produkcji. Fazy produkcji sa
istotnymi elementami umowy, ktéra winna zawieraé
okre§lenie zlecenia wedlug jego: 1) sktadu, 2) druku,
3) broszurowania, 4) oprawy — z wyszczegélnieniem
terminu wykonczenia oraz norm jednostkowych.

Normami jednostkowymi dla sktadu sa — drukar-
skie arkusze (40.000 znakéw); dla druku — 1000 odbi-
tek; dla broszurowania i oprawy — 1000 egzemplarzy;
dla rysunkéw i fotografii — 1000 cm? klisz.

Stosujac tak okre§lone jednostki w umowie nalezy
podaé czas wykonania i kazda faz¢ produkcji w tych-
ze jednostkach. Jednostki te musza byé rozbite na
sktad reczny i maszynowy (linotypowy, monotypowy),
druk z podzialem na maszyny ptaskie i rotacyjne,
z dalszym rozbiciem wedlug formatu tych maszyn.

Wspomniane umowy ponadto maja na celu zapew-
nienie zaré6wno wydawnictwu jak i drukarni zachowa-
nia rytmicznoéci produkcji oraz powiaza-
nia planu instytucji wydawniczej z planem drukarni.
Gwarancja dobrego powigzania tych dwu planéw jest
oparcie planéw produkcyjnych przedsi¢biorstw gra-
ficznych na tematycznym planie wydawniczym.

Jak wiemy w przemyéle graficznym mozemy stoso-
waté dwie metody przy budowaniu planu produkcyjne-
go: pierwszg — konstruujaca plan w oparciu o iloéé
i zdolno§¢ przepustowa maszyn (plan szacunkowej
mozliwoéci produkcyjnej dla anonimowego zlecenio-
dawcy); druga — tworzacg plan na podstawie ilo-
éciowo i rodzajowo znanych zlecen (realny plan pro-
dukcyjny, zaspokajajacy okre§lone zapotrzebowanie
spoleczne).



Metoda pierwsza praktykowana jest dotychczas
w polskim przemyéle graficznym, metoda druga od ro-
ku 1948 owocnie jest stosowana w jednostkach podle-
glych ,,Glawpoligrafizdatowi“ w ZSRR. O ile jed-
nak, stosujac system planowania, oparty o metodg
pierwsza (na tzw. ,wyczucie') w zasadzie odbiegaja-
ca od podstaw naukowego planowania — mozna opra-
cowaé plan produkcji graficznej w catkowitym oder-
waniu nieomal od instytucji wydawniczych i ich kon-
kretnych planéw (wystarczajaca rzeczag jest miec in-
formacje o ich zamierzeniach programowych), o tyle
plany produkcji drukarf, opracowane wedlug meto-
dy drugie] — musza by¢ poprzedzone te-
matycznymi planami wydawniczymi
objetymi planowymi umowami gospodarczymi, podpi-
sanymi przez wydawnictwo z okre$lonag drukarnia.
Z uwagi ponadto na fakt, ze przedsi¢biorstwo graficz-
ne buduje swéj plan produkeji jako kentrahent drugi,
przeto musi mie¢ wspomniany plan wydawnictwa od-
powiednio wczesnie.

Czymze jednak w ZSRR jest tematyczny plan
wydawniczy, jaka jest jego struktura i rodzaje?

Najogélniej sformulowaé moina odpowiedZ na to
pytanie w ten sposéb, ze plan tematyczny wydawnic-
twa jest wykazem konkretnych dziel, czasopism, ga-
zet, instrukcyj, formularzy zaplanowanych do wyda-
nia w okre§lonym czasie. Rzecz oczywista, ze plan
tematyczny wydawnictw literatury picknej, technicz-
nej, czasopism dziecigcych czy technicznych, gazet
centralnych czy lokalnych, instrukcji i formularzy jed-
nostek przemystowo-gospodarczych — bedzie rdiny
nie tylko pod wzgledem tresci, ale kazde wydawnic-
two zastosuje inny system doboru autoréw, inne kry-
teria przy ustalaniu formatu i obje¢toéci wydawnictwa,
inne zasady przy doborze klisz itp. Niemniej wszyst-
kie te wezlowe czynnoéci beda wspdlne kazdemu wy-
dawnictwu 1 dadza sie uja¢é w okreslony wykaz kon-
kretnych zlecen do druku, w okre$lonym i konkret-
nym terminie wykonania.

Sktadniki wydawniczego planu tematycznego (ope-
ratywnego) je$li idzie o ksiazke, sa nastgpujace:

1) tytul ksigzki,

2) nazwisko 1 imi¢ autora (lub autora i tlumacza),

3) objetos¢ utworu w druku i re¢kopisie (w arku-

szach drukarskich i wydawniczych),

4) naklad (w tysigcach egzemplarzy),

5) zuzycie papieru (w arkuszach drukarskich i wy-

dawniczych)

6) harmonogram przebiegu wykonywania danego

tytutu w okreslonej drukarni.

Radzieckie wydawnicze plany tematyczne sa per-
spektywistyczne (wieloletnie), roczne, kwartalne i mie-
sieczne. Roczny plan tematyczny dla instytucji wy-
dawniczej w Z SRR, zatwierdzony przez, ,,Glawpo-
ligrafizdat™ lub resortowe ministerstwo, jest obowia-
zujacym prawem. Na podstawie tego rocznego planu
tematycznego wydawnictwo opracowuje plany kwar-
talne i miesi¢czne, w ktérych harmonogramy poszcze-
gblnych tytuléw maja obliczony szczegélowy plan:
sktadu, tamania, druku, prac introligatorskich i prze-
kazania gotowej produkcji. Na podstawie planu tema-
tycznego wydawnictwo opracowuje réwniez plan gra-
ficzny (okladki, ilustracje itp.) oraz plan techniczny
i przemystowo-finansowy.

Aby wydawnictwo moglo dobrze powigzaé swe
prace z zakladami, tzn. aby wydawnictwo moglo pra-
widlowo zaplanowad obciazenie drukarni zlecenia-
mi — musi u siebic w odpowiednim czasie opracowaé
rekopisy pod wzgledem technicznym. Szczegélnie na-
lezy przestrzegal tych warunkéw dla tzw. wydawnictw
okolicznoéciowych np. na Miedzynarodowy Dziea Ko-
biet w dniu 8 marca, I-szy Maja. Rocznice Rewolucji
Paidziernikowej itp. W tych wypadkach nalezy za-
weczasu uzgodni¢ harmonogram prac z drukarnia, bio-
rac pod uwage nie tylko czas niezbe¢dny na dobre wy-
konanie druku, ale réwniez i na jego kolportaz.

Przy obciazeniu drukari w sposéb réwnomierny
(rytmiczny) rckopisami nalezy pamigtaé, aby roczny
tematyczny plan wydawniczy mial przewidziana ilo$é
skladu, druku i prac introligatorskich, zaréwno dla
wydawnictw, majacych si¢ ukaza¢ w tym roku, jak
i dla robot rozpoczetych a przechodzacych do wykon-
czenia na rok nast¢pny. Rozmiar zapasu przejéciowe-
go okreSla si¢ terminami obiegu zlecenia w produk-
cji 1 wzrostem wychodzacej produkcji.

Warto jeszcze podkredli¢ i to, ze tylko tematyczny
plan wydawniczy — jak to wykazuja F. Korowkin
i A. Sierebriennyj w swej pracy p.t. ,, Wnutrizawod-
skij chozraszczot 1 normatiwnyj mietod kalkulacji
w poligraficzeskoj promyszlennosti — daje jedyna
mozliwod¢ wprowadzenia do drukarni wydzialowego
rozrachunku gospodarczego. Bez tego rodzaju miesiecz-
nego sztywnego planu wydawniczego, ktéry powiaza-
ny poprzez umowy i harmonogramy na kazde zlecenie
staje sie podstawa planu produkcyjnego dla drukar-
ni, nie ma poglebionego rozrachunku gospodarczego.

Stwierdzenie tego faktu ma duza wymowe, gdyz
oznacza. 7e dopdty nie da si¢ uporzadkowaé w prze-
mysle graficznyin ani zagadnienia prawidlowego bu-
dowania planu produkcji, ani rozrachunku gospodar-
czego, dopoki instytucje wydawnicze i wszelkiego ro-
dzaju masowi zleceniodawcy nie zastosuja si¢ do me-
tod pracy instytucji zlecajacych druki, obowiazujacych
w Z SR R. Regulowanie tez tych spraw nalezy zaczal
od wydawnictw, a szczegélnie trzeba wpoié im prze-
konanie, Zze harmonogram prac na okre$lony tytul oraz
wlasciwe przygotowanie rekopisu nalezy opracowywadé
przed wystaniem do drukarni, a nie w trakcie prac
drukarskich. Niechaj autorzy nie pisza ksigzek dopie-
ro w ,.korekcie autorskiej”, a wydawnictwa na przy-
kiad niechaj nie komponujg okladek dopiero w dru-
karni przez dobieranie koloréw wtedy, kiedy forma
jest na maszynie, gdyz taki styl pracy wydawnictwa
nie tylko jest szkodliwy gospodarczo i finansowo dla
wydawnictwa, ale co wigcej lamiac harmonogramy,
réwnocze$nie utrudnia robotnikom wykonanie przez
nich ich zobowiazah i plandéw produkcji, a dalej
w konsekwencji ten mieszczanski styl pracy podwazia
socjalistyczna zasadg gospodarki, oparta na planie-
dyrektywie, planie ustawie i zasadg jednakowego obo-
wiazku dla wszystkich. Totez Podstawowe Organizacje
Partyjne 1 Rady Zakladowe tych wydawnictw 1 dru-
karn, w ktorych panoszy si¢ ten antysocjalistyczny sto-
sunek do planowej produkcji, winny kazdy konkretny
negatywny wypadek wspolnie przeanalizowal i spo-
wodowaé u kierownictwa wydawnictwa zmiang stylu
pracy.

Zygmunt Ziolek
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Analizowanie kosztow w przemysle gralicznym

W poprzednim numerze') omoéwione zostaly zasa-
dy rozliczania kosztéw w przemyséle graficznym. Obec-
nie omawiaé¢ bedziemy sposéb analizowania kosztéw
wlasnych przedsigbiorstwa.

Analizowanie jest to badanie, rozkladanie badane-
go przedmiotu na elementy, z ktérych si¢ sklada, po-
réwnywanie z pewnymi wielko§ciami, przyjetymi za
podstawe, ustalanie réinic, odchylen od tych wielko-
éci, przyczyn ich powstawania, wyciaganie wnios-
kow itp.

Przy analizowaniu kosztéw wlasnych centralnym
zagadnieniem jest poréwnywanie rozliczonych za pe-
wien okres sprawozdawczy kosztéw jednostkowych
wyrobéw czy tez proceséw produkeyjnych z odpowied-
nimi wartoéciami, przyjetymi za podstawe poréwna-
nia. Takimi warto§ciami poréwnawczymi mo-
ga by¢:

1. jednostkowe koszty wiasne ubicglych okresow

sprawozdawczych,

2. jednostkowe koszty wlasne innych przedsig-
biorstw tej samej branzy lub wartoéci $rednie
calej branzy,

3. jednostkowe koszty wiasne planowane ba-
danego przedsigbiorstwa.

Ta ostatnia podstawa poréwnawcza jest najodpo-
wiedniesza, najczeécie] stosowana z uwagi na charak-
ter i znaczenie planu gospodarczego dla przedsig-
biorstwa w gospodarce socjalistycznej?).

Uchwala Nr. 235 Prezydium Rzadu z dnia 24.3.
1951 r. przewiduje obowiazkowa analiz¢ bilanséw i in-
nych sprawozdan finansowych (m. in. kosztow wlas-
nych) co najmniej raz na kwartal, formulowanie na
jej podstawie konkretnych zalecen i komunikowanie
ich wta$ciwym czynnikom.

Uchwata ta rozréznia:

1. wstepna analiz¢ rachunkowa oraz

2. analize ekonomiczna.

Pierwszy rodzaj analizy polega na stwierdzeniu
zgodnosci rachunkowej badanego materialu liczbowe-
go oraz prawidlowoéci wzajemnych powiazan liczbo-
wych poszczegélnych wzoréw sprawozdawczych; ma
ona zatem charakter formalny.

Natomiast celem analizy ekonomicznej jest — we-
dtug cytowanej Uchwaly — ustalenie przebiegu wyko-
nania planu kosztéw wilasnych badZz przyczyn od chy-
len faktycznego wykonania od planu. Jest to istot-
na tre$¢ dociekan analitycznych i wylacznie temu ro-
dzajowi analizy po$wi¢cimy dalsze rozwazania.

Przedmiotem analizy kosztéw w przemy$le graficz-
nym moga by¢ badZ koszty jednostkowe poszczegol-
nych proceséw produkeyjnych (np. koszt jednost-
kowy 1000 liter sktadu recznego, 1000 odbitek maszyn
ptaskich), badz tei koszt jednostkowy konkretnego

1) | Poligrafika® Nr 3 1951 artykut pt. ,Struktura i funk-
cjonowanie systemu kosztéw wlasnych w przemyéle gra-
ficznym*.

2) Patrz N. R. Wajeman ,,Analiza dzialalno§ci gospo-
darczej przedsiebiorstw panstwowych; poza tym tematy te
omawiaja: Stanistaw Skrzywan ,Kontrola w przedsiebior-
stwie“, A. J. Jezow ,Podrecznik statystyki przemyslowej,
T. Karbowiak ,. Tcoria kosztow w przemyS$le” i in.
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zlecenia (np. numeru gazety, ksiazki, akcydensu).
Na pierwszy plan wysuwa si¢ jednak analiza kosztu
jednostkowego procesu, koszt ten bowiem jest bardzie]
poréwnywalny, niz koszt wlasny zlecenia.
Koszt wtasny jednostki procesu produkcyjnego
otrzymuje si¢ z podzielenia kosztéw calkowitych da-
nego wydzialu produkcyjnego przez ilo§¢ jednostek
produkcji, wykonanych przez ten wydzial w pewnym
okresie czasu. Mozna to wyrazi¢ nastepujacym wzo-
rem:
calk. koszty wydzialu
wyk. ilo§é¢ jednostek prod.

koszt jednostki prod. procesu —

__ rob. bezposr. + koszty wydz. - udzial w k-tach ogélno-fabr.
wykonana ilo§¢ jednostek produkcyjnych

W wypadku, gdy przy rozliczaniu kosztéw robo-
cizna bezpo$rednio nie wchodzi w- sktad kosztéw dane-
go wydziatlu, a w nast¢pstwie tego do kosztu jednost-
kowego procesu, lecz jest rozliczana wprost na
konkretne zlecenia, woéwczas omawiany przedmiot ana-
lizy ulega zwezeniu do grupy kosztéw wydzialowo-
og6lnych przypadajacych na 1 normogodzing produk-
cyjng danego wydziatlu, przy czym powyiszy wzér
przybierze nast¢pujaca postac:

koszty wydzialowo - ogdlne na 1 normogodzing prod. =

__ koszty wydzialowe +-udzial w kosztach ogélno - fabrycznych
wykonana ilo§¢ normogodzin produkcyjnych o

Zalaczona tabl. I (p. nast. str.) przedstawia po jed-
nym fragmencie trzech arkuszy rozliczeniowych kosz-
tow pewnej drukarni, a mianowicie:

1) arkusza rozliczeniowego kosztéw planowanych

(rubr. a),

2) arkusza rozliczeniowego kosztow wykonanych

za I kwartal (rubr. b) oraz

3) arkusza rozliczeniowego kosztow wykonanych

za Il kwartal (rubr. c).

Wszystkie trzy {ragmenty (rubryki) obejmuja roz-
liczenie kosztow tego samego wydzialu produkcji ma-
szynowej drukarni w powyzszych trzech przekrojach.
Przy kosztach wykonanych przyjmujemy, ze chodzi
o dwa po sobie nastgpujace okresy kwartalne; koszty
planowane sa podane w tabeli dla umozliwienia po-
réwnania w warto§ciach kwartalnych (uzyskanych
z podzielenia sum rocznego arkusza kosztow planowa-
nych przez 4).

Przystepujemy do analizy podanego na zalaczonej
tabeli kosztu jednostkowego procesu produkcyjnego
za | kwartal, czyli do ustalenia odchylen tego kosztu
od jego warto$ci planowanej i zbadania, jakie przy-
czyny 1 w jakim stopniu wplynely na niewy-
konanie planowanego kosztu jednostkowego, powodu-
jac powazny wzrost warto$ci wykonania w stosunku
do planu.

Elementy kosztu wlasnego planowanego przedsta-
wiaja si¢ nastepujaco:

242905 zt + 244.643 zt 4 60,000 zt

17.058 jednostek

= 32.099 zi[jedn.3)

547.548 z1

717.058 jedn.

3) Dla wickszej doktadnosci obliczen podajemy warto$ci
kosztéw jednostkowych z uwzglednieniem trzech miejsc
dziesietnych.



natomiast odpowiadajace im warto$ci kosztu wlasne-
go wykonanego za I kwartal:

382.744 z1
9. 331 jedn.

152.683 z} + 172.461 zI -+ 57.600 zi
9.331 jednostek

= 41,019 zl[jedn.
Wazrost kosztu jednostkowego w badanym okresie
w stosunku do planowanego wynosi 41,019 zt —
32,099 zt = 8,920 zl.
Tablica I

Fragmenty arkusza rozliczeniowego kosztéw

Wydzial maszyn.....

a b c
Plan
e | Wk Wk
Rodzaj nakladow plany nanie | nanie
roczne-| 2 w
o] I kw. |II kw.
Naklady zaopat. material. . . . — = ==
Materialy podstawowe 5.265| 3.060[ 7.168
Materialy pomocnicze . 3.382| 1.440| 2.765
Paliwo . . . . . . .. 3.000, 2.640| 3.600
Opakowania . . . . . . . . . = — —
Czeéci zapas. masz. i urzadzen . 1.288 840| 1.275
Przedmioty nietrwale . . . . . 4.800| 4.800/ 4.800

Robocizna . . . . . . . . ..
Dodatki do nadgodzin . . . =
Swiadczenia socjalne . . . . . 23.610{ 14.400 24.017
Ubezpieczenia spot. i prace zl. 74.129| 37.417| 68.321
Pensje i $wiadczenia socjalne . - — —

Ubezpieczenia spol. i prace zl. . =

272.905|172.683(317.587

Prad dlasily . . . . . . . .. 10.530! 5.424| 15.053
Prad dla swiatta . . . . . . . 1.200 960/ 1.408
Gaz, woda . . . . . . . . . . — — —

Ushugi obce . . . . . . . .. 9.439| 5.400/ 8.683

Podatki, daniny i opl. publiczne . — — —

Ubezpieczenia rzeczowe . . . . — — —

Rézne naklady . . . . . . . . — — =
Odpisy na amortyzacje . . . . 36.000, 36.000| 54.000

Ralkul. nakl. zaop. material. ') . — — -
445.548|285.064(508.677
Przenies. k-téw bezp. i hig. pracy 6.000, 3.840, 6.100
5 ,, gruntéw i budynk. 24.000| 25.200{ 22.900

" ,, warsztat. pomocn. — — —

Przenies. k-téw transportu rzecz.. — — —
475.548|314.104|537.677
12.000; 11.040/ 12.300
487.548|325.144|549.977
60.000| 57.600| 61.660
547.548|382.744(611.637
17.058| 9.331| 24.883

32,099| 41,019| 24,580

Suma nakladéw kl. 4 zakladu . .

Przenies. k-t6w ogélno-fabryczn. .
Suma rozliczonych nakladéw . .
A. llo$¢ wyproduk. jednostek . .

B. Koszt jednostkowy

1) Dla uproszczenia kalkulowane naklady zaopatrzenia
materialowego wliczano do poszczegélngch pozycji ma-
terialowych.

W przeciwienstwie do tego koszty catkowite
ulegly obnizce, wynoszacej 547.548 zI — 382.744 1z}
= 164.804 zt. Obnizka ta rozklada sie na poszcze-
gblne elementy kosztéw nastepujaco:

na robocizne bezpo$rednia (242.905 — 152.683) ... 90.222 zt

na koszty wydziatowe (244.643 — 172.461)....... 72.182 ,,
na koszty ogélno-fabryczne (60.000 — 57.600)... 2.400,,
164.804 zl

Produkcja spadta w badanym okresie o 7.727 jedn.
w poréwnaniu z jej iloScig planowana (17.058 —
9.331).

Jezeli ilo§¢ jednostek, wyprodukowana w okresie
sprawozdawczym, pomnozymy przez wyzej ustalong
réznicg (wzrost) mi¢dzy kosztem jednostkowym rze-
czywistym a planowanym, otrzymamy kwote: 9.331
jedn. X 8,920 zI = 83.232 zt. Kwota ta stanowi war-
to§¢ globalna zwyzki kosztéw produkcji danego
okresu; powstaje ona w wyniku skompensowania sie
nastepujacych dwéch wartodci:

a) ustalonego uprzednio obnize-
nia efektywnych kosztéw cal-
kowitych s v om w

b) kalkulacyjnego wzrostu ko-
sztdw, wynikajacego z pomno-
zenia wyzej omdwionej réznicy
(spadku) miedzy rzeczywista
a planowang ilo§cig produk-
cji przez planowany koszt jed-
nostkowy (7.727 jednostek X
X 82,099 z1)

— 164.804 zt

+ 248.029 ,,

+ 83225 i

Réinica w wysokoéci 8 zt (83.232 — 83.224) wy-
nika z zaokraglenia przy obliczeniach ulamkéw jed-
nostki produkcyjnej do pelnych calosci. W zwiazku
z tym zaznaczy¢ nalezy, ze przy analizie kosztéw oka-
zuje si¢ niezbedne zaokraglanie wynikéw i operowa-
nie pewnym stopniem dokladno$ci; postugiwanie sie
bowiem tak charakterystycznym dla ksiegowosci finan-
sowe] rachunkiem ,,co do grosza“ nie jest tutaj ce-
lowe.

Z kolei przechodzimy do drugiej fazy analizy,
mianowicie do wyjaénienia przyczyn takiego a nie
innego ksztaltowania si¢ kosztéw w okresie sprawo-
zdawczym oraz do okreélenia wielko$ci udziatu
wazniejszych przyczyn (czynnikéw) ksztaltujacych od-
chylenia.

Przyczynami odchylen sa réznorodne czynniki,
majace wplyw na koszty. Takim czynnikiem jest np.
stopien wykorzystania zdolnoéci produkcyjnej (za-
trudnienie) wydzialu, wydajnoéé pracy, réine zarza-
dzenia wladz naczelnych, zmieniajace czas pracy, ce-
ny, taryfy itp. wahania w ilo§ci i koszcie jednostko-
wym ustug wewnetrzno - zakladowych, pobieranych
przez dany wydzial produkcyjny, a wiec iloéé i koszt
m? powierzchni zajmowanej przez wydzial itp.

Przy prébie klasyfikacji tych réznorodnych czyn-
nikéw ksztaltujacych wysoko$é kosztéw catkowitych
i produkcji, a w konsekwencji wysoko§¢ kosztu jed-
nostkowego na pierwszy plan wysuwa si¢ nastepujacy
podzial:

1. czynniki zmieniajace strukture¢ badanego

wydzialu produkcyjnego oraz

2. czynniki wplywajace na jego funkcjono-
wanie.
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Do pierwszej grupy zaliczamy te czynniki, ktére
— wystepujac sporadycznie — pociagaja za soba
trwalag zmiane w strukturze techniczno - produk-
cyjnej i finansowej (lub tylko finansowej) wydzialu,
wykonujacego dany proces; np. modernizacja parku
maszynowego powoduje z jednej strony trwale zwigk-
szenie zdolno$ci produkeyjnej wydziatu, a z drugiej —
trwale zwiekszenie nakladéw na amortyzacje, ener-
gie dla sily itp.; zmiana siatki plac pociaga za soba
trwala zmiang wysokosci plac na wydziale, niezalez-
nie od innych czynnikéw.

Figurujace w drugiej grupie czynniki funkcjonal-
ne wykazujg tendencje do zrdéinicowanie si¢ na:

a) czynniki funkcjonalne wystgpujace sy stem a-

tycznie oraz

b) czynniki funkcjonalne wystepujace doraz-

nie.

Do czynnikéw zwigzanych z funkcjonowaniem wy-
dziatu, majacych charakter systematyczny (w skro-
ceniu: ,,czynniki systematyczne) naleza w szczegdlno-
Sci:

1. wydajnoéé¢ pracy w wydziale,

2. wykorzystanie jego zdolno$ci produkeyjnej (od-

wrotnoécia tego wykorzystania sa przestoje)

3. zmianowo$¢ 1 in.

Ich wspélng cechg jest ta okoliczno$¢, ie wyste-
puja one stale w zmieniajacym si¢ z okresu na
okres natczeniu i wobec tego wymagaja ciaglej ob-
serwacjl.

Doéwiadczenia przedsigbiorstw przemystu graficz-
nego pouczajg nas, ze zmiany kosztéw, spowodowane
czynnikami systematycznymi, sa gléwnym motorem
zmian wielko$ci kosztow caltkowitych i produkcji, wy-
konywanej w poszczegblnych okresach sprawozdaw-
czych; stad tez ksztaltowanie si¢ czynnikéw systema-
tycznych i1 ich wplyw na koszty winno by¢ jednym
z gltéwnych zadan analizy kosztow.

Przez czynniki funkcjonalne o charakterze doraz-
nym (w skréceniu: ,,czynniki dorazne®) rozumieé be-
dziemy wszystkie pozostale przyczyny zmian
w kosztach, ktére nie maja ani charakteru struktural-
nego, ani tez nie wystepuja systematycznie; np.
zmniejszenie kosztéw, spowodowane czasowym nieob-
sadzeniem etatu, przewidzianego strukturg organiza-
cyjna, dorazne (nie przewidziane umowa zbiorowa)
wypadki wiclowarsztatowoéci, nic przewidziany na-
ktad na rementy 1 in.

Do ustalenia wplywu czynnikéw systematycznych
na koszty stuzg obliczane za kazdy okres sprawozdaw-
czy wspolczynniki, a wiec wspélczynnik wy-
dajnoici pracy, obliczany przez wydzial pracy i placy,
wspélczynnik stopnia wykorzystania zdolnosci  pro-
dukcyjnej 1 wspélczynnik zmianowosci wydzialu, usta-
lone przez kierownictwo ruchu, i ewentualne dalsze
wspotezynniki.

Aby tego rodzaju wspoélczynnik mogl spetni¢ na-
lezycie swa funkcj¢ miernika nasilenia danego
czynnika, winien mie¢ charakter wartoéci §rednio-
wazone] (wydajnodci pracy poszczegdlnych pra-
cownikéw, zatrudnienia poszczegbdlnych stanowisk ro-
boczych wydziatu itp.).

Dla analizy kosztéw zasadnicze znaczenie ma spo-
sob reagowania elementéw kosztéw catkowitych
oraz produkowanej ilo§ci jednostek danego procesu
na zmiany wielkosci poszczegdlnych czynnikbéw syste-
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matycznych; reakcje te¢ okreSlamy mianem ela-
styczno§ci kosztow.

Przy czynnikach strukturalnych i funkcjonalnych
doraznych sprawa jest stosunkowo prosta. Juz rodzaj
1 blizsze okreslenie takiego czynnika wskazuja na je-
go wplyw na koszty. Np. ustawowe obnizenie sktadek
na ubezpieczenia spoleczne z 259 na 209/ funduszu
plac okresla $cisle wplyw tego czynnika na wlasciwy
element kosztow 1 wysoko§¢ tego wplywu.

Inny przyklad: nicobsadzenie pewnego etatu w ad-
ministracji ogélnej przedsi¢biorstwa wywiera wplyw
tylko na wysokoé§é nakladéw osobowych w kosztach
ogolno-fabrycznych, posrednio za$, w nastepstwie roz-
dziatu tych kosztéw na wydzialy produkcyjne na wy-
soko$¢ udzialu kazdego z nich w kosztach ogélno-fa-
brycznych.

Natomiast wplyw czynnikéw dziatajacych systema-
tycznie na koszty ma charakter bardziej ztozony.
Ponizej podajemy tabele 1I elastycznoéci kosztow,
ktéra ilustruje nam sposéb reagowania poszczeg6lnych
grup kosztéw catkowitych oraz produkcji na trzy naj-
wazniejsze  czynniki  wystepujace  systematycznie
w przedsiebiorstwie (p. str. nast.).

Podane w tej tabeli wartosci kosztéw catkowitych
1 iloéci produkcji badanego wydzialu nie sa ani warto-
sciami planowanymi, ani rzeczywistymi okresu spra-
wozdawczego, lecz sg to tzw. wartoéci wy j§ciowe.
Przez warto$ci wyjSciowe rozumie¢ nalezy warto$ci
kosztéw calkowitych i odpowiadajaca im ilo§é pro-
dukcji danego wydzialu w pewnym dowolnie obranym
okresie (np. kwartale), obliczong w oparciu o okreslo-
ng (niezmieniong) strukture wydziatu i przy zatozeniu,
ze kazdy z czynnikdéw systematycznych jest ré6wny 1
(jedno$ci). W naszym przykladzie przyjeliSmy, ze
warto§¢ wyjsciowa ogélu kosztow catkowitych wydzia-
tu wynosi 374.655 zl, a odpowiadajgca temu iloéé
»wyjsciowa® produkcji — 9.720 jednostek.

Powyisza konstrukcja warto§ci wyjsciowych, opar-
ta o dane techniczno-produkcyjne, dotyczgce plac, zu-
sycia materiatéw itp. poszczegélnych wydzialéw pro-
dukcyjnych pozwala nam na systematyczne ustalanie
i analizowanie odchylen kosztéw (produkcji) wykona-
nych od ich wartoéci planowanych. Dokonujemy tego
wedlug nizej podanego schematu, ktéry zostal wypet-
niony danymi liczbowymi omawianego przez nas
przykladu.

W przykladzie tym zalozyliémy, Ze nast¢pujace
czynniki, majace wplyw na koszty, wystepujg w ba-
danym przez nas okresie sprawozdawczym
(pierwszym kwartale):

1. obnizenie stawek
z 259 na 200,
wykorzystanie zdolnoéci produkcyjnej wydzia-
tu w wysokoéci 0,8,

ubezpieczen  spolecznych

ro

3. wydajno§¢ pracy ze wspdtczynnikiem 1,2,

4. zmianowo$¢ ze wspdlczynnikiem 1,
podczas gdy koszty planowe zostaly zabudowane
w ramach okreélonej struktury wydzialu w oparciu
o nastepujgce wartoéci wspolczynnikowe:

1. wykorzystanie zdolnoéci produkcyjnej — 0,9,
2. wydajno$é pracy — 1,3,
3. zmianowo§¢é — 1,5,

Poza tym dla uproszczenia zakladamy proporcjo-
nalny charakter wszystkich kosztéw ruchu, wylaczajac



Tabl II

Tabela elastycznosci kosztow

| Rodzaj zaleznosci

Wartosci wyjsciowe ‘ od
. ‘ stopnia ‘ )
Skiadniki Suma r;lgysl:fn w.y- | ziia-
kosztow e :fll‘)ll')'r‘i) dajn. n(zwlo-
‘jcdnostk. grupy duk(:yjus pracy  scl
| |
Udziat w koszt.
grunt. i budyn.. 24.000
Udzial w koszt.
ogolno-fabr. 60.000
Udzial w koszt.
kierown. techn. 12.000
Amortyzacja 36.000
Przedm. nietrw. 4.800
Konserwacje
okresowe obce 3.000 | 139.800 | koszty niezalezne
(stale)
Opal . . 2.000 I
Swiatlo . . . . . 800
Placa wydzial. 20.000 Koszty
Ubezpieczenia pro-
spol. od powyz. 5.000 -
Urlopy i czas .
efektyw. nieprzep. 12.140 clo-
Swiadcz. socjal. 3.600 nalne
Ubezp. spotlecz. (cze-
od powyziszych 3.935 $cio-
B.H.P. (0osob.) . 4.000
Robocizna zasad. e
(dod., lokal. i wy- degre-
réwn.) . . . 116.900 syw-
Ubezpieczenia ne)
spol. od powyz. | 29.225 | 197.600 ‘
Dodatek nocny f (48.000)“ Roszty
. Ubezpieczenia ‘ pro-
spol. od powyz. ‘ (12.000)| (60.000) porcja
Konserwacje nie- | .
okresowe) i re-
monty obce 3.700 |
Materialy na po- ‘
wyzsze . 1.800 |
Czesci zapasowe
masz. i urzadzen 830
Prad dla sily. . 6.000 | |
Farby i inne ma- ; Koszty proporcjo-
terialy do prod. 3.000 | 15.330 nalne (czescio-
wo degresywne)
Zacheta norm. 17.540 ‘ ! Koszty
Ubezpieczenia | pro-
spol. od powyz. | 4.385| 21.925 por-
cjonal.
Premia za wydaj. [(108.340) g “
Ubezpieczenia 1)|" Roszty proporcjo-
spol. od powyz. (27.085) (135.425), nalne
Razem . | 374.655 | l }

Ilo$¢ jednostek \ |
produkcji . . . | 9.720 ] 9.720 Proporcjonalna

1) Aktualne przy wspélczynniku wydajnosci wiekszym
od jednodci.

wystepujacg w praktyce czeSciowa degresje tych ko-
sztow.

Pozycja 1 zestawienia analitycznego (p. str. nast.)
zawiera wartoéci wyjéciowe przeniesione w sumach
calkowitych z tabeli elastycznosci kosztéw. Od warto-
§ci tych obliczamy spowodowane przez poszczegolne
czynniki odchylenia kosztéw calkowitych i pro-
dukcji (pozycje 2—11). Obliczenia tego dokonujemy
osobno dla warto§ci planowanych (rubr. 1—3)
i rzeczywistych (rubr. 4—10 za I kwartal) w podany
ponizej sposdb:

A. Odchylenia planowane?):

1. spowodowane wspdlczynnikiem zatrudnienia

wydzialu (poz. 7):

a) obliczenie zmiany wspélczynnika: 09 —1,0 =
—0,1,

b) obliczenie zmiany wartoci kosztéw podlegaja-
cych wplywowi powyiszego czynnika:
proporcjon. koszty

ruchu 15.880 zt
zacheta normowa
wraz z ubezpie-
czeniami spol. 21.925 zt

87.255 21X —0,1 = —3.726 zi,
ktéra to kwota figuruje w poz. 7, rubr. 2 zesta-
wienia,

¢) obliczenie zmiany wielko$ci produkcji pod wply-
wem tegoz czynnika: 9.720 jedn. X (—0,1) =
—972 jedn. (poz. 7, rubr. 3);

2. spowodowane wspélczynnikiem wydajnosci
pracy (poz. 8):

a) obliczenie zmiany wspélczynnika: 1,8 — 1,0
+ 0,3,

b) obliczenie zmiany warto$ci kosztéw podlegaja-
cych wplywowi powyiszego czynnika — po
skorygowaniu ich o ewentual-
nego wplywu poprzedniego wspdlczyn-
nika:

proporcjonalne koszty ruchu:
15830 zI X 0,9 (poprzedni

warto§é

wspotczynnik) X (+ 0,3) . . + 4.139 zi

premia za przekroczenie normy

wraz z ubezpieczeniami spol.:

185425 21 X 0,9 X (+ 03) + 36.564 .,
+ 40.703 zt

kwota ta znajduje si¢ w poz. 8, rubr. 2
zestawienia;
c) obliczenie zmiany wielko$ci produkeji pod wply-
wem tegoz czynnika: 9.720 jedn. X 0,9 X
+ 0,3 = + 2.624 jedn. (poz. 8, rubr. 3);

3. spowodowane wspdlczynnikiem zmianowoéci
(poz. 9):
a) obliczenie zmiany wspélczynnika: 1,5 — 1,0 =
+ 0,5,
b) Obliczenie zmiany kosztéw podlegajacych wply-
wowi powyzszego czynnika — po skorygowaniu

ich o warto§¢ ewentualnego wplywu poprzed-
nich wspélczynnikéw:

koszty zmianowo stale: 197.600 zt X

(+ 0,5) + 98.800 zi

2) Obliczanie odchylehr planowanych od wattosci wyj-

$ciowych nalezy w istocie rzeczy do czynnoéci zwiazanych
z opracowywaniem samego planu kosztow.
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Tabl III
Analiza wykonania planu kosztéw wydz. maszyn ....... za I i II kwartal 195., r.
Pl I kwartatl II kwartal
an .
Wykonanie Odchylenia Wykonanie Odchylenia
R k _ . koszt . k i " koszt; . koszt
Czyuniki c‘y;,‘:,?fk cglskz;y d‘;f:;}-a E’Z;Iﬂlik c:;l:o!f dﬂi‘;ja c:ﬁ(z;y produkcja | Razem &;ﬂ?}ik cgls}fo!E dfﬁsja c:;}s_lfo!3 produkcja | Razem
1 . wite wite wite wite wite
a B - EE—
Pprywealaee zt jedn. zt jedn. zt jedn. zt zt z1 jedn. z} jedn. z} zt
na koszty —— ! . -
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 ‘ 12 13 14 15 16 17
Wartosci wyjsciowe . . .. .. 374.655/9.720 374.655(9.720 374.655/9.720 1
Czynniki strukturalne:
| Zmniejszenie stawki ubezpie-
czen spofeczngch o 5% . . —8.509 —8.509 —8.509 —8.509 —8.509 —8.509
.| Wymiana maszyny (moder-
nizacja parku maszgn). . . ’ +21.400/+3.240)+21.400|+3.240| —104.001] —82.601
Czynniki systematyczne: ‘
.| Stopieri wykorzystania zdol- ‘ ) ‘
nosci produkcyjnej . .. . . 0,9 —3.726] —972] 0,8 —7.276]—1.944] —3.550|— 972 | +31.2000+27.650| 0,8 —7.956|—2.592]—4.230 | —1.620| +52.000f +47.770
.| Wydajnos¢ pracy . . . . . . 1,3 | ++40.703/+2.624] 1,2 | +23.254|-+-1.555 —17.449|—1.069! -+-34.314]+16.865| 1,5 | +59.495|45.184]+18.792|+2.560; —82.173] —63.381
| Zmianowo$¢ . . . . . . . . 1,5 |+135.916/+5.686] 1,0 —135.916/—5.686 4-182.515§+46.599] 1,6 |+168.772|+9.331]4-32.856|+3.645|—117.001] —84.145
Czynniki wystepujace doraznie -+ 620 —+ 620 + 620 -+3.780 +3.780 +3.780
| |
: Koszty/produija razem . . . — 547.548 | 17.058 — 382.744 | 9.331 |—164.804 -—7.727'—1,—248.029|+83,225 = I 611.637| 24.883|464.089,+7.825 —251.175]—187.086
\
|




proporcjonalne koszty ruchu:
15.330 zt X 0,9 X 1,3 (poprzednie

wspofczynniki) X (+ 05) . . . + 8.968 z1

zacheta normowa (lacznie z ubez-

pieczeniami 21.925 zI X 0,9 X

(+ 03) . . . . . . . . . + 9866,

premia za przekroczenie normy

(wraz z ubezpieczeniami spol.):

185425 zt X 0,9 X 0,3 X (+0,5) -+ 18.282 ,,
+ 185916 zt,

odchylenie to figuruje w poz. 9, rubr. 2 omawia-
nego zestawienia,
c) obliczenie zmiany wielko§ci produkcji pod wply-
wem tegoz czynnika: 9.720 jedn. X 0,9 X 1,8X
X (+ 05) = + 5.686 jedn. (poz. 9, rubr. 3),
B. Odchylenia rzeczywiste:

1. spowodowane zmniejszeniem o 5%/ dotychcza-
sowej stawki ubezpieczen spolecznych (czynnik
strukturalny):

obliczenie powyzszego odchylenia od warto-
éci wyjéciowej funduszu plac badanego wydzialu
(facznie ze §wiadczeniami socjalnymi):

170.180 zt x (— 5)
oo~ — 8.509zl (poz. 3, rubr. 5)

2. spowodowane wspélczynnikiem wykorzystania
zdolno$ci produkcyjnej (zatrudnienia) wydzia-
tu (poz. 7):
a) obliczenie zmiany wspoélczynnika: 0,8 — 1,0 =
= —0,2,

b) obliczenie zmiany warto$ci kosztéw podlegaja-
cych wplywowi powyzszego czynnika, po skory-
gowaniu ich o warto$¢ ewentualnego wplywu
poprzedniego czynnika (strukturalnego):

proporcjonalne koszty ruchu:

15830 zt X (—0,2) — 3.066 zt

zacheta normowa {wraz z ubez-

pieczeniami spolecznymi):

21.925 zI — 877 zl (zmniejsze-

nie ubezpieczen o 5%

(= 21.048 2t X (— 0,2) — 4210 ,,
- — 7.276 2l

odchylenie to mieSci sie w poz. 7, rubr. 5
zestawienia;

c) obliczenie zmiany wielko$ci produkeji pod wply-
wem tegoz czynnika: 9.720 jedn. X (—0,2) =
= —1.944 jedn. (poz. 7, rubr. 6);

3. spowodowane wspéiczynnikiem wydajno$ci pra-

cy (poz. 8):

a) obliczenie zmiany wspdlczynnika: 1,2 — 1.0 =
= == 0,2,

b) obliczenie zmiany warto$ci kosztéw podlegajacych
wplywowi powyzszego czynnika, po skorygowa-
niu ich o wartoéci ewentualnego wplywu po-
przednich czynnikéw:

proporcjonalne koszty ruchu:
15380 zt X 08 X (+ 02) +
premia za przekroczenie nor-

2.458 zl

my (wraz z ubezpieczeniami

spol.) 185425 zt — 5417 zt

(zmniejszenie ubezpieczen o

5%) = 180.008 zt X 0,8 X

(+02) . . . . . . . . + 20801 z
+ 23.254 zl,

kwota ta figuruje w poz. 8, rubr. 5 zesta-

wienia,

¢) obliczenie zmiany wielkoci produkcji pod wply-
wem tegoz czynnika: 9.720 jedn. X 0,8 X
X (+ 0,2) = + 1.555 jedn. (poz. 8, rubr. 6).

Wspélczynnik zmianowosci w I kwartale jest réw-
ny jedno$ci, wobec czego brak jakiegokolwiek odchy-
lenia z powodu tego czynnika w stosunku do wartoéci
wyjs§ciowych.

Pozycja 11 rubr. 5 zawiera laczna wartos¢ odchy-
lenn doraznych kosztéw rzeczywistych od ich wartoéci
wyjéciowych; stanowi ona réznice migdzy wartoScig
wyjéciowa kosztéw catkowitych, skorygewana o odchy-
lenia strukturalne i systematyczne a wartoécig rzeczy-
wista tych kosztéw w okresie sprawozdawczym (poz.
12 rubr. 5).

Odchylenia dorazne obejmuja:

1. odchylenia dorazne w §cistym tego slowa zna-

czeniu (p. rozwazania o klasyfikacji czynnikéw),

2. odchylenia wywolane czynnikami majacymi za-
sadniczo charakter systematyczny, ktére jednak
z uwagi na ich mniej zasadnicze znaczenie przy
stosowanym w danym wypadku stopniu do-
ktadno$ci nie sg przedmiotem specjalne-
go analizowania jak bardziej podstawowe czyn-
niki systematyczne. Tak wigc w naszym przy-
ktadzie pozostawiliSmy poza nawiasem indywi-
dualnych dociekan taki czynnik wystgpujacy
niewatpliwie systematycznie, jak wydajnosé
materialéw zuzywanych na wydziale.

3. odchylenia miedzy wartoscia kosztéw obliczo-
na za dany okres wedlug przyjetego ro-
dzaju elastycznoéci, a ich wartodcia rzeczywi-
sta za ten okres; tak np. koszty ruchu, co do
ktérych zalozyliSmy, ze sa wylacznie propor-
cjonalne, obliczone na podstawie wartosci
wspétczynnikéw okresu sprawozdawczego wy-
nosza 12.000 zl, podczas gdy w rzeczywistosci,
z uwagi na mniej niz proporcjonalny charak-
ter pewnej ich czeéci wykazuja one na arku-
szu rozliczeniowym kosztow warto§¢ 10.600 zl;
réinica wejdzie do odchylen doraznych.

Odchylenia dorazne ulec moga w zestawieniu ana-
litycznym blizszemu wyszczegolnieniu, zaleznie od ich
ogblnej wartoéci i przyjetego stopnia dokladnosci ana-
lizy.

Pozycja 12 zestawienia podaje wielko§¢ kosztow
catkowitych i produkcji planowanej (rubr. 2 i 3) oraz
wykonanej (rubr. 5 i 6); wielkoéci te odpowiadaja
warto$ciom koficowym poszczegdlnych {ragmentow ar-
kuszy rozliczeniowych kosztow (patrz wvzei).

Z kolei dokonujemy ustalenia réznicy miedzy
poszczegélnymi odchyleniami planowanymi a odpo-

wszystkim  naszym  prenumeratorom

Przypominamy
o koniecznosci regulowania nalezno$ci za prenumerate na
10 dni przed rozpoczeciem nast¢pnego kwartalu.

Nieuregulowanie prenumeraty powoduje automatycznie
wstrzymanie wysylki czasopism i z tego wzgledu nalezy
pamietaé o obowiazujacych terminach wplat. Naleznoéé

prosimy wplaca¢ do PKO na konto P.P.K. ,RUCH* nr
I—-18695/110
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wiadajacymi im odchyleniami faktycznymi 1 réznice
te wpisujemy do rubr. 7 i 8 zestawienia. Ustalone ta
droga rézinice odchylen ilosciowych produkeji zosta-
ja wycenione przez koszt jednostkowy planowa-
ny, wynoszacy w naszym przykladzie 32,099 zl i wpro-
wadzone warto$ciowo do rubr. 9.

Poszczegdlne réznice odchylenn w kosztach catkowi-
tych (rubr. 7) oraz w wycenionej produkcji (rubr. 8)
sumujemy 1 wprowadzamy do rubr. 10 zestawienia.
Rubryka ta (,,Odchylenia razem®) podaje warto§é¢ od-
chylen kosztéw rzeczywistych od planowanych, odchy-
leh spowodowanych przez poszczegélne czynniki, co
byto zadaniem przeprowadzanej przez nas analizy. Da-
ne otrzymane w poz. 12 rubr. 7—10 sa réwne war-
toSciom odchylen catkowitych, ustalonych na wstepie
naszych dociekafh analitycznych (patrz wyzej).

W sposéb analogiczny do wyzej przedstawionego
obliczamy odchylenia kosztow rzeczywistych dal-
szych okresdbw sprawozdawczych (w naszym przy-
kladzie za II kwartal) od ich warto§ci planowanych
w oparciu o wartoéci wyjéciowe (rubr. 11—17 zesta-
wienia).

Sporzadzane w wyzej opisany sposéb zestawienia
analityczne dla poszczegdlnych wydzialéw produkeyj-
nych przedsiebiorstwa maja charakter pewnego rodza-
ju ,rachunku obnizki kosztéw®, ktéry winien by¢
okresowo przedstawiony kierownictwu przedsicbior-
stwa oraz aktywnej cz¢éci jego zalogi. Do czynnikow
tych nalezy ustalenie na naradach, produkeyj-
nych podmiotéw odpowiedzialnych (oséb, ze-
spotéw, wydzialéw, czynnikéw zewnetrznych itp.) za
przedstawiony w materialach analitycznych stan rze-
czy oraz przedsiewziecie §rodk 6w, zmierzajacych
do usuniecia przeszkéd w obnizice kosztow.

Tak wiec np. przy wykazaniu przez analiz¢ kosz-
tow duzych strat, wywolanych przestojami (czyli ma-

tym wykorzystaniem zdolnosci produkeyjnej wydziatu),

nalezy m. in. szczegblowo przeanalizowaé cy k1l pro-
dukeyjny poszczegbélnych rodzajow zlecen, ustalid,
gdzie, z jakiego powodu i w jakim stopniu powstaja

przestoje i wyda¢ odpowiednie zarzadzenia zaradcze
czy tez podjal interwencje, jezeli przyczyna lezy po
stronie czynnikéw zewngtrznych (np. przy nieregular-
nej czy tez nie odpowiadajacej warunkom zaméwien
dostawie materialéw, przewleklych korektach autor-
skich itp.).

Zarwanie planowanej obnizki kosztéw na skutek
malej wydajno$ci pracy winno spowodowad szczegé-
towa analiz¢ wskaznika wydajnosci pracy na wydziale
za odpowiednie okresy sprawozdawcze i okre$lenie,
ktorzy pracownicy czy tez ich zespoly wykazuja ma-
ta wydajno§¢ 1 z jakich powodéw. Wyniki analizy
moga doprowadzi¢ do wniosku, ze np. niezbedne jest
doszkolenie fachowe pewnych grup pracownikdéw.

Analiza kosztow dalszych okreséw sprawo-
zdawczych pozwala nam $ledzié skutecznoédé
przedsiewzietych $rodkéow zaradczych 1 rozmiary ich
wplywu na obnizk¢ kosztow.

* * *

Zarwanie planowanej obnizki kosztéw na skutek
metody analizowania kosztéw kwalifikuje si¢ ona do
stosowania — po dokladnym zapoznaniu si¢ z nig —
zasadniczo tylko przy badaniu wazniejszych procesow
produkcyjnych (wyrobéw) i w wigkszych odstepach
czasu (kwartalnie).

Przy analizowaniu pozostalych proceséw oraz przy
czestszych (miesigeznych) analizach znajomo$é tej me-
tody pozwala réwniez na mniej lub wiecej przybli-
zone ustalenie najwazniejszych przyczyn odchylen
i ich wplywu na koszty nawet bez przeprowadzania
wszystkich przewidzianych w niej szczegélowych obli-
czen. Pamietaé¢ jednak nalezy, ze w kazdym wypadku
warunkiem uzyskania zgodnych z rzeczywisto$cia wy-
nikéw jest poprawne rozliczenie migdzyokresowe
i miedzywydzialowe kosztéw, wlasciwa konstrukcja
wspdtczynnikéw (wartoéci $rednio-wazone) oraz zna-
jomoé¢ biezacych zmian w przedsigbiorstwie wplywa-
jacych na koszty. Mgr Michat Zembaty

]ak nigdy dolqd stoja dzi$§ w Polsce przed pracownikami nauki otworem

olbrzymie mozliwosci pracy naukowej. Nigdy badania naukowe nie nabieraty

tak wielkiej wagi dla narodu polskiego, jak wlasnie dzi§ w okresie, gdy narod

nasz tworzy swym wysitkiem nowq epok¢ lworczego zycia, klorej pierwszym

etapem i symbolem jesl urzeczywistniany pomysinie wielki nasz Plan 6-letni —

plan gruntownej przebudowy i uwielokrotnienia sit wytwdérczych Polski.

BOLESLAW BIERUT
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7 NASZYCH DOSWIADCZEN

Rozmowa z Ob. Blaszczykiem

Kolega Btlaszczyk jest skladaczem
masz. w Drukarni Akcydensowej w War-
szawie; w kwietniu br. wyrobil 168%

normy.

— W imienin naszych Czytelnikow
prosimy o zapornanie nas ze swoimi
melodami tak wydajnej pracy — zwra-
camy sie do Kol. Blaszczyka.

Kol. Btaszczyk jest troche zaskoczo-
ny. Szuka jakiej§ krétkiej odpowiedzi,
ktéra by nas od razu zorientowala, nie
widzi jednak mozliwo$ci wyczerpania
tego zagadnienia w kilku tylko stowach.
Powoli porzadkuje natlok mysli i za-
czyna najpierw od tego, co mu poddaje
wzrok 1 §wieze wrazenia z bliskiego oto-
czenia:

— Gdy pracujemy w wickszym zes-
pole, wydajno§é¢ nasza zalezy nie tylko
od nas. Nie do pomyslenia jest, aby
sktadacz maszynowy mégt sie catkowicie
cdizolowaé¢ od wplywdéw bliskiego oto-
czenia. W pracy swej obserwuje, ze je-
$li sasiedzi moi sa dobrymi fachowcami
— maja dobre palcowanie, dostatecznie
znaja mechanizm maszyny 1 zyja zagad-
nieniami pisowni, a poza tym umieja
pracowaé w réwnym tempie, to i moja
praca ukltada sic jak najlepiej. Jezeli
takiemu sasiadowi nawel stanie sie co$
w maszynie, to wiem. ze nie uslysze
bezradnych lamentéw, ktére mnie moga
zdenerwowal 1 wytraci¢ z wlasciwego
tempa pracy; przy poprawianiu swoich
szpalt tacy sasiedzi nie zloszcza sie na
duza wlasna korekte, bo w ogéle robia
mala; tacy koledzy nie wyrdéwnuja pod
koniec zmiany jakich§ strat, bo prace
swa przez cale 7 godzin organizuja
z przemy$leniem. W takim otoczeniu
wydajno$¢ moja jest pelna, odpowiada-
jaca moim mozliwosciom — nie jest
pomniejszana przez ujemne wplywy oto-
czenia.

— To. co Kolega méwi, jest zupelnie
przekonywajace; stawia to przed zwiqz-
kiem zawodowym, administracjq przed-
siebiorstw i czynnikami partyjnymi za-

nalezytego  przygotowania

do pracy; :zagadnienie to
Zywo interesowal wszystkie

gadnienie
czlowieka
powinno

uprzednio wymienione czynniki szczegol-
nie obecnie. w okresie szerokiego szko-

lenia nowych [achowcow, kibrzy uzu-
petniaja kadry pracownicze w réinych
zawodach drukarskich na  skutek
spolykanego dotychczas burzliwego roz-

nie
woju przemyslu graficznego.

— Do powyiszych uwag chciatbym
jeszcze dodaé — moéwi Kolega Blasz-
czyk, — ze dla wydajno$ci pewne zna-
czenie ma réwniez ciagla praca na tej
same) maszynie, bo skladacz ma wtedy
mozno§é poznaé jej wady i wczul sig
w nia — wtedy maszyna nie robi skla-
daczowi ,.niespodzianek'’.

Moéwiac o ludziach,
wspomnieé, ze przy pracy w drukarni

trzeba réwniez

na zmiany prawdziwie kolezenski stosu-
nek dwdch lub trzech zmieniajacych sie
sktadaczy przyczynia sie tez w niema-
tym stopniu do utrzymania duzej wy-

dajnoéci kazdego z osobna, bo przy
szczerze kolezenskim stosunku 1 wyso-
kiej $wiadomo$ci robotniczej kazdy

7 pracownikéw stara si¢ pozostawi¢ ma-
szyne swemu zmiennikowi w jak naj-
lepszym stanie.

— Czy Kolega stale przekracza nor-
me w lak duiym stopniu?

— Tak, to jest stopiei mojej nor-
Ale kilku

miesiacami rzeczywista moja wydajno$é

malnej wydajnosci. przed
przez pewien okres byla znacznie mniej-
sza na skutek wad w maszynie, ktére
Doszedlem do

wniosku — z czym zgodzii sie réwniez

nictatwo byto usunaé.

mechanik-konserwator, — ze bezwzgled-
nie trzeba wymienié caly kociot, bo jego
clementy grzejne nie pracowaly jak na-
lezy, dlatego bylo trudno utrzymaé me-
tal we wladciwej temperaturze; wskutek
tego tracilem duzo czasu na usuwanie
powstajacych z tego powodu przeszkdd.

Moéwiac o mechaniku trzeba stwier-
dzié, ze jest on niezbedny na kazdej
zmianie, w drukarni naszej niestety me-
chanik z reguly pracuje tylko na jednej
smianie, co nieraz dotkliwie odczuwa-
my. W razic pojawienia sie wiekszej
przeszkody w maszynie na drugiej zmia-
nie, usuwamy ja czesto sami, co jednak
jest robione po dyletancku; zabiera nam
to znacznie wigcej czasu niz mechani-
kowi, przez co zmniejszamy swoja wy-
dajno§é. Niewygode nasza czuja roéw-

viez wtedy maszyny, bo brak im nale-
zytej opieki, co powoduje zuzywanie si¢
ich w przyspieszonym tempie.

Drukarnia zrobilaby prawdziwie osz-
czedno$ciowe posunigcie, gdyby réwniez
i na drugiej zmianie zatrudnila mecha-
nika; poza tym, ze maszyny mialyby do-
bra opieke, $rednia nasza wydajno§é na
tej zmianie moglaby si¢ podnie$é o kil-
ka procent.

Przez chwile obserwujemy Kol. Blasz-
czyka przy pracy. Palce jego spokojnie,
bez pospiechu peizaja po klawiaturze;
pozernie wydaje sie, ze cale dlonie i po-
szczegOlne palce dotykaja réinych kla-
wiszy nie odrywajac sie¢ zupelnie od
klawiatury. Wzrok utkwiony caly czas
w rekopis. Kol. Blaszczyk ma $lepa me-
tode palcowania. Obecnie uzywa 7 pal-
c¢Odw, w najblizszym jednak czasie wpro-
wadzi do pracy pozostale trzy, po czym
spodziewa si¢ zwickszenia wydajnoSci
ck. 49/,

— W ostatnich czasach wykonywat
Kolega zapewne jakie$ trudniejsze ro-
boly. si¢  dowiedzieé
szezegolow,  dotyczqeych Waszego spo-
sobu ich wykonywania.

D). s 2
Pragnelibysmy

Niedawno

sktadatem ,telefony*
i ,patenty”. W jednym i drugim skla-
dzie byto duzo sktadatem
wice caly wiersz, po zlozeniu rozbijalem

wyrdznien,

go na peina szeroko$é (jezeli wypadt za
waski) i dopiero potem opuszczalem te
matryce, ktére mialy byé odlewane na
jasne oczko.

Ten sposéb pracy przede wszystkim
polegal na ujednoliceniu zasad
wykonywania tego trudnego skladu, co
wplynefo na osiagniecie
znacznego przekroczenia

niewatpliwie
przeze mnie
norm przy tych robotach.

— Jakie sa doraine propozycje Ko-

legi, aby jakims odcinku  pracy

w maszynach usprawnié robote?

na

— Na przyktad dzisiaj przez kilka-
nascie minut szukalem frakcji na réz-
nych maszynach, tzn. ze w drukarni jest
ich za mato. Proponowalbym zamdwié
ich w najblizszym czasie taka ilo§¢, aby
na kazdym linotypie bylo ich pod do-
statkiem.

Rozmowe przeprowadzit J. Fr.
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O usprawnienie obliczania norm

Pracujac w kontroli norm przy obli-
czaniu raportéw zauwazylem, ze dokla-
dne obliczanie pracy, wykonanej przez
robotnikéw z roznych dziatdw zajmuje
do$¢ duzo czasu. Aby obliczyé¢ kazdego
pracownika, nalezy uwaznie przejrzeé je-
go raport, po przejrzeniu poréwnaé poda-
ne w nim jednostki i czas wykonania
z odpowiednimi danymi z katalogu
norm z uwzglednieniem ewentualnych
utrudnien, w konicu przystepuje sie¢ do
wlasciwego obliczania.

Przy obliczaniu norm bardzo czesto
pomijano utrudnienia — przez zapom-
nienie Jub po prostu mylnie obliczano;
byly tez wypadki, ze kontrolerzy norm
nie umieli obliczy¢ procentu utrudnien,
cho¢ sa to rzeczy doé§¢ proste. Chcac
np. obliczyé czas przyrzadu na maszy-
nie plaskiej, gdy mamy do czynienia
z ukladem recznym o formacie Az 8
stron karton 200-gramowy i norma przy-
1zadu wynosi 2 godziny 25 minut+10%
utrudnien, najpierw zamieniamy godzi-
ny na minuty; przyrzad bez utrudnien
wynosi 145 minut. Aby otrzyma¢ 10%
tej liczby odkre§lamy jedna cyfre od
strony prawej ku lewej i otrzymujemy
14,5 minuty dodatku. Biorac pod uwa-
ge pelne minuty, do rachunku przyjmu-
jemy 14. Dodajac je do 2 godzin
25 minut otrzymujemy czas przyrzadu
z utrudnieniem, wynoszacy 2 godziny
39 minut.

Ciagla zamiana godzin na minuty,
mnozenie i dodawanie zajmuje duzo
czasu; w samym obliczaniu zachodza
tez nickiedy omytki. Zeby czas oblicza-
nia sprowadzi¢ do minimum i unikaé
omytek rachunkowych opracowatem ta-
bele (p. 39). Sposéb korzystania
z niej jest nastepujacy:

Majac przed soba tabele, kierujemy
palec od rubryki ,,format papieru® przez
rubryke ,,ilo§¢ stron do rubryki ,sktad

str.

reczny i mieszany®, gdzie uwidocznio-
na jest norma 2 godziny 25 minut; kie-
rujac palec dalej do podrubryki wska-
zujgcej 10 utrudnien, widzimy tam
14 minut, a ponize] — 2 godziny 39
minut, czyli czas przyrzadu lacznie
z utrudnieniem. Przy tym uproszczeniu
cbliczanie raportéw odbywa si¢ bardzo
szybko 1 dokladnie.

Badajac za pomoca chronometru czas
obliczania raportu z trzema pozycjami:
przyrzad, druk i utrudnienie — stwier-
dzilem, ze bez uzycia tabeli praca ta
wymagala 6 minut, natomiast przy ob-
liczaniu tego samego raportu przy po-
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mocy tabeli czas ten wynosil zaledwie
2 minuty.
Opracowana przeze mnie tabela ma
nastepujace zalety:
1) wyklucza omytki w
norm,
2) umieszczenie dodatkéw za utrud-
nienia w osobnej podrubryce przy-

obliczaniu

pomina obliczajacemu o mozliwo-

éci istnienia utrudnien druku;
8) skraca czas do '/3 i daje gwaran-
cje dobrego obliczenia przyrzadu.
Nalezy réwniez usprawnié obliczanie
druku. Poniewaz obliczanie druku za-
lezne jest od wydajno$ci poszczegél-
nych maszyn, ktérych przepustowos¢ jest
rézna, nie mozemy zastosowal jednej
tabeli. Wprawdzie system
obliczania moéglby nam przyj$¢ z po-
moca, ale w praktycznym zastosowaniu

suwakowy

zajmuje on znacznie wigcej czasu, ani-
zeli operowanie odpowiednio sporzadzo-
dla kazdej maszyny

nymi tabelami

osobno.
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Do obliczenia czasu wykonania da-
nego druku potrzebna nam jest iloéé
wydrukowanych arkuszy, ktéra dzieli-
ta droga
otrzymujemy godziny i dziesiate czeSci

my przez NOrme¢ Imaszyny;

godziny, ktére nastepnie zamieniamy
na minuty.

Nie jest to sposéb trudny, ale powo-
przy
dziesiatych cze$ci godziny na minuty.

dujacy czeste omylki zamianie
Dla unikni¢cia omylek 1 skrécenia cza-
tabele

czasOw wykonania druku dla kazdej

su obliczania nalezy zestawié
maszyny osobno (jezeli maja inne nor-
my) poczawszy od 50 arkuszy ze sko-
kiem 50-arkuszowym — az do takiej
iloéci, jaka jest mozliwa do osiagniecia
w normalnym dniu pracy.

Majac wyliczony czas wykonania dla
kazdej iloci, z latwo$cia mozna doda¢
przewidziany procent utrudnien dla ilo-
$ci wydrukowanych arkuszy.

Przy sporzadzaniu tabeli nalezy wziaé
pod uwage przepustowo$¢ maszyny (net-
to) po obliczeniu norm przewidzianych
pkt. 7

w  katalogu, ,normy  druku®

str. 41 1 42.

Obliczamy druk wyzej wymienionego
kartonu na tej samej maszynie. Nakla-
8%/o utrudnien,
1720 ark.

danie aparatem, prze-

pustowo$¢ maszyny na go-
dzine.

Wydrukowano 6500 arkuszy.

Do iloéci 6 500 dodajemy 8°0 utrud-
nien przez pomnozenie 6 500X8=>52 000.
Poniewaz mnozyliSémy przez osiem set-
nych, skres$lamy dwie cyfry od pra-
wej strony ku lewej 1 otrzymujemy
liczbe 520, ktéra dodajemy do 6 500,
otrzymujac 7 020. Otrzymang liczbg od-
szukujemy w tabeli. Przy liczbie tej
mamy uwidoczniony czas wykonania
4 godziny i 4 minuty.

Stosowanie tabeli przyépiesza oblicza-
nie 1 wyklucza omyltki. Ciagle stosowa-
nie tabeli utrwala w pamieci obliczaja-
cego ilosci i czasy wykonania na posz-
czegbélnych maszynach i po pewnym do-
$wiadczeniu pozwala obliczaé bez za-
gladania do tabeli.

Ogédlne jednolite zastosowanie tabel
dla przyrzadéw we wszystkich drukar-
niach w Polsce 1 opracowanie poszcze-
g6lnych tabel dla druku przez oblicza-
jacych normy przyniosloby dziesiatki
tysiecy zaoszczedzonych godzin w ciagu
roku w calym przemy$le graficznym.

Bolestaw Zurek
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Druk na maszynie Nrb {do art. na str. 38) Norma 1720 odb/godz.
50 — 0.02 3250 — 1.53 6450 — 3.45 9650 — 5.37 12850 7.28
100 — 0,03 3300 — 1.55 6500 — 3.47 9700 — 5.38 12900 — 7.30
150 — 0.05 3350 — 1.57 6550 — 3.48 9750 — 5.40 12950 7.32
200 — 0.07 3400 — 1.59 6600 — 3.50 9800 — 5.42 13000 — 7.33
250 — 0.09 3450 — 2.00 6650 — 3.52 9850 — 5.44 13050 — 7.35
300 — 0.10 3500 — 2.02 6700 — 3.54 9900 — 5.45 13100 — 7.37
350 — 0.12 3550 — 2.04 6750 — 3.55 9950 — 5.47 13150 — 7.39
400 — 0.14 3600 — 2.05 6800 — 3.57 10000 — 5.49 13200 — 7.40
450 — 0.16 3650 — 2.07 6850 — 3.59 10050 — 5.50 13250 — 7.42
500 — 0.17 3700 — 2.09 6900 — 4.01 10100 — 5.52 13300 7.44
550 — 0.19 3750 — 2.11 6950 — 4.02 10150 — 5.54 13350 — 7.46
600 — 0.21 3800 — 2.12 7000 — 4.04 10200 — 5.56 13400 — 7.47
650 — 0.23 3850 — 2.14 7050 — 4.06 10250 — 5.57 13450 — 7.49
700 — 0.24 3900 — 2.16 7100 — 4.08 10300 - 5.59 13500 — 7.51
750 — 0.26 3950 — 2.18 7150 — 4.09 10350 — 6.01 13550 — 7.53
800 - 0.28 4000 — 2.19 7200 — 4.11 10400 — 6.03 13600 7.54
850 — 0.30 4050 — 2.21 7250 — 4.13 10450 — 6.04 13650 — 7.56
900 — 0.31 4100 — 2.23 7300 — 4.15 10500 — 6.06 13700 — 7.58
950 — 0.33 4150 — 2.25 7350 — 4.16 10550 — 6.08 13750 — 8.00

1000 — 0.35 4200 — 2.26 7400 — 4.18 10600 — 6.10 13800 8.01

1050 — 0.37 4250 — 2.28 7450 — 4.20 10650 — 6.11 13850 — 8.03

1100 — 0.38 4300 — 2.30 7500 — 4.22 10700 — 6.13 13900 — 8.05

1150 — 0.40 4350 — 2.32 7550 — 4.23 10750 — 6.15 13950 — 8.07

1200 — 0.42 4400 — 2.33 7600 — 4.25 10800 — 6.17 14000 — 8.08

1250 — 0.44 4450 — 2.35 7650 — 4.27 10850 — 6.18 14050 — 8.10

1300 — 0.45 4500 — 2.37 7700 — 4.29 10050 — 6.20 14100 - 8.12

1350 — 0.47 4550 — 2.39 7750 — 4.30 10950 — 6.22 14150 — 8.14

1400 — 0.49 4600 — 2.40 7800 — 4.32 11000 — 6.24 14200 — 8.15

1450 — 0.50 4650 — 2.42 7850 — 4.34 11050 — 6.25 14250 — 8.17

1500 — 0.52 4700 — 2.44 7900 — 4.35 11100 — 6.27 14300 — 8.19

1550 — 0.54 4750 — 2.46 7950 — 4.37 11150 — 6.29 14350 — 8.20

1600 — 0.56 4800 — 2.47 8000 — 4.39 11200 — 6.31 14400 — 8.22

1650 — 0.57 4850 — 2.49 8050 — 4.41 11250 — 6.32 14450 — 8.24

1700 — 0.59 4900 — 2.51 8100 — 4.42 11300 — 6.34 14500 — 8.26

1750 — 1.01 4950 — 2.52 8150 — 4.44 11350 — 6.36 14550 8.27

1800 — 1.03 5000 — 2.54 8200 — 4.46 11400 — 6.38 14600 — 8.29

1850 — 1.04 5050 — 2.56 8250 — 4.48 11450 — 6.39 14650 — 8.31

1900 — 1.06 5100 — 2.58 8300 — 4.49 11500 — 6.41 14700 — 8.33

1950 — 1.08 5150 — 3.00 8350 — 4.51 11550 — 6.43 14750 8.34

2000 — 1.10 5200 — 3.01 8400 — 4.53 11600 — 6.45 14800 — 8.36

2050 — 1.11 5250 — 3.03 8450 — 4.55 11650 — 6.46 14850 — 8.38

2100 — 1.13 5300 — 3.05 8500 — 4.56 11700 — 6.48 14900 — 8.40

2150 — 1.15 5350 — 3.07 8550 — 4.58 11750 — 6.50 14950 — 8.41

2200 — 1.17 5400 — 3.08 8600 — 5.00 11800 — 6.52 15000 8.43

2250 — 1.18 5450 — 3.10 8650 — 5.02 11850 — 6.53 15050 — 8.45

2300 — 1.20 5500 — 3.12 8700 — 5.03 11900 — 6.55 15100 8.47

2350 — 1.22 5550 — 3.14 8750 — 5.05 11950 — 6,57 15150 — 8.48

2400 — 1.24 5600 — 3.15 8800 — 5.07 12000 — 6.59 15200 — 8.50

2450 — 1.25 5650 — 3.17 8850 — 5.09 12050 — 7.00 15250 — 8.52

2500 — 1.27 5700 — 3.19 8900 — 5.10 12100 — 7.02 15300 — 8.54

2550 — 1.29 5750 — 3.20 8950 — 5.12 12150 — 7.04 15350 — 8.55

2600 — 1.31 5800 — 3.22 9000 — 5.14 12200 — 7.05 15400 8.57

2650 — 1.32 5850 — 3.24 9050 — 5.16 12250 — 7.07 15450 — 8.59

2700 — 1.34 5900 — 3.26 9100 — 5.17 12300 — 7.09 15500 — 9.01

2750 — 1.36 5950 — 3.27 9150 — 5.19 - 12350 — 7.11 15550 — 9.02

2800 — 1.38 6000 — 3.29 9200 — 5.21 12400 — 7.12 15600 — 9.04

2850 — 1.39 6050 — 3.31 9250 — 5.23 12450 — 7.14 15650 — 9.06

2900 — 1.41 6100 — 3.33 9300 — 5.24 12500 — 7.16 15700 9.08

2950 — 1.43 6150 — 3.34 9350 — 5.26 12550 — 7.18 15750 9.09

3000 — 1.45 6200 — 3.36 9400 — 5.28 12600 — 7.19 15800 — 9.11

3050 — 1.46 6250 — 3.38 9450 — 5.30 12650 — 7.21 15850 — 9.13

3100 — 1.48 6300 — 3.40 9500 — 5.31 12700 — 7.23 15900 — 9.15

3150 — 1.50 6350 — 3.41 9550 — 5.33 12750 — 7.25 15950 — 9.18

3200 — 1.52 6400 — 3.43 9600 — 5.35 12800 — 7.26 16000 — 9.16
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WYDAWNICTWA FACHOWE

LPrzygotowanie rekopisu do druku®

L. Boguslawski omawia temat bardzo
aktualny w dobie wielokrotnie uinten-
sywnionej dzialalnoSci wydawniczej
w Polsce. Obszerny i cieckawy temat
rozpatruje od momentu zdecydowania
pewnego ,tytulu“ do druku, tzn. po
przejrzeniu rekopisu przez redaktora
specjaliste oraz przez redaktora literac-
kiego.

Autor rozpatruje omawiane zagadnienia
z punktu widzenia wydawnictwa, a wiec
instytucji majacej wyspecjalizowane ko-
mérki. W tych warunkach nie godzimy
sig¢ z autorem, aby wicksze§¢ rozdzialtéw,
zamieszczonych w dziale pt. ,,Praca lek-
tora“ byla tu potrzebna. Przy istnieja-
cym dzi§ podziale pracy w kazdej insty-
tucji wydawniczej zagadnienie stawia-
nia kropek, przecinkéw, §rednikéw, dwu-
kropkéw, wielokropkéw, pauz, laczni-
kéw, pytajnikéw, wykrzyknikéw, nawia-
séw, cudzystowéw powinny bezpoérednio
interesowaé — i rzeczywiécie interesuja
redaktora literackiego.
Praca lektora nie mialaby charakteru
wyspecjalizowanego — podzial pracy
nie bylby wyrainie przeprowadzony,
gdyby lektor mial obowiazek — jak
mu to autor sugeruje — robi¢ czystke
interpunkcyjna; te rzecz naleiy calko-
wicie pozostawié redaktorowi literac-

kiemu, aby lektor mégl zajaé sie¢ po--

rzadnie ta strona opracowania rekopisu,
ktéra jest ogniwem posrednim pomiedzy
praca redaktora literackiego a redaktora
technicznego. Naszym zdaniem lektora
gltéwnie powinna obchodzié zasada ro-
bienia wyrézniend w tekcie, jednolito§é
w ujeciu réznych szczeg6léw przygoto-
wywanego do druku dzieta, jednolito§é
uzytej w nim terminologii, plan i po-
dzial treci ksiazki wedlug jasno spre-
cyzowanych i konsekwentnie przeprowa-
dzonych zasad; lektora powinny z obo-
wiazku interesowaé metody opracowania
do druku odnoénikdéw, - przypiséw lub
innych uwag, wlaiciwe skompletowanie
rysunkéw kreskowych lub zdjeé fotogra-
ficznych do reprodukcji fotomechanicz-
nej; lektor powinien szczegdlna uwage
zwrécié na opracowanie w rekopisie ta-
beli i ukladéw tabelarycznych — te
czeSci rekopisu nastreczaja weiaz dru-
karni najwiecej klopotéw, bo nie sa na-
dal nalezycie (przejrzyicie) przygotowy-

wane, tak ze i skladacz-tabelarz i me-
trampaz wiele szczegétéw tabel i ukla-
déw tabelarycznych musza sami decy-
dowaé, co im zabiera sporo niekiedy
czasu na zastanawianie si¢ przed wyko-
naniem; lektor powinien réwniez usta-
laé sposéb skladania tekstu bibliografi-
cznego i zestawial calo§é rekopisu we
wlaéciwej kolejnoéci, tzn. poczawszy od
oktadki i tytutu ksiazki, az do ostatniej
strony tekstu lub przypiséw.

W koficu tego dzialu autor omawia
i ilustruje przykladami zasade ,,duple-
ksu®, tj. dublowania wszystkich kartek
rekopisu, zawierajacych tekst mieszany,
ktéry musi byé skltadany w kilku wy-
specjalizowanych sekcjach zecerni (do
wykonywania tabel, formulek itp.). Me-
toda - ,,dupleksu” zdala egzamin w ra-
dzieckiej praktyce wydawniczej; przy tej
metodzie calo§é rekopisu moze byé jed-
noczeSnie skladana, nie tak jak poprze-
dnio — przy starej metodzie — gdy do
drukarni posylano calo$é¢ rekopisu w po-
jedynczych odbitkach i dopiero po zlo-
zeniu podstawowej treéci jednym pismem
rekopis szedl do nastepnych dzialéw
w celu kolejnego odskladania partii ta-
belkowych, formulkowych itp. Metoda
»dupleksu” wymaga wydania przez re-
dakcje¢ lub wydawnictwo jasnej instruk-
cji dla autoréw i tlumaczy oraz dla
miejscowej hali maszyn, aby kartki ma-
szynopisu, zawierajace material o cha-
rakterze mieszanym, mialy robiona do-
datkowa kopie. ;

W drugim zasadniczym dziale tej
ksiazki autor omawia kilka podstawo-
wych zagadnieh, ktére wchodza w za-
kres pracy redaktora technicz-
nego, a mianowicie:

1. Elementy formy graficznej ksiqi-
ki. W rozdziale tym autor méwi w jak
najogélniejszy sposéb o wyborze for-
matu ksiagzki, slusznie rozpatrujac
w tym zwiazku wylacznie znormalizowa-
ny papier szeregu A-i B. Wydaje sig
nam jednak, ze w rozdziale tym moina
by. oméwié nie tylko formaty papieru,
ale réwniez najwla$ciwiej ustalone for-
maty kolumn (w miarach drukarskich)
réinego rodzaju wydawnictw, jak: be-
letrystyka, ksigzki naukowe, podreczniki
szkolne, slowniki kilkulamowe, kilka ro-
dzajéw czasopism o réznym charakterze
itp.

Dalej — tak samo w formie jak naj-
ogblniejszej — autor traktuje o rodza-
jach papieru, doborze pism w zaleino-
§ci od rodzaju wydawnictwa, o zasa-
dach ustalania - formatu kolumny we-
dlug trzech czesto stosowanych. ukladéw:
Milchsacka, Morisa i de Vinne'a.

Ponadto autor omawia zasady dawania
tytuldw czeSci, dzialéw i rozdzialéw
ksiazki. I ten rozdzial réwniez nie ma
blizej okre$lonego wyrazu.- Wiadomo, ze
prawie kazde wydawnictwo dazy do wy-
tworzenia wlasnego stylu, je§li chodzi
o uzycie tytuléw. Inaczej daje si¢ tytu-
ty w beletrystyce, inaczej w wydawnic-
twach naukowych, popularno-technicz-
nych, spolecznych itp. Nalezalo choé po-
krétce oméwié kilka sposobéw, stosowa-
nych przez réine wydawnictwa w pol-
skiej praktyce i zaja¢ wobec nich stano-
wisko, co by mialo tak pozadany cha-
rakter wychowawczy.

W konicu tego rozdzialu autor okre-
§la obowiazki redaktora technicznego
przy opracowywaniu do druku tabel
i ukladéw  tabelarycznych — z mySla
¢ tym, aby te partie rekopisu zaopatrzyé
w jasno sformulowane wskazéwki tech-
niczng dla zecera. Krétko réwniez wspo-
mina o rodzajach pagin i pracy redak-
tora technicznego nad strong tytulowa
ksigzki i nad okladka.

2. Material ilusiracyjny. Redaktor
techniczny decyduje o wykonaniu posz-
czegblnych rysunkéw; przy opracowywa-
niu do druku klisz siatkowych konieczna
jest znajomo§é podstawowych proceséw
{otomechanicznych, a gléwnie $wiado-
mo$é wyboru najwla$ciwszej siatki, dla-
tego autor podaje zakres zastosowania
réinych siatek od 25 — 80 linii na cm.

3. Zestawienie uwag technicznych.
Redaktor techniczny powinien zebraé
wszystkie istotne uwagi, poczynione na
kartkach rekopisu, i daé je drukarni
v formie syntetycznych zalecefl.

Oprécz powyiszego autor omawia pra-
ce redaktora technicznego nad odbitka-
mi szpaltowymi (przed lamaniem), nad
odbitkami po przelamaniu (w kolum-
nach) i podaje sporo cennych wskazé-
wek dla maszynistek, aby w sposéb wia-
§ciwy robily moszynopisy, majace p6j§é
do drukarni.

Ksiazke wydat ,,POLGOS* w ,,Biblio-
tece Wydawcy*. Jan Oldak
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