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POLIGRAFIKA

CZASOPISMO POSWIECONE ZAGADNIENIOM PRZEMYSEU GRAFICZNEGO

NR 5 WRZESIEN — PAZDZIERNIK 1951

DAREMNE MUSZA SIE OKAZAC WSZELKIE
PROWORKACJE IMPERIALISTOW AMERYKANSKICH.
WBREW NIEPRZYTOMNEJ WS CIEKLOSCI POD-
ZEGACZY WOJENNYCH ROSNA SILY, WZMACNIA
SIE POTEGA 1 ZWARTOSC OBOZU ANTYIMPERIA-
LISTYCZNEGO, OBOZU POKOJU I SPRAWIEDLI-
WOSCL. ZEWRZYJIMY WIEC JESZCZE MOCNIEJ
NASZE SZEREGI! IM MOCNIEJSZA BEDZIE
JEDNOSC 1 SPOISTOSC NARODU, TYM SKUTECZ-
NIEJ POKRZYZUJEMY PLANY PODZEGACZY
WOJENNYCH, WYWALCZYMY POKOJ. JESZCZE
WIEKSZA MILOSCIA I TROSKA OTOCZMY NASZE
WOJSKO POLSKIE, NASZYCH ZOENIERZY I ICH
RODZINY. CZUJNOSC; ZWARTOSC I OFIARNA,
SERDECZNA PRACA DLA POLSKI LUDOWEJ —
OTO NASZE HASLO! TYLKO NA TEJ DRODZE
ZAPEWNIMY POMYSLNY ROZWOJ NASZEMU
POKOLENIU, ZABEZPIECZYMY SZCZESLIWA
PRZYSZEOSC NASZYM DZIECIOM.

BOLESEAW BIERUT

Z PRZEMOWIENIA PREZYDENTA R. P.
NA DOZYNRKACH W POZNANIU
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l l nr. I ,,Poligrafiki” w artykule redakcyjnym zaznaczylismy, ze wykonanie 6-leiniego Pianu

na odcinku przemystu graficznego, wydawnictw i ksiggarstwa wymaga powolania do Zycia jednej
centralnej instytucji w panstwie.

»Dziennik Ustaw Rzeczypospolitej Polskiej Nr. 41 z dnia 8 sierpnia 1951 roku opublikowal
dekret z dnia 2 sierpnia 1951 roku o utworzeniv, i zakvesie dziatania Centralnego Urzedu Wydaw-
nictw, Przemystu Graficznego i Ksiggarsiwa.

Artykut 2 wspomnianego dekretu glosi, ze:

»do zakresu dziatania Urzedu naleiq sprawy wydawnictw, przemystu graficznego i kSi@gm*-

stwa, a w szczegdlnosci: ' '

1) sprawy bezposredniego zarzgdu przedsighiorstwami wydawniczymi, przemystu graficzne-
go i ksiegarstwa,

2) nadzor i koordynacja dzialalnoici jednostek wydawniczych i przemystu graficznego, pod-
leglych poszczegdlnym ministrom, instytucjom panstwowym i organizacjon: spotecznym
oraz spotdzielczych jednostek wydawniczych i przemystu grajicznego”.

Dekret ten nadaje wigec zaréwno przemystowi graficznemu, jak wydawnictwom i ksiggarstwu
wyraine formy organizacyjne, skupiajgc wszystkie wysz'tki w tej dziedzinie w ramach jednej na-
czelnej organizacji planujgcej, nadzorujgcej i koordynujgcej.

Dotychczasowa prakityka (przed powotaniem wspomnianego Urzedu) wykazata, ie tak prie-
myst graficzny, jak i instytucje wydawnicze napotykaly na szereg trudnoici przy ustalaniu swo-
ich plandw oraz przy ich dobrym i terminowym wykonaniu. Réinorodnosé form organizacyjnych
i brak wspolnej wladzy koordynujgcej na odcinkv graficznym i wydawniczym byty iym obiektyw-
nym hamulcem, ktdry nasze osiggnrigcia w dziedzinie wydawnictw i drukarstwa przez ostatnie lat 7
znacznie pomniejszyt.

Powotanie do zycia Centralnego Urzgdu Wydawnictw, Przemystu Graficznego i Ksiggat-
siwa te wszystkie mankamenty niejako automatycznie usunie. Przemyst graficzny bedzie mogt nas
reszeie budowaé swoje plany produkcyjne nie na zdolnosci przepustowej maszyn, lecz w oparci'ﬂ
o konkretny plan wydawniczy. Instylucje wydawnicze z kolei nie bedg obstugiwane przez réiné
drukarnie, czgsto niedostatecznie i nieodpowiednio wyposaione do charakteru udzielonych im
zlecen, lecz okreslone wydawnictwa bedg przex Urzqd kierowane do tych drukarn, ktdre bedi
w stanie pod wzgledem technicznym wykonaé olrzymany plan. Wreszcie sieé ksiggarstwa prze-
stanie byé dla przemystu graficznego i instytucji wydawniczych czynnikiem obcym, tym ,irze-
cam”, stojgcym gdzies poza wlaiciwg sferq zainteresowar: drukarzy i redaktordw, a stanie sig sitq
rzeczy partnerem rownym i jednakowo zainteresowanym tym, aby ksigika byta pod wzgledem tresci
i pod wzgledem drukarskim dobra i aby szybko dctarta do rgk ludzi pracy i miodziezy.

Niewgtpliwie i Centralny Urzqd Wydawnictw, Przemystu Graficznego i Ksiggarstwa od razu,
niejako ,,0d reki®, trudnej sytuacji, szczegdlnie na odcinku wspotpracy miedzy instytucjami wy-
dawniczymi, przemystem graficznym i ksiggarstwem nie uzdrowi radykalnie, ale przynajmniej
Tuszy, i mamy nadziejg, e w sposob energiczny i szybki — tg sprawe = miejsca. Sgdzimy, e plany
produkcyjne przemystu graficznego na rok 1952 winny byc opracowane pod kontrolg Urzedu na
bazie plandw wydawniczych — jesli nie w catosci, to co najmniej w duiej mierze.

REDAKC]JA



Ruch racjonalizatorski w przemysle graficznym

Pierwsze zgloszone pomysly racjonalizatorskie sie-
gaja roku 1948; bylo ich wtedy w calym przemyéle
graficznym zaledwie kilkanadcie. W nastgpnych la-
tach akcja ta rozwija si¢ sgybko, tak ze na okres
1949—1950 przypada juz ok. 400 usprawnief. Sred-
nia roczna wynosi blisko 200 wnioskéw.

Przy czytaniu tych danych statystycznych nalezy
pamigtaé o tym, ze przemyst graficzny zatrudnia dwa-
dzie§cia kilka tysigcy oséb — wykwalifikowanych,
przyuczonych i niewykwalifikowanych razem. Akcja
racjonalizatorska rozwija si¢ w. kazdym przemysle
m. in. w zalezno$ci od liczby zatrudnionych pracow-
nikéw. Przy poréwnywaniu akcji racjonalizatorskiej
w naszym przemyéle z tg sama akcja 'w innych prze-
myslach nalezy mieé stale na uwadze dwa zasadnicze
wskazniki — liczbg zgloszonych wnioskéw i stan za-
trudnienia. ‘

Réine dzialy pracy w zakladzie graficznym rozwi-
jaja dzialalno$¢ racjonalizatorska z niejednakowym
natgzeniem. W ubieglych dwéch latach poszczegdlne
dzialy zglosily nastepujace iloéci wnioskéw:

1. Introligatornia i kartoniarmia . . . 80
2. Chemigrafia i1 offset .. . . . 63
3. Maszyny plaskie .. . . . . . . 62
4. Usprawnienie remontu maszygn . . . 538
5. Usprawnienie pracy w administracji . . 42
6. Linopyty e v 0w % ow s & w28
7. Fabryki farb graficznych . . . . . 26
8. Maszyny dociskowe . . . . . . 17
9. Odlewnie walcéw . . . . . . . 8
10. Zecernia reczna . . . . . . . 7
11. Odlewnie czcionek . . . . . . 7
12. Stereotypia . . . . . . . . 6
13. Stemplarnie . . . .. 1

Na 400 zgloszonych wnioskéw odrzucono 68, czyli
pozytywnie zalatwiono 83, negatywnie za$§ 17%.

W skali rocznej jeden zgloszony wniosek przy-
padal na 120 pracownikéw graficznych, jeden za$ p o-
zytywnie zalatwiony — na 144.

Dla ogélnonarodowego przemystu odpowiednie licz-
by wynosily w roku ub. 101 i 210. Stad wniosek, ze
w przemy$le graficznym akcja racjonalizatorska roz-
_ wija sie nieco wolniej niz w innych przemystach, pro-
cent jednak pozytywnie zatatwionych wnioskéw jest
znacznie wickszy, niz w skali ogélnokrajowej i ogélno-
przemystowej.

Z podanego wyzej zestawienia widaé, Ze poszcze-
golne dzialy pracy w zakladzie graficznym nieréwno-
miernie rozwijaja dzialalno§é racjonalizatorska. Na
czolo wysuwaja si¢ te dzialy, w ktérych wystepuje
obstuga maszyn.

Tendencj¢ te uznal trzeba za najzupelniej zdrows
i pozadana, chociaz je§li chodzi o tak duzy dzial, jak
zecernia reczna, to dazyé nalezy, aby w nim zwiekszy-
lo si¢ tempo usprawniania pracy, bo jest on pod tym
wzgledem — jak wykazuje statystyka — uwsteczniony.
Wynika to zapewne nie z negatywnego nastawienia
pracownikéw zecerni do akcji racjonalizatorskiej, lecz
raczej jest to rezultatem nieznalezienia jeszcze dla sie-
bie wlaéciwych drég i wlaéciwych kierunkéw rozwoju
dzialalnoSci racjonalizatorskiej.

W dziale tym — tak samo jak w innych — mozna
nie tylko usprawnia¢ wyposazenie zakladu i ogélna or-
ganizacj¢ pracy, ale — i to gléwnie — nalezy na za-
sadach racjonalizacji i usprawnienia opracowywa¢
wykonywanie poszczegblnych wicgkszych zaméwien
i stale si¢ powtarzajacych robét; nalezy usprawniaé
metody lamania dziel, periodykéw i gazet codzien-
nych; metody skladania trudnych robét, jak tabele,
formuly itp.; zracjonalizowania oczekuje rozmieszcze-
nie materialu drukarskiego w zecerni, ustalenie po-
trzebnej iloéci i odpowiednie rozmieszczenie podrecz-
nych urzadzehr pomocniczych, np. gilotynek do ciecia
wierszy, pilek itp.; zracjonalizowania oczekuja tez za-
sady rozbiérki réinego rodzaju form, prawie nietknie-
te jest w zawodzie zecera przez postep racjonaliza-
torski zagadnienie pracy zespolowej itd. itd. Wiszyst-
kie te sprawy czekaja w poszczegbélnych zakladach na
ludzi z inicjatywa, ktérzy by chcieli je najpierw grun-
townie przeanalizowaé, a nastepnie z racjonalnej ana-
lizy wyciagnaé stuszne wnioski 1 realizowaé je w swo-
ich zakladach.

W niektérych zakladach zecernie reczne nastawio-
ne sa na wylaczne niemal ,,opracowywanie” skladu
maszynowego. Wszyscy lub prawie wszyscy skladacze
w tych zecerniach ciagle co§ z wierszy maszynowych
wycinaja, zeby wstawi¢ w nie reczne znaki, wciaz
wiersze maszynowe obcinaja, bo linotypista nie zmie-
nit formatu i odlal korekte lub rewizj¢ do przyciecia.

Obserwujac np. przez kilka godzin prace zecerni
w Drukarni im. Rewolucji PaZdziernikowej widzi sie,
7e jest tam stanowczo za malo urzadzen do ciecia
wierszy. Z jednej gilotynki korzysta kilku sktadaczy,
nierzadko czekaja oni na zwolnienie si¢ aparatu
do cigcia, zajetego tymczasem przez innych, a z regu-
ty dochodza do gilotynek lub pilek po kilkanascie kro-
kéw. W warunkach Drukarni im. Rewolucji Pazdzier-
nikowej, gdzie — jak powiedzialem — zecer reczny
gléwnie ,,opracowuje” techniczne sklady maszynowe,
niedostateczna ilo§é gilotynek i pilek mechanicznych
oraz niewla$ciwe ich ustawienie zabiera pracownikom
nieprodukcyjnie pokazne godziny czasu w skali rocz-
nej.

Usprawnieniem w tym wypadku bedzie natychmias-
towe zdecydowanie zakupu takiej iloéci gilotynek, aby
kazdy sktadacz mial pod reka jedna do wiasnego uzyt-
ku, a dopdki nie przyjda nowe — te, ktére sa, nalezy
ustawi¢ w najlepiej przemyélanych punktach zecerni,
aby jak najbardziej skrécié do nich dojscie.

W tym poszukiwaniu najwlaSciwszego miejsca w
zecerni dla pitki lub gilotynki trzeba si¢ bezwzgled-
nie kierowaé obiektywizmem, i tylko obiektywizmem,
praca duzego zespolu nie znosi bowiem zadnego fawo-
ryzowania.

Wickszoéé pomystéw racjonalizatorskich, zglasza-
nych obecnie przez pracownikéw wszystkich dzialow,
usprawnia pracg przy danej organizacji w zakladzie,
nie sa to jednk usprawnienia w sensie absolutnym.
Notowane usprawnienia sa czesto powtdrzeniem sto-
sowanej juz gdzie indzie] — w kraju lub zagranica —
znanej praktyki produkcyjnej. Stad widaé, ze na tym
etapie rozwoju usprawnien i wynalazczoéci pracowni-
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cy uzupelniaja w trybie racjonalizatorskim techniczna
organizacje pracy, ktéra w innych warunkach — przy
rozwoju naszego przemystu bez duzej dewastacji wo-
jennej, — postep swéj realizowalaby w duzym stopniu
przez szczegélowe techniczne zarzadzenia odgérne (w
Zwigzku Radzieckim nowe instrukcje produkeyjne,
obejmujace cale procesy lub poszczegdlne ich operacje,
opracowywane sa przez instytuty badawcze; wzory
tych instrukcji dotarty do Polski i s3 w dyspozycji na-
szych centralnych instytucji przemyslowych).

Etap ten — uzupelniania przewainie w trybie racjo-
nalizatorskim podstawowej organizacji pracy — w tej
formie zakonczy sie z ta chwila, gdy projektowany w
planie 6-letnim graficzny instytut naukowo-badawczy
zacznie wykonywadé analogiczne funkcje do tych, ja-
kie sprawujq instytuty graficzne w ZSRR.

Pracownicy graficzni i wtedy réwniez rozwijaé be-
da dzialalnoéé racjonalizatorska, ale na wyzszej pod-
stawie — usprawniaé beda doskonalsza i wydajniejsza
technike, bo oparta na zasadach zbadanych i ustalo-
nych naukowo, nie tylko w praktyce produkcyjnej,
jak to sie u nas dzieje obecnie.

Dzialalnoéé racjonalizatorska pracownikéw graficz-
nych rozwija si¢ dotychczas — z malymi, b. malymi
wyjatkami — samorzutnie i w formie nie do$§¢ zorga-
nizowanej. Nie hamujac na razie wcale tej samorzut-
noéci, nalezatoby jednak juz teraz stopniowo przecho-
dzi¢ na akcje kierowana, ktéra jest forma bar-
dziej celowa i zapewniajaca przemystowi i pracowni-
kom znacznie lepsze wyniki.

Wiasciwie pojeta ten nowy, wyiszy sposéb organi-
zowania akcji racjonalizatorskiej Drukarnia Prasowa
w Krakowie. Na poczatku r. b. opracowala ona wyraz-
ny plan tej akcji ze skonkretyzowana tematyka,
uwzgledniajaca aktualne potrzeby Zakladu. Oto
poszczegdlne tematy:

a) zaprojektowane przez dyrektora technicznego:

1. Usprawnié okladkowanie broszur i ksiazek szkol-
nych w celu przyépieszenia produkcji, uzyskania ob-
nizki kosztéw wlasnych i zwigkszenia zarobkéw pra-
cownikéw przez danie mozliwo§ci wyrobienia wigk-
szych norm.

2. Usprawnié oklejanie ksiqzek w celu zmniejsze-
nia zuzycia sily fizycznej pracownikéw, przy$piesze-
nia produkcji i uzyskania obnizki kosztéw wlasnych.

8. Usprawnié ekspedvcje ksiqiki w celu zwigksze-
nia przepustowo$ci 1 szybszej rotacji §rodkéw obroto-
wych.

4. Ushrawnié ciecie arkuszy, aby ciecia dokonywa-
no w maszvnach plaskich przy druku drugiej strony
w celu odciazenia od tych prac introligatorni i uzyska-
nia znacznego obnizenia kosztéw wlasnych.

5. Ushrawmié przveotowanie i dowozenie form do
maszvn hlaskich w celu  przyépieszenia produkcji
i zmnieiszenia wysitku fizycznego pracownikéw.

6. Zmechanizowal transport plyt duzego formatu
z odlewarki do frezarki w celu zmniejszenia wysitku
fizycznego pracownikéw.

7. Usprawnié lamanie ksiazek w zecerni recznej
w celu przyépieszenia produkcji i dania pracownikom
mozliwoéci osiagniecia wyzszych norm.

8. Usprawnié transport i nabijanie rol w maszy-
nach rotacyjnych w celu przyépieszenia produkcji
i zmniejszenia wysitku fizycznego pracownikéw.
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b) zaprojektowane przez pracownikéw:

1. Skonstruowanie wyrzutnika ksiqiek przy tréjno-
zu ,Fomm' w celu przy$pieszenia produkcji i zapew-
nienia maksimum bezpieczenistwa obstugi tréjnoza.

2. Skontruowanie maszyny do ostrzenia nozy
o dlugo$ci 120 ¢m oraz dajqcej sie uzyé do szlifowa-
nia walcéw w celu przyépieszenia produkcji i zmniej-
szenia kosztéw wlasnych.

3. Skonstruowanie aparatu do szlifowania wykroj-
nikéw do pudelek (dla Zakladéw Offsetowych).

4. Opracowanie wzoru teczki wiqzanej i do pie-
czgtowania na akta tajne i poufne w celu zabezpiecze-
nia tajemnicy stuzbowej. '

5. Opracowanie wzoréw kart stuzqcych do ewiden-
cjonowania zobowiqzan i ich wykonania we wspélza-
wodnictwie pracy w celu usprawnienia pracy w ko-
misjach wspélzawodnictwa. ‘

6. Opracowanie wzoru uniwersalnej karty dla prze-
prowadzenia zmian w zatrudnieniv i placy w celu
zmniejszenia dotychczasowych prac biurowych.

Podana tematyka jest jeszcze do$¢ waska, nie
uwzglednia wszystkich dzialéw przedsiebiorstwa, wy-
glada tak jak gdyby byla opracowana na termin,
w poépiechu, jednak traktujac ja jako pierwsza prébe
w tym pozadanym kierunku, uznaé ja nalezy za pio-
nierska, godng na$ladowania i dalszego doskonalenia.

Za dobrze opracowana tematyke racjonalizatorska
uwazal trzeba taka, ktéra wylaniala sie z przebiegu
produkcji w ciagu dluzszego okresu czasu, byla do-
kladnie notowana przez czynniki administracyjno-
kierownicze i spoleczne, przez te czynniki przemyélana
i przedyskutowana wstepnie na kolejnych naradach
wytworczych.

Ustalenie z géry okre$lonych tematéw nie ogranicza
bynajmniej pomystowoéci samorzutnej. Program dzia-
talno$ci racjonalizatorskiej zakladéw, ustalony z géry,
jest tylko czescia ogdlnej akcji racjonalizatorskiej —
czeScig planowo realizowang przez przedsiebiorstwo,
ktéra wcale nie stawia przeszkdd szerszej akcji, inicjo-
wanej poza tym indywidualnie lub zespolowo przez
czlonkéw zalogi.

Szczegblnie na obecnym etapie rozwoju dziatalno$-
ci racjonalizatorskiej jest ogromnie pozadane lacze-
nie wysitkéw kilku oséb we wspélnych zamierzeniach.

Dopéki przedsiebiorstwa graficzne nie beda dyspo-
nowaé Dbiblioteka, zawierajaca dobrze opracowane
podreczniki, wyczerpujaco traktujace o pracy w' kaz-
dym  zawodzie drukarza, dopdki wiekszoéé racjonali-
zatoréw przy realizacji usprawnien opieraé sie¢ bedzie
prawie wylacznie na bezpofredniej praktyce produk-
cyjnej, dopéty laczenie wspédlnych wysitkéw kilku
praktykéw dawaé moze najlepsze rezultaty.

Ta metoda wspélpracy, celowo przebiegajaca, wpro-
wadzajaca do realizacji pomystu czynnik dyskusji
technicznej zainteresowanych oséb przyczynié si¢ mo-
ze do powstawania pomysléw wartoéciowszych i ma-
jacych znacznie pelniejsza i lepiej uformowang tresé
techniczna, niz pomysty indywidualne.

3

Podstawa, na ktdérej obecnie rozwija si¢ akcja racjo-
nalizatorska, jest 1. Dekret o wynalazczoéci pracowni-
czej z 12 pazdziernika 1950 r., 2. Uchwala Rady Mi-
nistréw z 14.4.51 i 8. Zarzadzenie Przewodniczacego
PKPG z 7.7.51.



§ 2 Zarzadzenia z 7.7.51 méwi, ze ,organami, wias-
ciwymi do kierowania ruchem wynalazczo$ci pracow-
niczej oraz do przyjmowania zgloszen pracowniczych
wynalazkéw, udoskonalen technicznych i usprawnien
sa komdrki wynalazczoéci®

Od chwili obowigzywania tego Zarzadzenia dzia-
talnoéé racjonalizatorstka zakladdéw opicra sig na tych
samych, jedynie slusznych zasadach, na jakich opie-
ra sie organizacja innych odcinkéw pracy w przedsig-
biorstwie — musi by¢ dla niej w schemacie or-
ganizacyjnym zaplanowana odpowiednia ko-
moérka, ktéorej dyrekcja daé musi obsade etatowa lub
co najmniej na funkcji dodatkowej (zaleznie od roz-
miaréw przedsigbiorstwa), nie tak, jak to bylo do-
tychczas, ze centralne instytucje, kierujace réinymi
odcinkami przemystu graficznego, nie wlaczyly wecale
referatéw usprawnien do schematu organizacyjnego
podleglych przedsigbiorstw. Brak $cisle okre§lonych
podstaw ich istnienia i brak dla nich etatéw byl m. in.
powodem stabego rowoju akcji racjonalizatorskiej,
stosunkowo niskiej jakoéci zglaszanych pomysiéw
i marnowania si¢ wielu wysitkéw oddzialéw uspraw-
nien i wynalazczoéci centralnych instytucji przemystu,
ktére nie znajdowaly w jednostkach produkcyjnych
pelnego odzewu dla swoich zarzadzen.

Nie ulega watpliwoéci, ze nowe przepisy, regulujace
dzialalno$é racjonalizatorskg na nieco odmiennych za-
sadach niz poprzednie, wtedy przyniosa zamierzong
poprawe, gdy dzialy organizacyjne w pelni uwzgled-

Plakat w zyciu

Plakat nalezy do najwazniejszych drukéw niepe-
riodycznych. Pod wzgledem propagandowym plakat
bedzie dobry woéwczas, je§li jego sens graficzny —
rysunek jest prosty, nieskomplikowany, pociagajacy
i przejrzysty. Plakat pod wzgledem propagandowym
to nic innego, jak uplastyczniona ulotka. Nie moze to
by¢ bohomaz, opowiadajacy o réznych sprawach. Nie
moze to byé réwniez rysunek, w ktérym artysta wyzy-
wa si¢ w takim lub innym formalnym ujeciu, gdzie ro-
bi réine ,,dobudéwki®, niezrozumiale dia widza. Pla-
kat powinien przedstawiaé¢ jeden usymbolizowany te-
mat; im jest prostszy w rysunku, tym jest lepszy.

Pierwsze jego prototypy si¢gaja czaséw bardzo daw-
nych. Jak wiadomo zachowal si¢ ,plakat pompejan-
ski“ — malowidlo §cienne, znalezione w Pompei, re-
klamujacy kupca winnego oraz ,plakat” Bractwa
Kurkowego w XKolonii, reklamujacy ,,Swieto Kurko-
we' w 1501 roku. Rzecz jasna, ze sa to tylko proto-
typy plakatu, ktéry wlasciwie rozwingl si¢ dopiero
w XX wieku.

Plakat jako odrebny gatunek sztuki plastycznej oraz
wybitny $rodek akcji zjednywania rozwinatl si¢ glow-
nie w okresie pomiedzy pierwsza a druga wojng $wia-
towa. Zwlaszcza w czasie ostatniej wojny rola plakatu
przybrala na warto$ci 1 znaczeniu: stuzyl on celom
wojennym, zwalczal trudnoéci, powstajgce w zyciu na-
rodéw, kierowal masami.

W Zwiazku Radzieckim plakat od samego poczatku
spelnial rolg spoleczno-wychowawcza, gdyz wskutek

‘ze przez ,usprawnienie

nig zadania referatu usprawnien i wlasciwie ustawia
te komérki w przedsigbiorstwach.

Nowe przepisy, porzadkujac wiele zagadnied rac-
jonalizatorskich, wprowadzily réwniez kilka nowych
pojeé, wymagajacych pewnych wyjasnien.

Uchwala Rady Ministréw z 14.4.51 przewiduje hie-
rarchi¢ zglaszanych pomystéw w zaleznosci od zajmo-
wanego stanowiska przez racjonalizatoréw. Pracowni-
cy, nalezacy do gldéwnej grupy kierowniczej w zakla-
dzie, moga otrzymaé premie¢ lub nagrode racjonaliza-
torska dopiero za tzw. ,,udoskonalenia oryginal-
ne”, nizszy personel kierowniczy — za ,,usprawnie-
nia oryginalne ‘. W zwiazku z tym warto wspomnie¢,
oryginalne® nalezy ro-
zumie¢ takie usprawnienie, ktére przed zgloszeniem
go wlasciwym organom nie bylo opublikowane w opi-
sach usprawnieh pracowniczych oraz ktérego przed
miot nie byl objety w chwili dokonania usprawnienia
planami technicznymi, zaleceniami lub zarzadzeniami
wladz.

osUdoskonaleniem oryginalnym* jest takie

‘udoskonalenie, ktére przed zgloszeniem go wilaciwym

organom nie bylo w Polsce znane i stosowane (nie
bylo opublikowane w jezyku polskim w prasie i w
literaturze) oraz ktérego przedmiot nie byt objety w
chwili dokonania go planami technicznymi, zalecenia-
mi lub zarzadzeniami wladz nadrzednych.

Mgr Jan Frydrychewicz

spoleczenstwa

zniesienia ustroju kapitalistycznego, plakat przestal
by¢ jedynie $rodkiem reklamy prywatnego przemy-
stowca lub kupca i stal sie instrumentem w ksztaltto-
waniu opinii publicznej przez rzad, patrie, zwiazki za-
wodowe, organizacje spoleczne. Wraz ze zmiana swego
celu (zerwawszy z reklama kupiecka) zmienit si¢ i po-
ziom artystyczny plakatéw. Obecnie poziom plakatéw
radzieckich jest najlepszy. Polskie plakaty réwniez sa
dobre, ale jeszcze wiele im brakuje w zestawieniu
z plakatami radzieckimi, na ktérych warto si¢ uczyé
sztuki graficznej, przeznaczonej na potrzeby propa-
gandowe.

Plakat polityczny w ZSRR jest jedna z masowych
1 popularnych form propagandy. Dociera on do wsi
i éwietlic, do klubéw i instytucji, do jednostek woj-
skowych, do kopaln i zaktadéw przemystowych. Wsze-
dzie dopomaga w mobilizowaniu sil narodu dla rea-
lizowania doniostych zadan panstwowych.

W roku 1942 w rozmowie z grafikami pracujacymi
nad wystawa plakatéw radzieckich t. zw. ,,Oknami
Tass”, M. Kalinin powiedziatl: ,,Plakat jest sztuka ma-
sowg... Przechodzi obok kolchoinik i wzrok jego pa-
da na plakat; zatrzymuje sie na dtugo przed nim i za-
czyna zastanawiaé si¢ nad tym, co on przedstawia.
Im uwainiej lud bedzie patrzal, tym wiekszy efekt
osiagnie plakat®.

Plakat polityczny w ZSRR zaczal rozwijaé sie po
Rewolucji Pazdziernikowej. Juz w okresie wojny do-
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mowej wielka rol¢ propagandowa odegraly ,,Okna
Rosta*“ Majakowskiego oraz plakaty malarzy Deni i D.
Moora.

Podczas drugiej wojny $wiatowej plakaty byly nie-
odlacznymi towarzyszami ludzi radzieckich. Wisialy
one w ziemiankach i okopach, widnialy na specjalnie
przeznaczonych do tego celu transparentach wzdluz
drég frontowych, agitowaly w zakladach przemyslo-
wych i fabrykach, na ulicach Moskwy i Stalingradu,
na Uralu i Syberii, pomagaly walczy¢ i pracowaé, by-
ly nieodiaczne, jak ulubiona bojowa piosenka mar-
szowa; opiewaly one waleczno$é, heroizm, uczucia pa-
triotyczne zolnierzy, wzniosla milo§¢ do radzieckiej oj-
czyzny, méwily o sztuce wojennej, harcie, rozumie, po-
mystowosci.

Aby plakat byt pod wzgledem propagandowym do-
bry powinien zawieral zawsze nowe, iywe, plastycz-
ne stowo, ciekawe rozwiazanie artystyczne, pomysto-
wy temat, obrazowa my$§l — wyrazone przy pomocy
prostych, lapidarnych §rodkéw.

W radzieckich plakatach powojennych pierwsze
miejsce zajmuje propaganda planu pigciolatek stali-
nowskich.

Bohaterami plakatéw byli i sa zwykli ludzie ra-
dzieccy, .gotowi poéwiecié wszystkie swe sily, cale zy-

cie dla dobra wielkiego kraju socjalizmu. Przechodzien
wita zawsze z sympatig plakaty, ktére silnie obrazo-
wo wyrazaja jego uczucia. Czynny stosunek obywatela
radzieckiego do plakatu, jego krytyka i ocena przy-
czyniaja si¢ do podwyzszenia ideowo-artystycznych
waloréw plakatu; zmuszaja artyste, wykonujacego pla-
kat, do stawiania wielkich wymagah swej twérczosci
oraz uwaznego badania rzeczywisto$ci.

Jesli na podstawie utworéw artystéw-malarzy przy-
pomnie¢ mozna najwazniejsze etapy historii ZSRR, to
ze swej strony réwniez na rozwoju plakatu radziec-
kiego wyraznie odbila sie walka socjalistycznego rea-
lizmu z ideowymi kierunkami, obcymi sztuce radziec-
kiej. Formaliéci usilowali malowaé plakaty, ktére wy-
réznialy si¢ dowolno$cia barwy i rysunku, dawaly
plaszczyznowe rozwiazania tematu i cierpialy na inne
formalistyczne dziwactwa. W wyniku takiego kuglar-
stwa ich plakaty tracily swa tre§¢ polityczna i prze-
staly by¢ przekonywajace pod wzgledem artystycz-
nym. .

Na wystawach mi¢dzynarodowych plakat radziec-
ki przykuwal do siebie powszechna uwage wtaénie
dzigki bogactwu swej ideowej treéci oraz umiejetno-
§ci malarzy wyrazania w dobitny sposéb wielkich my-
§li 1 glebokich uczué.

Jozef Kowalczyk

Jakos$é druku a wartosé graficzna oryginalow

Rozwazania na temat produkcji plakatow

Gospodarka planowa i koniecznoéé¢ oszczedzania na
kazdym odcinku produkcji zobowiazuje pracownikéw
przemystu graficznego do bacznej uwagi, czy praca
swoja tworza prawdziwe wartoéci, czy nie odbywa si¢
marnotrawstwo papieru, materialéw technicznych
i wysitku ludzkiego. Obowiazek ten wyplywa z fak-
tu, iz mozemy mie¢ wielki wplyw na ostateczna forme
i strong estetyczng wykonywanych ksiazek, drukéw
i reprodukcji, wigksze za§ czy mniejsze kwalifikacje
zawodowe umozliwiaja nam wplyw ten wywierac.

Obecnie kazdy produkt my$li i rak pracownikéw
kultury oceniamy nie tylko pod katem wartoéci ar-
tystycznej, lecz réwniez warto$ci wychowawczej, tak
spotecznej, jak i estetycznej.

Sprébujmy rozwazy¢ pod tym katem jeden z powai-
niejszych odcinkdéw naszej pracy zawodowej, majacy
duze znaczenie dla zycia spolecznego, a mianowicie
plakaty. W rozwazaniach naszych pominiemy catko-
wicie strone artystyczna plakatéw, chociaz niewatpli-
wie laczy si¢ to, a nawet w duzym stopniu decyduje
o estetyce plakatu. Pominiemy jednak, gdyz okresla-
nie wartoéci artystycznych w kazdej dziedzinie nie
jest tatwe 1 winno by¢ pozostawione fachowcom w tej
mierze. Rozpatrzymy jedynie zagadnienie treSci i war-
tosci plakatu, pod katem spelniania roli, jaka obec-
nie wyznaczamy plakatowi.

Nalezy stwierdzié, iz rola plakatu calkowicie sie
zmienila. Dawniejsza rola, prawie wylacznie handlowa,
reklamowa dyktowala grafikom odpowiadajaca jej
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forme i tre$¢ plakatu. Dzisiaj plakat winien wycho-
wywa¢, informowaé, przypominal o wydarzeniach
kulturalnych, politycznych i historycznych, winien
podnosié nastréj $wiateczny w $wietlicach i na ulicach,
winien wyrabia¢ poczucie pi¢kna i estetyki wsréd
szerokich rzesz nowych odbiorcéw kultury.

Czy wszystkie nasze plakaty odpowiadaja stawia-
nym im wymaganiom?

Trzeba podkresli¢, iz na ogél plakaty reprezentu-
ja wysoki poziom graficzny i wypelniaja obecnie swo-
ja role, co zreszta potwierdzaja wystawy naszych pla-
katéw urzadzane za granica. Zdarzaly si¢ jednak réw-
niez takie plakaty, ktére wykonujacy je durkarze oce-
niali jako zwykle marnotrawstwo papieru i wysitku.
Plakaty te rozklejane na ulicach przyjmowane byty
przez przechodniéw co najmniej obojgtnie.

Dobry plakat w odréznieniu do afisza winien zwra-
ca¢ uwage, przykuwaé wzrok nie tyle treécig swoja, co
forma graficzna, kolorem i rysunkiem. Przy tym in-
nym warunkom powinien odpowiadaé plakat prze-
znaczony do wuzytku ,kameralnego®, dla S$wietlic,
dworcéw kolejowych, biur, fabryk itp., zawierajacy
zwykle dluisze slogany, hasla lub tre§¢ informacyj-
ng, innym natomiast plakat, przeznaczony do umie-
szczenia na slupach ogloszeniowych, murach, parka-
nach itp. Plakat dla miejsc otwartych (ulic, placéw)
spelnia swoja rol¢ najczeéciej na odleglo§é, bywa
ogladany z tramwaju, z autobusu, winien zwraca¢
uwage nawet $pieszacych si¢ przechodnidw.
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Zagadnienia warto$ci plakatéw, warto§ci drukéw
w ogéle maja dla nas, drukarzy szczegélne znaczenie,
wplywaja one bowiem bezposrednio na jako§¢ pracy,
na estetyke wykonywanych drukéw, na podniesienie
kwalifikacji mlodych kadr fachowcéw, przyczyniajag
sie do zadowolenia z pracy.

Podczas swojej pracy zawodowej zetknalem sig
z grupg drukarzy, ktérzy otrzymujac do druku dobry,
,mocny* projekt plakatu zabiegali u autora-grafika
o pewne zmiany techniczne i — co nalezy podkreslié
— zmiany te najczeSciej uzyskiwali. Pracom przy-
gotowawczym i drukowi plakatu towarzyszyto wprost
przejecie sig jego technicznych wykonawcéw i troska,
aby druki wypadly jak najlepiej, korzystniej niz pro-
jekt. Przy druku wiekszych naktadéw obserwowano
wplyw $wiatla, slofica na poszczegélne kolory i na
calo§¢ plakatu. Kontrolowano ogélne wrazenie, jakie
wywieral plakat, umieszczony na murach na terenie
zakladéw graficznych, starajac si¢ do kofica druku
nakladu poprawiaé efekt druku przez zmiane sily lub
jakosci poszczegélnych kolordéw.

Bywaja jednak wypadki dostarczania do druku pro-
jektéow plakatéw ,stabych®, poza tym pod wzgledem
technicznym niewla$ciwie przygotowanych do danej
techniki reprodukcyjnej. Gdy w dodatku propozycje
poczynienia chociazby drobnych zmian technicznych
w projekcie grafik przyjmie ,ze zgroza“, jako prébe
,uczenia grafikéw** — jako$¢ druku, estetyka staje
si¢ pod znakiem zapytania, a wykonawcom-drukarzom
przystowiowo rece opadaja przy pracy.

Niewatpliwie blizsza wspoélpraca grafikéw z druka-
rzami poczynajac juz od przygotowania projektu pla-

katu, jest korzystna dla obu stron, dla plakatu za$
konieczna. Stosowanie nowych technik reprodukcyj-
nych, przy$pieszenie, mechanizowanie proceséw przy-
gotowawczych wymaga od grafika znajomo$ci wa-
runkéw technicznych i mozliwoéci produkeyjnych
przemystu graficznego. .

Uwagi dotyczace poszczeg6lnych plakatéw rozpocz-
n¢ od plakatu, ktéry byl bezposrednia przyczyna roz-
wazan na ten temat.

Plakat ,,Festival polskich sztuk wspétczesnych” wy-
daje mi si¢ do pewnego stopnia nieporozumieniem,
tym dziwniejszym, ze dotyczy sztuki i firmowany jest
znakiem znanego artysty-grafika. A to niewatpliwie
zobowiazuje. Plakat ten wlaSciwie jest afiszem, aspi-
rujacym do roli plakatu. Treécig i forma graficzna
plakatu jest wylacznie pismo, w wicgkszoéci negaty-
wowe, na atramentowo-niebieskim tle, zakoficzonym
(a raczej niezakonczonym) bardzo niespokojnymi na-
roznikami. Wyrazy ,,wspélczesnych® i ,final*“ sa bar-
dzo nieczytelne. O treSci spolecznej, wychowawczej
i estetyce plakatu mogg tylko to powiedzieé, ze bytbym
osobiscie bardzo wdzigczny, i wielu innych czytelnikéw
., Poligrafiki“ réwniez, gdyby kto§ ulatwil nam odkry-
cie tych wartoéci.

Siggajac pamigcia wstecz przypominamy sobie pla-
kat ,,Plan 6-letni“ J. Srokowskiego, wydany z okazji
II—VIII Kongresu Zwiazkéw Zawodowych w roku
1949. Plakat ten nie tylko nie ,szpecil” parkanéw
i murdw, lecz przez wiele tygodni przyciagal wzrok,
byl ozdoba odbudowujacej si¢ Warszawy i innych
miast Polski, byl i jest jeszcze dekoracja $wietlic i za-
ktadow przemystowych. Rzecz charakterystyczna, ze
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plakat ten w stonicu dominowal mocng plama tla,
w cieniu za§ wybijal si¢ czerwonoécia rozpalonego ze-
laza w ksztalcie széstki, symbolizujacej Plan Szeécio-
letni. Plakat ten byl bardzo zrozumialy w formie,
w treéci za$ bezsprzecznie rewolucyjny. Prosta for-
mag graficzng w postaci kowadla obcggéw i rozpalo-
nego zelaza, w mocnych lecz zharmonizowanych ko-
lorach zapowiadal wykuwanie podstawy Socjalizmu —
Planu 6-letniego. Plakat byl niewatpliwie owocem
wysitku, zgodnej wspdlpracy autora i drukarzy.
Przyktadem karygodnego wprost lekcewazenia war-
toéci wlasciwej formy propagandy jest plakat ,, Wspot-

zawodnictwo brygad zespolowych®, projekt A. K. Pla- .

kat ten byl przystowiowa ,niediwiedzig przystuga‘
dla wypisanych na nim hasel, byl niewatpliwie nie-
chlubnym $wiadectwem kwalifikacji autora, wydawcy
i zaktadéw graficznych. Jako$¢ wykonania i kolory
sa catkowicie godne rysunku tego druku.

Plakat ,,Pod sztandarem walki o pokéj” R. Husar-
skiego, wydany z okazji tygodnia oéwiaty, ksiazki
i prasy w 1950 roku jest przykladem osiagniecia do-
brych efektéw graficznych bardzo skromnymi érod
kami technicznymi. Do reprodukcji costarczony byl
w formie szkicu malarskiego (wedlug stwierdzenia au-
tora plakatu, gdyz krdtki termin nie pozwalal na
przepracowanie prejektu). W tej formie plakat wy-
magal co najmniej oémiu koloréw druku, lecz ze
wzgledu na krétki czas, przewidziany na druk, wyko-
nany byl w czterech kolorach. W zwigzku z tym w po-
rozumieniu z autorem zmieniono szereg szczegolow
rysunku i koloréw. Wspélpraca ta dala w efekcie pla-
kat podnoszacy nastréj Swiateczny tygodnia oéwiaty,
calkowicie spelniajacy postawione mu zadania spo-
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teczne gloszenia hasta walki o pokdj przez o$wiate,

‘ksiazke i prase. Treé¢ plakatu jest catkowicie przejrzy-

sta, zrozumiala. Symbol Pokoju umieszczony jest na
czerwonej draperii, calo§é za$§ na tle ttuméw pochodu
pierszomajowego. Niebieskie tlo u géry poglebia per-
spektywe.

Plakat ,I Polski Kongres Pokoju 1950“ Gronow-
skiego nalezy niewatpliwie do mocnych pozycji autora
i zakladéw graficznych, wykonujacych druk nakladu.
Wybitnie dekoracyjny, bogaty w rysunku i kolorach
treScig swa — symbolem Pokoju i pracy — zapowia-
dal, glosit wysokie cele Polskiego Kongresu Pokoju.
Postaé robotnika utrzymana jest w czerwonobrazowym
kolorze, mlot ciemno-granatowy, tlo ciemno-niebieskie,
poglebione u géry do ciemnego granatu. Prace przy-
gotowawcze i druk wykonano bardzo starannie.

Plakat ,,Nasza odpowiedZz podzegaczom wojennym
W. Zakrzewskiego, wydany z okazji II Swiatowego
Kongresu Pokoju jest przykladem stosowania reali-
stycznych,. prostych i raczej skromnych form graficz-
nych dla wypelniania zadan spolecznych, stawianych
plakatowi. Plakat ten glosil dobitnie, iz praca, budow-
nictwo socjalistyczne jest nasza odpowiedzig podzega-
czom wojennym, jest jednocze$nie najlepsza forma
uczczenia II Swiatowego Kongresu Pokoju. Posta¢ mu-
rarza jest utrzymana w barwach ciemnoszarych na
bialym tle, transparent i mur w kolorze czerwonym,
napis ,,Nasza odpowiedz..“ w kolorze czerwonym.
Przygotowanie i druk staranne.

Nalezy podkre§lié, iz przytoczone wzory plakatéw
zebrane byly catkowicie przypadkowo, nie moga wiec
spetniaé roli przegladu zlych i dobrych plakatéw.
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Poza tym nalezy stwierdzié, ze nie znajac orygi-
nalu plakatu trudno jest rozsadzaé écisle, ile w po-
szczegblnym przypadku jest zastugi autora-grafika,
a ile zakladéw graficznych, drukujacych dany plakat.

Najstuszniejsza wydaje sie opinia, ze plakat nieuda--

ny, zly ,,puszczony” bywa przez obydwie strony, plakat
za§ dobry jest dowodem wysitku, kolektywnej pracy
artysty-grafika i drukarzy.

Celem, do ktérego dazy przemyst graficzny jest pod-
noszenie jakoéci, estetyki drukéw, state obnizanie ko-

sztéw wlasnych, racjonalne i maksymalne wykorzysta-
nie parku maszynowego, wreszcie oszczedna gospo-
darka papierem i materialami technicznymi. Pelna
jednak realizacja tego celu przez nasz przemyst moz-
liwa bedzie tylko wtedy, gdy beda o nim pamietali
réwniez wydawcy — nasi zleceniodawcy i pracujacy
dla nich graficy, dostarczajac oryginaly, wzory dru-
kéw o prawdziwych warto$ciach. Prawda jest bowiem,
7e od tego zalezy w decydujacym stopniu jako$¢ pro-
dukcji. ch.

Oprawa wydawnicza ksiazki

W poczatkowym okresie, gdy drukarstwo bylo typo-
wym rekodzielem, ksiazka — przewainie o tematyce
religijnej, niekiedy naukowej — jest rzadkim i kosz-
townym przedmiotem. Przechowywana pieczolowicie
w kufrach wraz z rodzinnymi klejnotami, nie rézni
si¢ zewnetrznie od klejnotéw. W owych czasach opra-
wa ksiazki byla ochronna i miata charakter ro-
boty zlotniczej; okladka nie byla wtedy troska dru-
karza i drukarni; oprawa zajmowata si¢ odrebna gala?

rzemiosla — introligator i zlotnik.
W miarg rozwoju kultury w §wiecie nastepuje roz-
wéj sztuki drukarskiej — zwicksza sie zapotrzebowa-

nie na slowo drukowane. Obok ksiazek tresci religij-
nej czesciej pojawiaja si¢ dziela naukowe, poetyckie
i beletrystyka. Ten zwigkszony asortyment tematéw

wydawniczych powoduje, ze okladka, précz ochro-
ny jeszcze do§é kosztownej ksiazki, musi okreslaé ro-
dzaj wydawnictwa, czyli sta¢ si¢c wyrazem treci
ksiazki.

W dobie dzisiejszej, kiedy wicksza cze¢§é ludzi umie
czytac i wiele spoleczenistw zlikwidowalo analfabetyzm,
kiedy stowo drukowane stalo si¢ przystowiowym chle-
bem codziennym 1 poteznym narzedziem wychowaw-
czym 1 politycznym, drukarstwo przeksztalcilo sie
z rzemiosta w nowoczesny przemyst. Oprawa ksiazki,
dotad reczna, nalezaca do odrebnego zawodu, stala
si¢ wylaczng troska drukarza i jednym z proceséw
technologicznych druku. Z tego powodu ksigzka jest
tania i latwo dostepna. Dzi$ czytelnik nie dba o ksigz-
ke ze szczegdlng troskg i nie stroi jej w bogata sza-
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te ubieglych stuleci. Ksiazka sama musi dba¢ o siebie
i o swoje powodzenie, musi si¢ umie¢ narzuci¢ czytel-
nikowi, zmusi¢ go do kupna i przeczytania.

Tak wiec, obok ochrony i wyrazania
tre§ci, okladka bierze na siebie trzecig funkcje:
reklamy. Te trzy zasadnicze funkcje oktadki po-
zwalajg nam zrozumieé, dlaczego autor, wydawca, gra-
fik i drukarz po$wiecaja tyle uwagi oprawie wydaw-
niczej. Powigzanie w okladce tych trzech zasadniczych
elementéw jest Zrédlem nieograniczonych mozliwoéci
twoérczych, jak réwniez wielu bledéw i nieporozu-
mien. Oktadka gubiac na swej drodze historycznej zlo-
cenia, safian, maroquin i inne bogate upickszenia wy-
startowala dzisiaj w postaci kolorowej okladki wy-
dawniczej i taka pokrétce sprobujemy si¢ zajaé ze sta-
nowiska grafika.

Jak poprzednio wskazaliémy w dzisiejszej okladce
dominuje motyw reklamy. Pamigta¢ musimy, ze oklad-
ka réini si¢ od plakatu. Zadaniem plakatu jest za-
trzymaé przechodnia z pewnej odleglosci i najprost-
szymi §rodkami szybko poinformowaé go o sprawie.

»Zalatw sprawe i zegnaj”“ — w tym sloganie mie-
§ci sie rola plakatu.

Inaczej ma sie sprawa z oktadka ksiazki. Ksiazka,
znajdujac sie w oknie wystawy, za poérednictwem

oktadki winna zatrzymaé wzrok przechodnia, lecz nie

informowaé go od razu o tresci ksiazki. Ukladem gra-
ficznym i kolorem okladka winna przechodnia zain-
trygowaé, zatrzymaé przed wystawa, rozbudzi¢ w nim
ciekawo$¢ wnetrza (treéci) i zmusi¢ do kupna.

Nawet najladniejszy plakat nie wzbudza w nas
checi posiadania go na wiasno$é.

Autor lub wydawca czesto sugeruja grafikowi kom-
pozycje ilustracyjno-figuralna okladki. Nie zawsze
daje to oczekiwane rezultaty. Umieszczenie np. na
oktadce ,,Pana Tadeusza“ sceny z poematu bedzie tyl-
ko fragmentem poematu, a okladka powinna odzwier-
ciedlaé catoé¢é — w skondensowanej formie oddaé
tre$¢ i nastréj calego dzieta.

Azeby nie krzywdzi¢ dziela i nie ubozyé go frag-
mentem, najbezpieczniejszym $rodkiem graficznym
jest opracowanie liternicze oktadki w duchu epoki po-
wstania dziela.

Wszyscy znamy ,,Szos¢ Wolokolamska®. Umieszcze-
nie na okladce jako motywu karabinu maszynowego

lub armaty nie odda rzeczywistego tematu i klimatu
tej ksiazki. Przeciez ,,Szosa- Wolokolamska® to nie
fragmenty minionej wojny czy bitwy, lecz ksiazka
ksztalcaca nowego Zolnierza radzieckiego w nowej
strategili wojennej, to epos, opisujacy rodzenie si¢ du-
cha bojowego u czlowieka, brzydzacego si¢ w zasadzie
wojna. Umieszczenie na tej okladce jednego ze
wspomnianych fragmentéw byloby sptyceniem tema-

tu i falszywym wyrazeniem treéci.

Jak twierdza wydawcy, koncepcja graficzna oklad-
ki nie powinna zbytnio dekonspirowal treéci, leca
swym ujeciem pobudzié wyobraznie i ciekawo$é.
Prawdopodobnie jest to sluszne, gdyz najlepiej zna
czytelnika wydaweca.

W réinych panstwach zagadnienie oprawy wydaw-
niczej réznie rozwiazano. - W Zwiazku Radzieckim,
gdzie kazdy obywatel czyta i drukarstwo jest napraw-
de¢ wielkim przemystem, stworzono juz pewne typy
opraw wydawniczych, réznigce podrecznik szkolny od
dziela naukowego, poetyckiego czy beletrystyki, po-
szukujac dla kazdego rodzaju wydawnictwa odrebnej
formy estetycznej. U nas jedne wydawnictwa daja
sobie z tym lepiej rade, inne gorzej. Osiagniccia tych
wydawnictw zalezne sa od zespolu fachowcédw, jakim
rozporzgdzaja.

P I W (Panstwowy Instytut Wydawniczy), ktéry — .
jak widaé — rozumie niebezpieczefistwo kompozycji
ilustracyjnej, daje rozwiazania graficzne ~okladki
o charakterze ukladéw zecerskich lub literniczych w
cickawym rozwiazaniu kolorystycznym i wytworzyt
juz pewien swoisty typ opraw wydawniczych — ,,Pi-
woskich®. Réwniez wydawnictwa MON-u (,,Prasa
Wojskowa™) cechuje pieczolowito§é; wskazuja one na
to, ze z MON-em wspélpracuje powainy zespél ludzi,
ktérzy wiedza, czym jest okladka i posiadaja w tym
zakresie wytkniety cel.

* * *

Poruszajac niniejszy temat byloby rzecza pozyteczna,
azeby autor, wydawca, grafik i drukarz zabrali w tej
sprawie glos — kazdy wedle swego rozumienia. Gdy
sprawa oprawy wydawniczej bedzie omawiana przez
fachowcéw, nalezy si¢ spodziewaé, ze nie zabraknie
w tym zespole glosu niemniej waznego, glosu kon-
sumenta ksiazki — czytelnika. K. Maleck:

/. historn ruchu zawodowego drukarzy

Przelomowym dla wszystkich krajéw, nalezacych do
monarchii austro-wegierskiej, byl rok 1867. W tym roku
pod naporem mas ludowych, domagajacych sie swob6d oby-
watelskich ogloszona zostala konstytucja, ktéra wprowadzi-
ta prawo koalicji i zgromadzania si¢. Zwiazki zawodowe,
a przede wszystkim elementy robotnicze postanowily wyko-
rzysta to prawo. ,.Praca”, pismo socjalistyczne, jakie
wychodzilo we Lwowie w roku 1880, podala, ze juz w sie-
demdziesiatych latach ubieglego wieku powstawaly w b.
Galicji ,,Towarzystwa robotnicze”, ktére byly organizacja-
mi rekodzielniczymi. Naturalnie ,,Towarzystwa® te nie przy-
ciagaly do siebie robotnikéw, skoro czlonkami zarzadéw
mogli by¢ tez pracodawcy. Dnia 5.1X.1883 r. doniosta ,,Pra-
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ca“, ze w r. 1870 odbyto si¢ we Lwowie ,,walne zgromadze-
nie robotnikéw wszystkich rzemiost“. Na tym zgromadzeniu

-referowal projekt zalozenia ,,Stowarzyszenia robotniczo-de-

mokratycznego® drukarz Antoni Mankowski, wspéloskarzony
w wielkim procesie Warynskiego w r. 1880. w Krakowie,
i Bolestaw Czerwinski, dziennikarz, znany autor piesni
,Czerwony Sztandar“. Obaj oni, nie widzac mozliwosci za-
lozenia w danym momencie organizacji zawodowej o klaso-
wym charakterze, prébowali za posrednictwem tych stowa-
rzyszeh robotniczo-demokratycznych zyskaé te elementy,
ktére obce byly jeszcze my$li o klasowej organizacji. A kie-
dy zauwazyli, ze robotnicy garna si¢ do tych organizacji,
w tym samym roku 1870 zalozyl Mankowski, Daniluk i inni



»Stowarzyszenie Postecpowe Czlonkéw Sztuki Drukarskiej”.
To stowarzyszenie przeprowadzilo pierwszy strajk drukarzy
(zwany wéwczas jeszcze ,,zmowa’’), ktéry po tygodniu trwa-
nia zakofczony zostal zwycigstwem, albowiem lwowscy dru-
karze zdobyli wowczas 10-godzinny dzien pracy i znaczna
podwyzke plac.

O losach tego stowarzyszenia do roku 1882 nie mamy
wiadomoéci. Wiemy za$, ze w r. 1882 istnialo juz towarzy-
stwo drukarzy pod nazwa ,,Ognisko”, jako ,,Stowarzyszenie
fachowe drukarzy“. Wiemy dalej, ze towarzysze drukarscy
zdobyli si¢ pierwsi na urzadzenie ,,pierwszego zawodowego
kongresu galicyjskich drukarzy” w r. 1895 we Lwowie i na-
stgpnego kongresu dnia 1 stycznia 1898 w Krakowie. ,,Og-
nisko* lwowskie stalo si¢ poniekad . centrala nowej krajo-
wej organizacji, ktéra w r. 1895 liczyta zaledwie 170 czton-
kéw, a w roku 1898 — juz 660.

W organizacji drukarzy ilo§¢ czlonkéw wzrosta w latach
1904 do 1912, po chwilowym spadku w roku 1907, do liczby
892, a w roku 1910 podniosta sie do 1114, w roku za$
1912 — do 1185 czlonkéw. W liczbie tej oddzial krakow-
ski ,,Ogniska® liczyl w roku 1914, przed wybuchem pierw-
szej wojny $wiatowej, okolo 500 cztonkéw. Poza Krakowem
oddzialy powstaly w Przemys$lu, Rzeszowie, Stanistawo-
wie itd.

Organizacja drukarzy zalozyla dnia 1 stycznia 1897
czasopismo pod nazwg ,,Ognisko”. W roku 1900 naktad

" ,,Ogniska® wynosit 1110 egzemplarzy, zaé w dziesieé lat
pésniej — juz 1650. ‘

W roku 1900 przeksztalcilo si¢ ,,Ognisko ze stowarzy-
szenia drukarzy na ,Stowarzyszenie Drukarzy, Odlewaczy
Czcionek i Pokrewnych Zawodéw dla Galicji“. Organiza-
cja ta byla zawsze bardzo zamozna. Skladki czlonkowskie
wplywaly bardzo chetnie na fundusz strajkowy, osobno na
fundusz bezrobocia, dalej — na bardzo popularny fundusz
podrézy (Wanderjahre), a w pdzniejszych latach takie na
fundusz pensyjny (emerytalny).

Zywy ruch organizacyjny objal wszystkich drukarzy.
Zajmowali si¢ oni zagadnieniami, zdawaloby sie dalekimi
od ich bezpoérednich zainteresowanh. Ale drukarze w owych
czasach, jako najinteligentniejszy element w §wiecie robot-
niczym, mieli szeroki wachlarz zainteresowan. Na to wska-
zuje np. strajk 60 drukarzy w Drukarni Uniwersyteckiej
w roku 1902 w Krakowie na znak protestu przeciw nocnej
pracy ucznibéw.

Inaczej zupelnie niz w b. Galicji ksztaltowat sie ruch
zawodowy wéréd drukarzy w Wielkopolsce, a przede
wszystkim w samym Poznaniu. Dowiadujemy si¢ z ,,Ksiegi
Jubileuszowej 75-lecia organizacji drukarskiej w okregu
Poznan® (wydanej w roku 1946), ze pierwsza organizacja
drukarzy powstata w Poznaniu w roku 1871,

Jaki byl stosunek iloéciowy drukarzy polskich do nie-
mieckich w tym czasie — nie wiadomo. Wiemy, ze przed
rokiem 1871 dzialala na terenie Poznania niemiecka orga-
nizacja drukarzy, tzw. ,,Guttenberg-Bund“. W historii tego
,Guttenberg-Bundu“ podane jest, ze w roku 1848 istnial
juz w Poznaniu ,,Zwiazek polskich drukarzy“, zatozony przez
Franciszka Elsnera.

Do organizacji drukarzy, powstalej w roku 1871, nale-

zato z poczatku 53 ,towarzyszy sztuki drukarskiej®, zatrud-
nionych w drukarni Merzbacha. Organizacja ta byla samo-
dzielng polska organizacja, uniezalezniona od organizacji
niemieckiej. Z ,Ksiegi Jubileuszowej* wiemy, ze organiza-
cja poznanska nie zdotala ,,powiazaé si¢” ze wzgledéw for-
malnych z lwowska ,Polska organizacja pracownikéw dru-
karskich ,,Postep®, Chodzi tu prawdopodobnie o wspomnia-

ne wyiej ,,Stowarzyszenie postepowe czlonkéw sztuki dru-
karskiej*.

Podczas gdy lwowska organizacja miala charakter kla-
sowy, to poznafiska organizacja tego charakteru nie miala,
na co wskazuje fakt, ze wéréd tzw. ,protektoréw* organi-
zacji robotniczej znajdowal sie m. in. hrabia Mielzynski,
wielu konserwatystéw poznafiskich, a takze powieSciopisarz
I. J. Kraszewski. Wskazuje na to i fakt drugi, ze do tej or-
ganizacji nie przyjmowano Niemcéw i Zydéw.

Wedlug ,,Ksiegi Jubileuszowej* zasluga wielka organi-
zacji poznafniskiej bylo to, ze.. abonowala lwowskie czaso-
pismo drukarskie, jakie w roku 1870 pod nazwa ,,Czcionka’
zalozyl Antoni Mankowski i Bednarski.

Organizacja poznanskich drukarzy liczyla w roku 1914
165 czlonkéw z nastepujacych miast: Poznat, Grudziade,
Inowroctaw, Gniezno, Wrze$nia, Lubawa, Szczytno, Opole,
z glebi Niemiec Wroctaw i Bochum. Niezrozumiale jest,
skad si¢ wdwczas w liczbie organizacji prowincjonalnych
wzial takze Oddzial w Wilnie.

Natychmiast po zakoficzeniu I wojny éwiatowej z kon-
cem 10ku 1918 ozywil sie ruch organizacyjny wéréd druka-
rzy poznahskich, ktérzy dnia 11. lutego 1919 r. zmienili na-
zwe organizacji na ,Zwiazek Drukarzy Polskich” (liczacy
woéwezas 250 czlonkéw).

Pierwszy Zjazd delegatéw ZDP odbytl si¢ dnia 26. paz-
dziernika 1919 roku. Na jednym 2z nastepnych Zjazdéw
w tymie samym roku uchwalono przystapi¢ do ,,Zjednocze-
nia Zwiazkéw Drukarzy i Pokrewnych Zawodéw.w War-
szawie®.

II Zjazd ZDP w roku 1920 postanowil utworzyé dwie
dalsze sekcje, a mianowicie introligatoréw i personelu po-
mocniczego.

1V Zjazd delegatéw ZDP, jaki si¢ odbyl w maju 1921 1.,
postanowil wydawa¢ wlasny organ pt. ,Informator”. Orga-
nizacja mogla juz sobie pozwoli¢ na wydawanie wlasnego
czasopisma, skoro liczyla w roku 1921 1100 czlonkéw.
W nastepnych latach iloé czlonkéw stale spadala — az do
roku 1926; dopiero od tego roku poczawszy wzrastala iloéé
czlonkéw, ale nie przekroczyta w 1939 roku liczby 700.

Bardzo niewiele mamy wiadomosci o organizacji zawo-
dowej drukarzy w b. Kongreséwce. ,,Wiadomosci Graficz-
ne* podaly dnia 1. marca 1917 r., Ze ,organizacja druka-
rzy w Lodzi* istniala nieprzerwanie od roku 1906, a w cza-
sie pierwszej okupacji niemieckiej wiadze okupacyjne do-
puécily do odbudowania sie organizacji drukarzy w Lubli-
nie, Piotrkowie, Kielcach, Sosnowcu, Radomiu itd.

Wiemy tez z numeru noworocznego lwowskiego ,Ogni-
ska” z roku 1918, ze w pasdzierniku 1917 roku wybucht
w Sosnowcu strajk drukarzy, ktéry po jednotygodniowym
trwaniu zakonczyl sig pelnym zwycigstwem. Wreszcie zazna-
czyé nalezy, iz w Warszawie wybucht strajk drukarzy w po-
lowie maja 1918 r. i trwal pelnych sze§¢ tygodni (,,Ogni-
sko“ z dn. 1.8.1918 r.).

Po zakofczeniu sie wojny w pazdzierniku 1918 r. odbyl
sie w Warszawie dnia 8 stycznia 1919 r. Zjazd Polskich
Zwiazkéw Zawodowych Drukarzy, na ktéry przybyli dele-
gaci z Kalisza, Lublina, L.odzi, Piotrkowa, Plocka, Rado-
mia, Wiloclawka i Zaglebia Dabrowskiego. Ponadto byli de-
legaci z Poznania. Braklo tylko delegatéw z Galicji, ktérzy
z powodu trudnoéci technicznych przybyé nie mogli. Na
tym styczniowym Zjezdzie postanowiono zlaczyé wszystkie
zwiazki zawodowe drukarzy w jedno ,,Zjednoczenie Polskich
Zwiazkéw Drukarzy i Pokrewnych Zawodéw®.

Dr Bolestaw Drobner, posel na Sejm

11



PRODUKCJA

I TECHNIKA

Skorowidz stanu zamowien w produkeji’)

W drukarniach, wykonujacych jednocze$nie wigksza ilo§¢
zaméwien (np. réinorodne formularze, kwitariusze itp.)
duze znaczenie ma szybkie okre§lanie stanu tych zaméwien
w produkcji. W zwiazku z tym wylania si¢ konieczno§é
codziennego zaznajamiania si¢ ze stopniem i profilem ob-
cigzenia zamdéwieniami dzialéw produkeyjnych zakladu, ze
stanem zaawansowania w wykonaniu wazniejszych i termi-
nowych robédt, z biegiem tych zaméwien w produkeji, z tym,
czy jest papier do wykonania, z ilofcia 1 nazwa zamé-
wient wykonanych, lecz nie dostarczonych zleceniodawcom.

Obecnie przy istniejacych w przemysle graficznym sys-
temach ewidencji zamdéwien nie zawsze mozna uzyskaé ta-
kie wiadomo$ci do§é szybko. Tlumaczy si¢ to tym, ze te
informacje trzeba zbieraé z réinych zrédel: z ksiazki za-
moéwien drukarni, z dowodéw rozrachunkowych poszczegél-
nych dzialéw, jak réwniez opieraé sie trzeba na ustnych
informacjach z dzialéw produkcyjnych. Aby mieé pelny
obraz jakiego$ zaméwienia, niekiedy traci si¢ na to kilka
dni. Codzienne odprawy produkcyjne personelu kierowni-
czego nie moga daé réwniei catkowitego obrazu wszyst-
kich bez wyjatku zamdéwien, wykonywanych przez drukar-
ni¢ i bedacych w réznych stadiach produkcji.

Wiclka pomoca w rozwiazywaniu tego zagadnienia, ma-
jacego ogromne znaczenic dla wlaéciwej organizacji pro-
dukeji, moze by¢ skorowidz zaméwienh, opracowany przez
autora dla usprawniénia ewidencji zlecef, wprowadzony
w drukarni Uralmaszzawoda.

Podstawa nowego systemu ewidencji zaméwieh jest
specjalna kartoteka, ktéra znajduje si¢ w skrzynce szer.
20 cm, di. 50 cm i wysoko$ci 12 cm. Skrzynka ta ma po-
dluzne przedzialy, odpowiadajace iloéci dzialéw w zakla-
dzie (w przyktadowej drukarni sa cztery: zecernia, ma-
szyny, . introligatornia 1 ekspedycja).
skrzynki dzieli si¢ na 10 przegrédek.

Kazdy przedziat

MASZYNY ‘

W s
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W otrzymane tym sposobem male przegrédki wstawia
sie kartki z kolorowego kartonu — dla rzedu pierwszego
o rozmiarach ok. 4 X 15 cm, dla rzedu dziesiatego ok.
4 X 24 cm. Kazda nastepna przegrédka, zawierajaca kartki
o 1 cm wyisze, pozwala na wygodniejsze postugiwanie sie
kartoteka,.

Na kartach tych wydrukowane sa nastepujace dane: nu-
mer zamodwienia, data, zleceniodawca, nazwa zamoiwienia,
format druku, naklad, rodzaj papieru oraz uwagi o prze-
biegu zaméwienia (we wszystkich dzialach zakladu: w ze-
cerni, maszynach, introligatorni, ekspedycji) i rubryka: ,za-
méwienia wydane zleceniodawcy®.

Pierwsza kartka w kazdej przegrédce jest czysta. Te
pierwsze kartki oznaczone sg pionowo liczbami od 1 do 0,
poziomo za$ umieszczone sa w kazdym szeregu liczby jedna-
kowe (jako numeracja przegrédek w rzedzie — przyp.
tlum.). Kazda przegrédka zawiera 50 kartek, a cala skrzyn-
ka — 2000. : '

Kartki stawia sie w rzad tego dzialu, w ktérym znaj-
duje sic zamoéwienie. Przegrodke do umieszczenia kartki
okre§la ostatnia cyfra numeru zaméwienia. Np. zamdwie-
nia Nr. 16, 76, 106, 1896 itp., znajdujace si¢ w zecerni,
winny mieé swoje kartki w szdstej przegrédce pierwszego
rz¢du. Natomiast zamdéwienia, oznaczone tymi samymi nu-
merami — gdy przeszly do dzialu maszyn — beda umiesz-
czane w 6-tej przegrodce drugiego rzedu.

Sposéb  postugiwania sie kartoteka jest nastepujacy:
przy przejeciu zlecenia biuro zamdéwien wypelnia pierw-
sza cze$¢ karty, przy czym numer zamdwienia pisze sie
duzymi cyframi i wyraznie. Karte te wstawia si¢ nastep-
nie do odpowiedniej przegrodki I rzedu — jezeli zamdwie-
nie przekazuje sie zecerni.

W oznaczonym czasie (o godz. 9,30 i 16,30) kierownik
dziatu lub wyznaczony przez niego pracownik kontroluje
stan zaméwien, przekazanych do nastepnego dzialu lub wy-
danych zleceniodawcy. Nastepnie na kartach wpisuje sig
uwagi i przestawia sie je do innych rzedéw. Np. jezeli za-
méwienia, oznaczone numerami 16, 76, 106 i 1896 zostaly
przekazane przez zcecerni¢ do maszyn, odpowiednie karty
przestawia sie¢ z sz6stej przegréodki pierwszego rzedu do
szostej przegrédki drugiego rzedu. Jezeli zamoéwienie zo-
stalo wydane zleceniodawcy, wpisuje sie do kart odpowied-
nie adnotacje i wyjmuje sie je ze skrzynki.

Dla szybszego okreslania stanu zamdwien terminowych
przeznacza si¢ dla nich w skorowidzu karty odmiennego ko-
loru. :

Celem okre§lenia miejsca, w ktorym jakiekolwiek za-
moéwienie w danej chwili si¢ znajduje, bierze si¢ pod uwa-
ge jedynie ostatnia cyfre numeru zamdwienia i ze wszyst-
kich 40 przegrédek przeglada si¢ tylko karty, znajdujace
si¢ w jednej do czterech.

Azeby okresli¢é obciazenie dziatu i charakter wykonywa-
nych przez niego robét, wystarczy przejrzeé karty jednego

rzgdu skorowidza. Czas wykonywania zaméwien w danym

1) Tium. z ,Poligraficzeskoje proizwodstwo‘ Nr 4 1951 r.
artykutu L. J. Gefona.



dziale ustala sie przez przejrzenie kart wedlug dat przyje-
cia tych zaméwien do danego dzialu. Azeby stwierdzi¢ po-
trzebna ilo§¢ papieru do druku zamdwien, bedacych w wy-
konywaniu, nalezy wziaé karty z drugiego rzedu i uwzgled-
niajac naklad i format drukéw przeprowadzié¢ obliczenie.

Przejrzysto§¢ nowego systemu ewidencji i wygoda
w poslugiwaniu si¢ kartoteka malego rozmiaru zadecydo-
waly o wprowadzeniu go w drukarni. Obecnie jakakolwiek
informacj¢ o stanie zaméwien w produkcji mozna uzyskaé
daleko predzej, niz przy dawnym systemie ewidencji. Dla
przykladu mozna podaé, ze obecnie celem stwierdzenia
stanu i miejsca zamOwienia w przedsiebiorstwie potrzeta
8—5 minut, zamiast 10—13 minut zuzywanych poprzednio.

Na okreélenic obciazenia dzialu zuzywa sie 3—5 min.,
zamiast — jak dawniej — 25—40 min. Dla stwierdzenia
ilo§ci zamowien w dziale potrzeba 15—20 min., zamiast
80—120 min.

Czas uzywany na obliczenie potrzebnej lioSci papieru
zostaje skrocony czterokrotnie. Na wypelnienie. 10 kartek
uzywa si¢ 5 minut, a na przestawienie takiej samej ilosci
kartek wedlug zestawien dzialowych — 3 minuty.

Opisany wyzej sposéb prowadzenia ewidencji moze zna-
lez¢ zastosowanie w drukarniach $redniej wielko$ci, przy
czym ilo§¢ dzialéw moze byé wigksza niz w przykladowej

drukarni.
TuKarnl Thum. Janina Grzelariska

Brudzenie i pylenie farb drukarskich

Maszyni§ci drukarscy czesto w swej pracy spoty-
kaja si¢ ze zjawiskiem brudzenia lub pylenia farby.
Omawiany temat dotyczy tylko farb, a nie czynnosci
maszynisty, ktéry réwniez moze spowodowal pylenie
lub brudzenie przez niewlasciwg obsluge maszyny dru-
karskiej.

Brudzenie jest to niepozadana wada farby, polega-
jaca na tym, Ze pigment nie przylega dostatecznie
do powierzchni zadrukowanego papieru i wobec te-
go moze by¢ mechanicznie zmazany.

Przez pylenie rozumiemy zjawisko, powstajace pod-
czas druku, a polegajace na tym, ze papier i otoczenie
maszyny drukarskiej pokrywa si¢ drobnymi punkcika-
mi tarby, ktére maja ksztalt kropek lup przecinkow —
zaleznie od konsystencji farby.

Celem gle¢bszego poznania przyczyn brudzenia i py-
lenia nalezy zapoznal sig¢ z pewnymi elementami tech-
nologii farb drukarskich.

Na wytworzenie farby skladaja si¢ gléwnie dwa
czynniki, a mianowicie pigment i §rodek wigzgcy.

Pigmenty sa to ciala barwigce w postaci proszku
lub ciasta, np. sadze, farby mineralne i laki. Nie na-
lezy zastgpowal pojecia pigmentu slowem barwnik,
ktéry wprawdzie réwniez daje kolor pewnym farbom,
ale w czasie barwienia rozpuszcza si¢ bez reszty i nie
wystepuje juz w farbie jako cialo stale (nigrozyna).

Ziarenka pigmentu maja rézne $rednice i gdyby-
$my tylko zmieszali pigment ze $rodkiem wigzacym,
otrzymaliby$my niejednorodna mase (farbe), a w efek-
cie na papierze rézne wydajnosci barwienia na kazdy
cm?

Na mlynkach (przewaznie walcowych) ucieramy
pigment ze $rodkiem wiazacym, zeby otrzymaé moz-
liwie jak najdrobniejsze ziarenka, rozmieszczone
w farbie réwnomiernie. Drukarz méwi, ze farba jest
wydajna, jezeli cienko nalozona daje mocne zabar-
wienie powierzchni papieru, a technolog farbiarski
wyjaénia, ze farba bedzie tym wydajniejsza, im drob-
niejsze beda czasteczki pigmentu i skondensowane do
maximum w $rodku wiazgcym. :

Gérna granica ilo§ci pigmentu w danej farbie jest
uwarunkowana chlonnoécia §rodka wigzacego. Jezeli
w farbie jest wigksza ilo§¢ pigmentu, niz na to po-
zwala okre§lona zdolnoé¢ wchlaniania, to powstaje
jedna z przyczyn brudzenia wzglednie pylenia.

Srodek wiazacy w produkcji farb ma dominujace
znaczenie w osiagnigciu wlasciwosci farb, wymaga-
nych przez maszyne¢ drukarska i papier.

Do produkcji $rodkéw wiazacych uzywa si¢ oleje
schnace (lniany), mineralne, tranowe i inne oraz
wszelkiego rodzaju zywice naturalne 1 syntetyczne.

Spos6b sporzadzenia $rodkéw wiazacych oraz roz-
pigto$¢ stosowania réinych surowcéw daje moznosé
otrzymywania nieograniczonej iloci gatunkéw $rod-
kéw wiazacych. )

Drukarz spotyka si¢ tylko z jednym gatunkiem
$rodka wiazacego — pokostem.

Srodki wiazace wytwarzane na bazie oleju Iniane-
go daja farby, ktére nalozone na papier tworza po-
wloke przez proces utleniania i polimeryzacjg¢. Bru-
dzenie przy tych gatunkach farb moze wystapié
z dwéch zasadniczych przyczyn:

1) nieodpowiednia szybko$¢ schniecia,

2) niedostateczna lepko$§¢ farby oraz nieréwnomier-
ne schnigcie calej masy nalozonej farby (schnigcie
wglab).

Lepko$¢ w produkcji farb ustala si¢ przez odpo-
wiednie zageszczenie olejéw schnacych wzglednie
przez dodanie do olejow zywic naturainych lub syn-
tetycznych.

Srodki wiazace wytwarzane na bazie olejéw mine-
ralnych (nieschnacych) daja farby, ktére nalozone na
papier w wigkszej czeSci przenikajg w pory papieru,
przeznaczonego dla tych gatunkéw farb.

Brudzenie zalezy od szybkosci przenikania w pa-
pier érodka wiazacego, od stopnia nasycenia farby pig-
mentem, jak réwniez od wlasciwosci rozpuszczenia zy-
wic w oleju mineralnym.

Jako przyklad metody pomiaréw stopnia brudzenia
wezmiemy farbe¢ rotacyjna.

Niektére pigmenty, a w szczegblnoSci sadze, po
utarciu ze §rodkiem wiazgcym majg sklornosci do
»pecznienia® w miarg przedluzania si¢ czasu trzyma-
nia ich na skladzie. Jezeli producent nie uwzgledni te-
go momentu, moze dostarczy¢é drukarni farbe, ktéra
z jednej strony nie bedzie wydajna, a ponadto bedzie
brudzié; je§li do tego dojdzie jeszcze niedostateczne
ucieranie, to wtedy wystapi pylenie.

Stopienn brudzenia farby rotacyjnej okreéla sie
w ten sposéb, ze na recznej prasie pokrywamy cal-
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kowicie powierzchni¢ plyty farba naniesiong walcem
i odbijamy na papier gazetowy, z ktérego po ¢
sekundach przenosimy na $rednio gladki papier offse-
towy. Dla okreélenia iloéci farby przeniesionej na pa-
pier gazetowy wazymy plyte z farba przed i po druku.

Przyrzad do tych pomiaréw musi uwzgledniaé stale
warunki temperatury plyty oraz sil¢ nacisku przy dru-
ku i przenoszeniu na papier offsetowy.

Przyjmujac, ze do farby rotacyjnej A uzyto olej
mineralny o nastgpujacych wlasnosciach:

Cigzar wlaéciwy 5 o o 0,898
Wiskoza (lepkoéc) przy 20°C . 2,5 E

o 500C 1,47 E
Temperatura zaplonu . 130 — 135°C

Temperatura zestalenia . . . . —  40°C
to przebieg stopnia brudzenia przedstawia rys. 1,
- z tym, ze zmieniano ilo§¢ nakladanej farby.

100y

901

o®
o".
e

Y 3 4 5
Rys. 1.
C = stopien brudzenia w °/, wedlug pomiaréw fotometryeznych, do-

konanych na zbrudzonym papierze offsetowym. -
F = dozowanie farby rotacyjnej w granicach od 0,4 do 6 g/m*

Qrfr—— e camomme oo a®-ae-

BBE e m - . = -

3 F

Rysunek Nr. 2 jest graficznym przedstawieniem
zmiany stopnia brudzenia zaleinie od czasu wsigka-

C

707
60+

so A

40

3 7 T Zo It

Rys. 2

C = stopiefi zbrudzenia w °/, wedlug pomiaréw fotometrycznych.
Ft = czas w sek. po ktérych przeniesiono farbg na papier offsetowy.
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nia farby w papier gazetowy przed przeniesieniem na
papier offsetowy przy statej ilo§ci nakladanej farby
okoto 2,4 g/m2

Stopiefi zbrudzenia C dla rysunkéw 1 i 2 byl od-
czytywany fotometrem, do ktérego wstawiono zbrudzo-
ny papier offsetowy strong zbrudzong do Zrddla $wia-
tla.

Poniewaz dla skali fotometru (o) papier offsetowy
nie jest zupelnie bialy, lecz wykazuje bez zbrudzenia
okolo 220/y zbrudzenia, wobec tego przy czytaniu wy-
kresu nalezy to mie¢ na uwadze.

Jesli idzie o pylenie farby, to w wigkszoéci wypad-
kéw powodem jest uzycie za malo wydajnej farby dla
danej pracy i papieru.

Drukarz pragnac osiagnal pozadany efekt nastawia
kalamarz na wickszy splyw farby, ktorej czasteczki
odrywajg si¢ od szybkobieinych walcéw i padajac na
papier daja punkciki lub przecinki — zaleznie od kon-
systenscji farby. Niebezpieczenstwo pylenia powstaje
réwniez przy farbach o mocnej konsystencji lecz nie-
dostatecznej lepko§ci (wiskozie). Farby te przede
wszystkim nie obracaja si¢ w kalamarzu, a czasteczki
tatwo sig¢ odrywaja od twardych walcéw (przy duzej
szybkos$ci). Przy bardzo mocnej farbie wystarczy do-
datek caltkiem stabego pokostu, aby zapobiec pyleniu.

Najwigksza trudnoéé przedstawia usunigcie pylenia,
spowodowanego Zle utartg farba. Suche czasteczki pig-
mentu tworzg na walcach punkciki, z ktorych nastgp-
na doza farby odrywa si¢ malymi ,kropelkami®, gdyz
pigment i $rodek wiazacy nie tworza jednorodnej
masy. .

Pylenie farb zbyt ,krétkich” (malo lepkich) mozna
usungé przez dodanie pokostu mocnego. Farby zbyt
,krotkie nie tylko pyla, lecz réwniez brudza.

Nalezy podkresli¢ koniecznoé¢ opracowania kryte-
ribw i metod badania brudzenia przebijania farb
w ogoéle, a rotacyjnych szczegdlnie.

W gospodarce planowej metody badan sg niezbed-
ne, gdyz z jednej strony przedsigbiorstwo produkuja-
ce farby nastawione jest na §ciéle okreslone surowce,
z drugiej strony jednak powinno dazyé do obmnizenia
cen jednostkowych, a to jest mozliwe przez uzycie tan-
szych i dostepniejszych surowcéw do produkcji érod-
kéw wiazacych.

Przez opracowanie wlaéciwych norm technicznych
i metod badawczych mozemy w pewnych granicach
stosowaé surowce zastgpcze, otrzymujac farby o po-
zadanej jakodci. ’

‘ Mgr Leon Kwainik

Zawiadamiamy wszystkich prenumeratoréw naszego
pisma, ze poczawszy od wrzesnia b. r. urzedy pocztowe
oraz listonosze wiejscy i miejscy przyjmowac beda wplaty
na prenumerate w terminie do dnia 15-go kazdego

miesigca na miesigc nastepny i dalsze okresy.




Kopia fotooffsetowa

‘Technika fotooffsetowa, jedna z najmlodszych tech-

nik reprodukcyjnych, znajduje coraz szersze zastoso-
wanie. Wprowadzenie kopii wglebnej, offsetow wie-
lokolorowych i druku z roli, mozliwo$¢ stosowania
plyt metalowych wielowarstwowych (bimetalicznych),
eliminujacych uzycie wody do jednej dziesiatej iloSci
przy metodzie zwyklej pozwala na wielokolorowy
druk setek tysiecy nakladu z jednego przyrzadu plyt
offsetowych. Wiasciwosci techniczne, stosunkowo szyb-
kie procesy przygotowawcze i szybki przyrzad plyt
offsetowych do druku umozliwiaja w szerokim zakre-
sie zastapienie rotograwiury i rotacyjnych maszyn dru-
karskich przez polaczenie druku ilustracji i tekstu.

Warunkiem uzyskania wysokiej jako$ci i duzego
nakladu druku jest przede wszystkim, niezaleznie od
stosowanej metody, odpowiednio staranne przygoto-
wanie kopii na plycie offsetowej. Trzeba jednak pod-
kreéli¢, iz w przeciwiefstwie do plyty lub cylindra
rotograwiurowego i formy typograficznej, ktére moga
by¢ kontrolowane optycznie, dokltadna kontrola wyko-
nania dostarczonej przez kopiarnie kopii wglebnej,
a szczegdlnie siatkowej, mozliwa jest przy pomocy
probnej odbitki na prasie lub maszynie offsetowej.

Na tle powyzszych trudnoéci oceny stopnia przy-
datnoéci kopii wynika wiele nieporozumien migdzy
zleceniodawcami a kierownictwem technicznym za-
ktadéw graficznych co do réinic migdzy oryginalem,
zaakceptowana prébna odbitkg i dostarczonym nakla-
dem. Nalezy stwierdzi¢, iz pretensje zleceniodawcéw
w wielu wypadkach sa sluszne, szczegélnie przy dru-
kach wielobarwnych, drukach malego formatu itp.,
ktérych prébne odbitki do akceptu byly wykonane nie
z plyty offsetowej, lecz z matrycy i bardzo si¢ réznig
od drukéw na offsecie.

Najczeécie] wynika to stad, iz przy kopiowaniu
i druku na offsecie pierwszych jasnych koloréw (z61-
ty, rézowy) nie zwracamy dostatecznej uwagi na spo-
séb przygotowania 1 opracowania diapozytywéw
a w skutkach i na jako$¢ kopii offsetowej, na wlasci-
wa sile rysunku (punktu) calego arkusza druku, dobie-
rajac wylacznie jako§¢ i sil¢ samego koloru wedlug
oryginalu lub zaakceptowanej odbitki. Na skutek tych
przeoczeni lub zaniedban, szczegélnie za$§ tak ,.nie-
winnie* wygladajacego koloru zdéltego, zmuszeni je-
steémy kolejno do zmiany, a nawet jakoéci nastgp-
nych mocniejszych koloréw. W wyniku otrzymujemy
druk mniej lub wigcej niezgodny z dostarczonym ory-
ginalem i z zaakceptowana prébna odbitka.

Powodem wielu trosk dla kierownictwa i kontroli
technicznej jest réwniez zagadnienie trwaloéci, wy-
trzymaloéci kopii w druku. Z racji nieznajomoéci, nie-
przestrzegania i braku kontroli warunkéw technicz-
nych, w jakich powinny odbywa¢ si¢ poszczegdlne pro-
cesy przygotowania kopii offsetowych i druk z tych-
ze kopii na offsecie, powstaja postoje maszyn, ko-
niecznoéé wykonania nowych kopii i przedluzanie cza-
su wykonania danego zlecenia.

W skutkach powoduje to zaklécnie cyklu produk—‘

cyjnego, zbedne zuzycie materialéw technicznych
i zwiekszenie kosztéw wilasnych wykonania, wreszcie
powoduje to ciagle spory i antagonizmy migdzy ko-
pistami a maszynistami offsetowymi i ich bezposred-

nimi zwierzchnikami, ktérzy spychaja z siebie wine,
zamiast probowal znaleZé przyczyny powstajacych
trudnosci. Bezwzglednie niestuszne sa czesto argumen-
ty kopistéw o bezblednym wykonaniu kopii, jak
réwniez maszynistéw, ktérzy twierdza, iz dobrze wy-
konanej kopii nie mozna zepsué na offsecie.

Zmiana “warunkéw  spoteczno-ekonomicznych, ko-
nieczno$¢ nowego stosunku do pracy, konieczno§é pod-
noszenia jakoéci i wydajnoéci przy obniice kosztéw
wlasnych z jednej strony, a praca écifle znormowana
z drugiej strony wymagaja od nas kolektywnego wy-
sitku, wspélnego stalego analizowania metod i wa-
runkow technicznych pracy na wszystkich odcinkach
produkcyjnych.

Przedmiotem dalszych rozwazan beda nie metody
kopiowania, recepty itp., lecz warunki techniczne, kté-
re wplywaja na jako$¢ i wydajnosé kopii offsetowych,
ktore powoduja réznice miedzy akceptowana odbitka
prébna z matryc, a drukiem nakladu. Rozwazania te
beda dotyczyé swego rodzaju ,.higieny kopii offse-
towych.

Piyty cynkowe. Kopie offsetowe z delikat-
nym rysunkiem, siatka, giloszem itp. wymagaja plyt
cynkowych o dokladnie réwnej powierzchni i grubo-
$ci. Plyty nie moga mieé ,nalotéw* (plam) olowiu
lub tym podobnych wad, ktére poza trudnoéciami
w druku, moga byé powodem powigkszenia nieréw-
noéci powierzchni plyty na skutek wadliwego szlifowa-
nia przy dalszym uzyciu.

Réwna powierzchnia plyty niezbedna jes: dla jed-
nolitego pokrycia emulsja, dla szczegélnego przyle-
gania do plyty diapozytywu lub negatywu podczas
na$wietlania, wreszcie — dla réwnomiernego nada-
wania farby i tloczenia podczas druku na offsecie.

Grenowanie plyt. Szlifowanie i grenowanie
plyt jest bezsprzecznie jedna z wazniejszych prac przy-
gotowawczych, decydujacych nie tylko o jakoéci ko-
pii, lecz réwniez o jakosci i wydajnoéci druku. Nie-
stety, praca szlifierza litoofsetowego nie jest dosta-
tecznie doceniana, instruowana i kontrolowana, po-
wierzana jest czesto niewykwalifikowanym pracow-
nikom. Jesli zwracamy uwage, to wylacznie na ja-
ko§¢ grenu, pomijajac inne warunki techniczne, jak:
grubos¢ plyty, réwna jej powierzchnia, dokladne zmy-
cie i zeszlifowanie poprzedniego rysunku, utrzymanie
w czysto§ci grendwki i plyt.

Tylko nieliczne zaklady graficzne stosujg przed gre-
nowaniem dokladne cyklinowanie 1 szlifowanie no-
wych plyt i poprzednio uzywanych. Szczegélnie plyty
z poprzednio wykonanymi kopiami wglebnymi lub
wysoko podtrawione wymagaja dokladnego wyréwna-
nia powierzchni. Ogdlnie powszechna jest jeszcze me-
toda przygotowania plyt poprzednio uzywanych wy-
tacznie przy pomocy zmycia rysunku nafts, odtlu-
szczenia soda kaustyczng (lugiem) i ostrego, silnego
szlifowania tamponem jedynie miejsc rysunkowych,
najczeSciej na jakiej§ bardzo nieréwnej desce, plycie
itp. W ten sposéb przygotowane plyty, majace w do-
datku plamy olowiu, odporne na dzialanie kwaséw,
niejednokrotnie staja si¢ nieprzydatne do wykonania
kopii z delikatniejszym rysunkiem.
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Plyty uzywane z kopiami wglebnymi nalezy przed
szlifowaniem zmy¢é wodg (odgumowad), doktadnie osu-
szyé 1 zamoczyé nafta, pozostawiajac je przez kilka
co najmniej godzin w kuwecie lub w pozycji lezacej,
ukladajac jedng plyte na druga. Nast¢pnie nalezy
przy pomocy twardej szczotki o krétkim wlosiu zmy¢
dokladnie nafta pozostala farbe, odtlu$cié plyte soda
kaustyczng (lugiem) i zmy¢ starannie lakier przy uiy-
ciu spirytusu skazonego i twardej szczotki. Oczyszczo-
na calkowicie plyte nalezy przecyklinowaé czy prze-
szlifowaé¢ mechanicznie lub recznie na fundamencie
o réwnej powierzchni przy pomocy dokladnie plaskie-
go szerokiego tamponu.

Do grenowania winny byé uiywane kulki faktycz-
nie okragle, niezbyt zdarte i niesplaszczone.

Kopiowanie. Pomijam celowo zagadnienie
wlaéciwego przygotowania diapozytywéw lub nega-
tywéw, jako nie wchodzace w zakres czynnosci kopi-
sty. Nalezy jednak podkresli¢, iz poza treicig, rysun-
kiem diapozytyw lub montaz diapozytywdéw winien
byé tak przygotowany, aby mégl écisle przylega¢ do
plyty cynkowej podczas na$wietlania. Niestaranny
montaz, pofalowanie diapozytywéw itp., a poza tym
wspomniane wyzej nieréwnosci plyt powoduja pod-
$wietlanie i znieksztalcanie rysunku (punktu), co nie-
jednokrotnie czyni kopie wyraznie réina od diapozy-
tywu i nieprzydatng do druku, szczegéluie w przypad-
ku wiekszej plaszczyzny siatki lub giloszu, tworzac
-tzw. ,,more".

Przystepujac do oméwienia zaprawiania plyty emul-
sja, nalezy rozwazy¢ wszystkie te czynniki, ktére wply-
waja na utrzymanie wla§ciwej grubosei i réwnomier-
noéci pokrycia plyty emulsja, ‘a poérednio na jakoéé
wykonywanej kopii. Czynniki te sa nastepujace: ge-
stoéé emulsji, temperatura w wiréwce, szybko§¢ obro-
téw, format plyty i stopien réwnosci powierzchni ply-
ty cynkowej.

Gruboéé pokrycia plyty emulsja, zalezna ]CSt od ge-
stoéci emulsji, od temperatury w wiréwce i od szyb-
koéci obrotéw. Wysoko$é temperatury wplywa na szyb-
koé¢ gestnienia i zasychania emulsji na plycie, a wiec
na grubo$¢ pokrycia. Szybko$¢ obrotéw, sila odérod-
kowa ma wplyw na tempo rozplywania si¢ emulsji na
plycie, na ilo§¢ emulsji- utrzymujacej si¢ na plycie,
a tym samym réwniez na grubo$¢ warstwy emulsji.

Réwnomierno$é pokrycia plyty emulsja zalezna jest
od stopnia réwno$ci powierzchni plyty i od formatu
plyty (rézne dzialanie sily odérodkowej przy obrotach)
z jednej strony, a od gestoSci emulsji, temperatury
w wiréwce i szybkoSci obrotéw z drugiej strony. Za-
pominanie o powyzszym, powierzanie wykonania tych
na pozér prostych i malo waznych czynnosci pracow-
nikom niewykwalifikowanym powoduje wiele trud-
noéci, obniza jakoéé¢ reprodukcji, a w przypadku dc-
likatnego rysunku czyni kopie nie nadajaca sigz dc
druku.

W wielu wypadkach stosuje si¢ reczne zaprawia-
nie plyt emulsjg przy pomocy tamponu. Metoda recz-
na daje doskonate wyniki i duza oszczedno$é materia-
16w technicznych, wymaga jednak bardzo réwnej po-
wierzchni plyty, odpowiedniego tamponu, pokrytego
pluszem wysokiego gatunku, a poza tym wymaga du-
zego doswiadczenia kopisty.
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Podczas na$wietlania kopii nalezy zwracal uwagg
na utrzymanie réwnomiernego ci$nienia w kopioramie,
celem zapewnienia §cistego i stalego przylegania dia-
pozytywu lub negatywu do plyty.

Przy wywolywamu i trawieniu kopii wgtebnych ko-
pista winien utrzymaé odpowiednia glebokoéé rysun-
ku. Zbyt mocne, glebokie trawienie, stosowane za-
zwyczaj dla utrzymania lub wzmocnienia slabych par-
tii rysunku powoduje znieksztalcenie rysunku i two-
rzenie ,,nalotéw* (zabrudzenie tla) w wyniku przetra-
wienia emulsji, stwarza trudnosci przy zmywaniu ko-
pii i podczas druku na offsecie, czyni wreszcie plyty
nieprzydatne do dalszego uzytku.

Zmywanie kopii i druk. W racjonalnie
prowadzonych i wyposazonych zakladach graficznych
z kazdej kopii offsetowej, a szczegélnie wglebnej —
po spreparowaniu jej, starannym zmyciu i nadaniu
farba — wykonuje sie prébng odbitke, ktéra stuzy do
akceptu i jako kontrola przydatnosci danej kopii do
druku. Odbitka powinna byé¢ wykonana w warunkach
zblizonych do druku na offsecie, tak pod wzgledem
moczenia plyty i nadawania farby, jak i uzycia wla-
§ciwego tloku prasy offsetowej. ,,Wyciskanie“ za
wszelka ceng dobrej odbitki prébnej na prasie offse-
towej jest z gruntu falszywe i bywa powodem wielu
nieporozumien i trudnoéci podczas druku.

Prébng odbitkg wykonuje si¢ zasadniczo na prasie
offsetowej (cylindrycznej). W przypadku braku tej
prasy moina do pewnego stopnia zastapi¢ ja zwykla
prasa litograficzna przez podlozenie pod blache tto-
czaca (dekel) cienkiego, bardzo $cislego filcu. Papier
na odbitk¢ winien byé w dobrym gatunku, cienki
i mocno klejony. Staranne nadanie farby i odbicie
silnym tlokiem daje zupelnie niezle rezultaty, umozli-
wiajace kontrole kopii.

Specjalnej troski wymaga korekta i retusz kopii
wglebnej na plytach offsetowych. Nalezy unikaé ko-
rekt na plytach offsetowych, w wypadkach jednak
koniecznych powierza¢ prace pracownikom wysoko
kwalitikowanym. Korekty winny by¢ wykonane ryl-
cem niezbyt gleboko, lecz w ten sposéb, aby zapew-
ni¢ calkowite zdjecie z plyty grenu wraz z guma.
Miejsce nowego rysunku nalezy przed nadaniem farba
pokry¢ lakierem. Przy retuszu i czyszczeniu plyty offse-
towej nalezy unikaé uszkodzenia rysuuku i grenu.

Omawiajac zmywanie kopii wglebnych i druk na
offsecie naleiy rozpatrzy¢ powody nieporozumien mie-
dzy kopistami a maszynistami offsetowymi co do od-
powiedzialnosci za zle wyniki druku na offsecie. Nie-
watpliwie mniej lub wigcej staranne wykonanie ko-
pii decyduje o jakoSci odbitki i wytrzymatoéci kopii
w druku, jednak stanowczo trzeba zastrzec sig prze-
ciwko twierdzeniom niektérych maszynistéw, ze do-
brze wykonanej kopii maszynista zepsu¢ nie moze,
wszystkie za§ usterki druku spowodowane sg wylacz-
nie wadami kopii. Podobne stanowisko zajmowaé mo-
ze tylko dyletant lub fachowiec o bardzo nierzetel-
nym stosunku do pracy i do towarzyszy pracy, fa-
chowiec pozbawiony ambicji zawodowe;.

Brak kwalifikacji lub do$wiadczenia zawodowego
maszymsty offsetowego, niedbaly stosunek do pracy,
powierzanie pracy niewykwalifitkowanej pomocy bez
§cistego nadzoru stwarzaja warunki, w ktérych najle-
piej wykonana kopia staje si¢ nieprzydatna do druku
lub jest powodem utyskiwan na pracownie przygoto-



wawcze. Tymczasem kopia wglebna tywa zmywana
malo starannie, bez uzycia dopowiedniej szczotki, pla-
ty (szmaty) bywaja zanieczyszczone spirytusem skazo-
nym, uzywanym przy offsecie lub innymi $rodkami
rozpuszczajacymi i zmywajacymi lakier kopii wgleb-
nej. Regulowanie walcéw wodnych i farbowych, re-
gulowanie iloéci" wody, iloéci i jakosci farby, ttokéw,
samonaktadacza, pasowanie koloréw itp. wykonane
w sposéb nieudolny powoduja zatonowanie plyty,
oczyszczanie za$§ §rodkami zbyt ostrymi, jak silne wy-
cieranie, szlifowanie i preparowanie niszczy gren i de-
likatniejsze fragmenty rysunku.

Staranne zmywanie kopii, dokladne uregulowanie
walcéw tlokéw, przestrzeganie w czasie druku wtadci-
wego moczenia (ilo§ci wody) i nadawania farby,
a przede wszystkim zrozumienie i docenianie wspéblza-
leinosci powyiszych czynnikéw przy druku zapewni
wysoka jako§¢ odbitek i duza wytrzymalo§¢ kopii.

Nalezy mieé nadziejg, iz powyisze uwagi przyczy-
nia si¢ do wspélnego rozpatrzenia i usuniecia wielu
trudno$ci przy kopiowaniu i druku, kierownictwu za$
i kontroli technicznej ulatwia znalezienie przyczyn nie-
domagan technicznych na tym odcinku produkcji.

Henryk Cytowski

Zasady reprodukcji oryginalow wielobarwnych’)

Rodzaje reprodukcyjnego materialu fotograficznego.
Materialem fotograficznym sa plyty szklane, tzw. klisze,
i blony celuloidowe, czyli filmy powleczone emulsja $§wia-
tloczula. Szkito i celuloid stuzy za podstawe dla emulsji
$wiatloczulej.

Uzywany material fotograficzny bywa w réinych rodza-
jach, formatach i grubofciach i jest przystosowany do wy-
konywania reprodukcji we wszystkich technikach graficz-
nych. Dzieli si¢ on na dwie grupy: panchromatyczny—czuly
na wszystkie kolory, i ortochromatyczny — czuly cze§ciowo
na kolory zélty, czerwony i zielony (kolor niebieski przy
fotografowaniu nie wystepuje). Na materiale panchroma-
tycznym wykonuje sie wyciagi kolorowe, tzn. zdjecia posz-
czegblnych koloréw przy uiyciu filtru, material ortochro-
matyczny stuzy tylko do zdjeé z oryginaléw jednokoloro-
wych. Do tego materiatu filtry stosuje si¢ rzadko.

Klisze i filmy podzielone sa na grupy wedlug stopnia
kontrastowoéci emulsji. Stopiefr kontrastowosci zdjecia moz-
na réwniez regulowaé na$wietleniem i wywolywaczem, kt6-
ry zestawia si¢ z odpowiednio dziatajacych. sktadnikéw
chemicznych.

‘"W zalezno$ci od rodzaju klisze i filmy powleczone sa po
odwrotnej stronie emulsji kolorowym podlewem ochronnym.
Podlew ten ma za zadanie wstrzymanie promieni §wiatla,
ktére w czasie na$wietlania (cksponowania) przeszly przez
emulsje. Gdyby podlewu nie bylo, nastapiloby ich odbicie
(refleksja) od szyby i kasety, co spowodowaloby powtérne
na$wietlenie emulsji.

Praca w ciemni odbywa sie¢ przy odpowiednich kolo-
rach §wiatla. Zastosowanie $wiatla w zasadzie pokrywa sig
z kolorem podlewu przeciwodblaskowego kliszy. Klisze pan-
chromatyczne maja podlew koloru ciemno-zielonego; wywo-
tywanie ich, z uwagi na czulo§¢ na wszystkie kolory, odby-
wal si¢ powinno w zupelnej ciemnofci.

Kontrole dzialania wywolywacza w czasie wywolywania
mozna przeprowadzi¢ przy $wietle ciemno-zielonym.

Filmy ortochromatyczne maja podlew czerwony, dlatego
przy nich stosuje si¢ §wiatlo koloru ciemno-czerwonego.
Przy filmach kontaktowych (maloczulych), tzn. tych, kté-
rych uzywa si¢ do wykonania negatywéw lub diapozytywéw
droga styku w ramie kopiowej, stosuje si¢ §wiatlo jasno-
czerwone lub brazowe.

U nas najczefciej uzywany jest material produkeji fa-
bryki ,Agfa®. Material ten jest produkowany w réinych
gatunkach i rodzajach, jest przystosowany do szerokiego za-
stosowania we wszystkich technikach reprodukcyinych.

Istnieja nast¢pujace rodzaje materiatéw:

1) fototechniczne — klisze i filmy panchromatyczne
i ortochromatyczne w trzech stopniach kontrastowo$ci (gra-
dacji). Filmy produkowane sa w dwdch odmianach: prze-
zroczyste (blank) i matowe (matt).

Filmy matowe maja po odwrotnej stronie matowy pod-
lew, przystosowany do przeprowadzenia na nim retuszu za
pomoca oléwka lub migkkiej kredki. Na filmach mozna
wigc przeprowadzaé retusz po obu stronach, co ma duze
znaczenie i ulatwia prace przy wykonaniu retuszu na nega-
tywach péltonowych fotolitografii i wklgstodruku.

Materiatl fototechniczny 4 — (twardy) kontrastowy,
przystosowany do zdjeé siatkowych i kreskowych dla foto-
grafii i chemigrafii.

Material B — normalny ($redni), przystosowany do
zdjeé péltonowych dla fotolitografii i wklestodruku.

Material C — micgkki, przystosowany do zdjeé pélttono-
wych dla wkleslodruku.

Film we wszystkich rodzajach produkowany jest w blo-
nach cigtych 1 w rolkach.

2) ,,Autolith — klisze 1 filmy panchromatyczne i orto-
chromatyczne tylko w gradacji twardej (kontrastowe). Kon-
trastowo§cia przewyiszaja fototechniczne, sa przystosowane
do zdjeé siatkowych i kreskowych dla fotolitografii i che-
migrafii.

3) Printon-Rapid — film ortochromatyczny, kontrasto-
wy, produkowany w rolkach i normalnych formatach, przy-
stosowany do zdjeé siatkowych i kreskowych.

4) Printon-Centackt — film ortochromatyczny, kontras-
towy, maloczuly produkowany w rolkach i normalnych for-
matach, przystosowany do wykonywania negatywéw i dia-
pozytéw stykowych w ramie kopiowej.

Poza fabryka ,,Agfa® istnieje szereg innych fabryk, pro-
dukujacych mniej wiecej te same rodzaje materialéw re-
produkcyjnych.

Fotolitografia. Pierwsze préby wykorzystania chemi-
graficznych zdjeé siatkowych dla litografii polegaly na
tym, ze gotowy negatyw kopiowano na kamien, na ktérym
przeprowadzano caly retusz przy uzyciu rbéinych przyrza-
déw litograficznych. Z kolei Raiseher i Gerstenlauer wpa-
dli na pomyst przenoszenia bezpoérednio na kamief rysun- -
ku z wytrawionych klisz cynkowych dla druku wypuklego.
Dopiero Miiller zastosowal przeprowadzenie retuszu bezpo-
$rednio na siatkowym negatywie, wykonanym sposobem
chemigraficznym. Sposéb Miillera polegal na tym, ze wy-

1) Poczatek p. Nr. 4 ,Poligrafiki‘.
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konany negatyw na kliszy powlekano po tej stronie, gdzie
nie ma emulsji, matowym lakierem, na ktérym przepro-
wadzono retusz przy pomocy proszku grafitowego lub
otéwka przez odpowiednie cieniowanie.

Opracowany negatyw kopiowano na plytke cynkowa,
powleczong emulsja bialtkowa. Po skopiowaniu mozna bylo
jeszcze uzupelnié retusz przy uzyciu tuszu, kredki litogra-
ficznej lub tanzeru.

Przy wyzej przytoczonych sposobach negatyw  zostal
wykonany sposobem chemigraficznym, tzn. ze punkt po-
siadal brzegi (krawedzie) ostre, czyli ze byl na calej po-
wierzchni jednakowo uczerniony i zdjecie wykonane byto
na kliszy mokrej (kolodion).

Oméwione sposoby byly podstawa i punktem wyjécia
do opracowania nowoczesnych metod reprodukcji. Ulepsze-
nie sposobu retuszowania dla fotolitografii nastapito z chwi-
la wynalezienia i zastosowania suchych klisz reproduk-
cyjnych, ktérych zastosowanie dalo mozliwoéé. oslabienia
punktu. Na kliszach tych wykonywano zdjecia z odpowied-
nia budowa punktu. Budowa punktu polegala na stworze-
niu mozliwoéci przeprowadzania calkowitego retuszu na
negatywie, a pdiniej na diapozytywie. W tym celu wyko-
nano zdjecie z wiekszym odstepem siatki niz w chemigrafii
i w ten sposdb uzyskano punkt z ,,dworcem®, ktory mozna
bylo dowolnie retuszowaé.

Réznica migdzy budowa punktu dla chemigrafii a foto-

litografii polega na tym, ze dla chemigrafii zdjecie wy-

konuje si¢ z bardzo malym odstepem siatki, co daje punkt
z ostrymi brzegami, natomiast zdjecie dla fotolitografii
wykonuje si¢ z duzym odstepem siatki. Przy duzym odste-
pie siatki nastepuje zalamanie promieni, ktére ostabiaja
ostro§¢ krawedzi punktu, tworzac w ten sposéb tzw. ,,dwo-
rzec”. Punkt z ostrymi brzegami, jaki musi byé na zdjeciu
dla chemigrafii, nie nadaje sie w tym stopniu, co
punkt z ,dworcem“, do retuszowania, a wladciwie moz-
liwo§¢ ta jest do$é ograniczona. W chemigrafii punkt musi
by¢ ostry, dlatego, ze catkowity retusz przeprowadza si¢ po
skopiowaniu na cynku. Proces ten polega na zmniejszeniu
punktu za pomoca dzialania- kwaséw (trawienia); czynno$é
te wykonuje trawiacz.

Przyrzqdy i materialy uiywane [zrzez fotolitografa do
przeprowadzenia retuszu:

1) Pedzle o sztywnym wlosie, zakonczone ostrymi szpi-
cami; pedzli z twardym wlosem nie nalezy uzywaé, gdyz
podczas retuszowania moga one latwo zarysowaé napecz-
niala emulsje. Najlepsze pedzle do tego celu sa wykonane
z sier§ci kuny.

2. Rylce zaostrzone na okraglo (nie do szpica), zeby nie
rysowaly emulsji.

8. Aparat do prészenia (natryskiwania).

4. Tanzer punktowy — ma zostosowanie przy wykona-
niu korekty, szczegblnie na diapozytywie.

5. Grafiony, linijki i male miseczki porcelanowe na
plyny i farby do retuszowania.

6. Gabki syntetyczne i wata.

7. Farba kryjaca czerwona ma zostosowanie: a) przy
wykrywaniu negatywéw w tych miejscach, gdzie nie po-
winno byé rysunku na diapozytywie; b) przy wykrywaniu
szczegbléw diapozytywdw, jak np. rézne zalewy, wyciaganie
konturéw, pisma i znaczkéw do pasowania; c) przy wy-
konywaniu korekty przez punktowanie lub prészenie apa-
ratem na diapozytywie w miejscach, gdzie punkt jest za
maly (za staby ton).

" -Farba kryjaca rozpuszcza sie¢ w wodzie, nie przepusz-
cza promieni $wiatta. Uzywana jest jako bardzo gesta
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masa w kolorze brazowo-czerwonym. Farba ta jest pocho-
dzenia ziemnego, musi mie¢ dobre krycie, nie pekaé i nie
odpryskiwaé¢ od emulsji. Przed uizyciem nalezy ja rozcief-
czyé zwykla woda.

8. Farba lazurujaca (przejrzysta), popularnie zwana
»Keilitza“ (nazwa fabryki) lub inna, jest to farba wodna
w stanie plynnym o duzej zawarto§ci barwnika anilino-
wego. Produkowana jest w réinych kolorach. Przy retuszu
najczefciej stosuje sie¢ farbe czarna o odcieniu brazowym.
Przed uiyciem farbe nalezy rozcieficzyé woda. Retuszowa-
nie polega na przyciemnieniu na negatywie tych miejsc,
ktére na diapozytywie maja by¢ jasniejsze. Farba ta mozna
fadnie wypracowaé (wycieniowaé) rysunek. Uzywanie nie-
rozcieiczonej farby, jak réwniez nieumiejetne jej nakla-
danie powoduje ciemne plamy, ktére powstaja przez szyb-
kie wnikanie barwnika do emulsji.

9. Czerwien ,,Nowa Coccina® jest réwniez farba lazu-
rujaca z barwnika analinowego o bardzo duzej intensywno-
§ci. W poréwnaniu z farba ,Keilitza“ mozna ja lepiej
i réwniej rozprowadzié. Przy retuszowaniu duzych plasz-
czyzn nie tworzy ciemnych plam, jakie moga powstaé przy
stosowaniu farby ,Keilitza“. Produkowana jest w postaci
b. drobnego proszku, ktéry w celu uzycia rozpuszcza sig
w wodzie.

Sile wykonanego retuszu sprawdza si¢ patrzac przez zie-
lony filtr.

Farbe lazurujaca nanosi si¢ pedzlem, a na duze plasz-
czyzny tamponikiem z waty. lub aparatem do prészenia.

10. Grafit z proszku i oléwek §redni lub migkki. Grafit
ma podobne zastosowanie, jak farba lazurujaca. Retuszo-
wanie plaszczyzn wykonuje si¢ proszkiem za pomocg waty
lub wiszorka, natomiast ostre §wiatla lub krawedzie jas-
nych miejsc retuszuje si¢ oléwkiem.

11. Ostabiacz ,Farmera®, sktadajacy si¢ z zelazocjanku
potasu (czerwonego) i tiosiarczanu sodu (natron). Zelazo-
cjanek potasu jest zwiazkiem zelazowym. Tiosiarczan sodu
jest zwiazkiem siarczku i sodu.

Wymienione chemikalia rozpuszczone
kazdy w osobnym naczyniu w odpowiednim stosunku.

Zelazocjanek (czerwony) wystepuje w postaci duzych
krysztatkéw o kolorze brazowo-czerwonym. Po rozpusz-
czeniu roztwér ma kolor zétty. Tiosiarczan sodu wystepuje
w postaci matych bezbarwnych krysztatkéw. Rozczyny -che-
mikaliéw miesza sie razem na krétko przed uiyciem.

Ostabiacz stuzy do rozjaéniania uczernionej emulsji
i zmniejszania wielko$ci punktu.

12. Lakier przezroczysty, tzw. bursztynowy, nierozpusz-
czalny w wodzie. Ma on zastosowanie przy ochronnym wy-
krywaniu dobrych miejsc na negatywie i diapozytywie przed
dziataniem ostabiacza lub wzmacniacza. Lakier musi by¢
elastyczny i odporny na pecznienie zelatyny pod wplywem

sa w wodzie,

“wilgoci, tzn. nie moze pekaé i odchodzi¢ od emulsji. Naj-

lepiej do tego celu nadaje si¢ lakier bursztynowy (bur-
sztyn jest zywica), poniewaz jest przejrzysty, co umozli-
wia obserwowanie przebiegu ostabiania i pozwala ocenié
punkty ostabione wg punktéw zakrytych lakierem. Jest roz-
puszczalny w benzynie, benzolu i terpentynie.

13. Tusz litograficzny flaszkowy ma podobne zastoso-
wanie jak lakier bursztynowy, lecz tylko przy wykrywa-
niu cienkich i drobnych szczegbtéw rysunku. Filmy wy-
kryte tuszem mozna ostabial tylko przez zanurzenie ich
w wanience, nie stosujac tarcia mechanicznego, gdyz spo-
wodowaloby ono rozpuszczenie tuszu.

14. Wzmacniacz rteciowy lub inny, ktéry stuzy do

wzmocnienia uczernienia emulsji. A. Warchat



Technologia offsetowych form bimetalowych

Wstep

Dzialo sie to w roku 1927.
w Monachium, gdzie z ramienia fabryki”maszyn MAN
w Augsburgu wprowadzalem, w charakterze instruktora
jednej z drukarfi opracowana przeze mnie metode wykony-
wania jedno i wielobarwnych ilustracji péitonowych na ga-
zetowych maszynach rotacyjnych, bezpoirednio z odlewéw
stereotypowych.

Pewnego dnia otrzymalem wiadomo$é, ze dr E. Albert
wynalazca w dziedzinie reprodukcji wielobarwnych, chce
ze mna rozmawiaé. Gdy przyszedlem, przywital mnie
uprzejmie 1 zaprosit do swego laboratorium. Rozmowa
trwala dilugo. Dr Albert, liczacy wéwczas ponad siedem-
dziesiatke, z zainteresowaniem ogladal przyniesione przeze
mnie barwne egzemplarze gazet, wypytujac o szczegély
technicznego wykonania.

W pewnym momencie wstal i zniknal za drzwiami. Po

chwili wrécit i ze slowami: ,,Pokaze ci co§, czego nikt je- -

szcze nie widzial”, podal mi gladka, nietrawiona plyte
cynkowa, zapytujac, co sadz¢ o niej i czy bedzie mozna
z niej drukowaé. Obejrzalem dokladnie blachg. Wygladala
na jaka$ dziwna kopig. Punkty rastrowe obrazu zlewaly sig
ze $wiattami siatki w jedna gladka powierzchnie. Calo$é
wygladala tak, jak gdyby wytrawione §wiatla wypelniono
jakim§ srebrzystym metalem, na ktérego tle wytanial sig
obraz.

Gdy wyrazilem powatpiewanie co do mozliwoéci druku
z tego rodzaju plyty, sklerotyczna twarz dr Alberta stala
si¢ bardziej fioletowa niz poprzednio. Zaperzony profesor
wycedzil przez zeby: ,,A jednak pokaze ci, ze bede z niej
drukowat®.

PrzeszliSmy do pomieszczenia, gdzie
i wkrétce z tej gladkiej i nietrawionej plyty posypaly sig
pickne i czyste ilustracje. Tajemnica druku polegala na
tym, ze $wiatla miedzy punktami obrazu na plycie pokryte
byly amalgamatem rteci, ktéra nie przyjmowatla farby dru-
karskiej.

Okazana mi przez dr Alberta plyta byla wigc prototy-
pem formy bimetalowej i zarazem prototypem ,suchego®
bezwodnego offsetu. Jakkolwiek formy te wytrzymywaly
duze naklady i jako$¢ druku byla doskonala, nie zostaly
one wprowadzone do przemystu, gdyz przepisy bezpieczen-
stwa pracy zabranialy uzywania do druku rteci w jakiej-
kolwiek postaci. ’

W kilka lat pézniej, w roku 1934, dwaj Holendrzy El-
fers i Boekelman, stv/vierdzili, 7e gladka niegroszkowana
(nieziarnowana) powierzchnia ofowiu bardzo dobrze utrzy-
muje wode. Zjawisko to nasungto im my$l zrobienia offse-
towej formy dwumetalowej, na ktérej miedZ, jako metal
najlepiej przyjmujacy farbe, tworzylaby drukujace elementy
obrazu, natomiast §wiatlta miedzy punktami bylyby pokryte
naniesiona galwanicznie cienka warstwa olowiu. I zndéw
praktyka wykazata, ze bimetalowa kompozycja miedzi z oto-
wiem, mimo wysokiej jako$ci druku, posiada jedna zasad-
nicza wad¢: drobna niedoktadno$é w obwodach cylindréw
maszyny powoduje, na skutek tarcia, szybkie zniszczenie
miekkiej warstwy otowiu. -

Nastepny krok w walce o zdobycie trwatej bimetalo-
wej formy offsetowej byl bardziej interesujacy. Blache
miedziana pokryto galwanicznie cienka wartstwa chromu.
Po wywolaniu kopii wytrawiono chemicznie obnazong w ry-
sunku powloke chromowa az do miedzi i otrzymano obraz,

Przebywalem wéwczas -

stala maszyna

skladajacy si¢ z drukujacych elementéw miedzianych oraz
ze §wiatel miedzypunktowych, utworzonych z dobrze przyj-
mujacej wode, a odpychajacej farbe powloki chromowej.

Zasadniczo zagadnienie bimetalu dla celéw offsetowych
zostalo tym samym rozwigzane, gdy:i zaréwno mied?, jak
i chrom, pod wzgledem wytrzymatosci formy i jako$ci dru-
ku, okazaly sie bez konkurencji. Odpadta potrzeba grosz-
kowania blach. Kopiuje si¢ na wypolerowanej, prawie glad-
kiej blasze, co daje mozno$é uzywania 60-liniowych, a na-
wet jeszcze drobniejszych siatek. Male zuzycie wody zapo-
biega nadmiernemu emulsjonowaniu farby, co znéw ma
wielkie znaczenie dla druku. Problem tonowania drukéw
stracil na znaczeniu. Wytrzymalo§é miedziano-chromowych
blach bimetalowych trudno jest jeszcze dzi§ okreélié — dru-
kowano juz z jednej formy po kilka milionéw odbitek,
a ostatni arkusz nie réznil si¢ niczym od pierwszego.

Duniczyk Aller uproécit bimetalowa forme, wprowadza-
jac zamiast blachy miedzianej, stalowa blache nierdzewna,
zawierajaca okolo 20%% chromu.

Blacha nierdzewna wyeliminowata konieczno§é chromo-
wania form offsetowych. Wytrzymalo§é uizytkowa blachy
stalowej obliczona . jest na cale lata. Proces galwanizowa-
nia sprowadza si¢ tu wylacznie do stosunkowo latwego mie-
dziowania. Po skoficzeniu nakladu w ciagu kilku minut
usuwa si¢ warstwe miedzi szmata nasycona roztworem
chlorku ielazowego i blacha gotowa jest do nastepnego
miedziowania i kopii.

Opatentowanie przez Allera bimetalu ,,Chrom-miedz*
spowodowalo, ze réini na§ladowcy, starajac sie obejéé jego
prawa patentowe, kombinowali nowe uklady dwu i trzy-
metalowe. M. in. zamiast blachy nierdzewnej uzyto blachy
cynkowej, pokrywajac ja galwanicznie miedzig i chromem.
Hausleiter z Monachium prébowal zastapi¢ chrom niklem,
nanoszac galwanicznie na gotowa kopie offsetowa powlo-
ke niklowa. Metoda Hausleitera nie utrzymala sig¢ dlugo
w praktyce i zostala w Niemczech zaniechana.

Metoda niklowania kopii offsetowych jest uciazliwa,
a zarazem dlugotrwala w wykonaniu, tak Ze watpié nalezy
w mozliwoéé jej upowszechnienia. Aby méc poniklowaé
forme offsetowa nalezy gotowa kopie odestaé do przedru-
karni, zabezpieczy¢ przez nadanie farby, -zaasfaltowaé, as-
falt wypalié, kopig¢ umie$ci¢ pod pradem w wannie galwa-
nicznej, po naniklowaniu odestaé z powrotem do kopiar-

“ ni i poddaé procesom wykoficzeniowym.

Wszystko to pozornie wyglada prosto, jednakze ktokol-
wiek zetknal si¢ z galwanizacja wielkich powierzchni, ja-
kimi sa np. blachy offsetowe, zdaje sobie doskonale spra-
we, ile niespodzianck kryja w sobie procesy elektrolizy
i dlatego zasadniczym warunkiem udostepnienia drukar-
niom offsetowym nowej metody bimetalowej jest wyeli-
minowanie z pracy kopisty wszelkich operacji galwanicz-
nych. .

Kopista offsetowy powinien dostaé do rak przygotowa-
na uprzednio gotowa blachg¢ z naniesiona warstwa miedzi
i chromu. Obojgtne, czy bedzie to miedZ i chrom na pod-
tozu z cynku lub blacha miedziana pochromowana albo
tez nierdzewna pomiedziowana. Rola kopisty sprowadza sie
wtedy do wykonania wtaciwej kopii i przebicia sie¢ przez
warstwe chromu lub miedzi; zaleznie od kolejnosci powtok
metalowych.

Przebicie nastepuje droga chemiczng za pomoca roz-
tworu chlorku zelazowego dla miedzi i roztworu kwasu sol-
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nego dla chromu i trwa od 4 do 8 minut, zaleznie od gru-
boéci powloki.

Z powyiszego wynika, ze wykonanie offsetowych form
bimetalowych nalezaloby rozdzielié na dwie czeSci:

a) przygotowanie blach pod kopig, zorganizowane cen-
tralnie przy wiekszych zakladach dla obstugi mniej-
szych drukarfi . Unikneloby sie wtedy instalowania
urzadzen galwanicznych w zbyt wielu zakladach
offsetowych,

b) wykonanie kopii bimetalowej we wlasnym zakresie.
Czas potrzebny na wykonanie kopii wynosi od 1lf
do 2 godzin. ‘

Pokonanie trudnofci, wymienionych w punkcie a), utat-
wilaby stalowa blacha nierdzewna, gdyz odpada wtedy po-
trzeba chromowania. Polska blache taka wyrabia na Sla-
sku. Daje si¢ ona bez trudu miedziowaé, a zrobione przeze
mnie prébne kopie wypadly dobrze. Wprowadzeniu takiej
blachy do produkcji offsetowej stoi na przeszkodzie nie-
wlaéciwa jej grubo$é, gdyz huta walcuje blachy nierdzew-
ne dopiero od jednego milimetra wzwyz. Powodem jest
brak odpowiednich walcdw do przeciggania cienkich blach,
poczynajac od 0,4 mm.

Wspomnieé tu jeszcze nalezy o usilowaniach zastapienia
miedziowania i chromowania galwanicznego miedziowaniem
i chromowaniem chemicznym, opartym na wlasnoéciach
znanego z fizyki tzw. szeregu napieciowego metali. Nie-
stety, otrzymane ta droga, przez polewanie lub nacieranie,
powloki metalowe sa bardzo cienkie, rzedu stutysiecznych
czeSci milimetra, a tym samym nietrwale.

Koficzac te ogblne wywody, stwierdzié nalezy, ze de-
cydujacym czynnikiem dla spopularyzowania w Polsce ko-
pii bimetalowej, pomijajac wyeliminowanie proceséw gal-
wanicznych, jest zastosowanie takich metod pracy, ktére
nawet $rednio uzdolnionemu kopicie nie przyczynityby
trudnoéci.

Rowniez w miare moinofci staraé sie nalezy unikaé
surowcéw pochodzenia egzotycznego, jak np. szelaku,
gumy arabskiej, zywicy Elemi, réznych olejkéw itp. i za-
stapié¢ je produktami krajowymi lub pochodzacymi z kra-
jéw demokracji ludowej.

Normalna kopia pozytywowa

Jak juz zaznaczono powyzej, baza wyjSciowg dla kopii
bimetalowej jest normalna kopia offsetowa, dlatego opis
technologiczny metody bimetalowej rozpoczynam od po-
dania przebiegu wglebnej pozytywowej kopii zelatynowej
na podlozu z blachy cynkowej. Kopie zelatynowa wybra-
tem dlatego, ze emulsja zelatynowa jest bardzo czula, pra-
cuje pewnie i1 zawiera stosunkowo najmniej skladnikéw
importowanych.

Groszkowanie blach offsetowych

Groszkowanie blachy rozpoczynamy od odtluszczenia
i-zeszlifowania §ladéw trawienia starego rysunku przy po-
mocy 10%-owego roztworu lugu sodowego i welny stalo-
wej, uzywanej do szorowania garnkéw. To wstepne szlifo-
wanie trwa do momentu zaniku obrazu na blasze jeszcze

w stanie mokrym. Zamiast welny stalowej uzywaé moina

pumeksu w proszku i kawatka filcu. Wlaéciwe groszkowa-
nie najlepiej przebiega przy uzyciu elektrokorundu zmie-
nianego stopniowo o grubosci ziarna od Nr 80 do 180.
W braku korundu stosowaé mozna odpowiednio przesiany
piasek krzemowy. Srednica kulek porcelanowych 22 mm.
Wieksze wymiary kulek powoduja grubsze ziarno. Znie-
ksztalcone kulki sa przyczyna rys i miejsc spolerowanych na
powierzchni blachy. Poczatkowo-ilo§é obrotéw maszyny 180
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na minute, pod koniec groszkowania — 90. Promien ruchu
kulek 5 cm. Czas trwania groszkowania od 1 do 1'f2 go-
dziny, zaleinie od wla§ciwoéci 1 miekkoéci cynku. Typowe
groszkowanie ma nastepujacy przebieg: pierwsze 30 minut
dwukrotna zmiana korundu Nr 80, nastepne 30 minut —
dwukrotna zmiana korundu Nr 120, przedostatnie 15 mi-
nut — korund Nr 150 i ostatnie 15 minut — drobny ko-
rund 180. Normalnie groszkowana blacha posiada na ca-
tej swej powierzchni réwnomierny szaro-matowy ton.
Odlegtosé wierzchotkéw grenu zaleiy od stopnia gru-
bo$ci uzytego korundu. Im drobniejszy korund, tym deli-
katniejszy gren. Wrysoko$é wierzchotkéw, a tym samym
glebokoéé grenu, uzalezniona jest od czasu groszkowania
po ostatnim zasypaniu blachy. Przedluzanie czasu groszko-
wania w ostatniej fazie pracy powoduje splaszczenie
wierzchotkéw, a tym samym zmniejsza chlonno§é blachy
na wode. )
Po skoficzonym groszkowaniu nalezy blache dokladnie
oczyéci¢ mokra szczotka, spiukaé, natychmiast wysuszyé
i odstawié w suche miejsce. Pozostawienie blachy w stanie
wilgotnym powoduje silne utlenienie powierzchni cynku.

Oczyszczenie blachy przed kopiowaniem

W fachowym jezyku potocznym czynno$é te nazywa sie
»odkwaszaniem®. Jest to okreflenie niestuszne, gdyz nie
chodzi tutaj o usuniecie jakiego$ kwasu lub warstwy za-
wierajacej kwas. Czynno§é¢ te nalezaloby raczej nazwal
»odtlenianiem i oczyszczaniem®, polegajacym na usunieciu
z powierzchni czystego metalu nalotu w postaci tlenku
i réinych soli, przeszkadzajacych w spreparowaniu cynku.

Oczyszczanie blach cynkowych odbywa sie przy pomocy
silnie rozciefczonych kwaséw, jak kwas azotowy, mréwko-
wy, cytrynowy, octowy itp. oraz soli, jak np. alun i siar-
czan glinu. Bardzo dobrym $rodkiem oczyszczajacym i do-

kladnie usuwajacym tlenki i sole, zaréwno przy kopii, jak

korekcie blach jest nastepujacy roztwér:

alunu potasowego 40 g
kwasu azotowego 20 g
~wody . . . 1000 cm®

W dalszej praktyce korzystaé bedziemy z nastepujace-
go sposobu oczyszczania blach offsetowych:

Twarda szczotka usunaé pod strumieniem wody wszel-
kie mechaniczne zanieczyszczenia, oblaé blache 2°%-owym
roztworem kwasu azotowego, dobrze wyszczotkowaé, splu-
ka¢, oblaé 3%-owym roztworem siarczanu glinu, jeszcze
raz wyszczotkowaé 1 gruntownie wyplukaé. Tak oczysz-
tzong blache jeszcze w stanie wilgotnym przenosimy do
wirébwki celem uczulenia.

Preparowanie blachy $wiatloczulq emulsjq

Przygotowanie emulsji:

Roztwér A: 400 g zelatyny mickkiej lub $redniej twar-
doSci namoczy¢ w 2500 cm3 zimnej wody.
100 g dwuchromianu potasu rozpudcié
w1000 cm?® wody.

Roztwér A podgrzaé na kuchni wodnej do temperatury
ca 500C i stale mieszajac dolewal stopniowo roztwér B.
Zmieszane roztwory A i B podgrza¢ do temperatury ca
600C i przefiltrowal przez molton lub gesty barchan.

Przy ca 60 obrotach wiréwki oblaé oczyszczona blache
ciepla woda o temperaturze ca 30°C, odczekaé 20—30 se-
kund dopéki nie §cieknie jej nadmiar i wtedy wylaé cien-
kim strumieniem odpowiednia ilo§¢ podgrzanej do 320C
emulsji zelatynowej. Do spreparowania np. blachy na for-
mat Ay potrzeba okolo 250 cm? emulsji. Z chwilg gdy
emulsja dosiegnie krawedzi blachy zmniejszyé obroty wi-

Roztwér B:



réwki do ca 40 na minute i wysuszyé plyte przy umiarko-
wanej temperaturze, nie przekraczajacej 350C. Suszenie
przy wyziszej temperaturze spowodowaé moze powstanie
na emulsji drobnych rysek. Wysuszona emulsja powinna
mieé jednolity odciet bez plam.

Naswietlanie kopii

Czas na$wietlania uzaleiniony jest od sily i odleglosci
lampy od kopioramy oraz od wlaciwoéci pozytywu. Inny
jest czas naéwietlania filmu matowego, inny za$ filmu
przezroczystego. Kopia zelatynowa dobrze krytego pozy-
tywu o szklistych, czystych éwiattach przy odlegloéci lam-
py od kopioramy 1 m, oraz przy sile lampy 60 Amp., wy-
nosi ca 4 minuty. Czas na$wietlania w maszynie do kopio-
wania wynosi od 1/2 do 2 minut. Do kontrolowania czasu
na§wietlania mozna uzywaé albo wielostopniowej, numero-
wanej szarej skali, na$wietlanej jednocze$nie z montazem
albo tez urzadzenia z komérka fotoelektryczna, wylaczaja-
cego samoczynnie prad z lampy z chwila wypromieniowa-
nia potrzebnej iloéci energii $wietlnej.

Wywolywanie nalwietlonej kopii

Przed wywolaniem kopii wskazane jest zabezpieczyé
zahartowane elementy obrazu, aby nie ulegly one ewentu-
alnemu uszkodzeniu pod dzialaniem wody. Do tego celu
stuzy tzw. lakier ochronny, produkowany na bazie celulo-
idu lub sztucznych zywic, jak albertol lub bakelit A, roz-
puszczonych np. w octanie amylu i spirytusie butylowym.
Rozpuszczalniki lakieru ochronnego musza byé dobierane
o wysokim punkcie wrzenia (powolne wysychanie), aby u-
mozliwié cienkie i réwnomierne rozprowadzenie lakieru po
calej powierzchni kopii. Réwniez jako rozpuszczalnik na-
daje sig¢ isopropanol i czeSciowo ksylol. Dobér ilosci po-
szczegélnych skladnikéw ustala sie do$wiadczalnie. Glow-
na cecha dobregc lakieru ochronnego, jak juz wspomniano,
jest latwo§é rozprowadzenia go cienka réwnomierna war-
stwa, w przeciwnym bowiem razie moga powstaé trudno$ci
przy wywolywaniu kopii. Celem lepszej obserwacji lakier
ochronny nalezy zabarwié. Lakier najlepiej jest rozprowa-
dzi¢ na blasze w nastepujacy sposéb: nalaé troche lakieru
na krawedZ blachy, rozwatkowaé go waltkiem gumowym,
réwnomiernie pokrywajac cala plyte. Blache zabezpieczona
lakierem ochronnym wysuszy¢é wachlarzem lub w suszarce
w temperaturze nie wyzej 300C. Wyisza temperatura spo-
wodowaé moze odpryskiwanie lakieru.

Manipulacje z lakierem ochronnym nalezy przeprowa-
dzaé przy §wietle sttumionym. W ogéle nalezy przyjaé jako
zasade, ze przy wszelkich operacjach z blacha, poczynajac
od momentu uczulania, poprzez naswietlanie i koficzac na
wywolywaniu, plyta w zadnym wypadku nie moze byé wy-
stawiona na uboczne dzialanie §wiatla dziennego lub tuko-
wego. Wystarcza, szczeg6lnie przy emulsji zelatynowej, na-
wet b. krétkie za§wietlenie, aby §wiattoczula warstwe ogél-
nie zahartowaé. Blad ten czesto popelnia wielu kopistéw.

Oprécz metody zabezpieczajacej plyte lakierem ochron-
nym, istnieje inny jeszcze sposéb: blache po na$wietleniu
zanurza si¢ na 83—4 minuty do kuwety, zawierajacej jeden
z trzech nastepujacych roztworédw specjalnego barwnika:

Kapiel I: Niebieski barwnik Metachrombrillant BL 60.

Kapiel II: Nerol VL 50,

Kapiel III: Nigrosina.

Kaida z tych kapieli sktada si¢ ze 100 g danego barwnika
rozpuszczonego w 10 litrach goracej wody. Barwniki te
otrzymaé mozna w N.R.D. )

Wywolywanie odbywa sie na przemian w zimnej i cie-
plej czystej wodzie. Zaleinie od zastosowanej metody

umieszczamy w kuwecie do wywolywania na$wietlona bla-
che z wysuszonym lakierem ochronnym, albo tez blache
z zabarwiona emulsja §wiatloczula. Te ostatnia nalezy bra¢
do wywolywania natychmiast po zabarwieniu, jeszcze w sta-
nie mokrym. :

Wywolywanie ma nast¢pujacy przebieg: po oblewaniu
blachy w ciagu ca jednej minuty zimna woda, w ciagu na-
stepnych 2—3 minut zbryzgujemy silnie plyte przy pomocy
sitka osadzonego na wodnym przewodzie gumowym ciepla
wodg o temperaturze ca 40°C. Nastepnie wata, tamponem
lub gabka przecieramy delikatnie cala blache, aby usunaé
pozostale resztki niezagarbowane]j zelatyny, jeszcze raz wra-
camy na krétko do cieplej wody i koficzymy wywolywanie
energicznym splukaniem calej blachy zimna woda. Wywo-
lywanie woda trwa od 5 do 6 minut.

Po wywolaniu woda nalezy blache wysuszyé, co najwy-
godniej robi si¢ w rozgrzanej wiréwce Jub w specjalnej su-
szarce z grzejnikami i wentylatorem. Suszenie wywolanej
blachy powinno nastapié szybko i dokladnie, aby uniemo-
zliwi¢ tworzenie si¢ tlenku na obnazonej po wywolaniu me-
talicznej powierzchni cynku oraz zabezpieczyé zahartowane
elementy obrazu przed przebiciem w czasie trawienia.

Przed suszeniem blachy, przy pomocy wentylatora lub
suszarki normalnej nalezy §ciagnaé miekka gumowa gabka
wszystkie krople i zacieki wodne. Przy suszeniu w wirdwce
do uczulania blach zabieg ten jest zbyteczny.

Trawienie (wtérne wywolywanie) kopii offsetowej

Podczas trawienia kopii offsetowej na blasze zachodzi
pewna analogia z trawieniem kopii rotograwiurowej na
miedzi. I tu i tam elementy drukujace obrazu ulegaja za-
glebieniu, réznica polega jedynie na tym, ze gleboko$é ele-
mentéw w kopii offsetowej jest na calej powierzchni pra-
wie jednakowa, natomiast w kopii rotograwiurowej glebo-
koéé ta jest silnie zrézniczkowana i zaleina od wartoéci to-
nu na pozytywie.

Trawienie obrazu na kopii odbywa sie¢ przy pomocy
miekkiej szczotki lub pluszowego tamponu. Roztwér trawia-
cy w iloéci ca 150 cm® wylewa si¢ na §rodek plyty i koli-
stymi, réwnomiernymi ruchami rozprowadza si¢ go po ca-
tej powierzchni formy. Czas trawienia wynosi okolo 3 minut.
W miedzyczasie, w miare wyczerpywania sig¢ roztworu tra-
wigcego, mozna go uzupelié¢ dodatkowa $wieza porcja.
W czasie trawienia, na skutek wydzielajacych sie gazéw, da-
je sie zauwazy¢ lekkie pienienie, jednoczeénie za$§ cynk przy-
biera jasny metaliczny odcien. '

Sktad roztworu trawiacego jest. rozmaity, zaleinie od
tego, czy przed wywolaniem wodnym stosuje si¢ kapiel bar-
wiaca, czy tez uzywa si¢ lakieru ochronnego.

W piewszym wypadku sklad roztworu trawiacego jest
nastepujacy:

Roztwér I. 1000 cm?® chlorku wapnia (roztwér 42°Be,

c. wh = 1.409),

25 cm?® kwasu mlekowego 90°,

-30 cm?® kwasu mréwkowego-
Roztwér trawiacy przy zastosowaniu lakieru ochronnego
tworzy si¢ z nastepujacych skladnikéw:

Roztwér II. 1000 cm?® chlorku wapnia (roztwér 42°Be,

c. wh. = 1.409),

50 cm® kwasu mlekowego 909,
50 cm® kwasu mréwkowego,
50 cm® kwasu octowego.

Po trawieniu nalezy blache starannie wyplukaé i jak
najdokladniej wysuszyé. Temperatura suszenia moze docho-
dzi¢ do 70—80°C i nie jest dla kopii szkodliwa. Niebezpie-
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czne natomiast jest gwaltowne ostudzenie kopii na zimnym
kamieniu lub zelaznej plycie, mogace spowodowaé zwilgot-
nienie miejsc wytrawionych na blasze i utworzenie si¢ na-
lotu z tlenku cynku, na ktérym lakier nie bedzie si¢ trzy-
mal.

Na wysuszonej blasze nalezy, stosownie do potrzeb, wy-
kryé wszystkie te niepotrzebne miejsca, ktére zostaly wy-
wolane, jak np. krawedzie filmu, zbyteczne punktury i linie,
ktére nie powinny przyjmowaé farby w czasie druku.

Do wykrycia tych miejsc nadaje si¢ pozostala stara
emulsja §wiattoczula. Po wykryciu blachy nalezy zabezpie-
czone miejsca dobrze wysuszy¢.

Lakierowanie elementéw drukujacych na kopii

Powstale na skutek trawienia zaglebienia w blasze, od-
powiadajace elementom drukujacym obrazu, nalezy pokry¢
blonka lakieru, zdolnego do przyjmowania farby bez zad-
nych wstepnych preparowan. Z blachy offsetowej, nalezy-
cie odtlenionej i oczyszczonej z nalotéw réinych soli, mozna
drukowa¢ zasadniczo tylko farbami o duzej zawartoéci kwa-
séw tluszczowych, natomiast z blachy, na ktdérej rysunek
sklada si¢ z elementéw pokrytych blonka lakieru, drukowaé
mozemy réwniez farbami roztartymi na weglowodorowym
olejowym spoiwie bez kwaséw tluszczowych. Do przedruku
tego rodzaju farby nie nadaja sie.

Trwalo§¢ blachy na maszynie w wielkiej mierze zalezy
od jakosci uzytego lakieru. Niemniej waina role odgrywa
stan blachy w czasie lakierowania. Blacha musi byé¢ dokta-
dnie sucha i bez zadnych §ladéw emulsji i innych zanieczy-
szczeh. Czesto si¢ zdarza, ze wysuszenie blachy spirytusem
na skutek szybkiego jego parowania powoduje nagle jej
ostudzenie, co znéw pociaga za sobg zawilgotnienie powierz-
chni blachy. Cynk z natury swej réwniez chetnie przyjmu-
je wodg i dlatego blacha pozornie sucha czesto zawiera na-
lot wilgoci, uniemozliwiajacy §cisle zlaczenie lakieru z czy-
stym metalem.

Przez odpowiedni zestaw skladnikéw mozna sporzadzié
lakier, wiazacy w czasie preparowania wilgoé z powierz-
chni blachy. Tego typu lakier ma nastepujacy sklad:

160 g bakelitu A (100),

810 cm? isopropanolu,

460 cm?® ksylolu techn.

Dawniej do lakierowania kopii offsetowej uzywano pra-
wie wylacznie szelaku, rozpuszczonego w spirytusie. Obec-
nie coraz cz¢Sciej stosuje sie sztuczne zywice lub nitrocelu-
loid, rozprowadzone w organicznych rozpuszczalnikach.
Szczegdlnie duze ustugi, jak juz wspominaliémy wyzej, od-
daja tu alkohole o wysokim stopniu parowania, jak np. spi-
rytus butylowy, ktéry, wysychajac powoli, umozliwia réwno-
mierne pokrycie elementéw druku.

Bardzo dobry lakier stanowi mieszanina szelaku z zy-
wica Elemi w stosunku 2:1 z dodatkiem oleju rycynowego
i octanu amylu w nastepujacym skladzie:

70 g szelaku zéltego,

385 g zywicy Elemi,

190 cm?® octanu amylu,

110 cm?® oleju rycynowego,

1275 cm® spirytusu butylowego lub metylowego.

Lakier ten wytrzymuje w odpowiednich warunkach dru-
ku bardzo wysokie naklady, idace w setki tysigcy arkuszy.

Rozprowadzanie lakieru na blasze odbywa si¢ przy po-
mocy kawatka ptétna lub tamponu. Lakier nalezy wcierad
réwnomiernie, ale niezbyt cienko, gdyz powtarzajaca si¢ od
czasu do czasu na maszynie hydrofilizacja $wiatel (miejse
niedrukujacych) oraz state ciSnienie i pewne tarcie miedzy
guma a blacha w czasie druku zbyt szybko moglyby znisz-
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czyé forme. Naturalnie, zbyt gruba warstwa lakieru réwniez
utrudniataby bardzo odwarstwienie zagarbowanej emulsji
i wykazywalaby sklonno§é do odpryskiwania.

Aby zalakierowane kopie uczynié optycznie bardziej
przejrzystymi do kontroli, nalezy roztwory lakieréw zabar-
wia¢ odpowiednimi, wysokoskoncentrowanymi i nasyconymi
na zimno w spirytusie barwnikami, jak np. fiolet metylowy
BB extra, zwykly fiolet metylowy, Sudan N 7 B lub tp. Za-
barwione lakiery nalezy filtrowal przez wate zwilzona spi-
rytusem.

Zalakierowana kopie naleiy dokladnie wysuszyé w tem-
peraturze ca 60—70°C.

Usunigcie zahartowanej emulsji

Kopiujac pozytyw na uczulong blache offsetowa otrzy-
mujemy odwrdécony jego obraz, tzn. negatyw, utworzony
z zahartowanej emulsji $wiatloczulej. Te partie emulsji,
ktére w czasie kopiowania przystonigte byly czarnymi, nie-
przepuszczajacymi $wiatla punktami obrazu, zostaly nieza-
hartowane i splynely w czasie wywolywania i dalszych ope-
racji. Miejsca ich zostaly obecnie wypelnione zabarwionym
lakierem i odtworzyly na formie offsetowej rastrowany po-
zytyw, ktéry jest gléwnym celem dotychczasowych operacji.
Miedzypunktowe §wiatta tego pozytywu wypelnione sa jesz-
cze zahartowana emulsja, ktéra nalezy obecnie usunaé.

Poniewaz odwarstwianie zagarbowanej emulsji odbywa
sie za pomocg kwaséw lub lugdéw, nalezy utworzona $wiezo
warstwe lakieru odpowiednio zabezpieczyé. W tym, celu
wciera si¢ w kopie tzw. farbe ochronng o nastepuiacym
skladzie:

/3 farby przedrukowej,

/s farby pidrowej,

/5 terpentyny,

olejku lawendowego kilkanascie kropel. :
Konsystencja tej farby odpowiadaé powinna gesto§ci nor-
malnego oleju maszynowego. Farbe ochronna wcieraé Inia-
nym galgankiem cienko, réwnomiernie i bez smug. Po roz-
tarciu farbe wypolerowaé, blache podgrzaé lekko nie wyzej
30°C, ostudzié i zatalkowaé.

Wtlasciwe odwarstwianie zaczyna sie¢ od momentu obla-
nia catej blachy zimna woda, odczekania chwili, az zahar-
towana emulsja nieco nawilgotnieje, a znajdujaca si¢ na
niej farba ochronna splukiwana woda zacznie tatwo scho-
dzi¢ pod lekkim tarciem $rednio twarda szczotka lub ka-
walkiem filcu.

Odwarstwia¢ mozna zanurzajac cala blache w kuwecie
z roztworem kwasu siarkowego albo tez przez polewanie
tym roztworem. W pierwszej fazie odwarstwiania stosuje
sie 1%-owy roztwér kwasu siarkowego, w drugiej 1,5% do
2%, Calo$¢ kapieli odwarstwiajacej trwa okolo 3 minut.

Po wyjeciu z kapieli odwarstwiajacej nalezy silnie na-
peczniala zahartowana emulsje usunaé pod woda migkka
szczotka, stuzaca tylko do tego celu. Chodzi o to, aby §wie-
70 obnazonej z emulsji czystej powierzchni metalicznej cynku
nie zabrudzié szczotka do usuwania farby ochronnej, co
mogloby latwo spowodowaé tonowanie blachy na maszynie.

Po odwarstwieniu i dokladnym splukaniu blachy nalezy
ja skontrolowaé i w razie stwierdzenia jakichkolwick $la-
déw emulsji, jeszcze raz na krétko zanurzyé do roztworu

. kwasu siarkowego i ponownie dokladnie przeszczotkowaé,

splukaé i wysuszy¢.
Wykoticzenie blachy
Czesciows korekte blachy, polegajaca na usuwaniu nie-
potrzebnych elementéw lub plam, mozna przeprowadzi¢
natychmiast po odwarstwieniu za pomoca skrobaczki lub



specjalnej osetki do szlifowania. Uzupelnienie rysunku na
blasze nowymi elementami wymaga uprzedniego miejsco-
wego odtlenienia i oczyszczenia blachy, wysuszenia, wnie-
sienia brakujacych czgici rysunku tuszem litograficznym lub
kredka, zatalkowania i preparowania otaczajacego tla ry-
sunku na zdolno§¢ wchlaniania wody i nieprzyjmowania
farby czyli zhydrofilizowania.

Ogéblng hydrofilizacje¢ blachy przeprowadza si¢ ‘sola
Streckera lub tez jednym z ponizszych roztworéow do tra-
wienia:

I. 35 g kwasu chromowego,

25 g kwasu fosforowego 85%o,
1000 cm?® wody '
lub
II. 140 g kwasu gallusowego (acidum gallicum),
100 g kwasu chromowego,
180 cm?® kwasu fosforowego 25%,
90 g taniny (acidum tannicum)

Wymienione skladniki nalezy uzupelnié woda do obje-
tosci 1 litra.

Po spreparowaniu blachy roztworem do trawienia, sphu-
kaniu i wysuszeniu, pokrywa sie ja cienka warstwa dekstry-
ny lub gumy arabskiej i wysusza ostatecznie.

Praktyka wykazala, ze blachy po spreparowaniu nie na-
lezy od razu bra¢ na maszyne. Blacha zaczyna normalnie
pracowaé dopiero w kilkanascie godzin po spreparowaniu.

Powody wadliwych kopii offsetowych

Aby uniknaé¢ wielu niespodzianek przy kopiowaniu na-
lezy bezwzglednie przestrzegaé nastepujacych zasad:

I’ nie przetrzymywaé blach w stanie uczulonym emuls-

ja $wiatloczula,

2) nie przetrzymywaé kopii w stanie naéwietlonym

a niewywolanym,

8) po wywolaniu kopii nie odstawiaé, lecz mozliwie

szybko obrébke jej doprowadzié do konica,

4) w czasie uczulania, najwietlania i wywolywania ko-

pii wyeliminowaé wszelkie uboczne $wiatto dzienne
i tukowe. Przy operowaniu wysokoczulymi emulsjami,
jak np. zelatynowa, wystarczy kilka sekund dziatania
ubocznego $wiatla, aby powloke zagarbowadé.

Pomijajac niewlaSciwe przygotowanie blachy, jak np.
zle szlifowanie, pozostawienie na blasze §ladéw poprzednie-
go trawienia, niestaranne oczyszczenie blachy itp. rozréinia
sie dwa zasadnicze rodzaje wadliwych kopii:

kopie tzw. ,spiczaste”, na ktérych punkty rastrowe sa
mniejsze, anizeli na pozytywie oraz

kopie ,porowate”, wykazujace po wykofczeniu zanik
punktéw rastrowych pojedynczo lub grupowo albo tez wy-
kazujace punkty sktonne do odpryskiwania.

Przyczyna kopii ,spiczastych” m.in. moze by¢:

a) zbyt gruba warstwa $wiattoczulej emulsji,

b) za dlugie naéwietlanie kopii,

¢) uczulona blacha lezala zbyt dlugo przed naswietle-

niem i emulsja ulegla samoczynnemu zahartowaniu,

d) kopia nie byla dostatecznie wywolana i pozostaly

wokét punktéw §lady emulsji.

Zjawisko zmniejszenia punktéw na kopii szczegdlnie
jaskrawo wystepuje przy silnie ostabionym kryciu punktu
na pozytywie oraz przy pozytywach zazélconych.

Tylko pelne, czarne krycie punktéw obrazu na pozyty-
wie gwarantuje dobrg i wierng kopie.

Porowatoéé kopii, mala wytrzymalo$¢ punktu i sklon-
no$¢ do tonowania blach na maszynie spowodowane byé
moga jedna z nastepujacych przyczyn:

1. Zle szlifowanie blach:

a) nieusunigte $lady starego zatrawionego rysunku,
b) niestaranne oczyszczenie blachy po groszkowaniu,
c) powolne suszenie blachy po oczyszczeniu,

d) nieodpowiednie przechowywanie blach w wilgot-

nym pomieszczeniu.

2. Nieumiej¢tne preparowanie blach emulsjg $wiatlo-
czula, powodujace przebijanie si¢ kwaséw przez za-
hartowana emulsj¢ w czasie trawienia (wywolywanie
wtdérne). Powstate na skutek przebicia pory umozli-
wiaja lakierom i farbie ochronnej przedostanie sig
w glab emulsji, a po jej usunigciu pozostaja w ob-
rebie $wiatel miedzypunktowych obrazu, powodujac
tonowanie druku.

Na nieumiejetne preparowanie blachy sklada sie:

a) zbyt cienko naniesiona warstwa §wiatloczula z powo-
du nieprzestrzegania wla$ciwej szybko§ci obrotéw wi-
réwki. Réwniez winna byé zwracana baczna uwaga
na przepisowa konsystencje i temperature roztwordw
emulsji,

b) wystawanie ponad warstwe emulsji obnazonych wierz-
chotkéw grenu z czystego cynku, spowodowane zbyt
cienko polozona emulsja, przyczynia sie réwniez do
tonowania blachy. Zjawisko to wystepuje szczegélnie
jaskrawo przy grubym i glebokim grenie,

c) za krétki czas kopiowania niedostatecznie hartuje
emulsje i sprawia, Ze wytrzymalo§¢ emulsji wobec
dzialania kwaséw w czasie trawienia jest ograni-
czona,

d) czynnikiem wplywajacym ujemnie na wytrzymalo$é
zahartowanej emulsji jest nizszy 42°Be = 1,409 (ciez.
wl.) roztwér chlorku wapnia. Uzywany do trawienia
roztwér chlorku wapnia winien mieé zawsze nieco
wyisza, gesto§é, anizeli 42°Be,

e) niedostateczne wysuszenie emulsji przed trawieniem
réwniez zle wplywa na jej wytrzymalo§é,

f) nalezy unikaé energicznego przecierania kopii wata
lub pluszowym tamponem podczas wywolywania, aby
uniknaé naruszenia statecznosci punktu,

g) zbyt uboga w tluszcz farba ochronna stabo chroni
lakier w czasie odwarstwiania przed niszczacym dzia- -
taniem kwasu siarkowego. Czas odwarstwiania nie
powinien trwaé dluzej jak 2—3 minuty.

Bitedy powstajace przy usuwaniu zahartowanej emulsji,
mogace réwniez powodowaé tonowanie blach:
niestaranne usuniecie farby ochronnej przed odwar-
stwieniem kopii za pomoca wody i wylacznie do tego
celu przeznaczonej szczotki; nieostrozne rozmazanie
zbyt grubo naniesionej farby ochronnej z lakieru
na obnazone elementy metalicznego cynku lub tez
uzycie przepojonej farba ochronna niewlaéciwej

szczotki.

Wyszczeg6lnione powyzej ogélne wytyczne, dotyczace
wadliwie wykonanych kopii offsetowych, nalezy uzupelnié
stwierdzeniem, ze nawet najlepiej wykonana blacha, jesli
dostanie sie w niefachowe rece drukujacego na maszynie,
juz po kilku tysigcach obrotéw moze ulec zniszczeniu.

Na tym koncze opis technologiczny normalnej kopii po-
zytowowej 1 przechodze do kopii bimetalowej.

Technologia kopii bimetalowej

Jak juz zaznaczylem we wstepie, nalezy wydzieli¢ pro-
cesy galwaniczne z kopiarni, aby nie mieszaé czynno§ci dwu
zupelnie odmiennych dzialéw. Kopista otrzymuje gotowa
blache¢ bimetalowa i jedynym jego zadaniem jest wlasciwe
wykonanie nadajacej si¢ do druku kopii bimetalowej.
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Wszystkie procesy galwaniczne oraz opis potrzebnych do

tego urzadzen podam oddzielnie, tym bardziej, ze mam na

ukoficzeniu opracowanie nowoczesnych i nieznanych jeszcze
elektrolitycznych sposobéw wykonywania ptyt bimetalowych
pod kopie offsetowe. Nowe te sposoby powinny przyczynié
si¢ wydatnie do upowszechnienia metody bimetalowej.

Jako podloza dla kopii uzyjemy dwuwarstwowej kom-
pozycji miedZ — chrom. Grubo$é zewnetrznej powtloki chro-
mowej wynosi ca 0,002 — 0,003 mm.

Wykonanie kopii bimetalowej wykazuje wiele analogii
z normalng opisang wyzej kopia pozytywowa i dlatego,
chcac uniknaé powtarzania recept i operacji, bedziemy
w odpowiednich ustgpach powolywal si¢ na nia.

Pasywizacja blachy bimetalowej

Wykonanie kopii rozpoczynamy od tzw. pasywizacji
blachy. Chrom po wyjiciu z kapieli galwanicznej wykazuje
duza aktywnoé adsorbcyjna w stosunku do farby drukar-
skiej (zdolno§é do przylegania farby), wywolana obecnoécia
tadunkéw elektrycznych. Aby te niepozadana wla$ciwosé
chromu usunaé, nalezy przede wszystkim przeprowadzié tzw.
pasywizacj¢ jego powierzchni. Przeprowadza sie ja przez
zagumowanie, a nastepnie przez polewanie chromu 2°%-owym
roztworem kwasu azotowego, 5%-owym roztworem kwasu
fosforowego lub tez nasyconym na zimno roztworem chlor-
ku wapnia. Gumowaé chrom nalezy dopiero po dluzszym
czasie po wymyciu i wysuszeniu blachy. Natychmiastowe
gumowanie bez wysuszenia i odczekania spowoduje tonowa-
nie blachy podczas druku.

Uczulanie, kopiowanie i wywolywanie kopii

Wszystkie operacje, jak uczulanie blachy, naéwietlanie
kopii i wywolywanie wodne (bez wtérnego wywolywania)
odbywaja si¢ écile wedlug wskazéwek, jak dla kopii cyn-
kowej. Réwniez receptura jest ta sama.

Trawienie chromu

Po wywolaniu kopii woda, kiedy rysunek ukazal si¢ na
tle chromu, zamiast wtérnego wywolywania i trawienia dla
przygotowania podloza dla lakieru, jak to sie 'odbywa przy
cynku, przeprowadzamy przy bimetalu przebicie sie przez
warstwe chromu, az do czystej miedzi.

Zanim to nastapi, nalezy emulsja $wiatloczula najsta-
ranniej pokryé wszystkie miejsca (plamy, sznyty filmu
i plyt, miejsca klejenia itp.), ktére moglyby ulec przetra-
wieniu. Przed pokrywaniem nalezy blache dokladnie wy-
suszyl. Wszystkie pokryte emulsja miejsca po wysuszeniu
na$wietlié lampa lukowa w ciagu ca 6 minut.

Trawienie chromu odbywa si¢ przy pomocy nastepuja-
~cego roztworu:

1000 cm® chlorku wapnia 420Be—45%Be,

45 g kwasu solnego techn.

Podczas trawienia chromu kwasem solnym wydzielaja
sie silnie trujqce gazy, ciezsze od powietrza. Trawienie ta-
kie odbywaé si¢ moze wylacznie w drewnianej i glebokiej
okolo 50 cm kuwecie, bez kapy z wbudowanym na dnie wy-
lotem do silnego exhaustora, wyprowadzajacego niebezpiecz-
ne gazy na zewnatrz budynku. Blache¢ umieszczamy na
ruszcie drewnianym wewnairz zmywaka w odleglo§ci ca
20 cm od dna. Przy prawidlowym urzadzeniu instalacji
wyciggowej mozna zupelnie bezpiecznie trawié, obserwujac
i kierujac calym procesem z bezposredniej odlegloéci, po-
dobnie jak to sie dzieje przy trawieniu klisz w chemigrafii.

Roztwér trawiacy nalewa si¢ obficie na $rodek blachy,
rozprowadzajac go réwnomiernie i stale miekka szczotka

po calej powierzchni rysunku. Roztwér odnawia si¢ kilka-
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krotnie, usuwajac zuzyty gumowym S$ciagaczem. Trawi sie
do momentu, kiedy wszystkie szczegdély rysunku jak najwy-
razniej uwidocznia si¢ w jasno-czerwonej barwie miedzi.
Jako pierwsze podczas trawienia ukazuja sie duie ciemne
plaszczyzny, nastepnie kolejno 3/2 i /2 tony i jako ostatnie
najdelikatniejsze elementy rysunku, wymagajace najdiuz-
szego trawienia. Po ukazaniu si¢ tych najdrobniejszych ele-
mentéw zmienia si¢ po raz ostatni roztwdr i trawi jeszcze
ca 1 min. Ogblny czas trawienia wynosi do 8 minut.

Po skonczonym trawieniu usuwa si¢ resztki roztworu
gumowym S$ciagaczem i kilkakrotnie przemywa blache li-
gning, obficie zwiliong spirytusem. Oczyszczanie spirytu-
sem odbywa si¢ juz poza obrebem kuwety na stole lub bla-
cie i musi by¢ bardzo staranne, aby $lady chlorku wapnia
nie pozostaly na krawedziach blachy i na jej odwrotnej
stronie. Podczas przemywania spirytusem lakier ochronny
musi by¢ calkowicie usuniety.

Lakierowanie wytrawionej kopii

Aby usunaé z blachy zahartowana emulsje, a jedno-
cze$nie nie uszkodzi¢ kwasem obnazonej w rysunku miedzi,
musimy uzyé innej metody anizeli przy kopii cynkowej.
Zamieniajac roztwér kwasu siarkowego 5%0-owym roztwo-
rem lugu sodowego, nalezy rysunek zabezpieczyé lakierem
odpornym na dzialanie tugu. .

Tego rodzaju lakier sktada si¢ z celuloidu, rozpuszczo-
nego w octanie amylu z dodaniem na kaidy litr roztwo-
ru 15 g fioletowego barwnika metylu BB extra lub 15 g
czerwonego barwnika Sudan 7 B. Gestoéé lakieru nalezy
tak dobra¢, aby latwo dal sig rozprowadzaé na blasze.

Czas miedzy oczyszczaniem blachy spirytusem po tra-
wieniu, suszeniem a zalakierowaniem nalezy skréci¢é do
minimum.

Usuwanie zagarbowanej emulsji

Po zalakierowaniu i wysuszeniu blachy kopie nalezy
zabezpieczyé farba ochronna i1 zatalkowaé, podobnie jak
przy kopii cynkowej.

Na sucha kopie nalaé 5%-owego lugu sodowego, roz-
prowadzié miekka szczotka i pozostawié w spokoju okolo
5 minut. Po tym czasie usunal szczotka zagarbowanga emul-
sje i plyte obustronnie gruntownie oczyéci¢ i sptukaé woda.

Nadmiar wody $ciagnaé gabka i pozostawié blache, aby

wyschla bez cieplego powietrza i wentylatora. Po uplywie
30 do 45 minut od wyschniecia blachy, zagumowa¢ ja i od-
stawié.

Blacha jest wéwczas gotowa do druku.

Nasunaé si¢ moze pytanie: a co bedzie z lakierem, kto-
ry pozostal na rysunku? Przeciez to ma byé blacha bime-
talowa, skladajaca sie tylko z partii czystej miedzi i chro-
mu.

Uwaga sluszna i wymaga wyjaénienia:

Lakier z obrazu mogliby§my z latwoécia usuna¢, lecz nie
robimy tego celowo, gdyz czysta miedZ ,,wdrukowuje sig®,
tzn. przyjmuje 100°%0 farbe dopiero po kilkuset arkuszach
druku, lakier za§ czyni to w calej pelni od pierwszego
obrotu maszyny. W miare nakladu lakier stopniowo znika,
co nam absolutnie nie przeszkadza w druku i wreszcie po-
zostaje tylko czysta miedZ i chrom.

Korekta blach bimetalowych

Usuniecie elementéw rysunku, plam itp. odbywa sig gal-
wanicznie przez pochromowanie w nastepujacy - sposéb:
Miejsce do pochromowania nalezy oczyéci¢ dokladnie z far-
by benzyna, lakier za§ usuwaé octanem amylu, dopdki
miedZ nie bedzie calkowicie czysta. Po wymyciu nalezy



przepolerowaé miejsce do nagalwanizowania kawalkiem
filcu z nawilzong kreda szlamowana, resztki kredy usunaé
mokra gabka i przystapié do chromowania. Do tego celu
potrzebny nam jest akumulator samochodowy 4 lub 6-wol-
towy, 2 kawalki drutu ca 3 m dlugie i kawalek drutu
z olowiu o $rednicy ca 5 mm i dlugoéci 10—15 cm. Cala
operacja odbywa si¢ na stole. h

Biegun ujemny (—) baterii akumulatorowej laczymy
z blacha, biegun za§ dodatni (+) z kawalkiem olowiu, do
ktérego drugiego kofica przyczepiony jest drucikiem tam-
pon z gazy nasycony elektrolitem o nastepujacym skla-
dzie: v

250 g kwasu chromowego (CrOs),

20 g kwasu siarkowego,

1000 cm?® wody.

Pret olowiany ujmujemy w reke i dotykamy tampo
nem galwanizowanego miejsca. Tworzy si¢ wtedy elek-
tryczny obwéd zamknigty, w ktérym blacha  bimetalowa

odgrywa role¢ katody (—), olowiany za$§ pret role ano-

dy (+). Na skutek dysocjacji elektrycznej nastepuje roz-

pad elektrolitu w tamponie na jony dodatnie i ujemne.
Atomy chromu jako jony dodatnie pedza w kierunku
ujemnej katody i osadzaja sie w dotykanym przez tam-
pon miejscu, w postaci metalicznej powloki chromowej.
Proces lokalnego chromowania w czasie korekty trwa kilka
minut.

Uzupelnienie rysunku na blasze bimetalowej jest o wie-
le latwiejsze, gdyz wystarczy wyskrobaé w chromie do czy-
stego podkladu miedzianego brakujacy element i miej-
sce wyskrobane zalakierowaé.

Usuwanie tonowania blach bimetalowych

Tonowanie drukéw offsetowych z blach bimetalowych
usuwa si¢ na maszynie przez energiczne wypolerowanie
blachy za pomoca miekkiej flaneli, nasyconej papka z kre-
dy szlamowanej.

Jak jui. technologia elektrolitycznego
przygotowywania blach bimetalowych zajmiemy sie od-
dzielnie. Czeslaw Rudziniski

(D. 8. P.)

wspomnialtem,

]Vie ma granic mozliwoSciom postepu gospodarczego na naszej polskiej ziemi.

Coraz szybciej i lepiej budujemy nowe zycie, nowq Polsk¢ — kulture i dobrobyt.

Niczyj tu zysk prywatny, ni ciasny interes klas posiadajqcych nie stawia dzisiaj

barier rozmachowi twérczej pracy mas.

I tym sie tlumaczy tajemnica, dlaczego to polski iniynier przy pomocy pol-

skiego robotnika i hutnika tworzy dzisiaj z takim zapalem nowe konstrukcje

techniczne. Dlaczego dokonuje dzisiaj wielu nowych wynalazkéw. Dlaczego

stwarza coraz lepsze, coraz wspanialsze metody produkcyjne. Bo wie, ze kaidy

wynalazek, kazde ulepszenie znajdzie natychmiast zastosowanie, ze bedzie z ra-

dosciq powitane przez masy pracujqce i przez kierownikéw zycia gospodarczego.

I tym si¢ tlumaczy, dlaczego robotnik polski osiqga niespotykane dawniej re-

kordy wydajnolci, dlaczego przekracza normy produkcji, dlaczego przejawia

tyle inicjatywy racjonalizatorskiej ¢ nowatorskiej. Bo pracuje dla siebie. Bo

wie, Ze nie ma granic moiliwo$é rozszerzania produkcji. Bo wie, ie pojecia

hezrobocia, nadprodukcji, kryzj:su i wyzysku zostaly jui dawno rzucone w tym

kraju na $mietnik bezpowrotnie minionej przeszloci. Bo wie, ze wysitkiem swoim

buduje nowe. szczeliwe Zycie, nowy sprawiedliwy ustréj spoleczny. Bo wie, ze

© jego praca twircza wzmacnia sile i pickno naszej Ojczyzny.

JOZEF CYRANKIEWICZ
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DY S K UTUJEMY

Kazdy odcinek dzialalnoici przedsi¢biorstwa w toku praktyki dojrzewa do zmian, ktére kiedy$ bedq ob-

jete nowymi zarzqdzeniami wladz zwierzchnich. Cheqc przy$pieszyé poiqdane zmiany, ktére rodzi

praktyka, Redakcja ,Poligrafiki” wprowadza nowy dzial pn. ,Dyskutujemy®, aby ulalwié dojrzewanie

nowych mysli i oczyszczanie si¢ ich w toku dyskusji z tych elementéw, ktére nie majg w sobie cech po-

stepu lub ktdre ‘nie harmoﬁuiq z ogblnym postepem na danym etapie rozwoju przedsi¢biorstwa. Stqd

wniosek, ie material publikowany w tym dziale przedstawia indywidualny pogled autora, a nie Redakcji.
Redakcja ,,Poligrafiki prosi Czytelnikéw o mnadsylanie licznych ,,gloséw", opierajgcych si¢ o postepowq

postawe w stosunku do dzialalnolci uspolecznionego zakiadu pracy.

REDAKCJA

7 zagadnien kierownictwa w zakladzie graficznym

Przemys!t graficzny w Polsce dotychczas nie ma wlasnej
inteligencji technicznej. Obecnie jesteémy w fazie inten-
sywnego szkolenia majstréw dla poszczegélnych zawodéw
graficznych, atoli w dalszym ciggu brakuje przemystowi
graficznemu technikéw i inzynieréw-drukarzy, chociaz prze-
myst ten zatrudnia ponad 20 tysigecy pracownikéw, a w
Planie 6-letnim wskaznik wzrostu jest bardzo wysoki.

Przeprowadzona przez Naczelng Organizacje Technicz-
na na jesieni 1950 roku rejestracja pracownikéw, wykonu-
jacych w zaktadach pracy funkcje wiasciwe technikom i in-
zynierom na odcinku przemystu graficznego nie spelnila
poktadanych nadziei, gdyz ograniczyla si¢ do formalnego
spisu bez wyciagania wlasciwych wnioskéw organizacyj-
nych w ramach N.O.T. Nie jest bowiem stuszna rzecza
»wtloczenie” zarejestowanych technikéw 1 inzynierow-
drukarzy do Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Prze-
mystu Chemicznego. Roczna praktyka wykazala, ze drukarze
w Stowarzyszeniu Inzynieréw i Technikéw Przemystu Che-
micznego sg ,martwymi duszami', a chemicy — dla od-
miany — nie bardzo zdaja sobie sprawe, co z tym fantem
zrobié. Wydaje si¢ nam, ze przy braku odpowiednich ka-
tedr na politechnikach oraz instytutéw naukowo-badawczych
postulowane przez przemyst graficzny Stowarzyszenie In-
zynier6w i Technikéw Drukarzy w ramach N.O.T. w du-
zym stopniu mogloby dopoméc drukarzom, specjalnie w za-
kresie postepu technicznego, usprawnien, nowatorstwa i ra-
cjonalizacji oraz wlaSciwej organizacji pracy i socjalistycz-
ncgo kierownictwa przedsi¢biorstwem graficznym.

Zanim si¢ to jednak stanie — a nie watpimy, ze Na-
czelna Organizacja Techniczna zrewiduje swe dotychcza-
sowe stanowisko i wyodrebni sekcje drukarzy z zespolu in-
zynieréw i technikéw chemikéw, — kierownicy i aktyw
tecnniczny przedsigbiorstw graficznych, rekrutujacy  sie
gléwnie z przodujacych robotnikéw, wysunietych na te sta-
newiska w trybie awansu spolecznego, swoja walke o wy-
konanie Planu 6-letniego organizuja poza i bez udzialu
N.O.T., co jest sprawa ze wszechmiar niestuszng i co bez-
sprzecznie hamujaco wplywa na rozmiar i tempo wysitkéw
drukarzy.

Innym mankamentem kierownictwa przedsigbiorstw gra-
ficznych — jak to praktyka wykazuje — jest brak wladci-
wych metod i dobrego stylu pracy. Jefli jedni kie-
rownicy przedsiebiorstw cala swa energi¢ skupiaja na pro-
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dukcji, to troska wylacznag innych jest walka i targi
o etaty lub samochody, natomiast wszyscy w niedostatecz-
nym stopniu zajmuja si¢ strong ekonomiczna, sprawami
kosztéw 1 finanséw w swych przedsiebiorstwach, sprawami
bilansu przedsiebiorstwa, jego analizy i szukania $rodkéw
zaradczych.

Odrebnym zagadnieniem jest kwestia niepelnej i nie-
terminowej sprawozdawczoéci. Te ostatnie braki sa niewat-
pliwie wynikiem wadliwej organizacji pracy w zarzadzie
przedsiebiorstwa, gdyz czesto wystepuja nawet w tych przy-
padkach, kiedy zaréwno kierownictwo, jak i pracownicy nie
zatuja czasu i wysitkéw, aby zadanie terminowo wykonadé.
Totez nie bedziemy dalecy od prawdy. (chociaz kaide ge-
neralizowanie sprawy zawsze nie odtwarza wiernie istoty
rzeczy), jeSli- stwierdzimy, iZe wyzej poruszone problemy sg
wynikiem zlego stylu lub braku wlasciwego stylu w kie-
rowaniu przedsiebiorstwem. Zly styl lub nieznajomo§¢ wtas-
ciwych metod kierowania zakladem nic nie ma wspélnego
ze zla wola (zdarzaja si¢ i takie wypadki, ale o nich teraz
nie méwimy), lecz wylacznie jest rezultatem nieprzygoto-
wania od tej strony dyrektoréw, zdanych czesto na wtlasng
improwizacje, a w najlepszym wypadku na dorywcze do-
ksztalcanie si¢ w zakresie organizacji, kierownictwa i eko-
nomiki przedsiebiorstw socjalistycznych.

Braki te moina by usunaé przez periodyczne przeszka-
lanie juz kierujacych przedsigbiorstwami dyrektoréw, ale
trzeba od razu stwierdzié, ze nie zawsze da sie to prze-
prowadzié, Jedno jest pewne: nadzér nad wysunigtymi
musi byé systematyczny; nie wystarczy kogo$ tylko awan-
sowal, ale trzeba mu zapewnié opieke i pomoc.

Zajmiemy si¢ teraz omdéwieniem kilku zagadnien, ktore
w jaskrawy sposdb charakteryzuja stosunek kierownika
przedsigbiorstwa do zadan, narzuconych mu do wykona-
nia oraz dobitnie ilustruja jego styl pracy i metody kie-
rowania zakladem. -

Jak® wiemy, plan techniczo-przemyslowo-finansowy
(,,techpromfinptan) sklada si¢ z szeregu samodzielnych pla-
néw odcinkowych, jak np. plan inwestycyjny, rozwoju
techniki, kapitalnych remontéw, produkcyjny, zatrudnie-
nia i plac, zaopatrzenia, §wiadczen socjalnych, kosztéw
wlasnych, finansowy. Zadanie postawione do wykonania
przez wladze zwierzchnie okreflonemu przedsigbiorstwu, za-
danie wyrazone poprzez wytyczne i limity do planu prze-



mystowo-finansowego jest nie tylko zalozeniem generalnym,
lecz réwnoczeénie czastkowym, gdyz musi ono znaleié swéj
pelny i najlepszy wyraz zaréwno w kazdym planie odcin-
kowym, jak i ogélnym przedsiebiorstwa. Tymczasem w za-
kladach, gdzie kierownictwo nie stoi na dostatecznym stop-
niu u$wiadomienia politycznego, ktéremu brakuje wiado-
mo$ci z zakresu prowadzenia przedsigbiorstwa calg swa
uwage skupia si¢ na planie zatrudnienia i plac w sensie
wywalczenia jak najwickszego stanu zalogi oraz funduszu
plac od wladz zwierzchnich dla wykonania okre$lonej
produkcji. Inni znowu dyrektorzy harmonizuja wprawdzie
produkcje z wytycznymi dla zatrudnienia i plac, dbajac
o wzrost wskaznika wydajnosci, ale ,,nie pamigtaja” o po-
zostalych planach odcinkowych, co w praktyce prowadzi
do trudno$ci przy ustaleniu planu ogélnego, a w razie ,,cie-
cia®, zrobionego na szczeblu nadzoru — do zalamania sie
planu w czasie jego realizacji.

Niemal regula jest réwniez inne zjawisko, a miano-
wicie fakt odrebnego, samodzielnego niejako tworzenia pla-
nu zaopatrzenia przez referenta zaopatrzenia bez uzgodnie-
nia tego planu z naczelnym inzynierem, ktéry przeciez od-
powiada za produkcj¢. Totez plan zaopatrzenia, projek-
towany w ,pionie zaopatrzenia“, musi byé prze-
analizowany i parafowany przez naczelnego iniy-
niera, zanim przyjmie go koordynator planu, ktérym for-
malnie jest szef dzialu planowania, a faktycznie dyrektor
przedsigbiorstwa. Bledy te, popelniane przy opracowaniu
planu, sa nie tylko bledami planistycznymi,ale takie pod-
stawowymi bledami kierownictwa.

Innym natomiast faktem, ktéry najostrzej dyskwalifi-
kuje' kierownictwo przedsiebiorstwa, jest czesto spotykane
zjawisko nieznajomo$ci przez kierownictwo zakladu planu
finansowego, ktory niejako poza dyrekcjg ,robil glow-
ny ksiggowy lub szef dzialu finansowego. A przeciez plan
finansowy, w ktérym sa wynikowo, w wartoéciach, zesta-
wione poszczegblne odcinki planu w gruncie rzeczy
z géry okresla realnoéé lub- fikcyjno$é calego planu. Po-
nadto w planie finansowym, jak w zwierciadle widzieé
mozna braki i bledy innych planéw odcinkowych. Wpraw-
dzie planista finansowy, wbrew temu, co nieraz sie sly-
szy, nie koordynuje, nie poprawia i nie ustala ostatecznego
planu (bo to, Ze w czasie ,0statni opracowuje swdj od-
cinek, nie znaczy wecale, ze ,,decyduje” o caloéci planu), ale
spelnia¢ on winien role sejsmografu, ktéry sygnalizuje dy-
rekcji przedsigbiorstwa, ze ogniwa ,techpromptanu sa zbu-
dowane odmiennie, inaczej anizeli przewidywaly wytyczne
i limity wladz zwierzchnich. Na czym za§ polega ta ,,0d-
mienno§¢* czy ,blad” planista finansowy i plan finansowy
juz nie odpowiada. Blad i odmienno$é¢ wynikna natomiast
same z analizy wlaéciwego planu odcinkowego, ktérego
warto$ci wynikowe nie sa zgodne z zalozeniami ogélnymi.

A teraz przyklad z odrebnej dziedziny.

Czesto styszy si¢ utyskiwanie na rozbudowana sprawo-
zdawczo$¢ oraz krétkie terminy na skladanie meldunkéw
do wiadz zwierzchnich ze strony tych dyrekcji przedsie-
biorstw, ktére u siebie nie umialy wlalciwie zorganizowaé
pracy. Praktyka wykazala, ze najwiecej czasu zabiera nie
merytoryczna strona sprawozdawczoSci (oczywiScie w sen-
sie 9/0%0), lecz czas potrzebny na obieg dokumentéw dla
tej sprawozdawczoéci. Jest wielu kierownikéw przedsig-
biorstw, ktérzy pod pozorem troski o pelni¢ informacji
o zakladach czytaja cala korespondencje przychodzaca i wy-
chodzaca. Z uwagi na to, ze w godzinach urzedowania
przyjmuja oni interesantéw lub biora udzial w konferen-
cjach poza biurem przedsiebiorstwa, przeto caly dzien ko-

respondencja czeka na przejrzenie przez nich. Z reguly ta-
ki dyrektor przeglada korespondencje po poludniu lub wie-
czorem. Dopiero nastepnego dnia rano korespondencja wra-

‘ca od dyrektora do kancelarii, gdzie jest segregowana i roz-

sylana po dzialach okolo potudnia.

Szefowie dzialéw do konca dnia przewaznie zapoznaja
sie z otrzymana korespondencja i dopiero trzeciego dnia
wla$ciwy referent moze przystapi¢ do koncypowania od-
powiedzi.

System ten praktycznie oznacza, ze przedsigbiorstwo ma
nieraz faktycznie malo czasu na wykonanie jakiej§ pracy,
gdyz zly styl kierownictwa ten czas pozera.

Warto postawié sobie teraz pytanie, czy dla dobrego
kicrowania przedsiebiorstwem dyrektor musi czytaé cala
korespondencje przychodzaca i wychodzaca? Niewatpliwie
nie. Kierownik przedsi¢biorstwa poza pismami adresowa-
nymi bezpo$rednio do niego musi otrzymywaé wszelkie za-
rzadzenia i okélniki wiladz zwierzchnich, pisma interwen-
cyjne, skargi i zazalenia. Wszystkie inne winny by¢é przez
kancelari¢ natychmiast po nadejéciu kierowane do mery-
torycznych dziatéw, tak aby tego samego dnia jeszcze mozna
bylo przystapi¢ do opracowania spraw w nich poruszonych.

Podobnie ma sie sprawa z korespondencja wychodzaca.
Pisma, ktére w swej treSci nie wymagaja podpisu dyrek-
tora (pism typu ,w zalaczeniu przesyla si¢“, jest cala ma-
sa), powinny byé kierowane wprost do kancelarii i bez
zwloki ekspediowane.

Calkowitej informacji o biezacym stanie spraw przed-
siebiorstwa kierownictwo zakladu nie moze czerpaé z ko-
respondencji, lecz z codziennych planowo organizowanych
odpraw aktywu kierowniczego przedsiebiorstwa (szefow
dzialéw) oraz planowej kontroli prac calego personelu.
Ale aby wspomniane odprawy daly pozytywny wynik, mu-
sza by¢ w sposbb planowy organizowane i wlaciwie po-
prowadzone. Dyrektor na tych odprawach musi realizo-
waé z goéry przygotowany plan zadan, a nie ograniczaé
sie do schematu ,,co stycha¢”. Na tego typu odprawy szko-
da wprost czasu.

Dobrze jest poza konkretnym omoéwieniem spraw bie-
zacych przynajmniej raz w tygodniu po$wieci¢ odprawe
aktywu Kierowniczego przedsiebiorstwa na gruntowna ana-
lize jakiego$ problemu, np wykonanie miesiecznego planu
produkcji, stanu finansowego przedsigbiorstwa, dyscypliny
pracy itp.

Powszechnym niedociagnieciem kierownictwa zakladu
jest brak troski o prawidlowa wykladnie zarzadzen i okol-
nikéw wladz zwierzchnich. Czesto sie zdarza, ze kazdy re-
referent inaczej ,tlumaczy okdlnik i inaczej go tez wy-
konuje. A przeciez podstawa pracy kierownictwa przedsie-
biorstwa winno byé kolegialne analizowanie zarzadzen
i wspélna ich wykladnia, ustalona na bazie kolegialnoci.

Rzecz jasna, ze nie chodzi tutaj o sprawy blahe, lecz
o kwestie istotne dla przedsigbiorstwa.

Innym brakiem, ktéry utrudnia kierownikom wypraco-
wanie dobrego stylu pracy i kierowania przedsigbiorstwem
jest fakt dorywczego, niesystematycznego studiowania od-
powiedniej literatury, a szczegdlnie czasopism. Pisma takie,
jak ,Dziennik Ustawy Rzeczypospolitej Polskiej“, ,,Moni-
tor Polski“, ,Biuletyn P.K.P.G.“, ,,Gospodarka Planowa“,
»Gospodarka Materiatowa®, . Finanse”, ,Biuletyn B.O.R",
\Ekonomika i Organizacja Pracy” oraz ,Poligrafika” —
to sa pisma, ktére aktualnie, ,na biezaco musi znaé caly
aktyw kierowniczy przedsigbiorstwa, gdyz wtedy tylko be-
dzie on zdolny dobrze wypelni¢ zadania, ktére na niego na-

tozyly wiladze zwierzchnie. Juliusz Wojnar
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Usprawniamy planowanie w przedsiebiorstwie

W chwili ukazania sie niniejszego numeru przedsig-
biorstwa nasze beda przystepowaé do prac nad planem gos-
podarczym na rok 1952. W zwiazku z tym warto zastano-
wi¢ si¢ nad sposobami usprawnienia realizacji tego wiel-
kiego zadania. Doéwiadczenia ubieglych lat pouczaja nas,
ze wspblpraca poszczegélnych komérek administracji przed-
siebiorstwa jest szczegdlnie trudna do osiagniecia przy pra-
cach nad planami.

Niniejsze rozwazania sa préba ujecia tego zagadnienia
na szczeblu przedsiebiorstwa.

Istota planowania jest ustalenie programu dzia-
lalnoéci przedsiebiorstwa we wszystkich jego dzialach na
przyszly okres (zazwyczaj rok operacyjny). Zalaczony
schemat podaje w zarysie strukture planu gospodar-
czego przedsiebiorstwa. Opracowanie tego planu polega
w szczegblnoSci na okrefleniu:

1. zdolnoéci produkcyjnej przedsigbiorstwa, a nastepnie
asortymentu, iloéci, jako§ci i wartoéci w cenach niezmien-
nych i biezacych wyrobdéw, majacych byé przedmio-
tem produkcji w ramach wyzej ustalonej zdolnosci produk-
cyjnej (plan produkeji),

2. linii rozwojowej techniki przedsiebiorstwa, a miano-
wicie na wyczerpﬂja‘cym przedstawieniu nowych proceséw
technologicznych, metod produkcyjnych, mechanizacji i au-
tomatyzacji produkcji itp:, ktére maja byé wprowadzone
w okresie objetym planem (plan rozwoju techniki),

8. iloci pracownikéw poszczegélnych grup, potrzebnych
do wykonania zadan, objetych planem, a wiec zadah pro-
dukcyjnych, inwestycyjnych itp. (plan zatrudnienia), przy-
padajacych tym pracownikom plac (plan plac), $wiadczen
socjalnych (plan $wiadczeh socjalnych) oraz nakladéw nie-

Schemat ogolny
wewnetrznych powiazan planu gospodarczego przedsiebiorstwa

‘PL. INWESTYCYINY k'—

PL.ROZWOJU TECHNIKI
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[PLzuL. MATER. |

—————I PL.ZATRUDN, I—————
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zbednych do zagwarantowania pracownikom bezpieczen- -

stwa i higieny pracy (plan nakladéw B.H.P.),

4. asortymentu, iloSci i warto§ci materiatéw, potrzeb-
nych do realizacji zadan, objetych planem (plan zuzycia
materialowego),

5. prac zmierzajacych do rozszerzenia przedsie-
biorstwa, jego zdolno$ci produkcyjnej (plan inwestycyj-
ny), z podaniem wartosci nakladéw na ten cel przeznaczo-
nych, »

6. kosztéw wlasnych wyrobéw objetych planem produk-
cyjnym, stopnia ich obnizenia w stosunku do ubie-
glych okreséw itp (plan kosztéw), na koniec:

7. zapotrzebowania przedsiebiorstwa na $rodki pieniez-
ne, potrzebne-do realizacji zadan planowych, zrédel po-
krycia tego zapotrzebowania oraz wysokosci akum u-
lacji, ktéra ma wygospodarowaé przedsiebiorstwo (plan
finansowy).

Powyiszy pobiezny rzut oka na budow¢ planu przedsie-
biorstwa wskazuje niezbicie na to, ze w pracach nad pla-
nem musza wziaé¢ udzial, rzecz biorac,
wszystkie komérki przedsicbiorstwa, zaréwno tech-
niczno-produkcy jne, jak réwniez zaopatrzeniowe, finansowo-
ksiegowe, ogdlno-administracyjne itp.

Istota zagadnienia tkwi jednak glebiej. Plan gospodar-
czy przedsigbiorstwa nie jest bynajmniej mechanicznym
zestawieniem danych liczbowych, dotyczacych zdolnosci
produkcyjnej, wielkoéci planowanej produkcji, zaopatrze-
nia, zbytu i in., lecz stanowi on organiczna calo§é
o licznych wzajemnych, w niektérych wypadkach skompli-
kowanych powiazaniach miedzy poszczegblnymi jej czlo-
nami.

Tak np. planowanie inwestycji,
we wilasnym zakresie przez przedsigbiorstwo, wymaga $ci-
stego uzgodnienia planu inwestycyjnego z nastepu-
jacymi planami odcinkowymi:

a) z planami zatrudnienia, plac, $wiadczen socjalnych,
zuiycia materialowego itp. — w przedmiocie efek-
tywnych nakladéw na planowane inwestycje.

b) z planem produkcji — w przedmiocie zdolnoéci pro-
dukcyjnej urzadzeh technicznych, wykonanych w ramach
planu inwestycji i wykonania tej zdolnosci, co ma z kolei
wplyw na wielko§¢ produkeji.

¢) z planem kosztéw — z jednej strony w przedmiocie
wysokoéci kalkulowanych nakladéw na inwestycje,
wykonywane sposobem gospodarczym (narzutu kosztow wy-
dzialowych itp.), z drugiej strony z uwagi na odpisy amor-
tyzacyjne, przypadajace od obiektéw i urzadzen majacych
wprowadzone do eksploatacji

praktycznie

przeprowadzanych

byé wykonane i
w okresie objetym planem.

Pracownicy szeregu przedsigbiorstw w pracach nad pla-
nami na rok 1951, az nazbyt dobrze pamictaja, ile trud-
noéci i powiklan spowodowalo ,dolepianie w ostatniej
chwili planu remontéw kapitalnych do gotowej juz .calo-
$ci planu, trudno$ci wynikajacych wlaénie z faktu rézino-
rodnych powiazan tego planu z innymi.

Ta wspélzalezno$§¢é poszczegblnych czlonéw pla-
nu powoduje, ze pracownicy poszczegélnych stuzb przedsig-
biorstwa, opracowujacy powierzone im odcinki planu, nie
moga jednostronnie, ,,na wlasng reke” wstawiaé do swego
planu odcinkowego liczb wiazacych sie z innymi planami,
nie porozumiawszy sie uprzednio z kierownikami tych od-
cinkéw. Zaniedbujac to, niwecza wewnetrzng spoistoéé i lo-
giczno$¢ planu i utrudniaja tym samym jego péZniejsza
realizacje.

W zwiazku z powyzszym nasuwa sie konieczno$¢ powo-
lania czynnika harmonizujacego prace planistyczne
poszczegblnych jednostek organizacyjnych przedsigbiorstwa
w tym kierunku, aby plan gospodarczy byt caloicia, zbudo-
wang logicznie 1 konsekwentnie we wszystkich jego czlo-
nach i opartag na realnych podstawach.

Kierownik komorki planowania w przedsiebiorstwie jest
z urzedu koordynatorem wszytkich odcinkéw planu. Z prak-
tyki wiemy jednak, ze w obecnym stanie rzeczy znikoma
jest jeszcze ilo§¢ planistéw, znajacych nie tylko zagadnienia
techniczno-produkcyjne, lecz takie finansowe (w szerokim
tego slowa znaczeniu) w stopniu umozliwiajacym im kie-
rowanie caloksztaltem prac nad planami. Szeroko zakrojona
akcja szkoleniowa w tym kierunku i ciagla wspélpraca
z pionem finansowo-ksiegowym niewatpliwie pozwola pla-
nistom stopniowo usunaé te braki.

Dopdki to nie nastapi, powstaje konieczno$é rozdzia-
tu funkcji koordynatora planéw na dwie osoby. Zagadnie-
nia techniczno-produkcyjne, w ogdlnoéci zwigzane ze strona
ilo§ciowo-jakoSciowa planu, pozostalyby przy kierowni-
ku komérki planowania, ktéry nadal zachowaé winien
0gblny nadzér nad caloécia planu. Natomiast wszelkie za-
gadnienia natury finansowej, a zatem nie tylko plan finan-
sowy w $cislym tego slowa znaczeniu i plan kosztéw, lecz
takze inne czlony planu, majace swoja strone ,zlotéwkowa
(plan plac, zaopatrzenia, inwestycji, remontéw kap. i in)
winny byé nadzorowane i koordynowane przez osobg, majaca
odpowiednie kwalifikacje finansowo-ksiegowe. Tego rodzaju
koordynator planéw ,zlotéwkowych* winien $ci$§le wspo6l-
pracowal z kierownikiem komoérki planowania, odpowie-
dzialnym za calo§¢ oraz pozostawal w stalym kontakcie
z wladciwymi organami planowania jednostki nadrzednej.

Koordynator planéw wespél z jego zastepca dla spraw
finansowych winien bardzo dokltadnie ustalié komp e-
tencje poszczegélnych komoérek administracji przedsig-
biorstwa przy opracowaniu planu, przy czym nie wolno za--
pomnie¢ o zadnym, nawet najmniejszym odcinku planu,
lecz nalezy go zawczasu powierzy¢ odpowiedniej jednostce
organizacyjnej i dopilnowaé jego wykonania.

Praktyka ubieglych lat wykazala, jak niewspéimiernie
duze komplikacje, przerébki planu, czy tez jego wadliwo$é
spowodowalo pozostawienie np. planu $wiadczen socjal-
nych lub wzmiankowanego juz planu remontéw kapitalnych
jako ,mniej waznych” na okres koficowy. v

Jak z powyiszego wynika, prace nad planem przedsie-
biorstwa powoduja pewne czasowe odchylenie od nor-
malnej struktury organizacyjnej przedsiebiorstwa. Osoby za-
trudnione przy planach odcinkowych zasadniczo nadal po-
dlegaja swym dotychczasowym przelozonym, w zakresie jed-
nak prac nad planem sa podporzadkowane koordynatorowi
planowania, ktéry odpowiada wobec dyrektora przedsigbior-
stwa i wladz nadrzednych za calo§é planu.

To czasowe przestawienie bez mala catego aparatu ad-
ministracyjnego przedsiebiorstwa na opracowanie planu wy-
maga rOwniez pewnego przewarto§ciowania pojet
u pracownikéw. W obliczu jednego wspélnego, nader skom-
plikowanego zadania, realizowanego przez pracownikéw,
przynaleznych do réinych stuib i wydzialéw przedsiebior-
stwa, musi u kazdego pracownika wszelkiego rodzaju ,,pa-
triotyzm wydziafowy® czy tez separatyzm my$lowy ustapié
miejsca myS$leniu kategoriami planu jako calo§ci. W tym
tez celu wszyscy pracownicy, majacy uczestniczyé w pracach
nad planami, winni byé poinstruowani zaréwno o sposobie
sporzadzania ich planéw odcinkowych, jak réwniez o wszyst-
kich powiazaniach ich odcinkéw z poprzedzajacymi
je i nastepujacymi po nich cztonami planu.
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Przechodzimy z kolei do brakéw, pozostajacych w zwiaz-
ku z sama technika planowania.

Przede wszystkim planiSci winni zdawaé sobie sprawe
z tego, ze cala - dzialalno$é przedsiebiorstwa rozgrywa sig
w ramach jego komérek organizacyjnych, tzw. wydzialéw
ustalonych dla celéw rozliczania kosztéw przedsiebiorstwa.
Naktady i wyniki dzialalno$ci kaidego z tych wydzialéw sa
zestawiane na arkuszu rozlicz. kosztéw, za pomoca ktérego
obliczamy koszt wlasny ustug poszczegélnych wydzialéw,
produkcyjnych i innych. Arkusz ten jest integralna czeScia
planu przedsigbiorstwa, stanowi on podstawe planu kosz-
téw, a w konsekwencji planu finansowego.

W zwiazku z powyiszym wymagane jest, aby planiéci
odcinkowi uwzgledniali w swych materiatach powyiszy p o-
dzial na wydzialy, aby wigc nie ograniczali w swych pla-
nach do rodzajowego ujmowania nakladéw (materialowych,
plac itp.) i innych wielkoéci (iloéci etatéw, rodzaju remon-
téw itp.), lecz aby dane iloéciowe i warto§ciowe lokali-
zowali na konkretnych wydziatach wedlug arkusza roz-
liczeniowego kosztéw. W tym celu podzial przedsigbiorstwa
na wydzialy, przeprowadzony z punktu widzenia rozliczenia
kosztéw, winien by¢ podany do wiadomo$ci wszystkim plani-
stom odcinkowym.

Praktycznie rzecz biorac plan zuiycia mat. nie moze
ograniczy¢ si¢ do podawania planowanego zuzycia poszcze-
gélnych materiatéw, lecz winien zuzycie to, jego wartoéé
rozdzieli¢ na wydzialy, korzystajace z tych materiatéw. Po-
dobnie referent pracy i placy winien przy opracowywaniu
planu etatéw i planu plac podawaé w zestawieniu zbiorczym
ich rozdzial na poszczegblne wydzialy Zaznaczyé nalezy, ze
jesli chodzi o ten ostatni czlon planu istniala w pracach
planistycznych lat ubieglych pewna anomalia. Do budowy
planu zatrudnienia i placy brano z planu technicznego da-
ne, dotyczace iloéci stanowisk roboczych i ich obsady
z rozbiciem na poszczegblne wydzialy produkcyjne.
Natomiast ksiggowo$é¢ kosztéw wlasnych otrzymywala plan
zarudnienia i placy, ujety tylko rodzajowo, a wigc bez tak
zasadniczego dla kosztéw wlasnych rozdzialu na stanowiska
mimo ze rozdzial ten byl znany i uwzgledniany przy usta-
laniu zatrudnienia i plac.

Nieprzestrzeganie powyiszej zasady lokalizowania ele-
mentéw planu na wydzialy zmusza ksiegowego kosztéw do
dokonywania tego rozdzialu w przyblizeniu Prak-
tyka ta, silnie rozpowszechniona w szeregu przedsiebiorstw,
stawia pod znakiem zapytania realno$¢ rozliczen poszczegdl-
nych wydzialéw, a nastepnie proceséw produkcyjnych
przedsiebiorstwa, a czésto nawet realno$é catego planu
kosztéw. i

Prace planistyczne ubieglych lat cechowal czesto brak
wspélpracy miedzy poszczegélnymi komérkami planowania
w przedmiocie zagadnied o charakterze zlozonym, mie-
dzyodcinkowym. Tak np. plani§ci w niektérych
przedsighiorstwach planujacych produkcje kartonazowa byli
wprost bezradni co do tego, jakie zuzycie materialéw bez-
po$rednich (kartonu, papieru itp.) nalezy zaplanowaé na
produkcje pudelek PMT, mimo e produkcja ta ma charak-
ter ciagly, masowy i skontaktowanie si¢ z kierownictwem
produkcji umozliwiloby ustalenie realnych ilo$ci zuzycia,
a w nastepstwie tego realnego planu zaopatrzenia i realnego
planu kosztéw na tym odcinku.

Wprowadzenie b.r. do przedsiebiorstw prébnych norm
zuzycia na materialy techniczne i ruchu wymaga Scislej
wspdlpracy planistéw z kierownictwem technicznym i pro-
dukcji; powinno ono wplyna¢ dodatnio na poziom planowa-
nia zaopatrzenia.
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Nastepnie kierownictwo planowania powinno w pehni
zdawaé sobie sprawe z charakteru wspélzaleinofci
poszczegblnych planéw odcinkowych miedzy soba i wplywu
tej wspélzaleinoéci na ostateczne rezultaty planu, wyraza-
jace si¢ we wskaznikach obnizenia kosztéw, rentownodci itp.
Tak np. plan kosztéw wlasnych i plan finansowy, ich war-
toSci i wskaZniki sa zdeterminowane wartodciami
i wskaznikami poprzedzajacych je czlonéw planu, a wiec
planu technicznego produkcyjnego, zaopatrzenia, zatrudnie-
nia, pracy itp.

W tym stanie rzeczy przy badaniu planu planiécie finan-
sowemu czy tez kosztéw wiasnych mozina zasadniczo zarzu-
cié tylko nieformalne sporzadzenie planu odcinko-
wego (nie oparcie sie §ci$le na danych poprzednich czlonéw
planu, niewla$ciwe ich zakwalifikowanie przy budowie wlas-
nego odcinka planu, bledy rachunkowe itp.), ich plany bo-
wiem maja na ogdl charakter zbiorczy, integrujacy w sto-
sunku do poprzedzajacych odcinkéw planu, ktérych dane
zbierajg i przeksztalcaja.

Jezeli zatem stwierdzi sig, ze plan kosztéw czy tez plan
finansowy pod wzgledem formalnym jest poprawnie zbudo-
wany, a mimo to nie daje wymaganych rezultatéw w po-
staci odpowiedniej wartoéci wskaznikéw, woéwczas naleiy
podda¢ odpowiedniej rewizji poprzednie czlony
planu i przerobi¢ je w tym kierunku, aby ich dane wpro-
wadzone do planu kosztéw i do planu finansowego daty
zadowalajace wyniki. Tak np. w wypadku stwiedzenia, ze
wskaznik obnizenia kosztéw w pewnym wydziale produk-
cyjoym nie odpowiada wytycznym, jest za niski, nalezy
przeanalizowa¢ naklady tego wydzialu z uwzglednieniem
wielkoSci planowanej produkcji i, stwierdziwszy niewspél-
miernie duzy udzial pewnego elementu kosztu wlasnego, np.
robocizny lub materiatu, spowodowaé jego obnizenie w od-
powiednim planie odcinkowym (placy, zatrudnienia, zaopa-

‘trzenia itp.).

Nieu§wiadomienie sobie przez kierownictwo planowania
i dyrekcje przedsigbiorstwa tej oczywistej prawdy powodu-
je to, ze planisci finansowi i kosztowcy czuja sie w wypad-
kach wyzej opisanych do pewnego stopnia zdyskryminowani
z powodu rzekomo negatywnego wyniku ich pracy i zdra-
dzaja sklonno$é do ,,poprawienia® wynikéw swych planéw
za pomocg réinych ,,przesuni¢t”, nie majacych nic wspél-
nego z poprawnym planowaniem. Takim klasycznym ,,tric-
kiem*, stuzacym do podretuszowania zbyt wysokich kosztéw
jednostkowych wydzialéw produkcyjnych, jest przerzucenie
na arkuszu rozliczéniowym kosztéw czeSci naktaddw z ru-
bryk wydzialéw produkcyjnych do rubryk ,obrotéw wew-
netrznych®, a wige na koszty do wtérnego rozliczenia, kosz-
ty zbytu itp.; powoduje to merytorycznie nieuzasadniony
wzrost tych ostatnich i sztuczne zmniejszenie naktadéw pro-
dukeyjnych, a wigc wypaczenie planu ze wszystkimi jego
ujemnymi konsekwencjami.

Omawiajac zasady sprawnego sporzadzania planu gos-
podarczego w przedsicbiorstwie, zwrécimy jeszcze uwage
na planowanie kosztéw w formie preliminarzy
wydziatowych, sporzadzanych badZ przez same wydzialy
badZ tez centralnie przez kierownictwo przedsighbiorstwa.
Metoda ta, poza swymi warto§ciami wychowawczymi i cha-
rakterem mobilizujacym zaloge, daje réwniez gwarancje
poprawnego ustalania nakladéw i innych wielkosci na po-
szczegélne wydzialy przedsiebiorstwa. Przy tej metodzie
planowania nastepuje odwrécenie pewnych etapéw planu.
Opracowane przez poszczegdlne wydzialy przedsicbiorstwa
(produkcyjne i inne) preliminarze kosztéw sumuje sie we-
dtug poszczegblnych rodzajéw tych kosztéw. Otrzymane ta



droga sumy stanowiag globalne naklady danego rodza-
ju (poszczegblnych grup materialéw, - robocizny itp.), na
podstawie ktérych buduje si¢ odnoéne plany odcinkowe (za-
opatrzenia, placy, energii). .

W zwiazku z powyzszym zaznaczy nalezy, ze w przed-
siebiorstwach graficznych, nadzorowanych przez CZPG,
zwlaszcza wielozakladowych i érednich jednozaktadowych,
opracowywanie preliminarzy kosztéw przez poszczegdlne wy-
dzialy przedsiebiorstwa jest niezwykle trudne do zrealizo-
wania z uwagi na specyficzna strukture organizacyjng tych
przedsiebiorstw (wielozakladowo§é, przewaga zakladéow ma-
tych i érednich, duza detalizacja szeregu proceséw produk-
cyjnych, utrudniajaca dokladniejsze uchwycenie poszczegdl-
nych etapéw procesu produkcyjnego i przypadajacych na
nie naktadéw itp.).. Z uwagi na te trudno$ci wydzialowe
planowanie kosztéw mogloby byé wprowadzone tylko stop-
niowo, poczawszy od najwiekszych przedsiebiorstw jednoza-
ktadowych.

Reasumujac nasze rozwazania, ustalamy wymogi po-
prawnie zorganizowanej pracy nad planem gospodarczym
w przedsigbiorstwie. Do wymogéw tych zaliczyé nalezy:

1) odpowiednio wykwalifikowane kierownictwo plano-
wania, a wiec w wypadku nieposiadania przez koor-
dynatora planowania kwalifikacji do merytorycznego
kierowania wszystkimi czlonami planu niezbedne jest
powolanie jego zastepcy do koordynowania planéw
» ,.zlotéwkowych®,

2) wyszkolenie kierownikéw planéw odcinkowych i po-
.wierzonego im personelu, tak aby byli w pelni poin-

7. zagadnien etatyzacji

Wiéréd probleméw organizacyjnych, zwigzanych z
kierownictwem drukarni czy zakladu graficznego, na
jedno z czolowych miejsc wysuwa si¢ zagadnienie
etatyzacji obsad osobowych, zaréwno w ,zarzadzie®,
jak i -w ,,ruchu” przedsiebiorstwa.l)

Zagadnienie to stanowi w przemyéle graficznym
problem skomplikowany ze wzgledu na dotychczaso-
wy brak typowych drukarn (obecnie isiniejace posia-
daja rozmaite wyposazenie techniczne i stan zatrud-
nienia wahajacy sie.od 4—1200 ludzi), dalej — ze
wzgledu na nieréwnomierne w czasie rozmieszczenie
zaméwien, i co z tym si¢ wigz¢ — nierdwnomierne na-
silenie robét, brak odpowiedniej specjalizacji przedsie-
biorstw, co najwainiejsze — ze wzgledu na odrebne
bez mala dla kaidego zamdwienia procesy technolo-
giczne, utrudniajace wprowadzenie prostej produkeji
seryjnej lub masowej i wymagajace — w przeciwien-
stwie do innych przemystéw — dodatkowych, wysoko-
kwalifikowanych sit inzynieryjno-technicznych.

Przedstawione powyzej czynniki stanowia z grubsza
owa ,,specyficzno§é* przemystu graficznego i utrud-
piaja w duzej mierze nalezyte przeprowadzenie anali-
zy i ustalenie obsad osobowych w drukarniach do te-
go stopnia, ze mozna je, i to nie zawsze z pelnym wy-
nikiem, obliczaé jedynie w odniesieniu do pojedyn-
czych przedsigbiorstw.

1) Przez ,,etatowa obsade osobowa’ przedsigbiorstwa rozu-
miemy zesp6t pracownikéw inzynieryjno-technicznych i admi-
nistracyjno-biurowych. W naszych rozwazaniach utozsam:amy,
okreslenie ,,drukarnia‘, ,,zaklad graficzny‘ i przedsiebiorstwo.

struowani o swych zadaniach odcinkowych i o ich
powiazaniu z pozostalymi czlonami planu,

8) dokladne ustalenie zakresu dzialania poszczegdlnych
komérek administracji przedsicbiorstwa w pracach nad
planami i ustawiczne dogladanie przez kierownictwo
biegu prac nad poszczegélnymi odcinkami,

4) pelne uwzglednienie przy opracowywaniu wszystkich
planéw odcinkowych podziatu naktadéw i in. danych
planowania na wlaéciwe wydzialy przedsicbiorstwa,

5) nalezyte lokalizowanie przyczyn odchyled wszelkiego
rodzaju wskaznikéw, ustalonych w toku planowania,
od ich warto$ci, przyjetych w zalozeniach do planu,
na koniec

6) systematyczne wciaganie poszczegdlnych wydzialéw
przedsiebiorstwa do prac nad odcinkami planu, do-
tyczacymi tych wydzialow.

Powyzsza lista wymogdéw, niezbednych do poprawnego
sporzadzenia planu przedsigbiorstwa, nie jest na pewno kom-
pletna, niewatpliwie praktycy w tej dziedzinie, zwlaszcza
z terenu, doloza do tych rozwazan szereg wnikliwych uwag.
Tego rodzaju wymiana do$wiadczen pozwoli na unikniecie
w biezacym okresie planowania powaznych taré i rozbieino-
§ci- w pracy, ktore niekiedy w gorzej zorganizowanych
przedsichbiorstwach nabierajg cech jakiego§ przyslowiowego
,blednego kota® i przyczyni sie do zrobienia z planu gospo-
darczego przedsigbiorstwa prawdziwego drogowskazu
dla jego dziatalno$ci w nadchodzacym roku.

Mgr Michal Zembaly

zaktadow graticznych

Przedmiotem niniejszych rozwazat bedzie rozpa-
trzenie zasadniczych elementéw etatyzacji w zakla-
dach graficznych, a mianowicie okreélenie za-
dafti drukarni oraz przedstawienie sposobéw
wykonania zadah spoczywajacych na drukarni jako
jednostce produkcyjnej.

Zastrzec nalezy, ze bedzie to prdba podejscia do
zagadnienia etatyzacji, zagadnienia nowego nie tylko
w przemys$le graficznym, ale 1 w innych przemystach,
posiadajacych bogata ,,przeszlo§¢ przemystowa™, nie
tak jak przemyst graficzny, ktéry z malymi wyjatkami
dopiero po wojnie wyszedl z rzemie$lniczych form
organizacyjnych, a nie wszedl jeszcze w pelni w swa
nowa role przemystu.

Punktem wyjécia w rozwazaniach dotyczacych eta-
tyzacji kazdego przedsigbiorstwa jest okre§lenie
zadania analizowanej jednostki2).

W naszym przypadku okrelenie zadania drukarni
wydawaloby si¢ na ogél proste i byloby zbiezne
z przedmiotem dzialalnoéci drukarni, a mianowicie
wykonywaniem produkcji poligraficznej. Jednakze
zadania zakladu graficznego, zwiazane z wykonaniem
produkcji poligraficznej, sa rozleglejsze. Mozina by
je podzieli¢ ze wzgledu na grupy zadaf na: 1) zada-
nia o charakterze zewnetrznym 1 2) zadania o cha-
rakterze wewnetrznym, drukarnia bowiem jako jed-

" 2) por. T. Wawiljew — ,,0 etatyzacji obsad osobowych‘
w czasopiSmie Ekonomika i Organizacja Pracy — Nr 5 ex 1951

31



nostka przemystowa nie jest oderwang od caloksztal-
tu gospodarczej dzialalnoéci w panstwie, przeciwnie
jej dzialalno§¢ wynika i jest §ciSle zwiazana z prze-
jawami zycia politycznego, kulturalnego i gospodar-
-czego w kraju. Stad tez na drukarni spoczywa szereg
zadan o charakterze zewnetrznym (np. wykonanie dla
zleceniodawcéw okre$lonej produkcji) i o charakterze
wewngetrznym  (zagadnienia administracji wewngtrz-
nej itp.).

Zadania te nie sa od siebie oderwane, przeciwnie
zazebiaja si¢ w szeregu miejsc, a wykonywanie tych
zadah stwarza funkcjonalno§é przedsiebiorstwa. Za-
dania te niezaleznie od ich charakteru zewngtrznego
czy wewngtrznego mozna sklasyfikowaé nastepujaco:
1) zadania planowania i sprawozdawczoéci,

2) zadania produkcyjne i pomocniczo-produkcyjne,
3) zadania techniczne,

4) zadania finansowo-ksi¢gowe,

5) zadania administracyjne i pozaprodukcyjne.

Te zasadnicze zadania skladaja si¢ na caloksztalt
dziatalno$ci drukarni. Sg to naturalnie zadania ge-
neralne, rozpadajace sie na szereg drobniejszych, po-
jedynczych, z reguly powtarzalnych czynnoéci.

Chcac dokonad obliczenia obsaay etatowej, potrzeb-
nej do normalnego funkcjonowania drukarni, musimy
przede wszystkim zestawié owe czynnoéci, wynikajace
z zadan, nalozonych na przedsigbiorstwo.

Dokonaé¢ tego mozemy' poprzez wyliczenie czyn-
noéci poszczegdlnych komérek organizacyjnych, badz
tez — co wydaje si¢ stuszniejsze — poprzez wylicze-
nie czynno$ci wynikajacych z poszczegbdlnych kluczo-
wych zadah przedsigbiorstwa. Tego rodzaju wylicze-
nie czynno$ci pozwoli nam bowiem na unikniecie nie-

potrzebnego powtarzania pewnych (tych samych)
czynno$ci przez rézne komérki organizacyjne oraz
zezwoli na wyeliminowanie czynnoéci zbednych,

wzglednie drugorzednych, nie zwigzanych z zasadnicza
dzialalno$cia przedsigbiorstwa, bez wykonania ktérych
przedsigbiorstwo bedzie normalnie funkcjonowaé. Wy-
daje sie dalej w pelni uzasadnione ustalenie zadan,
i co za tym idzie etatéw osobowych dla catego
przedsigebiorstwa, jako jednostki gospodar-
czej, a nie dla poszczegélnych komoérek organizacyj-
nych, ktorych zadania winny wynikadé¢ z dzia-
talnoéci przedsigbiorstwa, a nie odwrotnie.

Oznaczenie czynnosci

Nazwa komoérki organ. .obowiazanej
do wykonania czynno§ci

Uwagi

Przyjecie i oméwienie zlecenia
Zalatwienie formalno$ci zwiazanych
z wpisaniem zamoéwienia i wystawie-
niem torebki zlecenia

Przygotowanie zamdwienia do pro-

dukcji (wycena wg norm technicz-
nych i ustalenie rezimu wykonania)

rozumieniu z
lub gl inz.
Wydanie dyspozycji materialowe]
zamdwienia
z kierownikami poszczegélnych dzia-
tow

Omoéwienie wykonania

Wydanie surowcéw i materialéw Magazyn

Zlecenie zakupienia surowcéw i ma-
terialéw

Przyjecie surowcéw i materiatéw
16w prod. i pom. prod.

Magazyn

Kierownictwo i nadzér nad:
Mayjster zecerni,
gt. inz.

a) skladaniem i lamaniem

Dzial zaméwien i kalkulacji

Dzial przygotowania produkcji w po-
asystentem produkcji

Dzial przygotowania produkcji
Asystent produkcji lub gt inz.

Dzial zaopatrzenia

asystent produkcji,

W pewnych wypadkach dyrektor, gt
inz. lub kier. techn. drukarni '

W porozumieniu z gl. inz., dzialem
przyg. produkcji i gléwnym ksiego-
wym

W zalezno$ci od rodzaju zlecenia mo-
ga by¢ wykonane czynnoSci przez in-

b) korekta i rewizja
c) przyrzadzeniem i drukiem

~d) wykonczeniem zlecenia
Kontrola techniczna

Pakowanie

Transport wewnetrzny

Wysytka gotowego zlecenia
Kalkulacja

Korektor, rewizor, majster zecerni
Majster dzialu maszyn, asystent pro-
dukeji, gl inzynier

Majster introligatorni, asystent pro-
dukcji, gléwny inzynier

Dzial kontroli technicznej
Ekspedycja

Kierownicy poszczegblnych wydzia-
téw prod. i pom. prod.

Ekspedycja, dzial zaméwien

Dzial zaméwien i kalkulacji

ne wydzialy produkcyjne
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Znajac juz zasadnicze zadania przedsigbiorstwa mo-
zemy sporzadzié zestawienie bardziej szczegélowe,
wyliczajac juz nie grupy zadan, ale pojedyncze czyn-
no$ci. W naszych rozwazaniach zajmiemy si¢ jedynie
zestawieniem czynnoSci, wynikajacych z zadan pro-
dukcyjnych i pomocniczo-produkcyjnych jako wply-
wajacych najbardziej na specyficzno$¢ przemyshu gra-
ficznego i na odmienne od innych przemystéw ksztal-
towanie si¢ obsady osobowej. Przedstawienie czyn-
noéci, skladajacych si¢ na caltoksztalt dzialalnoéci dru-
karni, przekraczaloby ramy  niniejszego artykulu.

Wiemy juz, ze na wykonanie okre§lonych zadan
drukarni sktada si¢ szereg czynnosci. Wiemy dalej
z praktyki, ze sa to czynnoéci zaréwno skomplikowa-
ne, jak i proste, czynnoéci ,koncepcyjne” i mecha-
niczne — jedne i drugie potrzebne do normalnej dzia-
talnoéci przedsigbiorstwa.

Powyzej zostaly przedstawione zasadnicze czynnoéci,
wynikajace z ciazacych na drukarni zadan produkcyj-
nych. W podobny sposéb zestawiamy czynnoéci, zwia-
zane z wykonaniem pozostalych zadan gospodarczych
drukarni.

Im przedstawienie czynnoéci bedzie szczegblowsze,
tym bardziej mozliwe bedzie dokladne wyliczenie po-
trzebnej do wykonania zadafi drukarni obsady oso-
bowej.

Wiedzac juz jak sporzadzié zestawienie zadan z roz-
biciem na czynno$ci i na dzialy obowiazane do ich
wykonania, zastanéwmy si¢ nad dalszymi czynnika-
mi, od ktérych uzalezniona jest wielko$¢ obsady oso-
bowej w drukarni. Beda nimi:

a) ilo§¢ wykonywanych czynno$ci na przestrzeni
pewnego okresu czasu (dla drukarni najwlasciwszy
jest okres kwartalny, z uwzglednieniem miesigcy, w
ktérych jest najwigksze 1 najmniejsze natgzenie
pracy),

b) rodzaj wykonywanego zlecenia.

Ilo¢ przyjetych przez drukarnig zlecen i zwiazane
z ich wykonaniem czynnoéci oraz rodzaj tych zlecen
maja w zakladach graficznych zasadniczy wplyw na
ksztaltowanie sie wielkosci obsad osobowych. Sa one
— rzec moina — podstawowymi elementami, na pod-
stawie ktérych winno nastapi¢ wyliczenie potrzebnych
pracownikéw inzynieryjno-technicznych i administra-
cyjno-biurowych. jednakze ze wzgledu na istniejaca
przypadkowoéé w - kierowaniu zlecen do réinych dru-

Naréd socjalistyczny odniésl zwycigsiwo nad
tyraniq hitlerowskaq, poniewaz walczylt o cel spra-
wiedliwy, o pokdj i wolnosé dla wszystkich na-
rodéw Swiata. Odnidsl zwyciésl'wo, poniewaz
oprécz potegi materialnej walczyl orgiem praw-
dy i niepokonanq silq idei, mial po swojej stro-
nie potege woli 1 wiary miliondw prostych ludzi,
ktérzy walczyli o postep i sprawiedliwo$é, o

wolno$é 1 braterstwo ogolnoludzkie.

BOLESEAW BIERUT

karfi w roznych okresach czasu sg onc bardzo trudne
do przewidywania i przy przeprowadzaniu analizy
mozemy si¢ jedynie opiera¢ na danych statystycznych
z okreséw minionych, uwzgledniajac jednakze plano-
wane zmiany produkcyjne drukarni. ’

Jak zatem obliczy¢ ilo§é wykonywanych
czynno$§ci? Wiemy bowiem, ze nie wszystkie
czynnoéci przy obliczaniu posiadaé beda te same jed-
nostki wymiarowe. Dla réznych czynnosci istnie¢ be-
da rézne jednostki. A wiec przykltadowo: dla przy-
jetych zleced — iloé¢ zleceh, dla korekty — iloéé
skorygowanych arkuszy (przy zestawach dzielowych)
lub iloé¢ zestawdéw akcydensowych itd. Przy czyn-
noéciach czysto produkcyjnych natomiast ilo§¢ wyko-
nywanych jednostek produkcyjnych, wymagajacych
kierownictwa i nadzoru ze strony personelu inzynie-
ryjno-technicznego.

W zestawieniu tabelarycznym przedstawiaé si¢ to
bedzie nastepujaco:

Ilo$¢ wykonanych czynno-

. v
Oznaczenie czynnoéci ) )
§ci w okresie kwartatu

Przyjecie 1 omdwienie | 1670 zamébwien

zamoéwienia 1650 arkuszy

korekty | 856 zestawéw akcydenso-
wych

Przeprowadzenie

Na marginesie naszych rozwazan stwierdzi¢ nalezy,
7ze wielko§¢ zlecen (duze naklady) nie powoduja za-
sadniczo proporcjonalnego do nich zwigkszenia ob-
sady etatowej. Wprost przeciwnie. Jest rzecza w prak-
tyce dowiedziong, ze drukarnie, wykonywajace zlece-
nia o duzych nakladach, a co za tym idzie o mniejszej
iloéci przyjmowanych zaméwien, potrzebuja do obstu-
gi przedsiebiorstwa stosunkowo mniejsza ilo§¢ etatéw,
niz drukarnie wykonywajace zlecenia o malych nakla-
dach, mimo ze przetworzona masa towarowa przez
pierwsze drukarnie jest znacznie wicksza. Zjawisko to
jest zwiazane z iloécig czynno$ci o charakterze tech-
niczno-administracyjnym, ktére musza byé wykonane
niezaleznie od wielko$ci zamdwienia, jak rowniez zwia-
zane jest to z latwiejszym ustawieniem produkcji o
charakterze masowym, jej kontrola itp. czynnikami.

Rozwazmy obecnie pozostaly warunek, a mianowi-
cie rodzaj zlecenia, ktéry obok ilosci wyko-
nywanych czynnoéci ma podstawowy wplyw na wiel-
ko$¢ obsady osobowej w drukarni. Okre$lenie ,,rodzaj
zaméwienia‘“ wiaze si¢ z technicznymi warunkami wy-
konania zlecenia. Odrézniamy bowiem w drukarstwie
prace proste, nieskomplikowane, jak gladkie zestawy
ksigzkowe, zwykle prace akcydensowe oraz prace
skomplikowane badz ze wzgledu na trudny zestaw
(zestawy matematyczne, chemiczne), badZz ze wzgledu
na specjalnie trudna technike wykonania, jak prace
wielobarwne o charakterze artystycznym. Wykonanie
takich zleceh wymaga wigkszych nakladéw pracy ze
strony personelu inzynieryjno-technicznego (przygo-
towanie produkcji, obliczenie norm, korekty, kontrola
techniczna), co ma swoje odbicie w czasie 1 co wply-
wa na zwigkszenie obsady etatowej, aby nie hamowa¢
normalnego przebiegu produkcji, nie powodowal
przestojow (najczeéciej przewlekla korekta).
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O ile ilo§é czynnoéci ma wplyw na obsade w kazdej
organizacyjnej komérce drukarni, o tyle rodzaj pro-
dukcji wplywa na zwiekszenie obsady jedynie w nie-
ktérych dziatach. Graficznie mozna by to przedstawié
w spos6éb nastepujacy (p. wyzej):

Przedstawione powyzej warunki, wplywajace na
ksztaltowanie sie etatéw, mozna wzglednie dokladnie
wymierzyé w jednostkach czasu. Ilo§¢ czynnosci sto-
sunkowo latwo zamieni¢ na jednostki czasu, bierzemy
bowiem czas zuzyty na wykonanie jednej czynnosci
($rednio) i mnozymy go przez ilo$¢ czynno$ci w danym
okresie czasu. Gorzej natomiast przedstawia si¢ sprawa
z wymierzeniem czasu, zwigzanego z wykonaniem
czynno$ci, uwarunkowanych rodzajem zlecenia. Stwier-
dzi¢ bowiem trzeba, ze bardzo rzadko powtarzaja sie
prace drukarskie, w ktérych bylyby te same rodzaje
utrudnien. Stad tez trudno$ci w obliczeniu. Praktyka
wykazala, ze drukarnia, ktéra posiada dostateczng
obsade etatowg przy wykonywaniu pewnych rodza-
jow robét (np. akcydenséw), z chwilg otrzymania in-
nych zaméwien (np. ksiazek o skomplikowanym pod
wzgledem zestawu tekécie) odczuwala brak pewnej
iloéci pracownikéw: korektoréw, pracownikéw z dziatu
przygotowania produkcji, technikéw normowania.
Zjawisko to jest naturalnie zwiazane z niedostatecz-
na specjalizacja poszczegblnych drukarn. Chcac jed-
nakze obliczyé te utrudnienia rodzajowe i uwzglednié
je przy obsadzie etatowej, musimy postugiwad sig pro-
centowym wspoélczynnikiem na utrudnienia rodzajo-
we .produkcji i doliczaé go do czasu zuzytego na wy-
konywanie czynno$ci zwyklych (normalnych). Np.: na
wykonanie normalnej czynno$ci w miesigcu potrzeba
30 godzin pracy, a wspdtczynnik ,,rodzajowy® wynosi
109/ tj. w sumie bedg 33 godziny po uwzglednieniu
wspdlczynnika. Wspélczynnik ten obliczony na pod-
stawie danych z minionego okresu nalezy zastosowal
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przy odpowiednich przewidywaniach na okresy przy-
szle.

Pelne zatem wyliczenie czasu potrzebnego na wy-
konanie okre§lonej czynnoéci w pewnym okresie czasu
przedstawiaé si¢ bedzie jak nastepuje:
czas potrzebny na wykonanie jednej czynnosci X
tlo$¢ czynnoSci X procentowy wspolczynnik utrudnie-
nia wynikajqcy z rodzaju zlecenia.

Suma czaséw potrzebnych na wykonanie poszczegél-
nych czynnoéci bedzie czasem potrzebnym na wyko-
nanie okre$lonego zadania.

Pozostalaby jeszcze do oméwienia kwestia oblicze-
nia iloéci etatéw potrzebnych na wykonanie okreslo-
nych zadan, a co z tym sie wiaze — ilo§¢ etatéw po-
trzebnych drukarni. Wynik ten otrzymamy przez po-
dzielenie sumy czaséw potrzebnych na wykonanie
wszystkich zadan przedsigbiorstwa w danym okresie
czasu przez czas pracy jednego pracownika w tym

6840 godz. * W72
samym okresie czasu. Np. -————— = 34 pracownikéw.
200 godz.

Z kolei na podstawie tych samych zestawien wyli-
czamy iloéci etatéw, potrzebne do obsady poszczegél-
nych komoérek organizacyjnych lub stanowisk.

Na zakonczenie wspomnieé nalezy, ze przy ustalaniu
etatéw osobowych w drykarni nalezy wzigé pod uwa-
ge nie tylko mechaniczne wyliczenie, oparte na zapla-
nowanych zadaniach, lecz takze mieé trzeba na uwa-
dze m. in. zagadnienia urlopéw i choroby pracowni-
kéw z jednej strony, a z drugiej wyszkolenie i stale
podnoszenie kwalifikacji pracownikéow, wzrost wydaj-
noéci pracy, a takze zaplanowane usprawnienia admi-
nistracyjne. Dopiero wéwczas bedziemy mogli méwié
o nalezytej etatyzacji obsad osobowych w przedsie-
biorstwie.

Adam Wysocki



Co to jest akcydens?

Na konferencjach czy naradach produkcyjnych spoty-
kamy sie ze slowem akcydens w najréinorodniejszych
wariantach. Jeden méwi: mam za malo robét akcydenso-
wych, inny: brak mi zeceréw do robét akcydensowych,
a najczesciej spotyka sie wypowiedzi: wole zestawy akcy-
densowe niz dzietowe.

Co kryje si¢ za slowem akcydens?

Okreélenie to spotyka sie czesto w literaturze fachowej,
zaréwno radzieckiej, jak i niemieckiej. W ksiazce S. I. Re-
szetowa pt. ,,Rucznoj nabor® autor pisze, ze slowo to po-
chodzi z faciny (accidens) i oznacza zdarzenie, okolicznos¢,
przypadek. Nazwa.ta weszla do slownictwa graficznego
do§¢ dawno 1 oznaczala wszelkie drobne zamdwienia (miel-
kije izdielja). Bylo to w okresie, kiedy drukarnie zajmo-
waly sie przede wszystkim drukiem ksiazek, a wykonanie
prac innych, przypadkowych, stanowilo maly odsetek.

Z biegiem czasu handel i przemysl wymagaly od dru-
karfi juz nie ,przypadkowych®, ,okoliczno$ciowych” za-
moéwien, lecz stalych regularnych dostaw réinych drukéw
manipulacyjnych, dla ktérych pozostata juz nazwa ak-
cydens. W chwili obecnej w Zwiazku Radzieckim na-
zywa si¢ akcydensami druki oktadek,
kéw itp. 1)

afisz6w, listowni-

W literaturze niemieckiej akcydensem nazywano zra-
zu wszelkie druki, ktére nie byly drukami ksigzkowymi
i gazetowymi. A wiec wszelkie druki, zamawiane przez
urzedy, handel, przemysl, jak réwniez zlecenia oséb pry-
watnych, réwniez o charakterze przypadkowym, okolicz-
noéciowym. Dzisiaj nazywa sie w Niemczech drukiem ak-
cydensowym wszelkie skomplikowane roboty, wymagaja-
ce od zecera ,smaku“ graficznego 1 artystycznego po-
dejscia. 2) -

Od samego slowa akcydens mamy szereg pochod-
nych, spotykanych w slownictwie graficznym. Znane sa
wyrazenia: zestaw akcydensowy — pod mianem ktérego
rozumie si¢ np. w Niemczech m. in. réwniez zestaw tytu-
16w w ksiazce i zestaw ogloszeniowy w gazecie; znana
jest farba akcydensowa, zecer akcydensowy itp.

A co nazywamy akcydensem u nas? Trzeba przyznad,
ze sformulowanie zwieztej odpowiedzi, wyjaéniajacej
wzglednie §ci$le znaczenie tego slowa napotyka na trud-
noéci. Postarajmy si¢ je rozwiazal.

Stowo akcydens, najprawdopodobniej tak jak i dru-
karstwo, przywedrowalo do nas z Niemiec i oznaczalo
niewatpliwie w swych dawnych poczatkach druki trafia-
jace przypadkowo, okoliczno§ciowo do drukarni, w od-
réznieniu od produkcji podstawowej — ksiazek. Dzisiaj
akcydensem nazywa si¢ u nas szeroki wachlarz réznych
drukéw dla uzytku urzedéw, przemystlu i handlu oraz
os6b prywatnych, drukéw nie bedacych ksiazkami, bro-
szurami czy gazetami, wymagajacych samodzielnego pro-
jektowania ze strony skladacza, a wigc drukéw o pewnym
wyrazie artystycznym, jak réwniez drukéw prostych
w swej kompozycji, jak bloczki, kwitariusze, koperty -itp.?)

1) S. I. Reszetow — ,,Rucznoj nabor‘ str. 217 — Gizleg-
prom 1948.

2) P. Renner — Die Kunst der Typographie — str. 133,
Berlin 1939 oraz Handbuch ,,Papier, Schrift, Druck* str. 133
— Wien, Leipzig 1943.

3) zob. Taryfikator rob6t i tabela ptac dla przemystu gra-
ficznego str. 5. Ciekawe wydaje sie wyeliminowanie nazwy
akcydens z ,katalogu norm dla przemystu graficznego‘.
Widocznie autorzy katalogu uwazali nazwe akcydens za zbyt
0g06lng, pod ktoérg mozna podciggnaé szereg prac drukarskich.

Jak widzimy, szereg drukéw, zaréwno u nas, jak i za-
granicag nosi nazwg akcydensu, nie okreslajac jednakze
w sposéb zwigzly istoty druku akcydensowego.

Z powyzszych sformulowan mozemy stwierdzi¢, ze
okre$lenie akcydensu w drukarstwie moze mieé miejsce
z punktu widzenia przedmiotu, a wiec druku go-
towego, zwanego akcydensem, jak réwniez z punktu wi-
dzenia techniki zestawu czy sposobu zestawuy,
kompozycji uktadu, jak to widzimy we wszystkich dru-
kach, zaréwno ksiazkowych (karty tytulowe), jak i gaze-
towych (ogloszenia) oraz w drukach pozostatych.

Wydaje sie wigc stuszne wyodrebnienie dwéch zasad-
niczych poje¢ w drukarstwie, a mianowicie: druku ak-
cydensowego i zestawu (skladu) akcyden-
sowego.

Jest rzecza jasna, ze pojecie zestaw akcydensowy jest
pojeciem szerszym od druku akcydensowego. Nie nazwie-
my bowiem ksiazki czy gazety drukiem akcydensowym,
czy po prostu akcydensem, mimo ze na ich wykonanie
w pewnej czeéci sklada sie¢ zestaw akcydensowy.

Idac dalej w naszych rozwazaniach mozemy stwier-
dzié, ze pojecie ,akcydens zwiazane jest przede wszy-
stkim z zestawem i to z zestawem recznym. Nie spotyka
sie¢ bowiem drukéw akcydensowych zestawianych wylacz-
nie przy pomocy linotypu czy monotypu.

Wiemy réwniez, ze dzisiaj nie nazywa si¢ akcydensem
drukéw okoliczno§ciowych, stanowiacych produkcje dru-
go- czy trzecioplanowa. Dzisiaj drukami akcydensowymi
nazywamy takze produkcjg zasadnicza dla drukarni. Przy-
kladem tego moga by¢ w Polsce specjalne drukarnie ak-
cydensowe, ktérych gléwnym przedmiotem produkcji jest
wykonywanie drukéw, nie bedacych ksiazkami i gazeta-
mi, drukéw o masowych nakladach.

Encyklopedia Powszechna wydawnictwa Gutenberga
okre$la akcydensy jako ,drukarskie roboty okoliczno$cio-
we, wykonywane obok druku ksiazek i gazet we wszyst-
kich drukarniach”. Trudno zgodzi¢ sie¢ z ta definicja,
gdyz po pierwsze — jak juz stwierdzilismy, nie sa to ro-
boty ,,0koliczno$ciowe”, po drugic — nie sa wykonywane
,obok® druku ksigzek i gazet, po.trzecie — nie sa wy-
konywane we wszystkich drukarniach, gdyz — jak wie-
my — mamy w Polsce specjalne drukarnie wydawnicze,
zajmujace si¢ wylacznie drukiem ksiazek.

Doszliémy zatem do sedna zagadnienmia i pokusimy sig
na wspblczesna definicje akcydensu — druku akcyden-
sowego.

Drukiem akcydensowym, naszym zdaniem, nazywaé na-
lezy wszelkie druki, kiére ze wzgledu na charakter i prze-
znaczenie nie kwaliftkujq si¢ do kategorii drukéw ksigzko-
wych i gazetowych, tzn. te druki, w kiérych z reguly domi-
nuje zestaw reczny. g

Zestawem akcydensowym natomiast nazy-
waé nalezy zestaw, wymagajacy specjalnej kompozycji
(uktadu) graficznego, w odréznieniu od ,gladkiego® ze-
stawu ksiazek, tabel, a nawet zestawdéw matematycznych
czy chemicznych.

Zdajemy sobie sprawe, ze okreélenia te zrywaja do
pewnego ktéra
przy obecnym profilu produkcyjnym w przemyéle graficz-
nym stracila juz swoje dawne znaczenie ,,druku okolicz-

stopnia z tradycyjna nazwa akcydensu,

no$ciowego*, a weszta do rzedu ,,drukéw pierwszoplano-

4. W.

wych® na réwni z ksigzkami czy prasa.
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7 NASZYCH DOSWIADCZEN

O oszczedzanie pisma 1 materialu przy matrycowaniu

Kierownictwo i pracownicy zakladu troszcza si¢ o to,
by swéj material produkcyjny utrzymaé mozliwie jak naj-
dluzej w dobrej przydatno$ci do pracy, by umozliwial wy-
konywanie jako$ciowo dobrych robét. Odnosi si¢ to zwlasz-
cza do naszych zecerni, ktérych zuzyty material najbar-
dziej odbija si¢ na jako$ci naszej produkcji. Wielkie na-
kiady, ‘w jakich wychodzg obecnie wszelkie druki, zmu-
szaja nas coraz czeciej do korzystania ze stereotypii, kto-
ra staé si¢ moze klgska dla naszych zecerni przy nieostroz-
nym i niewla§ciwym matrycowaniu form.

Ponizej oméwie pokrétce sprawy wlasciwego matryco-
wania, ¢o nie wyczerpuje calo§ci tego waznego zagadnie-
nia.

Ogélnie przypuszcza sie, ze przy matrycowaniu ukladu
recznego pismo ulega wkrétce takiemu zniszczeniu, ze sig
juz wigcej do zadnej lepszej roboty nie nadaje. Wprawdzie
przy matrycowaniu zawsze liczyé sig trzeba z pewnym zuiy-
ciem pisma, to jednak przy umiejetnym i ostroznym matry-
cowaniu procent zniszczenia pisma mozna ograniczy¢ do mi-
nimum i zdatno$é¢ jego do uzytku na diugo jeszcze prze-
dluzyé.

Stosunkowo najmniej zuzywa si¢ pismo przy matrycach
klepanych, pod warunkiem, ze pracujemy przy tym ostroi-
nie, w przeciwnym bowiem razie i tu moze zaj§¢ wypadek,
ze np. przy przegrzewaniu aparatu mozna niszczyé cale for-
my i wkrétce zdekompletowaé cze§¢ zecerni. Przy prze-
grzaniu aparatu pismo moze si¢ pognie§¢ lub tez cze§ciowo
stopié. W obu wypadkach pismo ulega zniszczeniu.

Pierwsza zasada oszczedzania pisma przy matrycach
klepanych jest unikanie zanadto mokrych matryc, ktére
wymagaja bardzo dlugiego czasu suszenia w podgrzanym
aparacie. Bledne wigc jest twierdzenie niektérych stereoty-
perdéw, ze im matryca zawiera wigcej wody, tym -jest lep-
sza. Do klepania — owszem, ale taka matryca ma ujemny
wplyw na pismo przez jej dlugie suszenie. Dalej — nalezy
zawsze uzywal filcow welnianych dobrze wchlaniajacych
wilgoé, tak by okres suszenia matrycy klepanej przy maksy-
malnej temperaturze 1000C nie przekraczal 15 minut. Obec-
nie czesto matryca suszy si¢ w podgrzanym aparacie 1 —2
godzin. Dlugi czas suszenia w goracym aparacie jest tak sa-
mo dla pisma szkodliwy jak krétki czas w przegrzanej tem-
peraturze.

Da$wiadczenia, przeprowadzone w NRD, wykazaly, ze
najmniejsze zuzycie pisma nastepuje przy matrycach o za-
wartoéci 50—60% wody oraz przy zastosowaniu welnia-
nych, miekkich filcéw, dobrze wchlaniajacych wilgoé.
w tych warunkach okres suszenia matrycy nie przekracza
15 minut.

Sama prasa, w ktérej sie klepana matryca suszy na
formie winna by¢ tylko z poczatku silnie przyciagnieta,
natomiast pod koniec okresu suszenia matrycy nalezy prasg
tylko lekko przyciagnaé. Réwniez jeSli chodzi o forme w ra-
mie, to winna ona byé tak $ciagnieta, by umozliwié lek-
ka preino§é materialu czcionkowego, jaka jest nieunikniona
przy podgrzaniu formy. Przy silnie zaklinowanej formie
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i mocno zakreconej prasie moze zaj$¢ wypadek podniesie-
nia si¢ pisma. Tego rodzaju wypadek moze zwlaszcza zaj$é
wtedy, gdy suszenie matrycy odbywa si¢ w aparacie o ga-
zowym ogrzewaniu. Tu czesto sie zdarza, ze aparat, a tym
samym 1 forma, sg tak silnie rozgrzane, ze czcionki znaj-
dujg sie blisko punktu topliwosci.

Tak silnie podgrzana forma wywoluje do$é duia prez-
noé¢ materiatu, ktéry szuka ujécia we wszystkie strony.
W normalnych warunkach tego rodzaju proces wplynatby
racze] na obnizenie si¢ pisma. Gdy jednak forma jest
mecno zaklinowana i mozliwosci prezenia sie materialu
w bok nie istnieja, preino$é idzie w gére. Dokladnie
ckreéli¢, o ile pismo moze si¢ podnie§¢ w gére, jest trudno.
W kazdym wypadku moze ono wynosi¢é ulamek milimetra
i jest zalezne od wielu czynnikéw.

Do$wiadczenia wykazaly, ze pismo, silnie zaklinowane
i podgrzane niemal do stopnia topliwo§ci metalu czcionko-
wego, po ochlodnieciu formy nic si¢ nie podniosto. Po wy-
jeciu bowiem formy z aparatu i postawieniu jej na zim-
nym fundamencie zostala ona rozklinowana i przy stop-
niowym chlodnieciu miata mozno$¢ powrédcenia do swych

* pierwotnych rozmiaréw.

Aczkolwiek wypadki podnoszenia si¢ pisma zdarzaja sie
na ogdt do$¢ rzadko, to jednak, chcac ich uniknaé, nalezy
uwazaé, by aparatu nie rozgrzewaé do tak wysokiej tem-
peratury i wyjeta z goracego aparatu forme lekko rozkli-
nowaé, aby pismo moglo przy stopniowym ochladzaniu sig
powrocié do swych pierwotnych rozmiarow.

Daleko gorszg, 1 czesto nieunikniona, rzecza jest, ze
pismo przez matrycowanie obniza sie. Zwlaszcza jesli
chodzi o matrycowanie na aparatach tloczacych. Badania,
przeptowadzone w kierunku ustalenia, o ile sie pismo ob-
niza, przy czestym i ostroznym matrycowaniu na prasie
tloczacej daly niejednolite wyniki, poniewaz warunki byty
rézne. Np. duzo zalezy od tego, jak wielkie jest matryco-
wanie pisma, jaki jest sklad stopu czcionkowego, jaka
twardo§¢ matrycy i jej wilgotno$¢, dalej duio zalezy od
tego czy sklad jest rozbity, czy tez kompres itp. Waziny
jest réwniez rodzaj prasy tloczacej, jako§¢ naktadek filco-
wych 1 czas trwania najwiekszego tloku. ‘

Wyniki jednego badania wykazaly, ze przy szeécio-
krotnym tloczeniu samego pisma czcionki obnizyly sie $red-
nio o 0,04 mm. Drugie badanie wykazalo, ze pismo obni-
zylo sie tylko o 0,02 mm. Dalsze wykonywane badania wy-
kazaty, ze po czterech do szeSciu procesach tloczacych ob-
nizanie sie pisma jest wolniejsze. Ogdlnie nalezy przyja¢,
ze $rednie obnizanie si¢ pisma o wspomniane 0,02 mm przy
uzywaniu dobrych, miekkich matryc i ostroinej pracy da-
loby sie jeszcze obnizyé.

Oprécz obnizenia si¢ wysokoéci pisma, przy matrycowa-
niu jeszcze bardziej ulegaja zniszczeniu kontury rysunku
czcionki, ktére niszcza sig szybciej od plaskiej powierzch-
ni pisma. Nalezy przeto zwracaé uwage na to, by matryce
byly miekkie oraz dobrze i réwno nasycone wilgocia. Ma-
tryce silnie sprasowane, nawet dobrze nasycone wilgocia



wymagaja duzego tloku, co zawsze musi si¢ ujemnie odbié
na piémie.

Nasycanie matrycy wilgocia nie moze sie jednak od-
bywaé w ten sposéb, jak to sie czesto widzi w zakladach,
ze tuz przed tloczeniem moczy si¢ matryce za pomoca mo-
krej gabki. Takie namoczenie kartonu bezposrednio przed
matrycowaniem nie ma Zadnego znaczenia. Matryce winny
5—6 godzin przed matrycowaniem lezeé w skrzyni herme-
tycznie zamykanej, uniemozliwiajac wysuszenie, przelozone
mokra bibula czy tez papierem drukowym, co daje gwa-
rancje réwnomiernego i dobrego nasycenia matrycy. Wiek-
szy zapas matryc winien byé przechowywany w piwnicy
Iub w takim magazynie, ktéry wykluczatby ich caltkowite
wyschniecie.

Zawarto$¢ wilgoci w matrycy pod prasa tloczacg winna
wynosié 20%o.

Obok jako$ci matrycy i jej wilgotnoéci duze znaczenie
posiadaja nakladki filcowe. Najlepiej nadaje sie miekki
welniany filc grubosci ok. 3 mm, a na to pdjéé powinna
plyta z korka. Filc winien byé po dwéch — trzech tlocze-

niach prany, a plytka korkowa, o ile jest juz zanadto spra-
sowana, winna ulec wymianie.

Wszystkie te ostrozno§ci i zapobiegliwoci maja tylko
wléwczas swe pelne znaczenie, je§li przy matrycowaniu
wokét formy stosowaé bedziemy sztegi na wysoko§é pisma.
Sztegi te winny by¢ szerokie ok. 4 cicer i o 0,1 mm wyzsze
od pisma. Ta ich réznica wysoko$ci w stosunku do reszty
formy przejmuje gléwny nacisk prasy, przy czym mini-
malna ta réznica nie przeszkadza wecale dobremu wytlocze-
niu matrycy. Przeprowadzone prébne tloczenia nowym pis-
mem z zastosowaniem wyzszych o 0,1 mm sztegéw wyka-
zaly, ze nawet po pigédziesieciu tloczeniach pismo tak
malo sie zuzylo, ze nadawalo sie jeszcze dobrze nawet do
lepszych akcydenséw. Ma to tylko wéwczas znaczenie je$li
matryce sa tak przyciete, ze nakrywaja te boczne sztegi.

Przez stosowanie powyzszych uwag i wskazéwek moze-
my zywotno$é naszego pisma znacznie przedluzyé, co jest
obowiazkiem kazdego z mnas i co moze mieé duzy wplyw
i znaczenie w racjonalnej gospodarce.

Jan Urbariski (Katowice)

O jednolity cykl produkeyjny

Réznorodnoéé zlecei powoduje, ze
cykl produkcyjny w przemyéle graficz-
nym nie przebiega réwnomiernie. Roz-
pieto§é jest bardzo szeroka i wynosi od
1 dnia przy gazetach do 90 dni (a cze-
sto 1 wiecej) przy dzietach technicznych
i naukowych. Czynnikiem decydujacym
o tym, jaki rodzaj produkcji dany za-
ktad wykonuje, jest jego techniczne
wyposazenie, umozliwiajace wykonanie
przyieteco zlecenia w mo#liwie naiko-
rzystniejszych warunkach. Walka o jak
nailepsze wykorzystanie $rodkéw trwa-
tych zmusza nas do ustalenia pewnvch
tvbowvch cech technicznych. mogacych
chociaz w nrzvhlizeniu okreélié typ pro-
dukcii, naibardziei odoowiadajacy temu
wyposazeniu. Ze wzgledu na specjalny
charakter produkcii i wymagane wa-
runki techniczne rozréiniamy trzy za-
sadnicze typy produkcyine:

Typ A — druk dziel,

B — druk gazet,
.,  C — druk akcydenséw.

Zdaiemy sohie sprawe z teso. ze po-
dziat ten nie wvczerpuie réinic w ra-
mach noszczegblnvch tvndw: réinice te
rosiadaia raczei charakter résnic mie-
dzvzaktadowych, a nie wewnatrzzakta-
dﬂ‘ﬂ7v(’h‘
~Ka#dv 7 tvch trzech zasadniczych ty-
néw nosiada snecyficzne cechy, odrdi-
niaiace 20 od nozostatych.

Drukarnie tvou A, wykonuiac tylko
dzieta, nie potrzebuia do produkcii pa-
pieru. a zatem zaonatrzenie materiatowe
ksztattuie sie w nich odmiennie. Produk-
cja ich wymaga iednak bardzo wysokie-
go normatywu dla ,,produkcji w toku®,
dochodzacego do 90 dni, w zwiazku
z czym cykl obrotowy jest powolny,
a érodki zwiazane stanowia wysoki pro-
cent naktadéw osobowych.

Typ B — drukarnie gazetowe — nie
wymaga jak typ A zaopatrzenia w pa-
pier, natomiast charakterystyczny dla
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jego produkcji jest bardzo krétki cykl
produkcyjny oraz wyiszy koszt wlasny
produkcji na jednostke, ze wzgledu na
stosowany dodatek gazetowy.

Drukarnie akcydensowe (typ C) sa
typem produkcyjnym najliczniej repre-
zentowanym. Zlecenia produkcyjne w
tych zaktadach wykonywane sa w zasa-
dzie wylgcznie na papierze stanowiacym
wlasno$é drukarni, co pociaga za soba
utrzymywanie odpowiedniego asortymen-
tu papieru na potrzeby zleceniodawcéw.
Cykl produkcyjny jest tu stosunkowo
krétki, a produkcja masowa moze byt
dostarczana - odbiorcom sukcesywnie i
cze$ciowo fakturowana.

Jakkolwiek w ramach kazidego z tych
typéw zachodza jeszcze duze odrebnoéci,
to jednak plany produkcyjne i finanso-
we kazdego z nich przedstawiaja pewna
swoista calo§¢é.

Zaktadéw wyspecjalizowanych w jed-
nym tylko tvpie produkcyjnym, a tym
wiecei przedsiebiorstw — posiadamy
jednak bardzo mato. Najczeiciei przed-
siebiorstwa przedstawiaja typ mieszany,
a mianowicie:

Typ AB — dzietowo-gazetowy,
» AC — dzietowo-akcyden-
sowy,

» BC — gazetowo-akcyden-
SOwYy,

,» ABC — dzietowo-gazetowo-

akcydensowy.

Plan roczny dla ka*dego typu miesza-
nero moze byé prawidtowo zbudowany
tylko po ustaleniu wielkoéci produkcii
kazdego z typéw, stanowiacych specyfi-
ke danego zaktadu i przedsiebiorstwa.

Po ustaleniu z wladza nadrzedna li-
mitu produkcyjnego w jednostkach na
poszczegblny typ produkcyjny, nalezy

‘przystapi¢ do najwazniejszego zadania:

ustalenia kosztéw wiasnych z rozbiciem
na poszczegdlne typy. Jest to praca doéé
trudna, gdyz wymaga przewaznie roz-

bicia kosztéw na dwie (rzadko trzy) od-
rebne grupy, umozliwiajace wladciwe
ustawienie planu finansowego. Koszt
wlasny jednostek produkcyjnych jest
dla typu A i C w zasadzie réwny i tu-
taj trudnoéci te beda niewielkie, gorzej
natomiast jest z produkcja typu B (ga-
zetowa), ktéra wykazuje odchylenia ko-
sztu wlasnego we wszystkich prawie
jednostkach. Trudno$ci te wystepuja
gtéwnie przy skladzie (recznym i ma-
szynowym) oraz w stereotypii, wymaga-
jacei bezwzelednie rozbicia na odlewy
nlaskie i pdtokragte. Trudnoéé te nogle-
bia jeszcze fakt, e niektére drukarnie
wvkonniag na maszvnach rotacvinych
nie tvlko gazety, ale i inne prace. co
nowodnie rozhicie réwnie7 pracv rota-
cii wedhig tvnéw nrodukcevinvch. Mimo
to trudnoéei te nalesy nrzezwyrieivé,
odv7 mmosliwi to kierownictwn zaktadu
kantralowanie zardwno nrzehiegu pro-
duleii. iak i zwiazanie §rodkéw ohroto-
wvch we wladciwych pronoreciach dla
noewzezeohlneso tvnu produkevinego.

Trudnnéri o Tthrveh wusei mawa, wv-
ctania zaladwie w killu wiskezveh przed-
giehinrctwarch fednazaktadawveh.

Zarhadsi teraz nvtanie. jak nalesv roz-
Ticralt acerty whagne nrzv funie mieazg-
nvm? Tak in? wvsei zaznaczvtem. koezt
whasnv nrzv tvnie A dest taki sam. iak
przv  tvnie (. Poniewa? nrodukeia
w jednostlkach na voszezeodlnv tvn be-
A7ie znana. sumy
losztédw whasnveh na noszezesdlnv tvo
nie snrawi trudnodci. Tlo§é jednostek po-
zostaiacvch jako produkcia w toku musi
jednak byé¢ osohno reiestrowana, co wy-
maga zestawienia zbytu w jednostkach
osobno na kazdy typ produkcyjny.

Typ B wymagaé juz bedzie doktad-
niejszych obliczen, i to albo bezpoéred-
nio na arkuszu rozliczeniowym, albo na
dodatkowym arkuszu pomocniczym.

Julian Skaza

wvliczenie olohalned
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Z WYDAWNICTW FACHOWYCH

~Materialoznawstwo drukarskie“’)

Te bardzo ciekawa ksiazke recenzujemy na podstawie
oryginalu rosyjskiego, bo dotychczas, niestety, nie uka-
zalo si¢ jej polskie tlumaczenie. '

Ksigzka zawiera wiadomo$ci o zastosowaniu materialéw,
uzywanych w przemy$le graficznym, ich jako§ci i réznych
wla$ciwo$ciach. Przeznaczona jest gléwnie dla stuchaczy
uczelni graficznych o poziomie technikum, jak réwniez dla
szerokiego kregu pracownikéw inzynieryjno-technicznych.

Materialoznawstwo drukarskie jako nauka podaje spo-
soby wladciwego uzycia materialéw, co umozliwia zakla-
dom produkcje wysokiej jakoSci. Materiatoznawstwo da-
je odpowiedZ na pytania: jak okre§laé jako§é materiatuy,
jak odréiniaé dobry material od zlego i jak zawczasu
rozpoznaé i usunaé te trudnofci, ktére moglyby powstaé
w toku produkcji

Wiedza ta Scifle jest zwiazana z szeregiem innych
_nauk. Takie ogélne dyscypliny naukowe, jak chemia, fizy-
ka, metalografia badaja ogélne wlasciwoéci materialéw.
W oparciu o te ogélne wiadomo$ci materialoznawstwo
drukarskie bada surowce i materialy pomocnicze, uzywa-
strukture, wla$ciwoéci
i zachodzace w nich zmiany w toku proceséw produkeyj-
nych. Poza tym materialoznawstwo daje odpowied na
pytanie, jakimi dostepnymi i tanimi surowcami mozna
zastapi¢ — bez uszczerbku dla jakoSci produkcji drukar-

ne w przemy$le graficznym, ich

skiej — od dawna uzywane materialy, ktérych obecnie
znajduje si¢ na rynku niedostateczna iloéé.

W Zwiazku Radzieckim prawie dla wszystkich mate-
rialéw, uzywanych w drukarstwie, sa opracowane i za-
twierdzone warunki techniczne; w warunkach technicz-
nych oméwione sa podstawowe wladciwoéci, jakie powi-
nien mie¢ material produkcyjny dobrej jakosci.

W celu laboratoryjnego sprawdzania materialéw, wa-
runki techniczne przewiduja uiycie dostatecznie doklad-
nych, a jednocze$nie prostych i szybkich metod ich ba-
dania.

Ksiazka Bieriezina podzielona jest na osiem dzialdw,
omawiajacych réine zagadnienia, a mianowicie: 1) ma-
terialy do sporzadzania form drukarskich (m. in. metale,
drewno, masy plastyczne itp.), 2) papier i karton, 8) far-
by drukarskie, 4) walce drukarskie, 5) plyny do zmywa-
nia, 6) smary, 7) kleje, 8) materialy introligatorskie.

Kaidy z wymienionych dzialéw zawiera odpowiednio
wybrane wiadomo$ci z chemii, fizyki, metalografii itd.,
podane w S$cistym zwiazku z omawianym kazdorazowo
przedmiotem; tych ogélnych wiadomosci tyle tylko jest
w kazdym dziale, aby mialy si¢ na czym wesprzeé wyspe-
cjalizowane badania laboratoriéw i drukarskich instytu-
tébw badawczych, ktére gruntownie analizuja te cechy
w badanych materiatach, uiywanych w przemyéle gra-
ficznym, ktére sa istotne dla produkcji drukarskiej.

W drodze naukowych badafn radziecka technika od-
lewnicza w odpowiednich warunkach termicznych stosuje
nastepujace stopy przy produkcji materiatu dla zecerni:
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SKiad W% | emperaoera w
Przeznaczenie stopu g w |topie-
12| 8|% | wom | odlewic
S 181818 Ipomei
I. do odlewu pisma :
a) dlastopni 6 — 13 pkt| 72 (23| 4 | 1 | 560 |450—430
b)), , 16—48., {77/20|2 |1 | 480 |420—400
c) lub taka odmiana dla
p. b) 76|21| 3 | —| 400 |400—380
2. do odlewu justunku
i linii materialowych :
c) linii i interlinii 77|18 | 5 | —| 400 |380—360
b) drobnego justunku 180( 18| 2 | — 1 400 |390—370
c) grubego justunku 81|19 — | —|.400 |390—370

W powyiszym zestawieniu zwraca uwage duza réino-

- rodnoé¢ stopéw i réine ich przeznaczenie. Trzeba stwier-

dzié, ze niektére z podanych stopdw sa $miale w swej
koncepcji, a jednocze$nie celowe. Na szczegblna uwage za-
stuguje stop bez cyny, uzywany w Zwiazku Radzieckim.
Bez wahania moina si¢ zgodzié z taka recepta na gruby
justunek (sztegi, babaszki, reglety, kwadraty itp.).

W rozdziale o metalu do linotypéw dowiadujemy sig
o racjonalnym sporzadzaniu tego stopu przy tworzeniu
kompozycji z metali pierwiastkowych. Najpierw powinno
si¢ topi¢ oléw, do stopionego olowiu kla§é antymon i do-
piero na koficu cyne. Inna kolejnoéé, np. topienie naj-
pierw antymonu, powoduje znaczna jego strate, bo anty-
mon w stanie plynnym szybko si¢ utlenia; poza tym an-
tymon topiac sie sam wymaga znacznie wyiszej tempe-
ratury i znacznie dluzszego czasu. Zachowanie wla$ciwej
kolejnosci przy sporzadzaniu stopu daje duza oszczgdno§é
metalu, energii cieplnej i czasu roboczego.

Méwiac o pracy w odlewniach czcionek, stereotypiach,
dzialach maszyn do skladania itp. autor zwraca uwage na
szkodliwo$¢ pylu olowianego. Pyl olowiu i antymonu do-
staje si¢ przez usta lub nos do pluc, zotadka i jelit, wy-
wolujac zatrucie organizmu czlowieka. Zmniejszyé to zlo
mozna przez regularne zbieranie pylu mokrymi Scie-
reczkami i za pomoca odkurzaczy.

Systematyczne odkurzanie hali linotypéw na-
biera zasadniczego znaczenia dla higieny pracy tam, gdzie
formy chlodzone sa wartkim strumieniem powietrza, aby
wiejacy strumief powietrza nie rozpraszal pylu olowia-
nego, znajdujacego si¢ na maszynie i w jej poblizu.

W trosce o zdrowie czlowieka autor powtarza wéréd
higienicznych zalecefi pozorne komunaly, wciaz jednak
nie do§¢ wdrozone, Ze pracownicy odlewni czcionek, ste-
reotypii, zecerni itd. powinni przed positkiem i po ukon-
czeniu pracy my¢ dobrze rece i plukaé gruntownie

1) B. I. Bieriezin: Poligraficzeskije materiaty. Gizlegprom
1948. Str. 306.



1sta, a przede wszystkim nie spozywa¢ drugiego $nia-
lania lub obiadu w salach produkcyjnych, gdzie jest pyt
>lowiany. :

Drukarstwo ZSRR uzywa w produkcji odlewni czcio-
ack, stereotypii i innych dzialach réwniez stopdw z za-
wartocig arsenu. Stopy arsenowe wyeliminowaly zupel-
asie ze swego skladu cyng, nie pogarszajac przez to by-
aajmniej swych lejnych i mechanicznych wlasciwosci.
W ksigzce oméwione jest ich uiycie w tych wypadkach,
zdzie do niedawna wylacznie stosowane byly stopy z do-
mieszka cyny.

W rozdziale o drewnie autor wskazuje na potrzebg
uprzedniego impregnowania w oleju Inianym lub oliwie
materialu na ,drewniaki®, aby uchroni¢ czcionki duzych
rozmiaréw od krecenia si¢ (niezabezpieczone drewno po-
woduje ,,rzucanie si¢ liter, po pewnym czasie litery sa
wichrowate).

Do wyrobu ,drewniakéw' uzywa si¢ w ZSRR kilku
rodzajéw drewna liSciastego: gruszy, buku, jabloni, wisni,
§liwy, grabu, palmy. Jest to znacznie szersza gama zasto-
sowama do tego celu drewna, niz obecnie stosowana w od-
powiedniej polskiej produkcji. 1wardego drewna owoco-
wego jest stosunkowo maio, nalezy wigc u nas poszuki-
wa¢ do wyrobu ,drewniakéw" innych rodzajow drewné.,
nie tylko gruszy, ktore réwniez do tego celu si¢ nadaja,
a dotychczas nie byiy brane pod uwagg lub brane w nie-
dostatecznym stopniu

oDrewnmaki® wymagaja stalej konserwacji. Przede
wszystkun powinno si¢ je przechowywaé w miejscu su-
chym, w przeciwnym wypadku moga si¢ krzywi¢ i pokry-
waé plesmig. Po druku nalezy ,drewmiaki dobrze umy¢
natta, benzyna lub terpentyna, nastgpnie wytrze¢ czysta
suchg szmatka i dodatkowo przesuszyé na powietrzu.
»Drewniakéw* nie wolno nigdy my¢ tugiem, poniewaz od
wody litery skrgcajg sig, a fug bardzo miszczy oczko.

W naszej praktyce na podstawki pod klisze prawie
z reguly uiywa si¢ buczyny — poza podstawkami z me-
talu drukarskiego i dykty; drukarze radzieccy wola w tym
wypadku uzywaé de¢bu i jesionu, a chetnie tez siggaja po
klon, brzoze i buk. To znacznie ulatwia zaopatrzenie w su-
rowiec wykonczalni w chemigrafii niz u nas.

Jest bardzo pozadane, aby podstawki pociagane byly
lakierem nitrocelulozowym, co je zabezpiecza przed wchia-
nianiem wilgoci z otoczenia, a w konsekwencji tego przed
kreceniem sie. Tak zabezpieczonych podstawek mozna
uzywaé kilkakrotnie.

Na str. 50 i dalszych autor omawia znaczenie mas pla-
stycznych dla przemystu graficznego. W radzieckim prze-
mys$le graficznym masa plastyczna znajduje zastosowanie
w produkcji pism wigkszych stopni — powyzej garmontu,
wykonywanych na odlewarkach, przystosowanych do pra-
cy pod ciénieniem, dalej — masa plastyczna uzywana jest
do odlewu plyt stereotypowych, ktére lane sa na specjal-
nych matrycach kartonowych, do produkcji klisz drukar-
skich, materialu justunkowego, kwasoodpornych wanien
i kuwet, przezroczystych plytek i blon, materialu introli-
gatorskiego do zdobienia opraw itp.

W zakoAczeniu tego rozdzialu autor wymienia kilka
nazwisk uczonych radzieckich, zwiazanych z przemyslem
graficznym, ktérzy opracowali rézne metody wykorzystania
mas plastycznych w drukarstwie, m. in. doc. Morozowa,
ktéry juz w r. 1987 opracowal rézne rodzaje mas plastycz-
nych do odlewu czcionek wiekszych pism i okreslit charak-
ter odlewarki do tego celu; Bielikowa i Szaposznikowa, ktd-
rzy opracowali technologie produkcji klisz-duplikatéw i in.

Omawiajac gumy offsetowe autor zwraca m. in. uwage
na potrzebg odpylania papieru, pyl ten bowiem wbhija si¢
takze w gume, powodujac na niej nieréwnoéci. Przy druku
na pylacym papierze powstaje koniecznoéé czestszego mycia
gum, co skraca ich zywot, poniewaz benzyna dziala roz-
kladajaco na gumy, a od nafty guma bardzo pecznieje.
Urzadzenia, aklimatyzujace papier do druku plaskiego, po-
winny wiec by¢ dodatkowo wyposazone w aparaty po-
wietrzne, ktére by ,zdejmowaly” pyl, skracajacy zywot
blachy i gumy.

W rozdziale o papierze dowiadujemy sie o sposobach
jego produkcji, o wadach réinych gatunkéw papieréw dru-
kowych i sposobach ich usuwania.

Przy omawianiu farb drukarskich autor méwi o pigmen-
tach, barwnikach, pokostach itp. ich cze§ciach sktadowych.
Farba dobrze utarta ma réwnomiernie rozproszone czastki
pigmentu wielkosci 2 — 15 mikronéw. Duza dyspersja pig-
mentéw potrzebna jest w farbach drukarskich dlatego, ze
cala grubo$¢ warstwy farby podczas druku nie powinna
przekraczaé 4 mikronéw; tylke przy uzyciu czcionek intro-
ligatorskich na okladkach dochodzi do 8 mikronéw.

W czeéci historycznej o farbach autor méwi, ze brak
danych o tym, gdzie i kiedy wyprodukowana byla pierw-
sza farba. Druki, otrzymywane w II — VI wieku z kamie-
nia, a od VI — XII réwniez z plyt drewnianych wykony-
wane byly przede wszystkim farbami czarnymi; farby te
ucierano z sadzy i gotowanych schnacych olejéw. Do spo-
rzadzania farb kolorowych uiywano naturalnych $rodkéw
barwiacych, otrzymywanych m. in. z przetwarzania sokéw
pewnych roflin. '

W rozdziale traktujacym o wspélczesnej produkeji farb
autor do$¢ szczegblowo omawia zagadnienie pigmentéw,
barwnikéw i lakéw.

Na rys. 80 ogladamy hermetyczng aparature do goto-
wania pokostéw, ktéra jest ilustracja do oméwienia czte-
rech rodzajéw pokostu, dla ktérych podane sa wskazniki
réznych ich wiasciwoéci (kolor, przezroczystosé, gqstbéé,
lepkosé itd.).

Kolor pokostu i jego przezroczysto$¢ maja duze znacze-
nie dla produkcji farb kolorowych, poniewaz ciemny i met-
ny pokost pogarsza barwe farby, szczegélnie wtedy, gdy
pigment ma czysty i jaskrawy kolor.

Gestoéé pokostu jest jednym z wazniejszych wskaZni-
kéw, poniewaz od niej zalezy w duzym stopniu szereg wla-
$ciwodci druku (rozcieranie farby, nadawanie na forme,
przechodzenie farby na papier itd.)

Farby omawia autor bardzo szczegélowo, podajac sze-
reg przyrzadow: do badania gestoSci, lepkoéci, zdolnoéci
schnigcia, odporno$ci na wodg itd. Na stronie 188 podane
sa warunki techniczne dla farb do druku wypuklego i pla-
skiego. M. in. okre$lona jest sila barwy, zawarto§é grubych
czasteczek, szybko§¢ schnigcia, gesto$é, lepkoéé, zawarto§é
wody itp.

Na str. 190 i dalszych podano najczeiciej stosowane re-
cepty na czarne farby rotacyjne i dzielowe; uzasadnione
réznice w produkcji farb gazetowych, dzielowych, ilustra-
cyjnych i kolorowych; dalej — podano wiadomoéci o far-
bach cieplnych, przyjmujacych konsystencj¢ drukujaca
przy temperaturze 50 — 70° o farbach do druku tréjbarw-
nego i czterokolorowego oraz o farbach do tloczenia na
oktadkach.

W ciekawie opracowanym rozdziale o trudnoéciach
przy druku, spowodowanych przez farby, autor omawia ta-
kie zagadnienia, jak: nieobracanie si¢ farby w kalama-
rzu — przyczyny i skutki tego, zle rozcieranie farby przez
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urzadzenie farbowe i zle nadawanie farby, rwanie przez
farbe wiékien z papieru, zabijanie si¢ oczka w formie i sze-
reg innych przyczyn zlego druku we wszystkich najczesciej
stosowanych technikach — w druku wypuklym, plaskim
i wklestym.

W rozdziale o walcach drukarskich autor omawia kilka
gatunkéw masy i zapoznaje czytelnika z réznymi przyrza-
dami do badania niektérych ich wia$ciwosci, jak: odpor-
no$¢ na zagrzewanie sig, zdolno§¢ do pecznienia (zwigksze-
nie objegtosci) itd.

Znajomo$é warunkéw technicznych dla masy walcowej
i jej technicznych wtlasciwosci, omdéwionych na str. 218
i dalszych, pozwala w warunkach laboratoryjnych doklad-
nie ocenié, jaka warto§¢ ma uzywana w zakladzie masa
i czego si¢ po niej mozna spodziewaé w robocie na ma-
szynie. )

Przy sporzadzaniu masy walcowej przede wszystkim na-
lezy zmickczyé zelatyne, trzymajac ja ok. 20 minut
w chlodnej wodzie, a nastepnie pozostawié ja w ciagu 24
godzin w zbiorniku, przykrytym mokra tkaninag workowa.

Zmigkczona zelatyna bardzo latwo rozpuszcza sig w gli-
cerynie, nawet przy dowolnie niskiej temperaturze. W celu
otrzymania calkowicie jednolitej masy mieszaning t¢ trzeba

mieszaé bez przerwy w.ciagu 1 — 3 godzin przy tempera-
turze 50 — 609,

Odparowywanie masy w temperaturze ok. 100° spowo-
dowaloby w pewnym stopniu zniszczenie zelatyny.

Ksiazka omawia ponadto mase¢ walcowa z zawartoscig
krochmalu jako gléwnego skladnika, walce z gumy i z in-
nych materialéw

W czterech pozostalych dziatach, traktujacych o ply-
nach do zmywania, smarach, klejach i materiatach introli-
gatorskich autor podal mnéstwo wiadomosci z praktyki,
dokiadnie zbadanych metodami naukowymi, nie podobna
jednak wszystkich oméwié w recenzji.

Wydaje si¢ nam, ze ksigzka powinna by¢ jak najpre-
dzej wlaczona do planu wydawniczego, zeby w tlumacze-
niu polskim znalezé si¢ w rekach kazdego inzynieryjno-
technicznego pracownika drukarskiego; zastuguje na to ze
wzgledu na swa duza warto§é praktyczna i teoretyczna.

Wyktadowcy materiatoznawstwa drukarskiego w pieciu
polskich graficznych technikach wieczorowych, ksztalca-
cych m. in. przyszlych technologéw, maja w recenzowanej
ksiazce doskonaly podrecznik ze swego przedmiotu, z ktd-
rego powinni wydajnie korzystaé — dla wlasnego dobra,
dobra stuchaczy i calego przemystu graficznego. J. Fr.

~Kontrola roztworéow zwilzajacych metoda oznaczenia pH*

Broszurg ttumaczyl z ros. inz. Bohdan Beuth. PaAstwowe
Wydawnictwa Techniczne—W-wa, 1951. Str. 20. Cena 10.—

Wydana przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
broszura w serii ,,Biblioteka Poligrafa” jest tlumaczeniem
podrecznika wydanego przez Gizlegprom w r. 1946 pod re-
dakcja A. D. Troickiego. Omawia ona w przystepny spo-
s0b zasady kontroli pH (kontroli aktywnej kwasowosci roz-
tworéw), majacej zasadnicze znaczenie przy badaniu proce-

séw litograficznych i offsetowych i duzy wplyw na jako§é

produkcji tych dzialow.

Autor broszury wyjasnia na wstepie okreslenie pH, be-
dace skala, stuzaca do mierzenia aktywno$ci kwaséw i za-
sad, skalg oznaczong liczbami od 0 do 14. W $rodkowym
punkcie tej skali (pH = 7) roztwory nie sa ani kwasne, ani
zasadowe. . Wszystkie roztwory o pH mniejszym od 7 sa
kwasami, a o pH wiekszym' od 7 — zasadami. )

W dalszej czesci broszury autor wyjasnia metody pomia-
réw pH — elektrometryczna i kolorymetryczna, zalecajac
stosowanie metody elektrometrycznej do pomiaréw bardzo
dokladnych i uwazajac jednocze$nie metode kolorymetrycz-
na za bardziej praktyczna i zupelnie wystarczajaca do po-
miaréw.

Do badan zaréwno jedna, jak i druga metoda stosuje
si¢ odpowiednie przyrzady.

Ze. wzgledu na praktyczne znaczenie metody koloryme-
trycznej autor omawia ja szerzej. Metoda ta polega na
stwierdzeniu, ze pewne barwniki, zwane indykatorami,
zmieniaja swdj kolor w zaleznosci od wielkosci pH. W ce-
lu dokonania pomiaru przygotowuje si¢ szereg roztworéw
wzorcowych i poréwnuje si¢ kolory nieznanego roztworu
zadanego indykatorem z kolorem wzorca.

Zastosowanie kontroli pH w procesach produkcji graficz-
nej jest bardzo rozlegle. Stosowaé ja moina tam gdzie uzy-
wa sig roztworu kwaséw, soli, zwiazkéw alkalicznych i roz-
tworéw koloidowych. Szczegélne zastosowanie znajduje
kontrola pH w procesach albuminowych w fotolitografii.
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Wprowadzenie kontroli pH do litografii pozwala na od-
stapienie od ,optycznego” badania kwasowoéci roztworu
zwilzajacego, niedokladnego 1 dajacego ujemne wyniki
w pracy.

W dalszej czebci broszury autor wymienia trudnofci, kté-
rym zapobiega i ktére usuwa kontrola pH. Kontrola pH
pozwala zapobiec wielu przypadkom powstawania piany,
uniknigcia stosowania w litografii zbyt slabych lub zbyt
mocnych roztworéw zwilzajacych, utrzymania stalo$ci mocy
roztworu zwilzajacego w czasie pracy maszyny itp. W efek-
cie praktycznym kontrola pH zapobiega oslabianiu druku
(odbitek), podnoszac przez to znacznie jako§¢ druku.

Najwieksze znaczenie kontroli pH — zdaniem autora —
polega na badaniu plynu zwilzajacego przy procesach dru-
ku litograficznego i offsetowego, od ktérego jakosci w zna-
cznej mierze zalezy ukazywanie si¢ piany i oslabianie obra-
zu — dwie najwicksze trudno$ci maszynisty litograficznego
i offsetowego. ‘

W koncu pracy autor podaje szereg wskazéwek prakty-
cznych przy badaniu roztworéw metoda pH, wyciagajac
wnioski, ze kontrola pH zezwala litografowi na bezbl¢dna
pracg, umozliwiajac jednocze$nie otrzymanie wigkszej niz
normalnie ilo§ci odbitek z jednej formy.

Broszura powyzsza jest bardzo cenna pozycja w obec-
nej chwili, pomagajaca wyprzeé z naszego przemystu ruty-
niarstwo, polepszy¢ jako$§¢ produkeji drukéw litograficznych
i offsetowych oraz przediuzy¢ zywot form offsetowych.

Ttumaczenie broszury dobre, chociaz nie zawsze odda-
jace nalezycie intencje autora. Mozna to zauwazyé przy
uzywaniu przez tlumacza okre§lenia ,maszyny drukarskie®,
miast maszyny litograficzne lub offsetowe, w ktérych znaj-
duja zastosowanie aparaty zwilzajace (mor. np. str. 17 tlu-
maczenia). W jezyku polskim termin ,,mas<yny drukarskie‘
pojmowany jest przez szeroka rzeszg drukarzy iako ,maszy-
ny typograficzne®, w przeciwiefistwie do ,,mas.yn litogra-
ficznych® czy ,,maszyn offsetowych®. K. ]



~Wplyw wilgotnoéci na papier w zakladzie graficznym®

Broszure tlumaczyl Bazyli Poloz. Pafstwowe Wydawni-
ctwa Techniczne — Warszawa, 1951. Str. 30. Cena zl. 3,50.

Broszura pod powyiszym tytultem ze zbioréw ,Biblioteki
Poligrafa™ jest tlumaczeniem z rosyjskiego wydawnictwa
Gizlegpromu pt. ,,Bumaga i wlainost w pieczatnom ciechie®
pod redakcja A. D. Troickiego. Przeznaczona jest dla pra-
cownikéw zakladéw litograficznych i offsetowych, a przede
wszystkim dla maszynistéw litooffsetowych, spotykajacych
si¢ najczeSciej] w swojej praktyce z ,kaprysami” papieru.

Broszure poprzedza przedmowa A. D. Troickiego, kté-
ry zwraca uwage na znaczenie wilgotno§ci papieru przy
pracach wielobarwnych, na konieczno§¢ kondycjonowania
papieru przed drukiem, bez ktérego — zdaniem autora —
rozwéj druku offsetowego bylby uniemozliwiony, dlatego
niezbedne jest opanowanie techniki prawidlowego przygo-
towania papieru.

Autor broszury stawia sobie za cel przedstawienie trud-
noSci powstajacych przy druku wielobarwnym, a spowodo-
wanych wplywami wilgotnoéci na papier oraz podanie
niektérych $rodkéw zaradczych. Na wstepie broszury autor
- stwierdza, ze dla podporzadkowania papieru wymogom pro-
ceséw drukarskich potrzebna jest nie tylko wiedza, ale réw-
niez odpowiednie urzadzenia i narzedzia.

W krétkich stowach autor przedstawia proces produk-
cyjny i strukture¢ papieru. Poznanie struktury papieru jest
niezb¢dne po to, aby zrozumieé, dlaczego papier reaguje
w ten czy inny sposéb na dzialanie atmosferyczne.

Z kolei autor przechodzi do omdwienia zagadnienia
wzglednej wilgotnoéci powietrza i jej wplywu na papier.
Wizgledna wilgotno§é w zamknietym pomieszczeniu jest
przewainie wysoka latem, a obniza sie zima na skutek
sztucznego ogrzewania. Papier wchlania wilgoé z powietrza
i jego wilgotno$¢ zalezna jest od wilgotno$ci atmosferycz-
nej. Autor dowodzi, ze papier nie wchlania wilgoci tylko
wtedy, gdy jego wilgotno§é i wilgotno$é powietrza sa
w réwnowadze (str. 12). Moim zdaniem réwniez wtedy,
gdy wilgotno$é papieru jest wigksza od wilgotnosci powie-
trza.

Nastepnie autor przechodzi do oméwienia zagadnienia
deformacji papieru (rozciaganie sig, kurczenie, skrecanie
oraz falowanie brzegéw i karbowanie rogéw). Rozciaganie
si¢ papieru spowodowane jest zwilzeniem wldkien papieru,
a kurczenie ich — schnigciem. Papier z reguly kurczy sie
i rozciaga wigcej w kierunku poprzecznym do biegu ta§my
papieru, mniej natomiast w kierunku ruchu taémy papiero-
wej na maszynie. Skrecanie si¢ papieru moze nastapié
z trzech przyczyn: 1. gdy papier byl rozcigty zbyt blisko
tulejki roli, 2. gdy jedna ze stron arkusza jest bardziej
wilgotna lub sucha i 3. gdy nastepuja gwaltowne zmiany
wilgotnosci.

Na skrecanie sie papieru autor podaje $rodki zaradcze,
z wyjatkiem wypadku, gdy skrecanie spowodowane jest
,skrecaniem rolowym®“. Falowanie brzegéw papieru i karbo-
wanie rogéw jest spowodowane takze wplywem wilgotnoci
papieru i autor zaleca w tym celu nabywanie papieru o wil-
gotnoéci réwnowaznej z wilgotnosciag hali produkcyjnej lub
pozostawienie papieru w belach w hali fabrycznej do czasu,
gdy jego temperatura zrowna si¢ z temperatura pomieszcze-
nia.

Jako przyrzad stuzacy do badania wilgotnoSci papieru
omawia autor higroskop. '

W dalszym ciagu swej pracy autor omawia niedociag-
nigcia przy pasowaniu kolumn lub koloréw, wywolane roz-
ciaganiem si¢ lub kurczeniem papieru i podaje odpowiednie
$rodki zaradcze, zwiazane z kondycjonowaniem papieru.
Dalej omawia autor wplyw wilgotnoSci na elektrycznoéé
statystyczna papieru 1 na wysychanie farby.

W koficu swej pracy autor stawia wnioski, dazace do za-
pobiezenia zlemu pasowaniu koloréw, spowodowanemu nie-
odpowiednig wilgotno$cia papieru.

Autor twierdzi, ze najmniej niedociagni¢é obserwujemy
w dzialach litooffsetowych o wzglednej wilgotnoéci powie-
trza w granicach 40—50%o, zalecajac jednoczeénie, aby fa-
bryki papieru dostarczaly zakladom graficznym papier
o wymaganej wilgotnosci.

Broszure zamykaja uwagi ,,o0d redaktora“, podajace
praktyczne wskazéwki, dotyczace wilgotnosci papieru dla
druku offsetowego (najodpowiedniejsza, gdy wilgotnoéé pa-
pieru jest wyisza o 5 do 8% od wilgotnoéci wzglednej po-
wietrza hali fabrycznej), oraz opis sposobéw przygotowania
papieru w pomieszczeniach z klimatyzowanym i nieklimaty-
zowanym powietrzem.

Broszura stanowi pozadana pozycje w naszej skromnej
literaturze zawodowej, jednakze jej tlumaczenie pozostawia
w szeregu wypadkéw duzo do Zyczenia i odnosi sie wraze-
nie, ze wykonane zostalo przez ,tlumacza przypadkowego®.
Wskaz¢ tutaj na jaskrawy tego przyklad na str. 19, gdzie
mowa o naprawieniu otrzymywania krétszych odbitek przez
»przeniesienie podkladki z cylindra foremnego na offseto-
wy“ zamiast, jak by¢ powinno, ,,przeniesienie podkiadki spod
plyty offsetowej pod obciag gumowy®, oraz na str. 20, gdzie
mowa o zmianie wymiaréw papieru, iz jedna z przyczyn
jest to, ze ,,brzeg arkusza nieréwnomiernie styka sie z przed-
nimi prowadzqcymi® (?). K. ]
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