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iniejszy numer ,Poligrafiki”, numer 6 z kolei, jesi ostalnim numerem czasopisma
w roku 1951. Dlatego tei warto si¢ zastanowic chwile, czy i w jakim stopniu zamierzenia
redakcji, opublikowane w numerze 1 ,,Poligrafiki”, zosialy zrealizowane. Za naczelne zadanie,
ktore przed sobq postawita redakcja, byta chec zrobienia z ,,Poligrafiki pomostu ,we wspélnym
wysithu  drukarzy, redaktoréw technicznych i pracownikow instytucji wydawniczych w walce
o przedterminowe wykonanie o6-letniego planu wydawniclw, przemystu graficznego i sieci
ksiegarskiej“. Dla wykonania tego zadania wstepnym i nicodzownym warunkiem byto i jest
dotarcie do szerokich rzesz pracownikow przemystu graficznego, instytucji wydawniczych i ksie-
garstwa, nawiqzanie z tymi pracownikami statych i Scistych kontaktow, wyraiajacych sie w sze-
rokim wachlarzu korespondentéw. Trzeba od razu samokrytycznie stwierdzic, ie tego zadania
wPoligrafice” nie udato si¢ jak dotychczas catkowicie wykonac. Najlepiej i najszerzej przyjeta sie
LPoligrafika™ w sektorze drukarstwa panstwowego, stanowigcym wprawdzie trzon przemystu
graficznego w Polsce, ale niemniej nie obeymujgcym wszystkich poligrafow. Opornie przyjmuje
sie Poligrafika” w sektorze drukarn spotdziclczych, i odnosi sie wraienie, ie réine czynniki
administracyjne tego odcinka nie tylko ie nie pomagajg nam w akcji propagandowej na swoim
terenie, ale te¢ akcje hamuja, okrellajac ,.Poligrafike” jako pismo ,,obce”, jako organ Central-
nego Zarzqdu Przemystu Graficznego.

Trzeba z naciskiem stwierdzic, ie redakcja ,,Poligrafiki®, jako wydawnictwa Naczelnej
Ovganizacji Technicznej, od samego poczaiku swej wznowionej dziatalnosci stata na stanowisku.
ze jest redakcjq czasopisina, poswieconego zagadnieniom catoSci przemysiu graficznego, a nie
jego wycinka w postaci CZPG.

Ponadto jestesmy zdania, ie kaide czasopismo naukowo-technicine, aby wykonac dobrze
siroje zadanie, nie maie byd organem jakiejs jednej z wielu administracyjnej jednostki fize-
mystowej. Wiasciwq instytucjq, kiorej czasopismo naukowo-techniczne moze byc ,,organem*,
w naszym rozumieniu jest lylko i wytqcznie zwiqzek lub stowarzyszenie, zrzeszajgce iniynierow .
i technikéw danej braniy przemystoweyj.

Tolez stojgc na powyiszym stanowisku trudno nam zrozumiec, jakie obiektywne argu-
menty mialy takie instytucje, jak: ,Dom Stowa Polskiego”, R.S.W. ,Prasa”, , Ksigika i Wiedza"
lub ,,Czytelnik®, gdy mimo kilkakrotnych zaproszen ze strony redakcji ,,Poligrafiki do wspit-
pracy i rozwinigcia szerokiej akcji popularyzacji czasopisma, tych prosb nie wykonaly. Rownier
niezrozumiate jest dla nas stanowisko instytucji wydawniczych, jak Panstwowy Instytut Wydaw-
niczy, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, ,,Polgos™ itd., ie ograniczyly swojq wspétprace
z ,,Poligrafika” do abonowania 3 lub 5-ciu egzemplarzy czasopisma, wwazajgc widocznie, ie
wystarczy byc konsumentem, ewentualnie kryiykiem w ciasnym kothu swych znajomych bez
odwagi zabrania gtosu na tamach ,,Poligrafiki®.

Redakcja ,,Poligrafiki® nie uwaia wcale, ie czasopismu nie da si¢ nic zarzucié. Jest
réwniez zdania, ze lworcza krytyka, i to krylyka ostra i bez ostonek, ,,Poligrafice’ jedynie wyjdzie
na dobre.

Ale chodzi o to, ieby owi krytycy™, kidrzy jak przystowiowe ,.ciocie siedzq na kanapie
i majq za e, dzelili si¢ z czytelnikami czasopisma swymi uwagami, a nie w dobranym przez
siebie audytorium zajmowali si¢ plotkami, bo tak tylko moina okreslic opinie, wyraiong pokqinie
bez publicznego jej przedstawienia w ,,Poligrafice”.

Mimo widoczne niedociggniecia w dziedzinie powiqzania ,,Poligrafiki” ze spotdzielczym
sektorem graficznym oraz wydawnictwami, redakcja nie rezygnuje z walki o wykonanie tego
zadania.

Trzeba nam bedzie zastosowac tylko inng droge w nawiqzywaniu wspotpracy, niz przez
kierownictwo tych instytucji. Projektowana w niedalekiej przysztosci narada czytelnikéw ,,Poli-
grafiki® oraz projektowans Braniowe Kolo Poligraficzne przy Stowarzyszeniu Iniynieréw Mecha-
nikéw Polskich, jako zaczqlek przysdego Stowarzyszenia Iniynieréw i Technikow Poligrafow,
stworzq nowe bodice do pracy, dadzq nowe motliwoici techniczne i organizacyjne dla szerszego
dotarcia ,,Poligrafiki” do drukarzy, pracownikow redakcji w wydawnictwach czy pracownikow
redakcji w wydawvnictwach czy pracownikéw aparatu ksiggarskiego. REDAKCJA



Wrystawa Racjonalizatorska we Wroctawiu

Wystawa racjonalizatorska we Wroclawiu, otwarta
21. 10. br., przedstawia duzy dorobek mysli wynalaz-
czej robotnika, technika i inzyniera polskiego, ktérzy
w FPolsce Ludowej nie sa anonimowymi twércami débr
wytworczych 1 konsumeyjnych — jak to bylo przed
wrze$niem 1939 roku, lecz rzeczywistymi wspétgospo-
darzami swoich warsztatéw pracy; ich imiona znane sa
w calym kraju i zwigzane z maszynami, urzadzeniami,
narzedziami, z rosnaca iloscia wyrobéw i poprawa ich
jakodci.

Pamig¢tamy wydawane u nas przed 1939 rokiem pro-
spekty roznego rodzaju fabryk, lansujace udoskonalone
modele maszyn, urzadzen produkcyjnych itp. Na-
bywca nigdy nie znal rzeczywistege twércy udosko-
nalonych débr, a pomystowi konstruktorzy i racjona-
hizatorzy patrze¢ musieli, jak w moc 1 potege pracy ich
umystu przystraja si¢ i jak si¢ nia bogaci wtasciciel
1 dyrektor — cienie produk-
cji, wysuwajacy sie bez-
podstawnie na jej czolo;
na skutek opacznie wowczas
uksztaltowanych stosunkéw
produkcji  kapitalistyczny
wlasciciel 1 dyrektor byli
rzekomymi tworcami po-
stepu technicznego i oni w
cafo$ci  dyskontowali ko-
rzy$ci z niego plynace.

W socjalistycznych sto-
sunkach produkcji, ktore
coraz bardziej rozszerzaja
swe panowanie w panst-
wach demokracji ludowej,
ludzie twérczy, pracujacy
w przemyéle, handlu, rol-
nictwie itd. sg znanymi powszechnie uczestnikami po-
tepu technicznego, czasem jego gléwnymi motorami,
zmanymi z nazwiska i imienia — i co jest nie mniej
wazne — biorgcymi udzial w korzysciach jakie ten
postep techniczny przynosi krajowi.

Ten zdrowy. naturalny uklad naszych stosunkow
produkeyjnych daje nie tylko korzysci materialne rze-
czywistym twércom postepu w technice i produkeji
i duze zadowolenie osobiste, ale sprzyja szerokiemu
rozwojowi postepu technicznego w calym kraju we
wszystkich galeziach przemystu.

Wystawa wroctawska nie ma charakteru czysto re-
gionalnego, ale tez nie jest ogélnokrajowa. Pomysiana
pierwotnie jako wystawa Dolnego Slaska, w toku or-
ganizowania wyszla poza te ramy i objela swym za-
siegiem réwniez czesé innych rejonéw kraju. Sprzyjaly
temu szczegdlnie dobre lokalne warunki wystawowe,
Wroclaw bowiem ma specjalne tereny przeznaczone na
te cele.

Wszelka akcja wystawowa z latwo$cia rozszerza
tam swoj zasieg, dlatego ze miejscowe tereny predesty-

Ogélny widok stoiska przemysti graficznego

nowane sg swymi rozmiarami do wystaw wiel-
kich, reprezentacyjnych.

Na stoisku przemyslu graficznego wystawiono 9 eks-
ponatow. Jest to tylko mala cze$¢ pomystéw racjonali-
zatorskich, jakie usprawniaja w ostatnich latach prace
w drukarniach, zalozeniem bowiem tej wystawy nie
bylo przedstawienie calego dorobku myéli wynalazczej
drukarstwa polskiego — tak samo zreszta usytuowane
zostaly inne galezie przemystu, a mimo to stwierdzié
nalezy, ze caloéé wystawy sprawia imponujace wraze-
nie, tworzac wspanialy skrét tego, co wynalazczoéé
pracownicza w kraju w ostatnich kilku latach osiag-
neta.

Nad zorganizowaniem calej wystawy pracowal sztab
artystow-plastykéw 1 grafikdéw, ktérym wiele stoisk
bardzo si¢ udato. Stoisko przemysta graficznego wy-
posazone jest w duzy stol o nieregularnych ksztattach,
przypominajgcych rosyjska
Iitere 4; na stole tym, po-
malowanym farba klejowa
na kolor jasny, astawiono
pieterkowe urzadzenie do
zbierania arkuszy, katnik
nicgo postawiono
wprost na posadzce; obok

zas do

na stole ustawiono panto-
graf , stuzacy do grawero-
wania oczek w matrycach
linotypowych i do wykony-
wania stempli uzywanych
do tloczenia oczek przy
seryjnej lub masowej pro-
dukcji dalej na
schodkowej podstawce, po-

matryc;

malowanej na kolor nie-
bieski,
ktérych jeden ma wyjete cztery piercienie z cyframi
na ich miejsce zalozone tulejki o nieco mniejszej
érednicy: za pomoca tak przerobionych numeratoréw
mozna w sposéb ulatwiony drukowa¢ bloki z nume-
racja od 1 do 100; czwartym eksponatem ustawionym
na stole jest wkladka do tréjmoza marki ,,Fomm*
w dwéch wariantach — przed usprawnieniem i po
usprawnieniu; na koficu stolu (na rycinie niewidocz-
jest urzadzenie do profilowania

ustawiono dwa numeratory szeSciocyfrowe,

ne) umocowane
grzbietéw w sztywnych oktadkach; na drugim kohcu
8-metrowego stoiska ustawiona jest szlifierka do
ostrzenia nozy introligatorskich.

Trzeba stwierdzié, ze stol, na ktéorym ustawiono ory-
ginaly pomysiéw racjonalizatorskich, nie jest zbyt
szczeSliwym elementem w projekcie stoiska; artysta nie
uwzglednil w tym wypadku nader waznego momen-
tu — stusznej i ze wszech miar uzasadnionej cieka-
woéci zwiedzajacych; przez swoje rozwiazanie unie-
mozliwil zapoznanie si¢ ze szczegdlami wykonania
pantografu 1 urzadzenia pigterkowego do zbierania
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arkuszy, bo sg one ustawione dosé¢ gieboko, tak ze naj-
wigksze nawet nachylenie sie nie pozwala zorientowa¢
si¢ w niektorych szczegélach wykonania eksponatow.

Reszte eksponatéw, a mianowicie pasek do trans-
portu matryc w linotypie, wykonany ze zuzytego ob-
ciagu z maszyny rotacyjnej, rysunkowe przedstawienie
maszynowego przekladania drukéw na bloki z jedna
czysta kopia 1 wreszcie rysunkowy projekt zmiany pro-
filu nozy do tréjnoza marki ,,Johne* — umieszczono
na $cianie na czerwonych planszach. Niezbyt szcze§liwy
dla stoiska pomyst szerokiego i dtugiego stotu, przy-
sunigtego do samej $ciany, odbil si¢ réwniez bardzo
ujemnie na projektach eksponatow, umieszczonych na
planszach. Nikt ze zwiedzajacych nie jest w stanie
zapoznac si¢ blizej z projektami tam prezentowanymi,
bo nie ma do nich dostepu — przegradza je od zwie-
dzajacych wspomniany a wykonanie
plansz, cho¢ w niektdérych szczegbtach do§¢ pomystowe,
w caloéci jednak nie jest az tak plastyczne, zeby ze
znacznej odleglo$ci wystarczajaco orientowalo w przed-
stawianym pomysle.

Obserwujac stoisko przemystu graficznego widaé, ze
artysta probowal osiagna¢ zamierzone efekty dwoma
sposobami: po pierwsze — gra koloréw (szarego, bezo-
wego, czerwonego i bialego oraz innymi uzupelniaja-
cymi kolorami podstawek pod pantografem i pod nu-
m.eratorami), po drugie — odpowiednim wykorzysta-
niem przestrzeni i opracowaniem bryl eksponatéw,
w opracowaniu tym liczac si¢ tylko z widokiem z przo-
du, nie stwarzajac natomiast naleiytych warunkéw dla
widoku z boku i z tylu, co uwazaé nalezy za jedna
z wad projektu stoiska. Jeéli chodzi o dobér koloréw,
to stwierdzi¢ nalezy, ze osiagniete efekty sa mocne,
a jednoczesnie harmonijne i dla oka zwiedzajacego
przyjemne.

szeroki stél,

Z powyiszego wida¢, e artyéci, czynni przy projek-
towaniu i urzadzaniu stoiska, nie zadowolili w pelni
zwiedzajacych, jak réwniez gospodarzy tego stoiska.

S:zlifierka do ostrzenia nozy introligatorskich

Racjonalizatorzy: Jerzy Niestréj, Dominik Oskedra, Tadeusz
Tomalik, Leon Foit i Wilhelm Dyrda — 2z XKXatowickich

Warsztatéw Napraw Maszyn Drukarskich

Pigterkowe urzqdzenie do zbicrania arkuszy

Racjonalizator: Fryderyk Meyer z Opolskich Zakladow
Graficznych

Jest to zapewne skutek niebrania pod uwage przez
plastykéw zdania ludzi reprezentujacych przemyst
i niepelnego, niekonsekwentnego przemyélenia pro-
jektu stoiska, jednostronnego zapatrzenia si¢ w efekty
kolorystyczne i harmonizowania calosci stoiska bez
uwzglednienia w nalezytym stopniu potrzeb i wygody
zwiedzajacych, dla ktérych przeciez wystawa jest urza-
dzana. Podstawowym warunkiem dobrego podania
zwiedzajacym oryginaléw usprawnien, majacych za-
stosowanie w przemyéle, to takie ich ustawienie na wy-
stawie racjonalizatorskiej, aby swobodnie mogly by¢
obejrzane ze wszystkich stron. Stad wniosek, ze arty-
éci, chcac nalezycie wykonaé¢ swoje zadania, musza
przy projektowaniu i urzadzaniu wystaw racjonaliza-
torskich, z ktérych wymaganiami jeszcze sie nie zzyli,
przeznaczaé wiecej czasu na omawianie swoich projek-
tébw z przedstawicielami przemyslu i uwzglednia¢ ich
iyczenia, oparte na znajomo$ci braniowej techniki
i technologii i mozliwo§ci przyswajania sobie nowator-
stwa technicznego lub technologicznego.

Powyisze oméwienie dotyczy stanu gotowego stoiska,
nie ogélnie wystawy racjonalizatorskiej przemystu gra-
ficznego. Bralk écistej wspélpracy plastyka z ludzmi
z przemystu spowodowal nie tylko wspomniane wady,
pomniejszajace praktyczne efekty wystawy, lecz row-
niez pewne zbedne koszty. Poszczegélne przedsicbior-
stwa graficzne, wystawiajace eksponaty, nie czynity
swoich przygotowan od poczatku do konca pod kie-
runkiem artysty, poniewaz jego zainteresowanie bylo
spbznione, stabe i na zadnym z etapow organizacji wy-
stawy nie obejmowalo caloksztattu niezbednych spraw.
Nie majac $cistych wytycznych od tych oséb, ktore
w zasadzie o wystawie decydowaly, zaklady graficzne
wykonaly kilka zbednych fotoséw i wykresow, czego
w przyszloéci nalezy unikac.

Przyjecie w organizowaniu wystawy zasady, ze je-
dynie i wylacznie decyduje o niej plastyk, wytraca
inicjatywe z rak ludzi przemystu, a przy braku pel-
nego i nalezytego zainteresowania si¢ ze strony arty-
sty powoduje rdézne niedociagnigcia w ogdlnej organi-



Pantograf do grawerowania oczek w matrycach
linotypowych

Mieczystaw Zatuski z Gdanskich Zakladow
Grafieznych

Racjonalizator:

zacji. Przemyst planowal np. wystawienie szlifierki
w ten sposob, aby mogla by¢ podlaczona do sity w celu
demonstrowania na wystawie jej pracy, tymczasem
nieinteresowanie si¢ praktyczng strona eksponatéw
przez plastyka i opieszala przewozowa cbsluga ze stro-
ny PKS-u obiektéw przeznaczonych na wystawg spo-
wodowaly, ze eksponat ten zwieziony zostal na wy-
staweg w ostatniej chwili, tak ze projekty przemystu nie
mogly by¢ zrealizowane.

Wrazenia zwiedzajacych przekonaly gospodarzy
stoiska, ze ich postulaty, zmierzajace do wystawienia
poszczegdlnych eksponatéw na indywidualnych postu-
mentach, aby zracjonalizowane przedmioty mogly by¢
ogladane ze wszystkich stron, sa sluszne, nie zrealizo-
wane jednak z przyczyn od nich niezaleinych.

Mimo tych wad drukarze zwiedzajacy stoisko prze-
mystu graficznego radzi sa, ze uprzystgpniono im za-
poznanie si¢ z ciekawymi usprawnionymi obiektami,
z ktorych najpowazniejszy — szlifierka — jest owocem
wysitkéw znacznego zespolu ludzi, bo az pieciu osdb,
ktére otrzymaly zlecenie na wykonanie kilkunastu ma-
szyn znacznie mniej sprawnych i ekonomicznych w pra-
cy, niz ta, ktéra w wyniku ich racjonalizatorskiego za-
interesowania skonstruowano. :

Wystawa racjonalizatorska ma szczegdlne znaczenie
dla drukarzy, dlatego Zze w przemy$le graficznym —
w przeciwienstwie do wielu innych przemystéw bar-
dziej rozwinigtych — mnie ma dotychczas placéwek
naukowo-badawczych, ktére w swoich laboratoriach
lub warsztatach do$wiadczalnych co dzieh zajmujg sie
technika i produkcja z punktu widzenia naukowego,
z punktu widzenia racjonalnej organizacji pracy w tym
przemyéle.

Ruch racjonalizatorski w jego formie admini-
stracy jnej, tzn, w dzialalno$ci réznych instytutéw
naukowo-badawczych, od czasu wyzwolenia naszego
kraju z niewoli hitlerowskiej w duzych przemystach
zespala si¢ jak najsci$lej z pracowniczym ruchem ra-
cjonalizatorskim, stwarzajac tam szczegélnie korzystne

warunki dla postgpu w technice i produkcji. Drukar-
stwo, niestety, zdane jest wylacznie na pracowniczy
ruch racjonalizatorski — w przemysle graficznym nie
ma dotychczas ani laboratoriéw zakladowych, ani in-
stytutow badawczych, ani warsztatéw doswiadczalnych.
Mime tych niedogednych warunkéw intensywno$é za-
interesowania zalég ruchem racjonalizatorskim w za-
ktadach graficznych nie ustepuje bynajmniej stopniowi
zainteresowania tym ruchem w lepiej usytuowanych
przemystach, majacych lepsze warunki do pracy wy-
nalazczej. Dlatego drukarze zwiedzaja calg wystawe
z pragnieniem wchlonigcia z niej jak najwiecej, umy-
stami zadnymi wiedzy i nauki przebiegaja wszystkie
stoiska, starajac si¢ przejac metody myélenia racjona-
lizatoréw innych przemystéw, ktérych znaczny dorobek
opiera si¢ na zasadach naukowych.

Brak w Polsce fabryk budowy maszyn drukarskich
jest przyczyna braku dziel w jezyku ojczystym o kon-
strukcji tych maszyn, na ktérych fachowcy drukarscy
pracuja. Sytuacja ta nie sprzyja powazniejszej racjo-
nalizacji technicznej. Z tego wzgledu drukarz
polski gléwnie skierowuje swoja uwage na doskonale-
nie sposobu obslugi maszyn, na ktérych pracuje oraz
na wszelkie procesy przygotowania form do druku,
w czym osiaga znaczne rezultaty.

Azeby przemyst mégl mieé jak najwicksze korzysci
z racjonalizowania proceséw technologicznych, odpo-
wiednie pomysty nalezy szybko i we wlaciwy sposob
upowszechniaé. Pelna korzy$¢ z tego ruchu racjonaliza-
torskiego przemyst mie¢ moze jednak dopiero wtedy,
gdy z komérkami racjonalizatorskimi wspétdziatac
beda komorki technologiczne — gdy komérki techno-
logiczne centralnych instytucji przemyslu opracuja
obowiazujace instrukcje techniczno-produkcyjne dla
najwazniejszych procesow 1 beda je systematycznie
nowelizowaly z obowiazkiem stosowania przez wszyst-
kie zaklady wszelkich zmian, przyjetych przez komisjeg
technologiczng do stosowania w praktyce produkcyj-
nej. Mgr Jan Frydrychewicz

Przyrzad do zaokraqglania grzbietéw okladek

Racjonalizator: Fryderyk Meyer z Opolskich Zakladéw
Graficznych




Oszcezedne redakeyjne 1 techniczne

opracowanie ksiazki®)

Redaktorzy artystyczny 1 techniczny, na ktérych
barkach spoczywa oszczedne redakcyjne i techniczne
opracowanie ksiazki, rozporzadzaja wielu $rodkami,
ktére, przy umiejetnym ich zastosowaniu, pozwalaja
na powaing obnizke kosztéw wilasnych produkcji ksia-
zek 1 czasopism. Takimi $rodkami moga byé:

a) zwiekszenie zawarto$ci arkusza drukarskiego,

b} wybdr taniego sposobu przygotowania formy do
druku, w szczegdlnoci zastapienie skladu recznego ma-
sZynowym,

" ¢) zmniejszenie ilo$ci arkuszy drukarskich w ksiazce,
likwidacja niepelnych arkuszy (/4, 1/2, 3/4 itp. czeéci ar-
kusza drukarskiego); zmniejszenie ilosci wklejek, wkla-
dek i dodatkdw,

d) wybdr taniego sposobu zewnetrznego wykoncze-
nia ksiazki, odpowiednio do jej znaczenia, bez pogor-
szenia jakos$ci, a w szczegdélnoéci zastapienie drogich
materialéw tanszymi.

Zwiekszenie zawartoéci arkusza drukarskiego osiag-
na¢ mozna w nastepujacy sposob:

1. Ksiazki o charakterze instrukcji i wydawnictwa
urzedéw, tekstowe dodatki do ksiazek, przyklady wy-
korzystania i obliczania jakichkolwiek danych, teksty
o charakterze pomocniczym lub takie, z ktérymi czyta-
jacy nie musi si¢ od razu zapoznawa¢ — nalezy skla-
da¢ pismem mniejszego stopnia (petit, a nawet non-
parel). Sklad petitem na interlinie zamiast garmontem
i nonparelem na interlinie zamiast petitem daje moz-
noé¢ zwiekszenia zawarto$ci arkusza drukarskiego:
w pilerwszym wypadku o 16—17%, w drugim —
0 25%, bez wigkszego utrudnienia czytania (przy for-
macie sktadu nie przekraczajacym 6 kw.).

2, Jezeli rozdzialy, paragraly, dzialy i analogiczne
czebei ksiazki nie sa zbyt duze (jezeli na ogél nie maja
wigcej niz 8—10 kolumn lacznie z rycinami), nalezy je
lama¢ w ciagu, aby nie traci¢ powierzchni uzytkowej
w kolumnach spuszczonych i koncowych. W tym wy-
padku wystarcza pozostawienie odstgpu pomiedzy roz-
dzialami (lub analogicznymi czg¢$ciami) wielkoéci od 24
do 86 p. W ksiazkach o objgto$ci ponizej 100 stron
w ogdle nalezy zaniechal spuszczania kolumn, stosu-
sujac tylko do oddzielania jednej czgsci ksiazki od
drugiej zwigkszone odst¢py.

W nieracjonalny sposéb zuzywa si¢ papier przy
wydawaniu zbioréw poezji. Np. w dziesigciotomowym
zbiorze A. S. Puszkina, wydanym przez Akademig
Nauk w ZSRR z okazji jubileuszu poety w 1949 r.,
kazdy utwdr rozpoczyna si¢ na nowej stronie. W re-
zultacie tego krétkie utwory, nie przekraczajace 2—4
wierszy druku, zajmujg cala strong. W wyniku tej
nieoszczedne] gospodarki w pierwszych trzech tomach
powierzchnia papieru wykorzystana jest najwyzej
w 60%. Gdyby w tym wydaniu utwory tamane byly
w ciagu, ilo§¢ tomdéw poezji zmniejszylaby si¢ do
dwoch, tzn. zaoszczedzono by okolo 450 tys. arkuszy
papieru (przy naktadzie 50 000 egzemplarzy).

3. Mniejsze tytuly, nie majace wickszego znaczenia,
nalezy umieszczaé nie na $rodku w osobnym wierszu,
lecz na poczatku tekstu w ciagu. Sposéb ten nalezy
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stosowa¢ mozliwie jak najszerzej przy druku wydaw-
nictw naukowych, gdzie dopuszczalne sa wyrédznienia
pismem poélgrubym. W pracach naukowo-technicznych
do tytuléw skladanych w ciagu mozna uzywaé jasnej
kursywy lub pisma rozstrzelonego tego kroju, jakim
skladany jest caly tekst.

Zamiast tytulow ,,okienkowych®, utrudniajacych
sktad i tamanie, nalezy stosowal wyrdznienia.w tek-
§cie, Zastapienie tytuléw ,,okienkowych* wyréznienia-
mi w tekécie daje wydawcy znaczne korzysci, poniewaz
tytuly ,,okienkowe® zwigkszajg koszt zwyklego skladu
0 9—129/,.

4. Tabele cyfrowe z niewielka ilo$cia rubryk nalezy
tama¢ po dwie lub trzy obok siebie i w ciagu, co po-
zwoli na umieszczanie ich bez obskladywania. Dzigki
temu upraszcza si¢ lamanie i unika si¢ tabel, ktore
trzeba by lamaé na folio z powodu ich nadmierne;j
szerokoéci lub przenosi¢ je na dalsze strony z powodu
ich dtugosci. W wydawnictwach tabelarycznych, za-
wierajacych tabele o réznych rozmiarach, nalezy bar-
dzo dokltadnie oblicza¢ ich formaty. Pojawiajace sig
w zwiazku z tym trudno$ci przy lamaniu (np. rozbija-
nie niewielkiej tabeli na cala strong) powinny by¢ usu-
wane w porozumieniu z redakcja, m. in. przez zmiang
kolejnoéci tabel. Moina przeciez 2—3 male tabele
umieéci¢ na jednej stronie, podzieli¢ tabele, jesli nie
mieéci si¢ cala na jednej stronie itd.

Powazne korzy$ci moze daé uzycie sktadu maszyno-
wego do robé6t z duzym procentem utrudnien. Jednakze
Ministerstwo Budowy Maszyn i Narze¢dzi ZSRR do-
tychczas nie zorganizowalo seryjnej produkcji kom-
pletéw recznych matryc linotypowych (matryc do recz-
nego wstawiania) dla skomplikowanych sktadéw ma-
szynowych, co zmusza do recznego sktadania tekstow
z utrudnieniami lub wycinania miejsca na znaki w tych
tekstach, ktére moglyby w caloéci byé sktadane na lino-
typach. Pracownicy Ministerstwa Budowy Maszyn
i Narzedzi ZSRR nie zdaja sobie zapewne sprawy
z tego, ze produkcja recznych matryc przy uwzglednie-
niu calego asortymentu i wystarczajaco duzych kom-
pletéw, umozliwilaby zaoszczedzenie setek tysiecy rubli
na sktadzie. Majac r¢czne matryce mozna skiada¢ na
linotypach nie tylko gladki tekst, lecz réwniez i tabele,
a nawet formuly matematyczne, i to zaréwno proste,
jak i wielopigterkowe. Szczegdlnie dotkliwie odczuwa
si¢ brak matryc do skladania linii bez przerw. Za-
stapienie takich matryc pauzami przy sktadzie linii
poziomych pogarsza jako$é produkcji. A juz skladanie
na linotypie pionowych linii (oddzielanie jednej ru-
bryki od drugiej) w ogéle jest niemozliwe bez specjal-
nych matryc. Lecz i przy braku kompletu recznych
matryc mozna sklada¢ na linotypic niektére rodzaje
trudnych tekstéw:

1. Uktady tabelaryczne (bez pionowych linii) mozna
bez trudnosci skladaé na linotypie. Nalezy zaznaczyé,
ze taki sklad stosuje si¢ obecnie rzadko, a jezli w ogdle
jest stosowany, to z inicjatywy drukarni, nie pracow-

*) Artykul jest tlumaczeniem 2z czasopisma ,,Poligrafi-
czeskoje Proizwodstwo‘ Nr. 5/1951.



nikéw zatrudnionych przy opracowaniu redakcyjnym
i technicznym ksiazki, ktérzy nie odznaczaja sig talen-
tem wynalazczym. Np. niewygodnie skladaé na lino-
typie uklad tabelaryczny z punktacja w boczku, ponie-
waz trudno jest wyréwnaé ja w linii pionowej. Jeéli
jednak usunaé punktacje, zlozenie takiego ukladu tabe-
larycznego nie nastrgczy wigkszych trudnoéci, poniewaz
justowanie tekstu od brzegu do brzegu (choéby z za-
tozeniem pewnego miejsca na poczatku i na kohcu
wiersza) jest bardzo latwe. Dlatego proste ukltady ta-
belaryczne nalezy dawa¢ do skladania na linotyp. Po-
zadane jest ustalal jeden format dla takich uktadéw
tabelarycznych, co jeszcze bardziej uproéci sktad.

2. Na linotypie mozna takie sklada¢ kolumny cyfr,
jezeli nie sa one rozdzielone pionowymi liniami. Jezeli
réznica w ilo$ciach cyfr w kolumnach nie przekracza
dwoch-—trzech, linotypista moze z latwoécig dokonaé
obliczenia takiego sktadu. Sposéb ten nalezy stosowaé
przy skladzie tabel, z ktérych mozna wyrzucié pionowe
linie, pozostawiajac linie tylko w gldwce, ktéra sklada
sie recznie.

3. Na linotypie mozna sktadaé boczki tabel, jednak
w tym wypadku mozna nie dawal ,,zabkowania®
1 punktacji. Dalsze (poza pierwszym) wiersze boczka
moga by¢ wcinane 1—1,5 fireta dla kazdego zréznico-
wania grupy tekstu. Dluzsze tekstowe tablice z dwiema
lub trzema szpaltkami (nie wigcej) powinny by¢ bez-
wzglednie skladane na linotypie; w tym wypadku for-
mat kazdej szpaltki powinien by¢ uzgodniony z forma-
tem pozostalych szpaltek tej samej tablicy i z forma-
tami szpaltek w innych tablicach, aby wszystkie teksto-
we szpaltki tablic w jednej ksigzce byty skladane naj-
wyzej na 83—4 formaty.

4. Na linotypie nalezy sklada¢ tytuly do tabel, ich
numeracje¢ 1 podpisy do rycin. W tym celu jeszcze
w rekopisie nalezy $ci$le ustali¢ formaty tabel i1 klisz,
aby potem nie trzeba bylo przesktadywa¢é wierszy lino-
typowych na inny format.

5. Bardzo malo wykorzystuje si¢ linotypy do skiadu
wzoréw matematycznych i chemicznych, ktére mozna
umie$ci¢ w jednym wierszu, co nie przedstawia zad-
nych trudnoéci i jest 3—4-krotnie tansze od sktadu
recznego. Jednakze do skladu na linotypie nie nadaja
si¢ wzory, mogace si¢ zmie$ci¢ w jednym wierszu, ale
zawierajace jeden lub kilka znakéw z recznych czcio-
nek.

Trudno wprost znalezé taka ksiazkg, w ktérej nie
daloby si¢ zmniejszy¢ iloéci arkuszy druku i wklejek.
Objetosé wydawnictw naukowo-technicznych moze byé
w wigkszo$ci wypadkéw zmniejszona co najmniej o 5%
(pod wzgledem ilo$ci zuzytego papieru). Gdyby$my ob-
liczyli, ile moze da¢ ta 5%/p-owa oszczgdno$¢ w jednym
chociazby wydawnictwie, otrzymaliby$my wiele ton
papieru. Zmniejszenie objgto$ci ksigzek daje oszczed-
nosci nie tylko na papierze, lecz i na kosztach druku
(zmniejszenie ilo$ci arkuszy, likwidacja arkuszy niepet-
nych). Dlatego tez redakcja techniczna powinna zwré-
ci¢ uwage na nast¢pujace momenty:

1. Ksiagzka powinna sie skladaé z pelnych arkuszy
druku; w koncu ksiazki moze by¢ dane pél arkusza,
ale nie jakie§ male czesci arkusza.

2. Jezeli w ksiaice wypada resztéwka w postaci /16,
1/g, 3/s, 3/1¢ itp. arkusza, nalezy ja zlikwidowa¢ za po-
mocg metody ,,gubienia® i przelamywania pewnej ilo-
éci kolumn. Jezeli resztéwka bliska jest pelnego arku-

sza lub polowy (np. stanowi /s, 1%/16, 1*16 itp. czebci
arkusza), mozna doprowadzi¢ jej objeto$¢ do petnego
arkusza lub polowy za pomoca metody ,rozbicia®.

Najprostszym sposobem ,,gubienia® jest zwickszenie
wysokosci szeregu stronic o jeden, dwa lub trzy wier-
sze. Gloéwna trudnoécia przy szerszym zastosowaniu
tego sposobu jest konieczno$¢ przelamywania skladu.
W zwiazku z tym nalezy zwicksza¢ wysoko$¢ stronicy
tylko w tych wypadkach, jezeli wystarczy przelamaé
16—24 stronic. Stosowanie metody ,,gubienie’ przy
koniecznoéci przelamywania 200—400 (a czasem 900)
kolumn — jak to zaleca I. F. Bielczikow w ksigzce
»Zasady techniczne redagowania ksiazki radzieckiej*
wydaje si¢ nam nieuzasadnione, gdyz uzyskany tg dro-
ga efekt ekonomiczny bedzie co najmniej watpliwy.
Metoda, ,,gubienia® nalezy sie¢ poslugiwaé nie tylko
przy koncu calej ksiazki, lecz réwniez przy koncu po-
szczegolnych rozdzialéw (dziatéw itp.) z niepelnymi
kofrcowymi kolumnami.

W celu likwidacji resztéwki nalezy wykorzystaé
i przetamywanie, ktére w szeregu wypadkéw okazuje
si¢ sposobem tanszym niz podwyzszenie wysokoéci ko-
lumny. Przy przelamywaniu tekstu powstaja nastepu-
jace mozliwosci:

a) zmniejszenie odst¢péw pomigdzy tekstem a kli-
szami, tabelami, formutami, ukladami tabelarycznymi,
tytulami, jak réwniez pomiedzy poszczeg6lnymi strofa-
mi w utworach poetyckich,

b) wyjecie interlinii z tabel, ukladéw tabelarycz-
nych, ze spisu rzeczy, uwag itp. (jezeli ksiazka zlozona
jest na linotypie i wysoko$¢ wierszy wigksza jest
o 2 punkty od wielkoSci oczka, to sposéb ten nie moze
by¢ zastosowany),

c) likwidacja koficowych i spuszczonych kolumn, je-
zeli ilo§¢ tych kolumn nie jest duza i nie spowoduje to
uciazliwego przelamywania duzej iloéci arkuszy,

d) likwidacja spisu rzeczy w niewielkich broszurach
(do 48 stron objetosci), jak réwniez w utworach bele-
trystycznych, w ktérych tekst dzieli si¢ tylko na roz-
dziaty lub czeéci bez tytuldw,

e) w ksigzkach, wydawanych w okladce kartonowej,
a nie przewidzianych do dlugotrwalego uzywania i nie
posiadajacych wigkszego znaczenia politycznego, mozna
umieszcza¢ na drugiej stronie okladki pewne uwagi
(i dane dotyczace wydania ksigzki), na trzeciej] — spis
rzeczy, ewtl. rowniez dane dotyczace wydania ksigzki
i koficowa strone (cena ksigzki),

f) w wydawnictwach o niewielkiej objgtoéci, nie
przewidzianych do dlugiego uzywania, mozna nie da-
wal strony tytulowej (ewentualnie daé tytul u gory
na pierwszej stronie tekstu),

g) nalezy wykorzystal wszystkie vacaty, nawet zeby
nowe rozdzialy mialy sie zaczynal na nieparzystych
stronach.

3. W jednej ksigzce moze by¢ kilka tabel lub rycin
na wklejkach, ktére powinny by¢ wydrukowane na ta-
kim samym papierze, jak caly naklad. Jesli wklejki
umieszcza sie w ksigzce daleko jedna od drugiej, to
drukuje si¢ je oddzielnie i druga strona jest czysta.
Jesli wklejki nie muszg by¢ koniecznie umieszczone
obok odnoszacego sie do nich tekstu, dla oszczedzenia
papieru na ich odwrocie mozna drukowaé inne ryciny
lub tablice. W ten sposéb mozemy oszczedzi¢ do po-
towy ilo§¢ papieru zuzywanego na wklejki.
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Ryciny, ktérych wielko$¢ zblizona jest do roz-
miaru dwdch kolumn, nalezy drukowad nie na wklej-
kach, lecz tamaé¢ na folio w $érodek arkusza (przy
trzytamowym falcowaniu na 8—9 stronicy pierwszego
arkusza, 24—25 stronicy drugiego arkusza itd.; przy
czterolamowym falcowaniu na 16—17 stronicy pierw-
szego arkusza, na 48—49 stronicy drugiego arkusza
itd.). W odpowiednim miejscu tekstu powinno byé
zaznaczone, na jakiej stromicy znajduje si¢ rycina.

Instytucje wydawnicze nie zwracaja dostatecznej
uwagi na obnizenie kosztéw zewngtrznego wykonczenia
ksiazki. Kazda instytucja wydawnicza rozporzadza
wielu sposobami uzyskania oszczednoéci na zewnetrz-
nym wykoniczeniu ksigzki. Przytoczymy niektére z tych
sposobow:

1. Wydawnictwa o niewielkiej objgtosci (do 48 stro-
nic) nie przeznaczone do dlugiego uzywania (tym-
czasowe instrukcje, wydawnictwa przeznaczone do ro-
bienia notatek, réznego rodzaju informatory) nalezy
wydawaé nie w okladce kartonowej z tytutem, lecz
z tekstem na pierwszej stronie i tytulem u goéry. Do
wykonania takiego tytulu mozna stosowaé pismo w ne-
gatywie na ciemnym tle, drukowaé go ewtl. w dwéch
kolorach, wlaczajac w to kolor tekstu zasadniczego itp.

2. Wydawnictwa traktujace o normach, instrukta-
rzowe, o krotkotrwalym charakterze informacyjnym
itp. nalezy wykonywaé nie w twardych oprawach nr 5
i 7, lecz w okladkach kartonowych niezaleznie od
objetoéci (w praktyce objeto§¢ tego rodzaju wydaw-
nictw rzadko przekracza 320 stronic). W celu usztyw-
nienia oktadek kartonowych mozna stosowaé sklejanie
forzacu z okladka, a takze oklejanie grzbietu ksiazki
(przy objetoéci co najmniej 80 stronic) ptétnem angiel-
skim lub dermatoidem. Mozna réwniez stosowac opra-
we nr 1 (calokartonowa obcinana).

8. Tloczenie tytuléw na twardych oprawach nr 7
wymaga zazwyczaj sporzadzenia stempli w miedzi.
Bezposrednie koszty sporzadzenia $rednio skompliko-
wanych stempli w miedzi wynosza okoto 2000 rubli
(wlaczajac w to koszty sporzadzenia szkicu stempla
i prébnego egzemplarza oprawy). Odpowiednie koszty
sporzgdzenia analogicznej kliszy kreskowej wynosza
okoto 650 rub. Druk okladki ksiazki w 2—3 kolorach
na maszynach dociskowych tanszy jest od 2—38-krotne-
go przepuszczenia przez prasy do zlocenia okolo 8 razy
(w zaleznoéci od stopnia utrudnienia — 3—I12 razy).
Przy nakladzie 3000 egzemplarzy rbinica ta wyrazi sig
w nastgpujacych cyfrach (wg cennika 1949 r., czgs¢ II):

druk z kliszy — 86 rubli 10 kop., tloczenie stemplem —
447 rubli 65 kop.

Jak z powyziszego wynika tloczenie wypadlo w da-
nym wypadku 5,2 raza drozej od druku. Dlatego
w ksigzkach, ktére nie wymagaja artystycznego wy-
konczenia, a wydawane sa w plétnie angielskim o jas-
nych kolorach, napisy na zewnetrznych okladkach na-
lezy drukowa¢ z klisz na maszynach dociskowych, co
pozwoli na kilkakrotne obnizenie kosztéw, szczegdlnie
jesli doda si¢ do nich warto$§¢ folii kolorowej i meta-
licznej. Niezbe¢dne jest réwniez rozszerzenie asorty-
mentu farb graficznych i poprawa jakosci farb do
druku okladek.

4. Przy wykonywaniu oktadek ze skladu zecerskie-
go, sztywnych opraw 1 kart tytulowych zawsze moina
wykorzystaé jakie§ elementy z poprzednich ksiazek tego
wydawnictwa. Szczegdlnie cz¢sto mozna stosowal przy
wykonywaniu nowych ksiazek ramki do tytuléw i do
oktadek, ornamenty, tta péttonowe lub siatkowe (da-
jac kazdej ksiazce inny kolor farby lub papieru okfad-
kowego). Do twardych okladek nr 7 moga by¢ z po-
wodzeniem uzyte stemple z dawniej wydanych ksiazek
(ramki, formy do druku tla, nazwa wydawnictwa, rok
wydania). W celu dokladnego i bezblednego wykorzy-
stania tych lub innych elementéw, stuzacych do wy-
konania oktadki, nalezy mie¢ w drukarni i w wy-
dawnictwie po jednym egzemplarzu ponumerowanych
wzordéw wszystkich posiadanych klisz i stempli. ktére
moga, by¢ wykorzystane przy wykonywaniu nastepnych
ksigzek.

5. Wydajac naktady ksiazek o mniejszym znaczeniu
mozna stosowaé przy ich wykonaniu tzw. falszywy for-
zac (wyklejke), ktéry sporzadza si¢ nastgpujaco: druk
ksigzki zaczyna si¢ nie od pierwszej strony pierwszego
arkusza, lecz od trzeciej lub piatej (w podobny sposéb
pozostawia si¢ niezadrukowane 2 lub 4 stronice w ostat-
nim arkuszu). Puste stronice stanowia forzac; w pierw-
szym wypadku — jednostronny, w drugim — dwu-
stronny. Stosujac falszywy forzac oszczedzamy spe-
cjalny papier forzacowy lub okladkowy, zast¢pujac go
zwyklym papierem drukowym, a takze upraszczamy
proces technologiczny w introligatorni.

W artykule tym nie zostaly wymienione wszystkie
mozliwe sposoby obnizki kosztéw wykonania ksiazek
lub czasopism, lecz juz podane przyklady wystarczaja
dla wskazania, jak powazne rezultaty mozemy osiag-
naé, gdy nalezycie przemyélimy problem oszczednoéci
w pracy wydawnicze].

Ttumaczyl B. Zabko-Potopowicz

P olska cala przeobraza si¢ z zacofanego, uwstecznionego gospodarczo i technicznie
kraju w kraj wielkiego przemystu, nowoczesnej techniki, gospodarczego postepu. Tej
przemiany dokonywa narod polski, jego dzielna i ofiarna klasa robotnicza. Dlatego w to-
ku tej przemiany zmieniajq si¢ i ludzie. Odpada z nas, pozostaje za numi to wszystko,

co jest spuScizng przekletego ustroju wyzysku i przemocy. Tworzy si¢ nowy czlowiek

czlowiek budownictwa socjalistycznego.

JOZEF CYRANKIEWICZ




Rok pracy
Drukarni im. Rewolucji Pazdziernikowej

W dniu 7 listopada 1951 r. minat rok jak ruszyly ma-
szyny w Drukarni im. Rewolucji PaZdziernikowej w War-
szawie.

Na wstepie wypada podkre$lié, ze praca jednego roku
w zakladzie wielkim i nowym jest okresem zbyt krétkim,
aby doprowadzi¢ do pelnego rozwiniecia sit twoérczych za-
togi, ktéra przede wszystkim stanowi o warto§ci przedsig-
biorstwa. Niemniej w artykule niniejszym pragnalbym
wykazaé, jak przebiegaly prace w poszczegbélnych dzialach,
jakie poczyniono postepy na odcinku technicznym i organi-
zacyjnym, i wreszcie — czy stworzono warunki dalszego roz-
woju.

Niewielu drukarzy mialo mozno$§¢ zapoznaé sig
ze wszystkimi pracami, jakie towarzysza budowie i urucho-
mieniu wielkiego zakladu graficznego. Sa to miesiace wy-
tezonej i1 goraczkowej pracy, kiedy cala uwoga i inicja-
tywa kierownictwa musi by¢ zwrécona w wielu kierunkach
jednocze$nie, azeby ze spokojnego i wolnego startu da¢
mozno$¢ catemu skomplikowanemu mechanizmowi nabie-
rania coraz wiekszego rozpedu. Mobilizacja sil zakladu —
aby osiagna¢ harmonijne natezenie pracy ludzi i maszyn
we wszystkich procesach produkcyjnych — jest zadaniem
najistotniejszym.

Pozytywne osiagniecia w przebiegu prac uwarunkowane
sa jak najbardziej szczegélowymi przygotowaniami na od-
cinkach: inwestycyjnym, organizacyjno-osobowym, technicz-
nym i zaopatrzeniowym.

Inwestycje, a przede wszystkim wszystkie prace wyko-
nywane przez przedsiebiorstwa budowlane i instalacyjne,
winny by¢ zasadniczo ukoniczone przed rozpoczeciem pro-
dukcji i przed odbiorem doktadnie skontrolowane przez dy-
rekeje zakltadu pod katem ich przydatno$ci. W Drukarni im.
Rewolucji Paidziernikowej rozpoczeliémy prace produkcyjna

Dziewczeta uczq sie skladania na linotypie

przy trwajacym jeszcze ,stuku miotkéw i kielni®, co odbito
si¢ ujemnie w poczatkowym okresie produkcji. Szczegélnie
niewykonczone instalacje sanitarne i elektryczne, jak ré-
wniez brak wewnetrznych urzadzen telekomunikacyjnych
przysporzyly szereg klopotéw natury organizacyjno-tech-
nicznej. Nie bez znaczenia byl fakt, ze produkcje rozpo-
czeto w hali maszyn czeSciowo otwartej, gdzie tempera-
tura w miesiacu listopadzie 1950 r. wynosita niekiedy 4°C.
Odbijalo si¢ to ujemnie na jakosci produkcji. Organizacja

przedsiebiorstwa, ktéra winna by¢ przygotowywana w ra-
mach obowiazujgacych schematéw, instrukcji 1 przepisow
przez odpowiedni zespét pracownikéw, réwnolegle z poste-
pem prac inwestycyjnych, wykazata szereg brakéw. W szcze-
gbélnoéci dotyczy to przygotowania kadr pracowniczych.
Rozpoczynanie dzialalno§ci produkcyjnej przedsigbiorstwa
bez odpowiednio wyszkolonych kadr technicznych, przygo-
towanych do obstugi nowych typéw maszyn i urzadzen,

Fragment hali maszyn typograficznych. Na zdjeciu maszyny
A O typu ,,Windsbraut™

w ktére zaklad zostal wyposazony (w szczegélnoéci kolo-
rowych technik reprodukcyjnych), z géry skazywalo drukar-
nie na poczatkowe niepowodzenia. Znalazlo to takie swoje
cdbicie w niewykonaniu planéw produkcyjnych w dwéch
pierwszych miesiacach br.

Wyposazenie techniczne winno odpowiada¢ dokladnie za-
daniom, jakie zaklad ma spelniaé. Zadania te winny by¢
z géry dokladnie przeanalizowane i sprecyzowane, gdyz sta-
nowia one podstawe do racjonalnego zaplanowania wszyst-
kich urzadzeh technicznych. Zestawienie maszyn produkcyj-
nych i urzadzed technicznych musi byé bardzo szczegélowo
opracowane, azeby nie dopuéci¢ do nie wykorzystanych po-
zycji, ktére moglyby wplynaé ujemnie na rozwéj przedsie-
biorstwa i1 spowodowaé trudnoéci w jego zarzadzaniu po
uruchomieniu.

Taka pozycja w Drukarni im. Rewolucji Pazdziernikowej
ckazala si¢ 64-stronnicowa maszyna rotacyjna, ktéra, ze
wzgledu na nieprzystosowanie do zadan drukarni, byla wy-
korzystana w minimalnym procencie.

Pozatem przygotowany material czcionkowy nie odpo-
wiadal potrzebom drukarni. Zamiast czcionck do zestawéw
dzielowych (specjalnosé przygotowano typowy
czcionkowy material akcydensowy, poirzebny dla $redniej

drukarni)

drukarni wojewddzkiej.

Zaopatrzenie w okresie rozruchu przedsiebiorstwa jest
czynnikiem szczegélnie waznym. Od wlaéciwego ustawienia
tego dziatu zalezy sprawno$é i ciagto$é produkeji. Kierownik
zaopatrzenia musi znaé potrzeby wszystkich dzialéw produk-
cyjnych i czuwaé szczegélnie nad stabymi punktami, ktérych
w nowym przedsiebiorstwie nie brak. Zaopatrzenie nowouru-
chomionego przedsigbiorstwa w surowce i materialy winno
by¢ z gory przemyslane i celowe.

Rozwijanie wyzej wymienionych problemdéw nie jest za-
daniem niniejszego artykutu. Winny one raczej byé tematem
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opracowania dodatkowego. Méwie jednak o nich pobieznie,
dlatego ze byly nieodlaczne w naszych poczatkowych pra-
cach i mialy na nie wielki wplyw.

Reasumujac powyzsze stwierdzi¢ nalezy, ze normalne
10zpoczecie prac utrudnialy:

a) niezupelnie ukonczone prace budowlane i inwestycyj-
ne oraz

b) brak dostatecznej iloéci fachowcéw z odpowiednim
przygotowaniem w swoim zawodzie.

Jezeli chodzi o punkt pierwszy, to istniejace trudnoéci
i przeszkody, spowodowane nieukonczonymi inwestycjami,
zostaly czeSciowo zrekompensowane przez uzyskana weze-
$niej produkcje.

Co do punktu drugiego, to ze wzgledu na trudny profil
produkcyjny, okres doboru i szkolenia pracownikéw trwa
nadal, lecz stwierdzié trzeba, ze kwalifikacje pracownikéw
stale wzrastaja.

Zobaczmy teraz przebieg prac w poszczegdlnych dzia-
tach produkcyjnych w pierwszym roku istnienia drukarni.

Nim wszakze przejdziemy do omdéwienia tego tematu,
wypada po$wigci¢é pare chociazby sléw rozwigzaniu archi-
tektonicznemu drukarni oraz korzy$ciom, jakie plyna z tego
w produkcji. Chce tu podkre§li¢ znaczenie transportu we-
wnetrznego, ktérego sprawne funkcjonowanie znajduje swo-
ja podstawe w rozwiazaniach architektonicznych tego za-
kiadu pracy.

Poziome polozenie hal produkcyjnych, bezpoérednio ze
sobg sasiadujacych, z dobrze zaplanowanymi przejéciami,
zezwolilo na wlaéciwe zorganizowanie transportu wewnetrz-
nego.

Z praktyki wiemy, ze w wigkszoSci drukarn transport
wewngetrzny nie jest wila$ciwie pomySlany, co jest konse-
kwencja nietypowych pomieszczenr dla tego rodzaju zakla-
dow, powstajacych najczesciej przez przybudéwki do ka-
mienic czynszowych lub w inny sposéb. Przenoszenie ciez-
kich form, papieru oraz pétproduktéw z hali na hale odby-
wa si¢ w wickszoSci takich zaktadéw przy uzyciu sily fizy-
cznej czlowieka.

W drukarni im. Rewolucji Pazdziernikowej metal, ply-
ty oraz formy, od najmniejszych do najwigkszych, transpor-
towane sa przy pomocy specjalnic skonstruowanych wézkéw
transportuje si¢ wprost
magazynu,

i stoléw transportowych. Papier
z wlasnej bocznicy kolejowej wozkiem do
skad, po stwierdzeniu jakoSci i przeliczeniu, jedna z trzech
wind, ktére wychodza bezpo$rednio na hale produkcyjne,
dostarcza sie¢ go do maszyn rotacyjnych, ptaskich i offseto-
wych na specjalnych wézkach podrecznych, zaopatrzonych
w ruchoma platforme. W podobny sposéb odbywa sie tran-
sport zadrukowanych arkuszy z maszynowni do introligator-
ni i dalej — gotowych drukéw i ksiazek do ekspedycji.

W celu zwiekszenia sprawno$ci transportu wewngetrznego
przewidziano ponadto zainstalowanie w introligatorni tran-
sportera ta§mowego.

W zakladzie czynnych jest 50 wézkéw i 8 stoléw tran-
sportowych, ktére, dzieki dobrze rozmieszczonym maszynom
i stosownym drogom transportowym, przyczyniaja si¢ w wy-
sokim stopniu do przyspieszenia cyklu produkcyjnego i eli-
minuja ciezka i malo wydajng prace fizyczna czlowieka.

Jakie sa osiagniecia zecerni maszynowej i recznej?

Jednym z gtéwnych zadan naszego przedsicbiorstwa jest
druk ksiazek technicznych. Nalezy stwierdzié, ze ksiazka
techniczna w Polsce do roku 1939 byla rzadko$ciag — prze-
waznie postugiwano sie¢ literatura techniczna w obcych je-
zykach. Byly nawet wypadki, ze ksiazki techniczne bardzo
skomplikowane, ze wzgledu na brak odpowiedniego wyposa-
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zenia czcionkowego, drukowano zagranica. Mimo istniejacego
prowizorium, juz w okresie dokonywania zagospodarowywa-
nia zecerni i rozsypywania do kaszt wielkiej iloSci czcionek
i znakéw matematycznych przez bardzo szczupla zaloge, przy-
jelismy m. in. do wykonania od Panstwowych Wydawnictw
Technicznych 500 arkuszy druku matematyczno-technicznego.
Byla to préba ogniowa, w ktérej zecernia reczna i maszyno-
wa zdaly egzamin. Wyszliémy bowiem z zalozenia, ze trudna
i odpowiedzialna praca najlepiej mobilizuje pracownikéw.
Zalozenia nasze okazaly si¢ sluszne, gdyz na dalszych eta-
pach prace techniczne, mimo bardzo minimalnego zwicksze-
nia zalogi w zecerni, rozwijaly si¢ na ogét pemysSlnie 1 po-
zwolily na przyjmowanie, obok dotychczasowych, takich prac,
jak: Urzedowy Rozklad Jazdy P.K.P., Roczniki Statystyczne,

Maszyna offsetowa ,,Planeta” w czasie pracy

wielka ilo§¢ bardzo skomplikowanych czasopism technicz-
nych itp.

Niezaleznie od tego zecernia maszynowa, ktéra wyspe-
cjalizowala si¢ w trudnych zestawach technicznych, dostar-
czata wielkiej ilo$ci zestawdéw beletrystycznych i podreczni-
kéw rolniczych.

Zecernia reczna podzielona zostala na trzy dzialy: wy-
dawnictw technicznych, czasopism 1 literatury picknej,
w ktérych czynna jest odpowiednia liczba brygadzistéw, me-
trampazy i korektoréw pod ogdélnym kierownictwem maj-
strow.

W obecnej sytuacji w skladaniu, tamaniu i druku znaj-
duje sig przecietnie stale 1000 arkuszy, czyli 16 000 kolumn,
w tym 70% zestawéw technicznych i matematycznych.



Nauka retuszu w dziale foto-lito

Wizystkie prace wykonywane sa na podstawie harmo-
nograméw, opracowanych wspélnie z wydawnictwami. Idzie-
my w kierunku stalego zwickszania iloéci arkuszy, zwlaszcza
technicznych, tak bardzo potrzebnych naszym robotnikom,
technikom i inzynierom w okresie wykonywania planu 6-let-
niego.

W ciagu jednego roku wykonali$my 283 tytuly technicz-
ne o objetosci 2.523 arkusze oraz 1.672 arkusze innych wy-
dawnictw.

Jeéli chodzi o prace innych dzialéw w ciagu pierwszego
roku istnienia Drukarni im. Rewolucji Pazdziernikowej, to
maszyny rotacyjne-typo wykonywaly naklady czasopism,
podrecznikéw szkolnych i ksiazek popularnych o treSci spo-
teczno-politycznej. Dzial ten wydrukowal ogélem 61.280.000
arkuszy. Dwa zespoly maszyny rotacyjnej ilustracyjnej, po
16 stron kazdy, prowadzone sa przez jednego maszyniste,
ktéry ma do swojej dyspozycji dwéch pomocnikéw, szkolo-
nych jednocze$nie na maszynistéw rotacyjnych.

Jak juz nadmieniliémy, dzial maszyn rotacyjnych nie
byt w pelni wykorzystany.

Dzial maszyn plaskich, wyposazony w nowoczesne ma-
szyny, o duzej przepustowosci, nie mégt byé¢ w pierwszym
okresie w pelni wykorzystany ze wzgledu na okres docie-
rania si¢ maszyn, ich regulacji oraz niemozno$¢ odpowiednie-
go ustawienia profilu produkcyjnego. Jednakze na tym od-
cinku przeprowadzona zostala reorganizacja, ktéra wplyneta
od razu na moino§¢ pelnego wykorzystania taboru maszy-
nowego i zsynchronizowala wspélprace z zecernia. Uzyskano
to przez dobér wydawnictw o odpowiednio wysokich nakta-
dach. W danej chwili koficzy si¢ montaz dodatkowych ma-

Fragment hali maszyn offsetowych.
Na zdjeciu dwukolorowa maszyna ,,Rolland-Ultra*

szyn plaskich dwuobrotowych formatu B 1, co bedzie osta-
tecznym zamkni¢ciem prac montazowych na tym odcinku.

Poza drukiem ksiazek o naktadach od 1000 do 30 000
egzemplarzy, stanowiacym typowa produkcje tego dzialy,
urzadzony zostanie w najblizszym czasie specjalny dzial dru-
kéw wielobarwnych. Reprodukowane beda obrazy slynnych
malarzy polskich technika typograficzna w 4-ch kolorach.
Praca ta da moznoé§é zapoznania si¢ z technika wielobarw-
nego druku szerszemu ogéltowi maszynistéw drukarskich.

Dzial maszyn ptaskich korzysta z pomocy przygotowalni,
ktéra kazda forme dokladnie kontroluje przed przekaza-
niem jej na hal¢ maszyn.

Omawiajac dzialalno§é hali maszyn drukarskich, podkre-
§li¢ nalezy staranno$¢ doboru typéw maszyn i ich forma-
téow (4 typy i 3 formaty), co w rezultacie daje mozno§¢
fatwiejszej obstugi, wspélzawodnictwa oraz konserwacji i re-
montu.

Dzial reprodukcji wielobarwnych, jako jeden z najtru-
dniejszych, wymaga bardziej szczegblowego omodwienia.
Jak wiadomo procesy przygotowawcze drukéw kolorowych,
a w szczegdlnosci foto-lita, wymagaja fachowcédw o specjal-
nym przygotowaniu, ktérych brak ze wzgledu na dotychcza-
sowy slaby rozwéj techniki reprodukcyjnej dawat sie¢ w Pol-
sce bardzo odczuwaé. Dotyczy to zwlaszcza przygotowywa-
nia retuszéw i kopii, ktére w decydujacy sposéb wplywaja
na jako§¢ druku. Majac to na uwadze, przewidziano w pla-
nie, poza zatrudnieniem retuszerdéw, wprowadzenie do pro-
dukcji specjalnej aparatury do retuszu mechanicznego.

Po pokonaniu wielkich trudno$ci organizacyjnych i tech-
nicznych, wykonywane sa obecnie w tym dziale prace przy-
gotowawcze do druku czasopism wielobarwnych, jak np.
»Swierszczyka®, ,,Mtodego Technika® i wielobarwnych ksia-
zek dla dzieci.

W pracy tego dzialu wielka pomoca okazaly si¢ narady
techniczne z udzialem grafikéw, z ktérymi uzgadniano — ku
cbopdlnemu zadowoleniu — szczegbly techniczne przygoto-
wania oryginaléw i wykonania reprodukeji.

Druki o wielkich naktadach wykonywane sa na 4-kolo-
rowej maszynie rotacyjnej offsetowej, po raz pierwszy
w Polsce wprowadzonej do produkcji. Naklady mniejsze
drukowane sa na dwukolorowych offsetach arkuszowych.
Zdajemy sobie sprawe, ze jako$¢ produkcji, wykonywanej
na wielobarwnych i szybkobieznych maszynach offsetowych,
uwarunkowana jest wysokimi kwalifikacjami zawodowymi
pracownikéw, dobrze przygotowanymi materialami i surow-
cami, a w szczegélnoéci chemikaliami, farbami i papierem.
Znaczna cze$¢ pracownikéw, zatrudnionych w tym dziale,
docenita wazno$é dobrego przygotowania oryginaléw i plyt,
co w rezultacie spowodowalo stale podnoszenie si¢ jako$ci
produkcji. Taka postawa 1 zrozumienie zadafn niewatpliwie
dozwoli na podniesienie poziomu technicznego drukéw offse-
towych w tempie przyspieszonym.

Chemigrafia, w poczatkach bardzo skromnie osobowo ob-
sadzona, obecnie, dzicki doptywowi retuszeréw, rozwija sie
bardzo dobrze. Zostala zwiekszona wydatnie ilo§¢ wykony-
wanych klisz siatkowych i kreskowych oraz podjeto produk-
cje klisz 4-kolorowych. Sa to prace, wymagajace nie tylko
kwalifikacji technicznych, lecz i zmystu estetycznego od
chemigrafa ze wzgledu na wysokie warto§ci artystyczne
oryginaléw.

Dzial reprodukcji wielobarwnych i maszyn offsetowych
prowadzony jest przez majstréw: foto-lita, chemigrafii i ma-

szynowni przy pomocy brygadzistéw i instruktordw.
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Nadmienié trzeba, ze produkcja drukéw wielobarwnych
pozostawia jeszcze duzo do Zyczenia i przed dzialem tym
stoja wielkie mozliwoéci techniczno-produkcyjne.

Drzial introligatorni wyposazony zostal w wielka ilo§é
maszyn specjalnych. Podstawowa maszyng jest tu ,,Sheri-
dan” do masowych opraw ksiazek. Maszyna ta wykonuje
taSmowo trzy zasadnicze czynnoSci: zbiera arkusze ksigzki
o objetoéci do 20 wzglednie do 40 arkuszy, szyje i okladku-
je. Zdolnoé¢ produkcyjna na godzing wynosi 2 000 ksiazek.
Bardzo wysoki stopien zmechanizowania introligatorni na-
streczal w pierwszym okresie wiele trudnoéci w obstudze
i zaznajomieniu pracownikéw ze skomplikowanymi mecha-
nrizmami maszyn. Okres ten ktéry niejednokrotnie wprowa-
dzal zahamowania i niedociagniecia w produkcji, minat bez-
powrotnie. Majster tego dzialu mial szczegélnie trudne za-
danie na odcinku technicznym i organizacyjnym, gdyz wiek-
szo§¢ pracownikéw nie byla obznajmiona z pracami introli-
gatorskimi w ogéle. Obecnie, dzicki podjetemu instrukta-
zowi, skomplikowane maszyny obsluguja nie mecchanicy, lecz
introligatorzy i pomocnice introligatorskie.

Dzial introligatorski zostanie uzupelniony w roku 1952
agregatami do twardych opraw.

W celu usprawnienia pracy i kontroli introligatornia po-
dzielona zostala na brygady, z ktérych wickszo§¢ prowadza
kobiety.

Srednia osiaganych norm w poszczegdlnych dziatach
w miesiacu sierpniu 1951 ksztaltowala si¢ jak nastepuje:

zecernia reczna 124,990
monotypy 106,20
linotypy 139,7%
maszyny plaskie 124,7%0

' offsetowe 187,9%0

. rotacyjne 138,8%
introligatornia 139,5%0

Szkolenie zawodowe. W okresie pierwszego roku doko-
nano rozstawienia specjalistbw i wyszkolono powazna ilo$é
personelu fachowego i pomocniczego we wszystkich dziatach.
Doszkolono przede wszystkim absolwentéw szkoly graficznej
w Nowej Rudzie, ktérzy w wickszoéci wypadkéw wykazuja
duze postepy w pracy. Dla dziewczat prowadzone sa kursy
szkoleniowe skladania na linotypie i monotypie oraz skla-
dania w zecerni recznej. Obecnie ucza si¢ 22 dziewczeta
w zecerni recznej i maszynowej. Przeprowadzono réwniez
kurs dla maszynistéw obstugi maszyn A 0. Stwierdzono, ze
dotychczasowa opinia starych fachowcéw, jakoby zecerem

Linotypistka Latocha Maria przy pracy
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Fragment maszyny introligatorskiej ,.Sheridan®
do masowych opraw, obstugiwanej przez kobiety

maszynowym moégl byé tylko wysokokwalifikowany zecer
reczny, jest niestuszna. Uczenica Latocha (zob. zdjecie) po
6 miesigcach nauki na linotypie, wykazala na egzaminie
pelne kwalifikacje zecera maszynowego, zaréwno pod wzgle-
dem jakosci, ilo$ci wykonywanej pracy, jak i opanowania
maszyny.

Jednakze dobrze przemy$lane.
Stwierdzono bowiem i taki fakt, ze monotypistka, wyszko-
lona jednostronnie (tylko na tastrze), wykonuje zle zestawy,
poniewaz nie zna techniki zestawdw recznych ani trudnoéci,
jakie powoduje przy lamaniu zty zestaw monotypowy w re-
ku metrampaza. ’

szkolenie winno byé

Przy doborze elementu, ktéry ma byé szkolony, nalezy
przeprowadzié dokladna selekcje, gdyz rezultaty zaleia
w réwnym stopniu od instruktora, jak i ucznia.

Jednym ze sposobéw zarzadzania przedsigbiorstwem sa
odprawy i1 narady z kierownikami dzialéw. Poza naradami
technicznymi i wytwérczymi oraz dzialowymi prowadzone
sa przez dyrektora do spraw technicznych codziennie, wzgle-
dnie co drugi dzien, krétkie odprawy, majace na celu koor-
dynacje caloéci pracy drukarni. Poza tym na tych naradach
omawiane sa zagadnienia, zwiazane z produkcja (np. za-
opatrzenie, uzupelnienie urzadzen technicznych itp.), jak

" réwniez stwierdza si¢ przyczyny niedociagnieé w produkcji

i okre$la si¢ sposoby ich usuwania; omawiane sa sprawy lep-
szej organizacji oraz postepu technicznego.

Na naradach tych wyplynely m.in. nastepujace sprawy:
konieczno$¢ drukowania wielkich nakladéw z plyt sempe-
rytowych, co zostalo juz wprowadzone, dalej — koniecznoé
urzadzenia laboratorium oraz pracowni do chromowania plyt
offsetowych, koniecznoéé podjecia walki z wielka iloscia ko-
rekt, tak wlasnych, jak i autorskich i rewizji, ktére powo-
duja przestoje maszyn.

Wspélpraca z wydawnictwami odbywala si¢ z reguly
w ramach zawartych uméw szczegbtowych. Jednakze na tym
odcinku pozostaje jeszcze bardzo wiele do zrobienia. Umowy
te bowiem, majac za zadanie regulowania warunkéw wspol-
pracy miedzy wydawnictwami a drukarnia, nie byly zawsze
w pelni praktycznie stosowane, co w konsekwencji odbito
sie¢ ujemnie na wykonaniu zlecef.

Sci§lejsza wspblpraca zostala nawiazana jedynie z Pan-
stwowymi Wydawnictwami Technicznymi przez czeste wz a-
jemne uczestniczenie w naradach technicznych i produk-
cyjnych. Ulatwilo to w wysokim stopniu wykonywanie skom-
plikowanych zestawéw matematycznych, po uprzednim bar-
dzo szczegélowym omdwieniu warunkéw technicznych i szu-
kaniu nowych, lepszych form wspélpracy.



Obecnie opracowywany jest przez P. W. T. tzw. bezszpal-
towy system lamania, co bedzie duzym postgpem w organiza-
cji pracy i udogodnieniem technicznym. Nowy system pracy
polegaé bedzie na rozbiciu tekstéw maszynopisu przez wy-
dawnictwo na sklad maszynowy i reczny w odpowiednim
technicznym opracowaniu. Kierownik dziatu, ktéry otrzyma
w ten sposéb przygotowany maszynopis, bedzie mégl cato§é
zestawu skierowaé do zecerni maszynowej i recznej jedno-
cze$nie. Wykonywane zestawy maszynowe i reczne, w miare
postepowania pracy i przeprowadzania korekty domowej,
beda réwnolegle laczone. Jest zrozumiale, ze przy takiej
technice pracy eliminuje si¢ z géry przerdbki autorskie.

Wspétpraca z Panstwowym Instytutem Wydawniczym,
ktérego naktady stanowily bardzo powazna pozycje w reali-
zacji, uktadata si¢ pozytywnie dla przedsicbiorstwa na od-
cinku wymagan co do jakosci produkcji. P.ILW. zawsze do-

tadnie precyzowal swoje wymagania co do wykonania tech-

nicznego 1 estetycznego. Wymagania te mialy ten dobry
skutek, ze mobilizowaly wykonawcéw, tzn. zeceréw, maszy-
nistéw i introligatoréw w kierunku oddania dobrze wyko-
nej ksiazki.

Moéwiac o pracy w Drukarni im. Rewolucji Pazdzierni-
kowej wspomnieé¢ nalezy o zagadnieniu racjonalizacji, ktére
zastosowano w produkcji. W chwili biezacej opracowuje sie
dokumentacje techniczng aparatury do temperowania papie-
ru dla dzialu offsetowego, ktéra zaprojektowat jeden z pra-
cownikéw drukarni.

Reasumujac powyzsze mozina stwierdzié, ze mimo wiel-
kich trudno$ci Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej
w ciagu jednego roku istnienia dokonala szeregu powainych
prac na najwazniejszych odcinkach: organizacyjnym, tech-
niczno-produkcyjnym i osobowym, ktére nie tylko gwaran-
tuja wykonywanie planéw produkcyjnych, lecz daja rekoj-
mie, ze zaklad bedzie mégl sprostaé wszelkim zadaniom, ja-
kie zostana na niego natozone.

Jakie nasuwaja si¢ w koficu wnioski po jednorocznej
dziatalno$ci drukarni? Co mozna juz teraz powiedziet o jej
przyszlych zadaniach oraz o jej mozliwo$ciach technicznych
i produkcyjnych?

Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej w ciggu jed-
nego roku dziatalno$ci otrzymala juz zdecydowane oblicze
specjalizacyjne. Jest nim druk ksiazki, a przede wszystkim
druk ksiazki technicznej. Roczna praktyka wykazala, ze dru-
karnia o wylacznej specjalizacji dzietowej moze normalnie
funkcjonowa¢ i odstapié od przeplatania produkcji drukami
akcydensowymi lub opakowaniami, co dotychczas wydawato
sie konieczne dla utrzymania rentownoéci drukarni.

Przyszta zatem dzialalno$é zakladéw winna si¢ rozwijaé
wylacznie w dziedzinie druku ksiazek oraz czasopism jedno-
i wielobarwnych, gdyz jednoroczna dziatalno$¢ wykazata
stusznoéé wyboru takiego profilu produkcyjnego, tym bar-
dziej ze zaréwno urzadzenia techniczne, jak i personel zo-
staly w tym kierunku nastawione.

Jan Karolczak

IEewolucja Patdziernikowa byla pierwszym i przelomowym w historii zwy-

cigstwem klasy robotniczej. (D wyniku tego zwycigstwa klasa robotnicza Rosji pod

kierownictwem partii bolszewickiej 1 w sojuszu z chlopstwem pracujacym, stwo-

rzyla nowy typ pwistwa — panstwa dykiatury proletariatu, panstwa Rad.

7 listopada 1917 r. skonczylo si¢ wszechwladztwo kapitalistycznych wyzyski-

waczy w Swiecie. Dzien ten otworzyl nowq epoke w dziejach ludzkich — epoke

zwycigstw markstzmu-leninizmu, epoke Lenina — Stalina.

Wyzyskiwacze i gnebiciele ludow starali si¢ przez dlugie lata i przy pomocy

wszelkich oszustw i klamstw zamaskowalé fakt, ie #rédiem cierpiert ludzi pracy,

Zrodiem bezrobocia, nedzy 1 wojen jest ustiéj kapitalistyczny. Marksizm-leninizm

zdemaskowal oszustwa burzuazyjnych

stugusow.

tdeologéw 1 ich

socjaldemokratycznych

ALEKSANDER ZAWADZKI
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Druk kolorowy z klisz siatkowych

Daznosé do reprodukowania ilustracji kolorowych jest
Lardzo stara. Poczatki drukéw kolorowych widzimy przy
koficu 15 w., gdy zaczeto juz stosowaé osobne plyty dla kaz-
dego koloru. Zwykle kolor konturowy drukowano farba
czarng z drzeworytu lub plyty metalowej, poszczegélne za$
partie kolorowe wycinano w drzewie i dodrukowywano, albo
tez drukowano pod calym rysunkiem tto z wycigtymi jasny-
mi partiami. Druki takie byly wykonywane przewaznie
w dwoéch lub trzech kolorach.

Patent na pierwsze druki tréjbarwne, oparte na teorii
rozszczepiania sie §wiatla i mieszania si¢ barw, otrzymal
Le Blon w 1740 r. Uzywal on trzech plyt — do druku ko-
loru zdltego, czerwonego i niebieskiego. Przez nadrukowanie
jednej farby na druga uzyskiwal obraz wielobarwny. Péz-
niej zaczeto stosowaé czwarty kolor — czarny, tzw. kontu-
rowy. W poczatkach 19 w. zacze¢lo zanikaé drukowanie tym
sposobem ilustracji kolorowych z powodu szerokiego roz-
powszechnienia sie chromolitografii. Wszystkie dotychczas
stosowane metody sporzadzania klisz do druku kolorowego,
jako techniki reczne, byly uzaleinione od indywidualnych
zdolnoéci pracownikéw, wykonujacych poszczegblne klisze.

Dopiero wynalezienie fotografii, plyt fotograficznych,
uczulonych na wszystkie kolory, filtréw kolorowych i warstw
$wiatloczulych do kopiowania stworzylo szerokie pole do
stosowania reprodukcji kolorowej w réznych technikach
druku. Pierwsze klisze siatkowe do druku kolorowego poja-
wily si¢ w 1889 r.

Do druku kolorowego uzywamy przewaznic papier bialy
i gladki, a najlepiej — kredowany, Papier ten nalezy prze-
tozy¢ makulatura w sali maszyn i pozostawi¢ w ten sposéb
ckolo 48 godzin. Gdy tego nie robimy, to nalezy przecho-
waé makulature do przekladania, jak i papier na dwa —
trzy tygodnie przed drukiem w sali maszyn. Ma to na celu
wyréwnanie zawarto$ci wilgoci papieru z wilgotnoscia po-
wietrza, a przez to zapobiega si¢ rozciaganiu i kurczeniu
papieru podczas druku. Papier przeznaczony do druku ko-
orowego powinien posiadaé¢ jeden kierunek wldkien, aby
ewentualne skutki rozciagania sie jego lub kurczenia pod-
czas druku byly latwiejsze do opanowania przez maszy-
niste. Lepiej jest, gdy kierunek widkien papieru biegnie
réwnolegle do osi cylindra maszyny drukarskiej.

Klisze siatkowe mozna drukowaé na podstawkach dre-
wnianych lub metalowych. Lepsze sa podstawki metalowe.
Podstawki drewniane powinny byé réwne, niespaczone,
o krawedziach prostopadlych.

Przed wstawieniem kliszy do formy nalezy ja wyréwnaé
na wysoko§¢ pisma. Przed przybiciem kliszy do podstawki
nalezy jej ciemne partie podlozy¢. Podkladamy tylko wigk-
sze partie, robiac podktadke troch¢ mniejsza. Dobrze jest
podlozyé takze cala kliszg, obcinajac brzegi podktadki ré-
wnolegle do osi cylindra. Klisze tak podiozong przybijamy
tylko 4 gwozdzikami. Jezeli podstawki skladaja si¢ z jednej
plyty dla kazdej kliszy, mozemy przybijaé klisze do pod-
stawek nie sklinowanych, jezeli natomiast podstawki skla-
daja sie z kilku czeéci, nalezy je najpierw sklinowaé i do-
‘piero kliszg przybié.
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Samo klinowanie przeprowadzamy troch¢ inaczej, niz
przy zwyklej formie. Jednolite podstawki obkladamy na
dluzszych bokach — zaleinie od potrzeby — dlugimi szte-
gami, oprdocz tego dajemy z kaidego brzegu po jednym
kwadracie nonparelowym; na krétszych ‘brzegach dajemy
w $rodku po jednym kwadracie trzypunktowym (rys. 1,
krzywizny przejaskrawione). Zamiast tego ostatniego mate-
rialu mozna sobie przygotowal stare interlinie dwupunkto-
we szerokos$ci dwu cycer 1 okleié je z obu stron (rys.2) do-
sy¢ mocnym papierem, tworzac jak gdyby dluga interlinie
okolo 5 kwadratéw z papieru podwéjnie sklejonego, w érod-
ku ktérego znajduje sie krétka interlinia dwucycerowa. Ma
to te zalete, ze si¢ nam przy pasowaniu nie przesuwa.

} ]
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Rys. 1.

Rys. 2.

Przy klinowaniu form na kolory dajemy pojedyncze
zamki dla kazdego rzedu. Przed rozkreceniem formy do pa-
sowania znaczymy zamki kreda lub farba. Nast¢pnie nalezy
przygotowal maszyng. Do tego celu najlepiej nadaja sig
maszyny dwuobrotowe. Posiadaja one silng konstrukcje
i odbieranie zadrukowanego arkusza odbywa si¢ drukiem
na wierzchu, a wigc nie istnieje obawa zasmarowania §wie-
zego druku przez walek drewniany, sznurki lub grabki od-
bieracza. Za to przy maszynie dwuobrotowej nalezy duza
uwage zwrdci¢ na marki przednie, tapki cylindrowe i przy-
trzymywacze, w celu zapewnienia sobie dobrego pasowania.

Jezeli do druku przeznaczona jest maszyna z zatrzymu-
jacym si¢ cylindrem, powinna ona by¢ silnej konstrukcji.
Précz kontroli marek przednich i tapek cylindrowych przy
tej maszynie, nalezy zwrdci¢ uwage na gérna tasiemke, wy-
prowadzajaca arkusz zadrukowany. Nie powinna ona mieé
zgrubien od szycia. Nalezy ja przeto szyé przez cala diu-
go$¢ podwdjnie lub obciag cylindra tak zatozyé z dwéch cze-



§ci, aby na tasiemke pozostawal w $rodku rowek i zeby na-
wet na zeszyciu tasiemka nie wystawata ponad obciag. W ra-
zie nieprzestrzegania tego nie mozemy liczy¢ na dobre pa-
sowanie. Sznurki do odbierania powinny byé tak rozstawio-
ne, aby nie przechodzity przez $wiezy druk. Do drewnianych
grabek odbieracza mozemy wbi¢ gwozdziki, ktére wystajac
odpychaja arkusz od grabek w miejscach nie zadrukowa-
nych. Na watek drewniany odbieracza mozemy nalozyé pa-
pier $cierny.

Obciag przy druku klisz wybieramy twardy. Arkusz prze-
znaczony do przyklejania wycinek powinien byé mocny i do-
brze obciagniety.

Farby do druku tréj- i czterobarwnego powinny by¢
przejrzyste i o czystych odcieniach. Jedynie niebieska przy
pracach tréjbarwnych moze byé przelamana ewentualnie
‘czarna. Przy pracach tréjbarwnych kolejno$¢ koloréw jest
zwykle nastepujaca: z6lty, czerwony i niebieski. W tym wy-
padku pierwszy kolor zélty moze byé troche kryjacy. Kolej-
noé¢ ta nie musi byé bezwgzlednie zachowana. Jezeli cha-

rakter oryginalu wymaga, moina drukowaé np. najpierw-

z6lty, nastepnie niebieski, a na koficu czerwony. Takie wy-
padki zdarzaja si¢ jednak bardzo rzadko. Przy robotach
czterokolorowych kolejnoéé koloréw jest ta sama, a jako
czwarty — czarny. Réwniez czesto drukuje sie najpierw
czarny, a nastepnie dalsze kolory. Reprodukcja w ten spo-
s6b wykonana nie wykazuje na wierzchu odbijajacej si¢ od
innych koloréw czerni, ale przykryta innymi farbami daje
te czerh gleboka, a nie zimna.

Drukujac farbe czarna jako pierwsza powinni$my po-
siada¢ dobre prébne odbitki wykonane w tej kolejnosci.
Drukujac bez prébnych odbitek lepiej zostawi¢ czarna na
koniec, poniewaz niag mozemy w koficowej fazie druku jesz-
cze duzo zmienié i przez to wyréwnaé cokolwiek braki po-
przednio wydrukowanych koloréw.

Przyrzad koloru zdltego robimy przed myciem maszy-
ny, a wiec kolorem poprzednio drukowanym, jezeli jest
ciemny. Po zrobieniu odbitki kontrolujemy podlozenie po-
szczegblnych klisz i ich ustawienie. Jezeli si¢ okaze, ze
niektére klisze sa sko$nie przybite, przesuwamy je odpo-
wiednio, przybijajac nastepnie kilkoma dalszymi gwoz-
dziami. Klisze, ktére nie wymagaja poprawy, przybijamy
takze silniej, poprzednio bowiem byly przybite tylko czte-
rema gwozdzikami.

Grubo$é papieru uzytego do wycinki uzalezniona jest
przy robotach ilustracyjnych od papieru, na jakim druku-
jemy; papier gladki i cienki wymaga cienkich wycinek,
a papier gruby lub matowy — wycinek grubszych.

Wycinki robimy trzy — jak przy normalnych robotach
siatkowych. Przy robotach kolorowych nie zalezy nam na
zbytnim podniesieniu konstrastowo$ci, a nawet moze to by¢
szkodliwe. Prace kolorowe drukujemy przewaznie na pa-
pierze kredowanym gladkim, wycinki przeto sporzadzamy
z papieru satynowanego i cienkiego 40—50 g, a nawet
cienszego, jezeli daliSmy podkiad pod klisze.

Jakie wycinki lepiej stosowaé do robét kolorowych —
reczne czy chmicznie trawione (proszkowe nie sa u nas
stosowane)? Zalezne to jest od charakteru reprodukcji.
Oryginaly o wickszych gtadkich powierzchniach lepiej dru-
kowaé sporzadzajac wycinki reczne; oryginaly w drobnym
kontrastowym rysunku lepiej wypadng sporzadzone na wy-
cinkach trawionych. Do sporzadzenia wycinek trawionych
(relieféw) bierzemy cienki karton jednowarstwowy. Po od-
biciu przed trawieniem nalezy odbitke dobrze zbadaé, czy
klisza w jakim$ miejscu nie brudzi; gdyby sie okazalo, ze
brudzi, zeskrobujemy nozykiem farbe w tych miejscach, aby

plyn warstwe kredy w tym miejscu dobrze strawil. W prze-
ciwnym razie wady kliszy spoteguja si¢ nam jeszcze bardziej
przez silniejsze cinienie w' tych miejscach przez warstwe
niestrawionej kredy. Jest to o tyle wazne, ze drukujac
jasny kolor trudniej zauwazyé te skazy w czasie druku na-
kladu. Oprécz tego nalezy przed trawieniem ponacinaé na-
rozniki, aby moina bylo po trawieniu obciaé i wycinki
przykleié.

Jezeli nie uzywamy gumy, te oprdécz obciagu stalego na
obciagniecie i przyrzad bierzemy okolo 7 arkuszy. Obciag
staly sklada si¢ z 1—2 arkuszy kartonu, naciagnigtych
mocnym papierem okolo 120 g. Na to dajemy arkusz saty-
nowany, na ktérym wyréwnujemy klisze bibutka. Nastepnie
obciagamy mocnym papierem tabelarycznym, przeznaczo-
nym do naklejania wycinki; na ten obciag dajemy 3—4
arkusze przeznaczone na przyrzad i te znowu obciagamy
papierem okolo 120 g.

Wrycinki, obojetne w jaki sposéb wykonane, obcina sig
réwno z brzegiem rysunku. Ma to wprawdzie te wade, ze
niedoktadne przyklejenie wycinki staje sie od razu wi-
coczne, posiada jednak wiecksza zalete, ze zmusza nas do
dokladnego przyklejenia wycinek, ktére w ten sposéb wy-
konane nie przenosza prawie calkiem tloczenia brzegéw na
druga strone. Chcac dokladnie przykleié wycinki musimy
klei¢ je na szpilki, tzn. ze przejezdzamy maszyna, uzysku-
jac przez to odbitke na wierzchnim arkuszu, zalozonym na
cylindrze. Rogi klisz, odbitych na tym arkuszu, przekltuwa-
my szpilka lub sztyletem; przeklucia na spodnim obciag-
nigtym arkuszu beda nam stuzyé do naklejania wycinek.

Po naklejeniu wycinek robimy odbitke na papierze ma-
szynowo-gladzonym i bibutka poprawiamy miejsca jeszcze
stabo drukujace. Taki przyrzad zwykle wystarcza i obcia-
gamy go mocnym arkuszem. Przy robotach dwustronnych
zaktadamy jeszcze na wierzch arkusz przetarty oliwa,
przy robotach za$ jednostronnych dajemy ten arkusz pod
wierzchni obciagu.

Przy przyrzadzie nalezy szczegblng uwage zwrécié na
doktadne wyrédwnanie klisz na wysoko§¢ pisma i na prze-
pisana grubo$¢ obciagu. Jezeli tego nie zrobimy, mozemy
sie spotkaé, szczegdlnie przy wigkszych kliszach, z pasami
odzebnymi, wychodzacymi na druku réwnolegle do zgbéw
koto cylindra i zebatki fundamentu.

Jezeli mamy drukowaé klisze kolorowe na maszynie do-
ciskowej, to powinna ona by¢ takze silnie zbudowana i po-
siada¢ dobre roztarcie farby. Obciag na plycie dociskowej
dajemy twardy. Skiada on si¢ z jednego lub dwéch ar-
kuszy kartonu obciagnietych grubszym mocaym arkuszem
papieru, zalozonym na mokro. Kartony przycinamy trochg
mniejsze, aby mokry arkusz moina bylo brzegami przy-
klei¢ do ptyty tloku. Przed przyklejeniem przecieramy
brzegi tltoku spirytusem, stabym tugiem lub cebula. Arkusz
wilgotny zwilzamy tylko z zewnegtrznej strony. Po wy-
schnieciu powinien on gladko leze¢ i by¢ silnie naciagniety.
Na ten podktad przykleja sie trzy arkusze satynowanego
papieru u dolu tloku, drugi brzeg zakladajac w listwy.
przytrzymujace obciag. Arkusze te stluza do przyrzadu; na
jednym z nich naklejamy wycinke. Na te arkusze zakla-
damy znowu silny grubszy papier, nie musimy go jednak
juz zwilzaé, lecz dobrze go naciagamy, zakladajac do
uchwytéw. Na tak naciagnigty arkusz dodajemy jeszcze
jeden satynowany.

Wycinki na maszyny dociskowe sporzadzamy z pa-
pieru cienkiego, np. 40 g. Przy uzyciu trawionki kredowej
bierzemy cienki i jednostronny karton. Gdyby sie okazalo,
ze wycinka oddaje rysunek za kontrastowo, to nakitadamy
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na nig dodatkowo 2—3 arkusze papieru migkkiego. Mozna
tez naloiy¢ na nia cienka gume, specjalna do tego celu
(Paragummi).

Farba przeznaczona do druku na maszynie dociskowej
powinna byé bardziej gesta, niz na maszyny plaskie. Pod-
czas druku nalezy kontrolowaé odbitki na pasowanie. Cze-
sto si¢ zdarza, ze lapki metalowe odsuwaja arkusz od ma-

rek.

Przy druku pierwszego koloru, obojetnie na jakiej ma-
szynie, musimy czesto sprawdzaé pasowanie, przepuszczajac
arkusz drugi raz przez maszyne. Dobrze jest na arkuszu
w miejscu mierzycy jeden milimetr od brzegu drukowat
krétka linie; zle pasowanie staje si¢ przez to latwo wi-
doczne.

Druk kazdego koloru nalezy rozpoczynal przy $wietle
dziennym. Odnosi sie¢ to szczegélnie do koloru zdltego,
ktéry przy sztucznym §wietle jest malo widoczny z tego po-
wodu, ze §wiatlo sztuczne posiada przewage promieni z6i-
tych i czerwonych. Jezeli sam druk koloru zéltego musi sie
odbywaé przy $wietle sztucznym, to zaczynamy go w dzief,
regulujac odcien farby i jego sile, a wieczorem podczas
druku poréwnujemy przez filtr fioletowy tylko natezenie
farby z arkuszem zatwierdzonym.

Przy druku koloru zéltego musimy zwrécié uwage, aby
go utrzymaé przez przeciag calego nakladu réwnomiernie.
Jest on najtrudniejszy do utrzymania, poniewaz jest dla

naszego oka jasny. Czerwony kolor jest latwiejszy do
réwnomiernego utrzymania, czesto jednak popelniamy ten
blad, ze dajemy go za duzo, psujac kohicowy efekt. Kolor
niebieski, drukowany ma ostatku, daje nam efekt koficowy.
Kolor ten dobieramy zaleinie od potrzeby, odbiegajac cza-
sem od skali, jezeli poprzednie odbiegly takie od skali préb-
nego druku. Kolor niebieski mozemy wiec przelamaé farba
czarna, czerwong — o ile czerwona jest troche stabo dru-
kowana, lub bierzemy niebieska zielonkawag — o ile zélta
jest za stabo wydrukowana. Rozumie sie, ze to dostoso-
wywanie ostatniego koloru do poprzednio wydrukowanych
mozemy robi¢ tylko w malych granicach. To samo odnosi
si¢ do koloru czarnego, drukowanego na ostatku przy re-
produkcji czterobarwnej.

Farby do druku wielobarwnego
schnaé. Za szybkie wyschniecie farby tworzy na jej po-
wierzchni potysk, utrudniajacy przyjecie nastepnej farby.
Zbyt wolne schniecie, szczeg6lnie farby zéltej z dodatkiem
chromu, silnie rozrzedzonej i drukowanej jako pierwsza,

powinny normalnie

moze spowodowaé, ze pokost wsiaknie w warstwe kredy,
a pigment nie zwiazany bedzie si¢ $cieral z papieru, zosta-
wiajac tylko lekki §lad koloru zdéltego. Wieksza ilo§é suszki
mozemy dodaé do ostatniego koloru.

Chcac uniknaé nienaturalnego polysku w ciemnych par-
tiach reprodukcji po calkowitym wyschnigciu przecieramy
druki talkiem.

Wtladystaw Wolek

Yaczenie kolorow w druku

Przedmiotem niniejszych uwag bedzie zagadnienie ilosci
koloréw i ich racjonalne wykorzystanie w druku wielokolo-
rowym — czynnik najczeéciej decydujacy o wysokosci ko-
sztéw nakladu.

Nalezy stwierdzié, iz zagadnienie to nie jest dostatecznie
doceniane i rozwazane przez grafikéw, wydawcéw i kiero-
wnictwo zakladéw graficznych przy projektowaniu i druku
wydawnictw wielokolorowych. Je$li nawet wydawcy okre-
slaja ilo§¢ koloréw druku w zleceniach lub konkursach na
projekty graficzne, jak plakaty, oktadki, etykiety, ilustracje
itp., reprodukcja tych projektéw odbywa sie najczeSciej
w wiecksze] od projektowanej iloéci koloréw. Wrydawcy
znajduja si¢ w tych przypadkach w sytuacji przymusowej,
wynikajacej z braku czasu na przerébki, korekte dostarczo-
nego projektu lub wykonanie nowego. Przyczyna bywa
réwniez zbyt pochopne, bez porozumienia si¢ z zaktadami
graficznymi, przyjecie i akceptowanie projektu, ktéry tylko
pozornie utrzymany jest w okre$lonej iloéci koloréw druku,
a ktéry poza tym nie odpowiada czesto warunkom tech-
nicznym reprodukcji.

Powyisze wypadki poza stratami w gospodarce spolecz-
nej krzywdza niewatpliwie tych grafikéw, ktérzy kierujac
sie rzetelnym stosunkiem do pracy i zleceniodawcy, jak
réwniez znajomo$cia technik reprodukcyjnych, opracowuja
projekty zgodnie z warunkami konkursu i wymaganiami tych
technik.

Zrédlem zasadniczym zaniedban na tym odcinku sa przy-
zwyczajenia do dawniejszych stosunkéw co do wysokosci na-
ktadu drukéw i kalkulacji. Przy malych nakladach gléwna
cze§é kosztéw stanowily prace przygotowawcze, a zatem da-
7ono do osiagniecia jak najlepszych efektéw graficznych
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drukéw mozliwie najprostszymi §rodkami technicznymi prac
przygotowawczych. Przepuszczenie dodatkowe matego na-
kladu przez maszyne dwa, a nawet wigcej razy ponad ilo§é
niezbedna nie mialo wigkszego wplywu na kalkulacje calo-
§ci zlecenia.

Wielkie, bardzo rzadko przedtem spotykane naklady dru-
kéw, liczace obecnie dziesiatki, setki tysiecy, a nawet milio-
ny egzemplarzy, poza tym konieczno§é utrzymania niskiej
ceny sprzedainej tych drukéw wymagaja calkowicie innego
podejécia do zagadnienia iloéci koloréw druku. Jeden lub
d¢wa kolory wiecej to obecnie warto$é czesto dziesiatkéw lub
setek maszynogodzin, to warto$¢é dziesiatkéw lub setek kilo-
graméw farb graficznych, to warto§¢ wielu innych materia-
16w technicznych, zuzywanych przy druku.

Oszczednoéci w dziedzinie iloéci koloréw druku nie po-
winny wplywaé na obnizenie wartoSci drukéw, na zuboze-
nie szaty graficznej. Aby tego uniknaé, naleiy szeroko i ra-
cjonalnie wykorzystywaé laczenie koloréw w druku. Pelne
jednak osiagnigcie tych celéw mozliwe jest przy wspdlpracy
grafikéw-projektodawcéow z zakladami graficznymi, uwzgle-
dniajacej wla$ciwosci i efekty laczenia w druku poszczegol-
nych koloréw farb graficznych, sity koloréw, kolejnosci dru-
ku itp.

Rzecz zrozumiala, iz dokltadne omawianie i szerokie wy-
korzystywanie efektéw laczenia koloréw w druku (odréiniaé
od mieszania farb — dobierania koloréw) przez grafikéw
i poligraféw mozliwe bedzie z chwila wydania odpowied-
nich tablic — wzoréw barwnych laczenia koloréw w druku
przy uzyciu farb graficznych produkcji krajowej. Nalezy
mieé nadzieje, iz wydawnictwa techniczne podejma sie wy-
dania w najblizszym czasie podobnych tablic laczenia tak



koloréw pelnych (apla), jak réwniez z zastosowaniem siatek
i giloszy.

Brak tablic szczegélnie odczuwa szkolnictwo zawodowe
i mlodsi, niedo§wiadczeni lub niedostatecznie wykwalifiko-
wani pracownicy przemystu graficznego przy pobieraniu
farb z magazynéw dla poszczegblnych zlecen i dobieraniu
koloréw. Poza tym aktualne tablice koloréw farb graficz-
nych produkcji krajowej ulatwia wspélprace zakltadéw
graficznych z grafikami i ze zleceniodawcami przy ustala-
niu koloréw druku, przy prébnych odbitkach itp.

Nalezy pamictaé, iz znajomo$é ogélnej zasady uzyski-
wania dodatkowych koloréw przez polaczenie podstawowych

trzech koloréw, a mianowicie: zielonego — przez polacze-
nie zéltego z niebieskim, fioletowego — przez polaczenie
czerwonego z niebieskim i brazowego — przez polaczenie

zbltego z czerwonym i z niebieskim, praktycznie ma nie-
wielkie znaczenie wobec duzej réinorodnosci poszczegélnych
koloréw farb graficznych i wynikajacych stad efektéw bar-
wnych. Réwniez rodzaj farb (cigzkie kryjace, pokrywajace,
przezroczyste), sila i kolejno$¢ druku koloréw, a nastepnie
rodzaj i kolor (odcien) papieru ma powazny wplyw na
efekt taczenia koloréw w druku.

Na powyiszym tle, na tle réinic miedzy projektowa-
nymi przez grafikéw kolorami, wynikajacymi z Iaczenia
koloréw, a faktycznymi efektami, uzyskanymi w druku,
ktérych nie mozna dowolnie regulowaé, jako calkowicie
zaleznych od jakoéci taczonych, podstawowych koloréw, wy-
nika wiele nieporozumien. Koncza si¢ one, niestety, najcze-
éciej z koniecznoscia uzycia dodatkowych koloréw w druku,
zwiekszeniem kosztéw i czasu wykonania.

Nalezy takze przestrzec przed mylnym na ogdél mniema-
niem, iz kolor czarny pokrywa wszystkie inne kolory, dajac
w druku jednolita powierzchnie. Tymczasem efekt koloru
czarnego zaleiny jest réwniez w wysokim stopniu od koloru
i rodzaju farby graficznej, uzytej do druku poprzednich
koloréw oraz od rodzaju papieru. Zapominanie o powyi-
szym powoduje wiele trudnosci, a nawet przykrych niespo-
dzianek przy druku ostatniego zwykle koloru czarnego.

Specjalnego podkreslenia wymaga stosowanie w repro-
dukcji wielokolorowej siatek i giloszy, ktére dotychczas
zbyt malo sa wykorzystywane. Tymczasem stosowanie
i laczenie w druku siatek i giloszy daje nieograniczona
wprost ilo§¢ efektéw barwnych, tak pod wzgledem jakoéci,
jak 1 sily koloréw, pozwala na redukcje iloéci koloréw
w druku na maszynie przez przygotowanie mniejszej ilosci

plyt drukujacych i winno by¢ mocno brane pod uwagg
przez grafikbw przy opracowaniu projektéw graficznych.

Omawiajac zagadnienie koloréw chcialbym przy okazji
podnie$é¢ rzecz byé moze malo istotna, lecz bedaca przed-
miotem ,,goracych” niejednokrotnie dyskusji wéréd poli-
graféw 1 0s6b z nimi wspélpracujacych. Spér dotyczy po-
prawnego, a raczej wla$ciwego stosowania okre§len ,ko-
lor i ,,barwa.

W niektérych $rodowiskach rozstrzyga si¢ spér w ten
sposéb, ze druki (odbitki) siatkowe (péltonowe) okresla sig
jako dwu-, tréj- lub wielobarwne, druki za§ kreskowe
(plaszczyznowe) okreéla sie jako dwu-, trzy- lub wielokolo-
rowe.

Zasada powyzsza nie wydaje mi si¢ stuszna, gdyz jak
okreslalibyémy wtedy druki wykonane réznymi jednocze$nie
technikami, jak np.:

1) cze§¢ rysunku — niebieskie chmurne niebo drukowano
z kliszy siatkowej (péltonowej), cze$é za$ kliszy kresko-
wej,

9) tlo (apla) rysunku drukowano na offsecie, rysunek za$
z kliszy siatkowej (p6ttonowej),

5) tlo rysunku (tynta z jednolitej siatki) drukowano na
offsecie, tekst za$ ze skladu zecerskiego,

4} plakat sze$ciobarwny drukowano w trzech kolorach na
offsecie, uzyskujac pozostate trzy barwy przez polacze-
nie koloréw w druku, fragment za§ rysunku péltonowy
zamiast w siatce wykonano kredka litograficzna.
Proponuje wyrazu ,kolor” uzywaé dla okre$lenia ilo$ci

koloréw w druku na maszynie (iloéci plyt drukujacych),

wyrazu za§ ,barwa“ uzywaé dla okre$lenia barwnosci

i stopnia barwno$ci drukéw i innych przedmiotéw.

Przy tej zasadzie maszyne offsetowa czterokolorowa ro-
zumielibyémy jako maszyne¢ drlukujaca jednocze$nie z czte-
rech plyt, druki czterokolorowe — jako odbitki wykonane
z czterech plyt drukujacych lub form drukarskich, nieza-
leznie od zastosowanej techniki drukarskiej lub reproduk-
cyjnej i efektéw barwnych.

Barwne lub wielobarwne bytyby korowody, stroje, tka-
niny, rysunki, druki i okres$laloby to efekty optyczne lub
graficzne, a nie ilo§¢ koloréw uzytych dla uzyskania tych
efektow.

Bylbym bardzo rad, gdyby ,kolor* i ,barwa‘ przyczy-
nity si¢ do podjecia dyskusji i prac w kierunku ustalenia,
uporzagdkowania i publikowania slownictwa technicznego
na odcinku graficznym.

H. C.

Proces schniecia farb drukarskich

Proces schniecia farb drukarskich jest jednym z naj-
wazniejszych zagadnien nie tylko dla fabryk farb graficz-
nych, lecz réwniez i dla maszynistéw drukarskich, ktérzy
w swej réznorodnej praktyce spotykaja sie czesto z duzymi
trudnoéciami, zwiazanymi z niewla$ciwym schnieciem farb.
Kazdy z nich wie z do$wiadczenia, ze w procesie wysycha-
nia farb duza role odgrywaja takie czynniki, jak: jako$¢
farby, rodzaj i struktura papieru, stopienn wilgotno§ci po-
wietrza oraz temperatura w hali maszyn. Wobec tego, ze
fabryki farb drukarskich sporzadzaja farby w ten sposéb,
by szybko$¢ ich schniecia byla dostosowana do najczesciej
uzywanych rodzajéw papieru — przy pracach normalnych
zagadnienie schniecia farby prawie nie istnieje dla maszy-

nisty. Inaczej przedstawia si¢ sprawa przy wykonywaniu
robét specjalnych, jak np. przy druku tréj- i czterobarw-
nym, na papierach silnie klejonych oraz druku na papie-
rach pergaminowych, celofanie itp. materiatach.

Farby drukarskie skladaja sie dwdch
skfadnikéw: nierozpuszczalnego pigmentu oraz spoiwa, tj.

zasadniczo z

materialu wiazacego — pokostu lub jego namiastek. Pig-
ment nadaje farbie odpowiednia barwe, material wiazacy
za§ nadaje farbie wlaSciwoSci przenoszenia pigmentu

z formy na papier i wiazanie tego pigmentu z powierzch-
nig papieru.

Réznorodnoéé wymagan, stawianych farbom drukarskim,
stwarza konieczno$¢ stosowania przy ich produkcji réznego



rodzaju pigmentéw, pokostéw, barwnikéw oraz wszelkich
innych dodatkéw, ktére powoduja odmienne procesy wysy-
chania farb. Procesy te mozemy podzieli¢ na cztery gléwne
rodzaje, a mianowicie:

1) wysychanie przez ulatnianie si¢ spoiwa, jak to si¢
dzieje przy farbach wklestodrukowych i do druku anilino-
wego, _

2) wysychanie przez wsigkanie — przy farbach gaze-
towych i w duzym stopniu przy dzielowych i niektérych
ilustracyjnych,

8) wysychanie przez jednoczesne zasychanie (utlenianie
sie spoiwa) oraz wsiakanie — przy farbach ilustracyjnych,
offsetowych i litograficznych,

4) wysychanie tylko przez zaschniccie (utlenienie spo-
iwa) — przy farbach do druku na papierach pergamino-
wych, celofanie i réinego rodzaju foliach.

Wysychanie przez ulatnianie si¢ spoiwa wystepuje przy
druku farbami anilinowymi i wklestodrukowymi. Jako roz-
puszczalnik przy farbach do druku anilinowego stosowany
jest przewaznie spirytus, ktéry bardzo szybko ulatnia sie,
powodujac szybkie wysychanie farby. Podobny proces od-
bywa sie¢ przy wysychaniu farb wklestodrukowych, w kté-
rych ksylol lub toluol odgrywa rol¢ rozpuszczalnika. Zmia-
ne szybko$ci wysychania farb wkleslodrukowych otrzymuje
si¢ przez przyspieszenie ulatniania sie rozpuszczalnika za
pomoca doprowadzania do drukéw cieplego powietrza lub
tez przeprowadzania tych drukéw ponad ogrzanymi plytami
lub cylindrami. Jak wiemy szybko§¢ wysychania farb
wklestodrukowych odgrywa decydujaca role przy tej tech-
nice druku.

Przez pojecie wysychania przez wsiakanie rozumiemy
przenikanie farby miedzy wibkna papieru. Szybko$é wsia-
kania uwarunkowana jest dwoma czynnikami: 1) porowa-
toécia i wsiakliwoécia papieru i 2) konsystencjg farby, tj.
jej ciekloécia. Z tych powodéw dobry drukarz powinien
znaé nie tylko wlaSciwoéci farb, lecz réwniez strukture
1 wla$ciwoéci réznych gatunkéw papieru.

Proces wsiakania farby miedzy wtékna polega na pew-
nego rodzaju rozdzieleniu si¢ farby na poszczegélne sklad-
- niki. Plynne spoiwo farby przenika glebiej migdzy wldkna
papieru, niz pigmenty. Te ostatnie przenikaja wraz ze spo-
iwem tym glebiej, im sa drobniejsze, grubsze za§ pigmenty
osiadaja w wyzszych warstwach wiékien.

Wiiakliwo$¢ papieru zalezna jest w duiym stopniu od
stopnia wysatynowania powierzchni papieru. Dobre satyno-
wanie zmniejsza zwykle wsigkliwo§¢ papieru, poniewaz przy
satynowaniu na kalandrach pory, tj. odleglo$ci miedzy
poszczeg6lnymi widknami, sa zmniejszone, przez co i wsia-
kanie spoiwa jest utrudnione. Zdarzaja si¢ jednak wypadki,
ze przy doskonalym wysatynowaniu papier posiada réwniez
dobra wsiakliwo$é. Dzieje sie to kosztem spoistoéci papieru,
ktéry przy nieco mocniejszej farbie i wigkszych plaszczyz-
nach druku ,zrywa“. Poza tym dobre przenikanie farby
we wldkna papieru zalezne jest réwniez od wilgotnosci pa-
pieru, od sily tloczenia oraz od szybko$ci biegu maszyny.
Przy szybkim biegu konsystencja farby zmniejsza sie, tj.
farba staje si¢ bardziej ciekla i tatwiej wsigka w papier.

Klasycznym przyktadem wysychania farb przez wsiaka-
nie sa farby rotacyjne gazetowe oraz zwykle dzielowe.
Gltéwnymi skladnikami tych farb sa: gorszego gatunku sa-
dza (przy farbach czarnych) oraz tanie pigmenty (przy far-
bach kolorowych), jako spoiwo za$ stosowane sa zwykle
cleje mineralne lub réinego rodzaju namiastki pokostu.
Oleje mineralne nie wysychaja nigdy i nawet dodanie su-
szek do farb, zawierajacych takie oleje, nie przyspiesza pro-
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cesu schnigcia. Nieklejone papiery gazetowe lub stabo kle-
jone papiery dzielowe wchlaniaja silnie olejowe spoiwo,
przy czym pigment przedostaje si¢ czeSciowo miedzy
wierzchnie warstwy wldkien papieru, czefciowo za§ osiada
na powierzchni papieru.

Podobny jest proces zasychania farb na papierach dzie-
fowych, z ta réznica, ze w gladka, satynowana powierzchnie
papieréw dzielowych znacznie mniej przenika pigmentu, niz
w niesatynowane papiery gazetowe. Z tych powoddéw zu-
zycie farby przy druku na papierach satynowanych jest
mniejsze, niz przy druku na papierach gazetowych. W kaz-
dym razie wsiakliwo$¢ papieréw satynowanych musi byé
tego rodzaju, by farba w przeciagu 25 do 30 minut catko-
wicie wsiagkla, tak aby po tym czasie moina bylo druko-
waé po drugiej stronie papieru.

Niektére farby ilustracyjne, zwlaszcza gorszych gatun-
kéw, posiadaja jako spoiwo pokosty sztuczne, ktére jak wie-
my, nigdy nie wysychaja. Przy druku na papierach dzie-
towych stabo klejonych farby te daja dobre rezultaty, po-
niewaz dobrze wiaza si¢ z wldknami wsiagkliwego papieru.
Inaczej przedstawia si¢ sprawa przy druku takimi farbami
na papierach kredowych. Wobec tego, ze powierzchnia pa-
pieru kredowego jest do§¢ wsiagkliwa, zdawaloby sie, ze tego
rodzaju farby ilustracyjne sa odpowiednie do druku na pa-
pierach kredowych. I rzeczywiScie na pierwszy rzut oka
farba taka dobrze jest zwiazana z powierzchnig papieru
i posiada nawet do$§¢ duzy polysk, nie wysycha jednak
catkowicie nawet po dluiszym czasie. Warstwa kredowa
pochtania plynny skiadnik farby jak gabka, jednak wobec
tego, ze oleje mineralne nie lacza si¢ z tlenem powietrza
i dlatego nie zasychaja catkowicie, odbitki takie, zwlasz-
cza ilustracje siatkowe, przy pociagnigciu paznokciem lub
kostka pozostawiaja rysy. Dlatego do druku na papierach
kredowych nalezy zawsze uzywal farb, zawierajacych na-
turalny pokost; farby te wiaza si¢ z papierem przez wsia-
kanie i jednoczesne wysychanie.

Y.aczenie sie farby z papierem przez wsigkanie jest pro-
cesem czysto fizycznym, polegajacym na absorpcyjnych
wladciwodciach wldkien papieru oraz na czeSciowym roz-
dzieleniu si¢ farby na spoiwo i pigment. Przy wysychaniu
farby przez jednoczesne wsiakanie i wysychanie
zachodzi dodatkowy proces utleniania si¢ spoiwa (pokostu)
przez laczenie si¢ z tlenem powietrza i wytwarzanie sie¢ no-
wego zwiazku chemicznego, tzw. linoksynu w pdstaci cien-
kiej warstwy zaschnietego (utlenionego) pokostu.

Farby wysychajace w ten sposéb stosowane sa zwykle
do druku ilustracyjnego jedno- i wielobarwnego na papie-
rach kredowych oraz na klejonych i satynowanych karto-
nach, jak réwniez na papierach drzewnych o mniejszej lub
wickszej zawarto$ci miazgi drzewnej, ale dobrze klejonych
i na papierach bezdrzewnych o duzej zawarto$ci domieszek,
zwlaszcza kaolinu. Powierzchnia tych papieréw, jak réw-
niez ich struktura nie maja zadnego wplywu na chemiczny
proces utleniania si¢ pokostu, ale wplywaja znacznie na
wsiakanie farby. Male wiec mozliwoéci wsiakania farb
o normalnej konsystencji nalezy w tym przypadku powiek-
szy¢ przez rozrzedzenie farby lub tez przyspieszyé proces
schnigcia pokostu przez zastosowanie odpowiedniej suszki.

Jak poprzednio zaznaczono do druku na papierach kre-
dowych nalezy stosowaé tylko farby, przygotowane na na-
turalnych pokostach. Ze wzgledu jednak na duza wrazli-
woéé na zmiany temperatury i stopien wilgotno$ci tego ro-
dzaju papieréw przy dodawaniu suszek do farb nalezy
zachowa¢ duzy umiar. Kazdy z maszynistéw wie, ze papiery
kredowe silnie wchlaniaja wilgoé z powietrza, przez co



przedluzony zostaje proces schniecia farby. Farba, ktéra
doskonale i szybko zasycha na suchym papierze kredowym,
roze do$¢ dlugo schnaé na wilgotnych papierach kredo-
wych, ,,przebijajac” jednocze$nie na druga strong arkusza.
Zjawiska te wywolane sa wiec nie sposobem schnigcia
farby, lecz warunkami klimatycznymi magazynu papieru
i hali maszyn. Nalezy wiec w takim przypadku nie przyspie-
sza¢ procesu schniecia przez dodanie suszek, co moze spo-
wodowa¢ sklejanie si¢ papieru, lecz usunaé nadmierna wil-
go¢ papieru przez umieszczenie go w suchym magazynie.
Nalezy jeszcze zaznaczyé, 7e nadmierna wilgotno$é papieru
kredowego nie tylko opéznia schniecie farby, ale jedno-
cze$nie, powodujac rozszerzanie sie papieru, uniemozliwia
dobre ,padanie” koloréw przy druku barwnym.

Wyzej opisane rodzaje schnigcia farb polegaly albo
tylko na wsigkaniu lub tez na wsiakaniu i jednoczesnym
zasychaniu farby. Drukarz w swej praktyce spotyka si¢
réwniez z innym rodzajem schniecia farb, tj. zupelnym jej
zasychaniem. Tego rodzaju proces zasychania zachodzi
w tych przypadkach, gdy papier lub inny material do druku
pozbawiony jest calkowicie wsiakliwo$ci lub tez posiada ja
w bardzo malym stopniu, jak np. wszelkie papiery prze-
thuszczone, tzw. papiery pergaminowe, kalki szkicowe, jak
rowniez celuloid, celofan oraz réinego rodzaju folie me-
talowe. Ze wzgledu na brak wsigkliwoéci przy tego ro-
dzaju papierach i materiatach farby do druku na nich po-
winny zawiera¢ jako spoiwo tylko naturalny pokost i nie-
kiedy dodatek rozpuszczonej zywicy, a poza tym duzy do-
datek specjalnie dobranych $rodkéw schnacych. Zwykle
papiery pergaminowe nie sprawiaja wiele klopotu przy
druku, o ile farba zawiera odpowiednia ilo$¢ suszki oraz
krycie farby nie jest za mocne.
papiery pergaminowe sa trudniejsze przy druku, poniewaz
ze wzgledu na swe przeznaczenie przesycane sa zwykle

Specjalne, przetluszczone

réznego rodzaju chemikaliami. Farby do druku na specjal-
nych papierach pergaminowych oraz na celofanie w zadnym
przypadku nie moga jakichkolwiek dodatkéw
thuszczowych w rodzaju wazeliny lub tlustych past, ktérych
zadaniem jest zmiana konsystencji farby. Dodatek jakiej-
kolwiek pasty z tluszczem na pewno zepsuje caly naklad,
poniewaz farba nie wyschnie, a druki posklejaja sie. W ra-
zie niedostatecznego schnigcia moina w tym przypadku do-
da¢ troche plynnej sykatywy.

zawieraé

Nie zawsze farby dostarczane przez fabryki posiadaja
odpowiednie wla$ciwosci schnace. By jednak osiagnaé do-
bre wyniki drukarz musi czesto sam ,,dorobié* farbe, tak
by odpowiednio wiazala si¢ z papierem i dobrze zasychala.
Do tego celu stuza réinego rodzaju Srodki przyspieszajace
schniccie, tzw. ,,pasty schnace” lub ,suszki.

Wszelkie $rodki schnace stosowane do farb durkarskich
sa zwiazkami réinego rodzaju zywic i kwaséw olejowych
z solami metali, przewaznie manganu, olowiu i kobaltu.
Kazdy z tych zwiazkéw odznacza sie rézna szybko$cia i spo-
sobem schniccia, przez co i ckutki sa réine.

Suszki zawierajace zwiazki kobaltowe sa najsilniejsze
i stosowanie ich wymaga duzego doSwiadczenia maszy-
nisty. Posiadaja one wybitne wla$ciwoéci silnego wiazania
sic z tlenem powietrza i dzieki temu tworza na zadruko-
wanej powierzchni cienka, szklista powloke. Powloka ta
nie dopuszcza powietrza do warstw farby, lezacych pod
nia, przez co te dolne warstwy farby przez dlugi czas nie
moga zaschnaé. Ten specyficzny sposéb schniecia suszek ko-
baltowych powoduje, 7e tego rodzaju suszki moga by¢ sto-
sowane tylko w specjalnych przypadkach, jak np. przy far-
bach typo-wklestodrukowych, kiedy to przy druku wypu-

kiym z klisz siatkowych nalezy osiagna¢ efekty podobne do
wklestodruku. Poza tym suszki kobaltowe stosowane sa do
farb dwutonowych. Jak wiemy (p. artykul ,,Farby dwu-
tonowe®, ,,Poligrafika® nr 3/1951) farby dwutonowe za-
wieraja dodatkowy barwnik anilinowy (nie pigment), roz-
puszczajacy sie w pokoécie. Zabarwiony pokost, wsiakajac
w papier nie tylko wglab lecz i wszerz zabarwia pola mie-
czy punktami siatki, wywolujac tzw. ,ton“. Zawarto$é
suszki kobaltowej w farbie dwutonowej powoduje wytwo-
rzenie si¢ na powierzchni wydrukowanego punktu siatki
nadzwyczaj cienkiej powloki zaschnietego pokostu, ktéra nie
dopuszczajac tlenu z powietrza do glebszych warstw farby
na punkcie pozwala nie wyschnigtemu pokostowi pod po-
wloka wsiakaé wszerz i wytworzyé wyrazny drugi ,,ton‘.
Gdyby farba dwutonowa posiadala w duzej ilosci suszke,
powodujaca szybkie i calkowite schnigcie pokostu, nie
mozna byloby otrzymaé ,tonu“, poniewaz pokost zasechl-
by przed rozprzestrzenieniem si¢ go wokél punktu siatki.

Niewla$ciwe zastosowanie suszki kobaltowej moze spo-
wodowaé zepsucie catego naktadu. Jezeli np. druki odbite
farba tylko z domieszka takiej suszki beda ulozone w duze
stosy, wowczas przez powolne utlenianie si¢ farby i silne
wla$ciwoéci izolacyjne papieru temperatura migdzy po-
szczegblnymi arkuszami podnosi sie znacznie, powodujac
cz¢Sciowe rozpuszczanie si¢ zaschnigtej juz cienkiej warst-
wy pokostu, wywolujac silne sklejanie sie arkuszy w ca-
fym stosie drukéw.

Suszek kobaltowych nie nalezy nigdy stosowaé przy
cruku tréjbarwnym. Szklista, zeschnieta powierzchnia jed-
nej farby nie pozwala na dobre przyjecie nastepnej i bez
specjalnych zabiegéw drukéw takich nie mozna uratowadl.
Jedynie tylko przez nacieranie magnezja lub tez przez cal-
kowite zadrukowanie takich odbitek bardzo rzadkim czy-
stym pokostem mozina drukowaé nastgpny kolor.

Suszki kobaltowe niebezpieczne sa réwniez dla walcy.
W czasie druku przy zbyt duzej zawartosci tego rodzaju
suszki farba na walcach zasycha, powodujac zle krycie oraz
pilénienie farby. Przez silne wiazanie si¢ tlenu z powie-
trza z suszka powstaje wysoka temperatura, przez co walce
roztapiaja sie. Réwniez dla walcy skérzanych suszka tego
rodzaju moze by¢ niebezpieczna. Skéra wchlania farbe
z suszka na calej powierzchni i przez silne wiazanie sie
suszki z tlenem tworzy si¢ na powierzchni tych walcéw
szklista powloka, je niezdatnymi do dalszego
uzytku.

czyniac

Szybkie i specyficzne wysychanie suszek kobaltowych
spowodowalo, ze stosowane sa one (bez przymieszki innego
rodzaju suszek) tylko w wyjatkowych przypadkach. Zwykle
stosuje sie je jako dodatek do suszek manganowych i olo-
wianych. Czyste suszki kobaltowe w postaci pasty mozna
rozpoznaé po niebieskawo-fioletowym odcieniu, niektére
z nich jednak posiadaja réwniez odcien czerwony, przez co
podobne sa do past, zawierajacych suszki zwiazkéw olo-
wiano-manganowych.

Inny sposéb zasychania posiadaja pasty schnace, zawie-
rajace zwiazki manganowe. Ze wzgledu na powolniejsze
wiazanie si¢ z tlenem powietrza dzialanie tego rodzaju su-
szek nie jest tak szybkie, jak suszek kobaltowych. Schnigcie
ich rozpoczyna sie¢ przede wszystkim od dolnych warstw,
przechodzac powoli w gérne warstwy farby. Jest to wiec
suszka typowo oddolna, ktéra powoduje dobre wiazanie
si¢ farby z powierzchnia papieréw mocno satynowanych:
Suszki tego rodzaju moina z powodzeniem stosowaé przy
druku na silnie satynowanych kartonach i w mniektérych
wypadkach na papierach pergaminowych. Suszek manga-
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nowych nalezy unikaé przy druku jasnymi farbami, ponie-
waz w czasie schniecia nadaja one farbie jasno-brazowy
odcien, przez co farba po wyschnigciu zmienia nieco swa
barwe.

Réwniez i suszki manganowe rzadko sa stosowane do
farb w czystym stanie. Zwykle sa one mieszane z suszkami
olowianymi. Tak zmieszane suszki latwo poznaé¢ po ich
bialym lub jasno-rézowym albo jasno-brazowym ocdcieniu.

Suszki zawierajace zwiazki olowiu dzialaja podobnie
jak suszki manganowe, schna jednak wolniej i nie zmie-
niaja barwy farby nawet przy jasnych kolorach. Przyspie-
szaja one poczatkowe wysychanie farb, az do chwili poja-
wienia sie na odbitce cieniutkiej zaschnigtej blony pokostu.
Dziatanie ich jest réwnomierne w calej warstwie farby
i rozprzestrzenia si¢ jednocze$nie od $rodka masy farby
w goérne i dolne jej warstwy.

Suszki olowiane mieszane sa zwykle z suszkami kobal-
towymi i manganowymi, zwlaszcza w farbach do druku na
powierzchniach catkowicie zamknigtych.
zapobiega sklejaniu sie gotowych drukéw, poniewaz jak
wiemy, suszki kobaltowe, uzywane w do$¢ duzej ilosci do

Mieszanie suszek

farb do druku na papierach o calkowicie zamknictej po-
wierzchni powoduja zasychanie farb tylko z wierzchu, co
bez domieszki suszek manganowych i olowianych spowodo-
waloby sklejanie sie gotowych drukéw.

Praktyka wykazata, ze najlepsze rezultaty osiaga sig
przy mieszaniu obu rodzajéw suszek — manganowych i oto-
wianych. Dzialanie ich posiada jednak pewne granice
i zbyt duza ilo§¢ suszki dziala hamujaco na wysychanie
farby. Préby przeprowadzone w fabrykach farb drukar-
skich wykazaly, ze przy zwyklej normalnej farbie czas
schniecia wynosil:

bez suszki 20 godzin
zawierajacej 0,2% suszki 15 godzin
™ 0,5% ,, 10 .,
- 1% i
. 20, 5
. 5%, 5
3 6%  ,, 5
b 8% T
55 10% ., 12,
Z cyfr tych widaé, ze osiagniecie szybszego procesu
schnigcia — przy suszkach manganowo-olowianych mniej-
szego od 5-ciu godzin — nie mozna osiagnal. Cyfry te

jednocze$nie moéwia, ze dodawanie past schnacych ,na
oko* bardzo czesto zawodzi i moze wywolal wrecz odwrot-
ne skutki.

Przy formach zawierajacych klisze cynkowe nie nalezy
uzywal suszek, posiadajacych kwasny zapach, ktéry zdra-
dza obecno$§é tzw. cukru olowianego w suszce. Cukier olo-
wiany jest jednym z najdawniej znanych $rodkéw przyspie-
szajacych schnigcie farb i przy formach tekstowych daje
dobre rezultaty, jest jednak niebezpieczny przy formach
z kliszami cynkowymi, jak réwniez dla blach offsetowych.
Jak wiadomo cukier otowiany sktada sie z olowiu 1 kwasu
octowego. W pewnych okoliczno$ciach kwas octowy wy-
dziela si¢ i dziala na cynk blachy offsetowej lub kliszy
drukarskiej, niszczac je.

Suszek posiadajacych sole olowiane nie nalezy réwniez
uzywaé do farb zawierajacych siarke, jak np.: biala kry-
jaca, oryginalny cynober,
wplywem laczenia si¢ siarki z olowiem farby te traca swdj
kolor 1 staja sie ,brudne®.

Niezmiernie wazna sprawa jest

ultramaryna, poniewaz pod

schniecie farb przy
druku tréj- i czterobarwnym. Szybko§¢ i jako$¢ schniecia
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przy tego rodzaju druku powinna byé przystosowana do
kolejnosci druku kazdego koloru i odstepdw czasu, w ja-
kich poszczegélne kolory maja byé drukowane. Jezeli jako
pierwszy drukowany jest kolor z6ity farba z6ita chromo-
wa, wowczas do farby tej nie nalezy dodawaé zadnego ro-
dzaju pasty schnacej. Farba zélta chromowa zawiera zwiaz-
ki olowiu, ktére to zwiazki same przyspieszaja schniecie,
taczac sie do$¢ szybko z tlenem powietrza. Jezeli jednak
zamiast zoltej chromowej zastosowana bedzie w tym wy-
padku zélta normalna, to nalezy dotozyé do niej niewielka
ilo§¢ olowiano-manganowej pasty by proces
schnigcia przyspieszyé. Ilo§é pasty zalezna jest od czasu,
w jakim nastapi druk nastepnego koloru. Jezeli przewidu-
jemy, ze druk nastepnego koloru péjdzie na maszyne za
kilka dni, pasty mozna nie doklada¢, jezeli za§ drugi kolor
mamy drukowaé juz nastepnego dnia, wéwczas do farby
z6ltej normalnej nalezy dodaé pasty schnacej. Do farb
koloréw nastepnych, a wiec do czerwonej i niebieskiej, na-
lezy dolozy¢ wigcej pasty, stopniujac dodatek w ten spo-
sob, ze do czerwonej dodajemy mniej. do niebieskiej za$
wiecej. Przy druku czterobarwnym do czarnej farby (ten
kolor zwykle drukowany jest na ostatku), dodajemy naj-
wiecej pasty schnacej. Stopniowanie dodatku pasty uwa-
runkowane jest tym, ze przy pierwszym kolorze proces
schniecia farby odbywa sie jednocze$nie przez wsiakanie
farby w warstwe papieru wzglednie kredy oraz przez utle-
nianie.

schnacej,

Farba drugiego koloru ma mniejsze mozliwoéci
schniecia przez wsiakanie, poniewaz cze$¢ plaszczyzny pa-
pieru, pokryta pierwszym kolorem, nie dozwala na wsiaka-
nie farby drugiego koloru, a zatem proces schniecia odbywa
si¢ w wigkszym stopniu przez utlenianie. Przy trzecim ko-
lorze zjawisko to wystepuje w jeszcze wickszym stopniu,
poniewaz jeszcze wicksza plaszczyzna papieru pokryta jest
obu farbami. Przy kolorze czarnym (przy druku cztero-
barwnym) schnigcie farby nastepuje prawie wylacznie przez
utlenianie.

Przy wszelkiego rodzaju druku barwnym, gdy farby
nakiadane sa jedna na druga, nalezy dbaé o to, by pierw-
sza farba nie wysychala zbyt silnie i nie pokrywatla sie
szklista blona mocno zaschnietego pokostu. Pojawienie sie
takiej powloki na farbie pierwszego koloru utrudnia
»chwycenie” drugiej farby i w odbitkach pojawiaja sie
fragmenty, pozbawione drugiego koloru. Do druku tego
rodzaju nie nalezy uzywaé suszek kobaltowych, lecz tylko
olowiano-manganowe, ktére schnac nie od wierzchu, lecz
od spodu, nie tworza na zadrukowanej powierzchni mocno
zaschnigtej, szklistej blony. Nalezy jednak pamictaé, by
i w tym wypadku nie przeholowaé i nie dodaé za duzo tej
pasty, paniewaz — jak wiemy — nadmierna ilo§¢ pasty
opéznia schniecie.

Przy druku tla, kiedy do farby zwykle dodaje sie wiecej
pasty schnacej, ktéra tworzy szklista powierzchnie, naleiy
procz tej pasty dolozyé nieco kredy bolonskiej, nadajacej
powierzchni matowy wyglad. Dodatek tej kredy ma duze
znaczenie przy druku tla na wszelkiego rodzaju czekach lub
kwitach. Jak wiemy szklista i tlusta powierzchnia zaschnie-
tej farby drukarskiej nie przyjmuje atramentu i tylko do-
datek kredy bolofiskiej, usuwajac szklista powierzchnie tla,
umozliwia pisanie na nim zwyklym atramentem.

Przy dodawaniu suszek do farb kolorowych nalezy pa-
migtal, ze nie wszystkie farby wymagaja jednakowej iloéci
suszki dla osiagniecia jednakowych rezultatéw. Np. farby
zawierajace zwiazki chromu, jak zélcieh chromowa oraz
tzw. zielen jedwabista, sktadajaca si¢ z milori i zéltej chro-
wecale dodatku $rodkéw

mowej, nie wymagaja prawie



schnacych, gdy tymczasem farby ziemne, jak ochra, Terra
di Siena, cynober wymagaja duzego dodatku tych §rodkéw.
Doskonalte wla$ciwosci schnace posiada milori, a przy mie-
szaniu farb dodatek jej moze stuzyé do pewnego stopnia
jako suszka.

Zle wiazanie si¢ farby z papierem oraz niewlasciwe jej
schnigcie moze by¢ przyczyna przykrych nieraz niespodzia-
nek w pracy drukarza. Zwlaszcza przy robotach kolorowych
nalezy dobrze zastanowié si¢ nad wyborem farby i dosto-
sowa¢ ja do struktury wla$ciwosci papieru.

Przy druku farbami schnacymi przez wsiakanie i za-
sychanie oraz przy stabym zwiazaniu pigmentu z bardzo
cieklym spoiwem przy papierach posiadajacych duza wsiak-
liwo$¢ nastepuje rozdzielenie pigmentu od spoiwa. Bardzo
ciekle spoiwo wsigka szybko miedzy wlékna papieru, pig-
ment za$, zwlaszcza o grubszym ziarnie, pozostaje niezwia-
zany na powierzchni papieru, przez co latwo $ciera sig
7 zadrukowanego arkusza. Zjawisko to wystepuje szczegél-
nie wtedy, gdy do farby dodano zwyklej oliwy, wazeliny
lub nafty. Stosowani: wazeliny do farby mozliwe jest
tylko w wyjatkowych wypadkach, dodawania za$ oliwy lub
nafty nalezy w ogdle unikaé.

Te same przyczyny wywoluja zmiang potysku farby
w pewnych miejscach zadrukowanej plaszczyzny papieru,
powodujac matowe plamy na odbitce. Struktura papieru
nie zawsze jest jednakowa na calej przestizeni arkusza
i w miejscach, gdzie struktura jest bardziej luzna naste-
puje szybsze wsiakanie i oddzielenie spoiwa od pigmentu.
W wypadku powstania tego rodzaju zjawiska nalezy do
farby dodaé gestego pokostu i nieco suszki, ktore nie po-
zwola na zbyt szybkie wsiakanie spoiwa we wlékna pa-
pieru i przyspiesza schniecie farby przed calkowitym od-
dzieleniem pigmentu od spoiwa.

Zdarza sie réwniez, ze niektére farby sporzadzone przez
zmieszanie dwéch réinych koloréw farb, zmieniaja w nie-
dtugim czasie po wydrukowaniu swa barwe. Zjawisko to wy-
stepuje tak jak poprzednie — przy luznej strukturze papieru
i slabym zwiazaniu pigmentu z bardzo cieklym spoiwem.
Poszczegélne farby posiadaja réina wielko$é drobin pig-
mentu. Np. zélcien chromowa posiada gruboziarnisty pig-

ment, podczas gdy milori bardziej drobny. Przy druku
farba sporzadzona z tych dwoéch farb (zielen jedwabista),
craz w przypadku slabego zwiazania pigmentu z rzadkim
pokostem wicksza ilo§¢ pigmentu milori jako drobniejszego
przeniknie glebiej miedzy wlékna papieru, a pigment zblty
jako bardziej gruby pozostanie na powierzchni papieru
lub — w najlepszym przypadku — osiadzie w wierzchnich
warstwach wlékien. W ten sposéb odbitka po pewnym
czasie zmieni kolor na bardziej jasny, poniewaz czeéé drob-
nego pigmentu niebieskiego przejdzie przed zaschnigciem
farby w glebsze warstwy wlékien papieru, na powierzchni
za$ pozostanie wicksza ilo§¢ grubszego pigmentu zéltego.
Réwniez i w tym przypadku nalezy do farby dodaé¢ moc-
niejszego pokostu i nieco suszki.

Powstaje pytanie, jakie iloéci 1 jakiego rodzaju suszki
nalezy dodawa¢ do farb, by osiagnaé¢ naleiyte rezultaty?
Scista odpowiedZ na to pytanie jest niemozliwa, poniewaz
ilos¢ i jako$¢ dodawanej suszki zalezna jest od wielu czyn-
nikéw: rodzaju i jako$ci farby, warunkéw klimatycznych
w hali maszyn (stopien wilgotno$ci, temperatura), szybkosci
biegu maszyny, rodzaju druku oraz powierzchni i wewnetrz-
nej struktury papieru. Réinorodno§é tych czynnikéw spra-
wia, ze w pewnych przypadkach do farby nalezy doda¢
wigeej, w innych za$ mniej suszki lub zupelnie nie nalezy
jej dodawad.

Fabryki produkuja farby tak, by na drugi dzien po wy-
drukowaniu proces wysychania farby na drukach byl za-
koniczony. W ten sposéb produkowane farby w wiekszoéci
wypadkéw czynia zado$é stawianym wymaganiom i dlatego
maszynista drukarski powinien uzywaé suszek tylko w wy-
jatkowych przypadkach. Niewla$ciwie zastosowana suszka
nie tylko nie ulatwi pracy, ale moze zepsué¢ caly naklad.
Dlatego przy duiych naktadach drukéw, wymagajacych
specjalnego schniecia farby, wskazane jest zaméwié w fa-
bryce odpowiednia farbe, zalaczajac jednoczeénie prébke
papieru z okre§leniem przeznaczenia drukéw. Da to nam
gwarancje, ze farba bedzie dobrze dostosowana do rodzaju
papieru i przeznaczenia gotowych drukéw.

Marian Drabezyniski

Zasady reprodukcji oryginatow wielobarwnych?)

Sposoby reprodukcji. Jest kilka sposobéw reprodukcji
za pomoca aparatu fotograficznego dla techniki druku
plaskiego. Dziela sie one na tzw. sposoby ,bezpo$rednie®
i ,,poérednie”. Réznica miedzy sposobem bezposrednim a po-
$rednim polega na tym, ze w pierwszym sposobie wykonuje
sie negatywy przez siatke, a po ich wyretuszowaniu robi
sie diapozytywy sposobem kontaktowym (stykowym), dla
sposobu poS$redniego natomiast negatywy wykonuje si¢ poél-
tcnowe, a po ich wyretuszowaniu wykonuje si¢ diapozyty-
wy w aparacie fotograficznym przez siatke.

Sposob bezposredni. Negatywy do sposobu bezposred-
niego wykonuje si¢ przez pryzme i siatke.

Przy wykonywaniu wyciagdw nalezy baczna uwage
zwracaé na budowe punktu. Punkt musi byé w ten sposéb
zbudowany, zeby posiadal dobrze zaczerniony rdzen, a wo-
két niego ,,dworzec” o stopniowym uczernieniu od $rodka
do brzegbw.

1) Ciag dalszy artykulu z Nr 5 ,,Poligrafiki‘.

Przy budowie punktu z ,,dworcem” bardzo wainy jest
odstep siatki od emulsji. Za dalekie odstawienie siatki
tworzy maly rdzen, a duzy ,,dworzec”. Punkt taki w ca-
tosci wyglada szaro i nie nadaje si¢ do retuszowania.

Wtaéciwie wykonany negatyw dla sposobu bezposred-
niego mozna dowolnie ostabié, przy czym punkt nie traci
uczernienia 1 redukuje sie réwnomiernie. Istnieje réwniez
mozliwoéé powickszenia plaszczyzny krycia punktu przez
wzmocnienie.

Wszystkie wyciagi w zalezno$ci od koloru wykazuja
pewne braki, powstale z przyczyn, przytoczonych na wste-
pie. Rysunek na wyciagach nie pokrywa si¢ z oryginaltem,
gdyz w poszczegdlnych partiach ma za duze i za male na-
silenie tonu, znaczy to, ze rysunek miejscami jest za
jasny, miejscami za ciemny. To przewarto$ciowanie tonéw
we wszystkich kolorach powoduje konieczno§é przeprowa-
dzenia retuszu, by tym sposobem usunaé straty, spowodo-
wane przez bledy obiektywu, materiatu fotograficznego
i filtréw.



Fotolitograf podczas wykonywania retuszu musi sie do-
kiadnie wzorowaé na oryginale, opracowujac starannie po-
szczegblne partie rysunku.

Przede wszystkim przy ciemnych kolorach nalezy zwré-
ci¢ baczna uwage na zgodno$é z oryginatem, gdyz pdzniej-
sze korekty przeprowadzane recznie, sa widoczne i znie-
ksztalcaja rysunek. Przy uzyciu podwéjnych koloréw (dwa
czerwone i dwa niebieskie) jasne partie rysunku nalezy
odtwarzaé z jasnych koloréw, co daje przy druku gladkoéé
1ysunku. Wobec tego nalezy przyjaé zasade, ze przy za-
stosowaniu podwdjnych koloréw partie rysunku w kolorze
od poéttonu w dél winny byé wykonane w kolorze jasnym
(pierwszym). Wykonanie jasnych partii rysunku z ciem-
nych koloréw powoduje nieréwno$é po wydrukowaniu.

Kolor zélty, z uwagi na to, ze po wydrukowaniu rysu-
nek w drobnych szczegélach nie jest tak dobrze widoczny,
jak w innych kolorach, moina retuszowaé technika ,,otwar-
ta“. Retuszowanie technika ,otwarta” polega na tym, ze
oprécz normalnego procesu, jaki stosuje sie podczas re-
tuszowania koloréw ciemnych, korckte tonéw przeprowa-
dza sie przez przeskrobywanie emulsji rylcem w formie
punktéw i kresek oraz przez przyciemnianie za pomoca do-
rysowywania réznych punktéw i kresek przy uizyciu piérka
lub innych przyboréw i farby kryjacej.

Sposéb ten mozna jedynie zastosowaé przy bardzo jas-
nych kolorach, jak: zélty, cielisty, chamois, szary itp.

Opracowanie jasnych koloréw, tj. nie rysunkowych, jak:
I czerwony, I niebieski itp. powinno nosi¢ charakter plasz-
czyznowy (plaski), natomiast kontrastowo nalezy opracowal
ciemne kolory rysunkowe, jak np. II czerwony, II nie-
bieski itp. Nie nalezy jednak zapominaé, ze tam, gdzie
jasne kolory same stanowia rysunek, tj. od péttonéw do
jasnych tonéw rysunku, trzeba je calkowicie i starannie
opracowywaé. Fotolitograf wykonujac reprodukcje musi
mie¢ na uwadze dalsze procesy techniczne, jakie wykonuje
kopista i maszynista.

Sposéb wykonywania reprodukcji winien by¢ taki, azeby
nie stwarzal trudno$ci przy dalszym wykonywaniu pracy
w pozostalych dzialach produkcyjnych. Dlatego bardzo
wazng sprawa jest $cisla wspdlpraca i zrozumienie pomig-
dzy fotolitografem, kopista i maszynista, a przede wszyst-
kim weczucie si¢ dwdch pierwszych w czynnoéci innych pra-
cownikéw, gdyz jedynie przez kolektywna prace wszystkich
fachowcéw wykonanie moze byé na poziomie.

Fotolitograf przy wykonaniu reprodukcji moze ustalié
ré6zna kolejno$§é druku koloréw nastepujacych po sobie.
W zasadzie u nas zostala przyjeta nastepujaca kolejno$é
drukowania koloréw: 1) z6lty, 2) T czerwony, 3) I niebieski,
4) II czerwony, 5) II niebieski, 6) czarny. Zasada ta ma
jednak duzo wad i nie powinno si¢ jej generalnie stoso-
waé. W tym ustawieniu przede wszystkim trudno osiagnaé
dobre pasowanie, poniewaz kolor konturowy drukuje sie
na samym koncu, tzn. wtedy, gdy papier wskutek przejécia
pieé razy przez maszyneg zostal wyciagniety. Poza tym ko-
lor konturowy drukowany na koficu zanadto ttumi i brudzi
poprzednie kolory. Réwniez trudne jest przy stosowaniu tej
kolejnosci ocenienie i ustalenie sily koloréw najpierw dru-
kowanych, czesto bowiem sie zdarza, ze po wydrukowaniu
koloru konturowego okazuje sig, iz poprzednie kolory wy-
drukowane sa za stabo. Dlatego stosowanie innej kolejno-
$ci daje wtedy lepsze wyniki, gdy pracownicy wprawia sie
do takiego systemu pracy.

Lepszym systemem jest stosowanie druku koloréw w na-
stepujacej kolejnoci: 1) zélty, 2) I niebieski, 8) czarny,
4) T czerwony, 5) II niebieski, 6) I czerwony lub: 1) czar-
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ny, 2) I niebieski, 3) zétty, 4) I czerwony, 5) II niebieski,
6) II czerwony, ewentualnie: 1) czarny, 2) II czerwony,
3) z6lty, 4) II niebieski, 5) I czerwony, 6) I niebieski.

Jesli kolor z6ity drukowany jest jako kolor pierwszy,
mozna uzyé farby kryjacej, ktéra jest intensywniejsza od
lazurowej. Przy drukowaniu zéltego koloru w dalszej ko-
lejnosci -trzeba si¢ postugiwaé farba lazurowa, azeby nie
przykryta koloréw drukowanych poprzednio.

Technika retuszowania przy sposobie ,bezposrednim.
Retusz negatywu dzieli si¢ na dwa techniczne efekty:

1) od polowy tonéw do glebi, co przeprowadza sie przy
uzyciu ostabiacza ,,Farmera® i rylca,

2) od polowy tonéw do $wiatel rysunku, przeprowa-
dzany przy uzyciu farb lazurujacych, grafitu, otéwka i far-
by kryjacej.

Przed rozpoczeciem retuszu fotolitograf sprawdza sile
negatywu i ocenia, czy istnieje potrzeba ostabienia go w ca-
icsci. W koniecznym przypadku czyni to w wanience foto-
graficznej, w ktérej przygotowuje 7 trzebng ilo§é oslabia-
cza, tzn. tyle, zeby pokryl zanurzony w nim negatyw. Przy
tym oslabianiu postugujac si¢ wata mozna wyréwnaé ne-
gatyw, o ile istnieje tego potrzeba.

Przy sposobie bezposrednim catkowity retusz winien by¢
wykonany na negatywie; na diapozytywie nalezy dokonaé
tylko drobnych uzupelnien.

Proces retuszowania rozpoczyna sie pierwszym efektem,
tj. w danym przypadku rozpocznie si¢ pracg rylcem. Takie
ustalenie kolejnoéci retuszowania ma uzasadnienie w tym,
ze ostabiacz ,,Farmera® dziala garbujaco na emulsje. Skro-
banie zagarbowanej tmulsji nastrecza wiele trudnosci i uzys-
kanie ostrych konturéw w takim wypadku jest prawie
niemozliwe. Rylcem odpowiednio zaostrzonym przeskrobuje
si¢ przede wszystkim kontury rysunku.

Przeskrobywania konturéw nalezy dokonywaé bardzo do-
kladnie, ostro i nie za szeroko, gdyz przy pééniejszym osta-
bieniu wskutek dzialania oslabiacza nastepuje rozszerzenie
sie konturéw, co powoduje znicksztalcenie rysunku. Przy
tcj czynnoéci nie nalezy emulsji wyskrobywaé catkowicie,
lecz zeskrobaé bardzo delikatnie i z czuciem gérna warstwe
cmulsji, pozostawiajac w tych miejscach punkty o slabszym
kryciu.

Pismo opracowuje sie na negatywie po zakonczeniu re-
tuszu, postugujac sie przy tym rylcem i farba kryjaca. Po
pizeskrobaniu rylcem punkty czarne zostaly rozja$nione,
tun. pozbawione pewnej czeici swego uczernienia. Podczas
na$wictlania przez te miejsca z latwoscia przechodza pro-
mienie §wiatta i silniej na§wietlaja emulsje. Wynikiem tego
sa silniejsze miejsca na diapozytywie. Po zakoficzeniu pracy
rylcem nastepuje proces oslabiania. W tym celu przygoto-
wuje si¢ oddzielne rozczyny, tj. zelazocjanek potasu (czer-
wony) i tiosiarczan sodu (natron) z dodaniem odpowiedniej
ilosci wody.

Ostabiacz zestawiaé nalezy w malych iloéciach, gdyz po
pewnym czasie zmieszany ulega rozkladowi chemicznemu
takze wskutek dzialania §wiatla i nie nadaje si¢ do dal-
szego uzycia.

O ile na negatywie znajduja sie miejsca o wiaSciwej
sile tonu (wielkoéci punktu) i istnieje niebezpieczenstwo
podczas ostabiania innych miejsc, znajdujacych si¢ w naj-
blizszej odleglosci, ostabienia ich wskutek rozplywania sig
ostabiacza po mokrej emulsji, nalezy miejsca te zabezpie-
czyé przed ewentualnym dzialaniem oslabiacza, wykrywajac
je lakierem bursztynowym.



Przed ostabieniem negatyw nalezy wlozyé na krétko do
wody, aby emulsja napeczniala, co powoduje réwne i szyb-
sze ostabianie.

Po wyjeciu negatywu z wody, $ciagnal z niej pozosta-
toci wody przy pomocy papieru, waty lub gabki, z za-
chowaniem duzych $rodkéw ostroznosci, gdyz napeczniala
emulsj¢ mozna bardzo latwo zarysowaé. W ten sposéb
przygotowany negatyw kladzie si¢ na pult lub stél retu-
szerski, na ktérym wykonuje si¢ ostabianie.

Ostabianie wykonuje si¢ w ten sposéb, ze retuszer trzy-
majac w prawej rece pedzel umaczany w ostabiaczu, po-
ciera nim miejsce, ktére trzeba rozjasnié. Po krétkiej chwili
zmywa oslabiacz z negatywu trzymana stale w lewej rece
gabka lub wata, nasycona malg ilo§cia wody. Czynno$é
te¢ powtarza kilkakrotnie, az miejsce to zostanie doprowa-
dzone do pozadanej wielko$ci punktu.

Dzialanie ostabiacza retuszer musi stale kontrolowa¢
za pomoca szkla powickszajacego, a przede wszystkim
sprawdza, czy punkt nie traci krycia.

Do ostabiania nie wolno uzywa¢ silnego ostabiacza, gdyz
taki dzialajac gwaltownie na punkt powoduje plamy i moz-
liwo§é zbyt silnego ostabienia. - Dzigki uzywaniu slabego
ostabiacza mozna uzyskaé odpowiednie wymodelowanie ry-
sunku.

Dzialanie ostabiacza ,,Farmera™ na uczernione czastki
srebra, znajdujace sie w emulsji, polega na tym, ze zawar-
ty w oslabiaczu zelazocjanek potasu powoduje utlenienie
czastek srebra 1 zamienienie go w zelazocjanek srebra.
Otrzymany zelazocjanek srebra pod wplywem tiosiarczanu
sodu wiaze si¢ w nowy zwiazek chemiczny srebrowo-sodo-
wy, ktéry jest rozpuszczalny w wodzie. W ten sposéb sre-
bro metaliczne zostaje zamienione najpierw w zelazocjanck
srebra, a nastepnie na rozpuszczalny w wodzie zwiazek che-
miczny, co powoduje rozja$nienie uczernienia emulsji.

Przemiana ta dokonuje si¢ przede wszystkim najpierw
w jasnych miejscach rysunku pélttonowego i na krawe-
dziach punktu, tzn. na jego , dworcu”. Wynika to z tego,
zc w tych miejscach, gdzie poszczegdlnie uczernione czastki
srebra nie sg tak zgeszczone, jak w $rodku (rdzen) punktu,
lub w czarnych miejscach negatywu péltonowego, dzialanie
ostabiacza jest o wiele szybsze. Dzieki takiej budowie
punktu istnieje réwniez mozliwo$é jego zmniejszenia bez
utracenia krycia, poniewaz uczernienie punktu na calej
plaszczyznie nie jest jednakowe, lecz spada ono od $rodka
ku krawedzi.

Przy procesie oslabiania mozna réwniez zastosowaé inny
sposéb: w osobnych naczyniach przygotowuje sie skoncen-
trowane roztwory zelazocjanku potasu czerwonego i tiosiar-
czanu sodu. Do roztworu tiosiarczanu sodu dodaje sie glice-
ryny w celu jego zageszczenia. Przed rozpoczeciem ostabie-
nia negatyw wklada si¢ do wody, aby emulsja napeczniala,
po czym po wyjeciu i obciagnieciu wody przystepuje sie do
oslabiania. Sktadniki ostabiacza ,,Farmera“ przygotowuje sie
do ostabiania w osobnych naczyniach, nalewajac tiosiarczan
do malej wanienki fotograficznej, a zelazocjanek do malej
miseczki. Zelazocjanek w miare potrzeby mozna przez doda-
nie wody oslabi¢. Na negatyw ze zwilzona emulsja roz-
prowadza si¢ gabka lub tamponikiem z waty roztwér tio-
siarczanu, po czym przystepuje sie do wlasciwego ostabia-
nia. Technika oslabiania jest taka sama, jak przy sposo-
bie poprzednim, tzn. ze fotolitograf pociera odpowiednie
miejsca negatywu pedzlem, umaczanym w roztworze zela-
zocjanku. Zelazocjanek przechodzi z pedzla na emulsje,

pokryta tiosiarczanem sodu z gliceryna, laczy si¢ z nim’

i na powierzchni emulsji powstaje oslabiacz ,Farmera®,

ktéry dziala na uczerniona emulsje. Zmywanie pawstalego
ostabiacza z negatywu nastepuje przy uzyciu gabki lub
waty, umaczanej w tiosiarczanie.

Po catkowitym zakoficzeniu oslabiania negatyw nalezy
dtugo i dobrze ptukaé w wodzie biezacej.

Zastosowanie tiosiarczanu z gliceryna ma na celu unie-
mozliwienie rozplywania sie po emulsji na boki oslabia-
cza z miejsc, ktére poddawane sa ostabieniu (umiejscowie-
riie). Sposéb ten eliminuje konieczno§¢é wykrywania ochron-
nego lakierem dobrych miejsc rysunku, nie jest on jednak
pewny i mimo zachowania ostrozno$ci moze powstal przy-
padkowe ostabienie dobrych miejsc rysunku, tzn. tych,
ktére przy sposobie pierwszym zakrywa si¢ lakierem.

Po zakonczeniu oslabienia zmywa si¢ z emulsji lakier
benzyna lub innym rozpuszczalnikiem na mokro za pomoca
waty, po czym negatyw nalezy dobrze wyplukaé w biezace]j
wodzie. Gruntowne wyplukanie ma waine znaczenie, gdyz
pozostate w emulsji czasteczki ostabiacza po pewnym czasie
powoduja jej zbrazowienie.

Drugi efekt retuszowania wykonuje si¢ na suchym ne-
gatywie 1 rozpoczyna si¢ wykrywaniem farba kryjaca
wszystkich miejsc rysunku, ktére w tym kolorze sa niepo-
trzebne, a zostaly sfotografowane (miejsca wykryte farba
kryjaca na negatywie beda na diapozytywie zupelnie prze-
zroczyste). Farba kryjaca mozna wykrywad bez réznicy po
obu stronach negatywu na filmie; jest to zupelnie obojet-
ne i pozostawia si¢ do dyspozycji retuszera, ktéry jednak
wiedzie¢ powinien, ze ze wzgledéw praktycznych wykrywa-
nia farba kryjaca i efektowania farba ,,Keilitza“ nie nalezy
wykonywaé na jednej stronie negatywu, chyba ze zachodzi
tego konieczno§é, a mianowicie w tym wypadku, kiedy ne-
gatyw zostal wykonany na kliszy. Przy negatywach na
szkle nalezy zmieni¢ kolejno$é retuszowania; najpierw prze-
prowadza si¢ efektowanie farba ;,Keilitza®, a nastepnie wy-
krywanie.

Po ukonczeniu wykrywania nastepuje efektowanie przy
uzyciu farby lazurujacej, grafitu w proszku i oldwka.
W pierwszym rzucie retuszuje sie farba ,Keilitza“, postu-
gujac si¢ przy tym pedzelkiem. Nanoszenie farby lazuru-
jacej jest jednak ograniczone do pewnego stopnia, tzn. do
tego momentu, gdy miejsca wolne od uczernienia, czyli
migdzy punktami rastrowymi, beda jeszcze przepuszczaly
$wiatlo. Poniewaz na negatywie budowa punktu jest
w ksztalcie stozka (z ,,dworcem®), ktéry od $rodka (rdze-
nia) do brzegéw traci (sile) uczernienia, farba lazurujaca,
jaka zostala nalozona, zwicksza w pewnym punkcie stopien
uczernienia i tym samym powicksza jego plaszczyzne do-
brego krycia, zmniejszajac réwnocze$nie powierzchnie prze-
zroczystych miejsc miedzy punktami. Scisle rzecz biorac,
gdyby wykonaé przed naloieniem farby lazurujacej dia-
pozytyw, to pewne miejsca ,dworca” punktu bylyby za
walo uczernione, azeby mogly wstrzymaé promienie $wiatta
w momencie naSwietlania. Wynikiem tego bedzie na dia-
pozytywie duzy czarny punkt, a male przezroczyste pola,
gdyz tylko nieduzy érodek byl w stanie wstrzymaé promie-
nie $wiatla.

Przez nalozenie farby lazurujacej zostala powiekszona
cze$¢ punktu, ktéra nie przepu$ci promieni §wiatla, to po-
woduje na diapozytywie zmniejszenie czarnego punktu,
a zwiekszenie przezroczystych pél, co w koficowym efekcie
spowoduje, ze w tych miejscach diapozytyw jest stabszy.

Zamiast farby lazurujacej mozna tez uzyé grafitu
w proszku, postugujac si¢ przy rozprowadzaniu wiszorkiem.

Ostatnie efektowanie negatywu wykonuje sie oléwkiem,
retuszuje sie nim ostre §wiatla 1 drobne szczegély orygi-
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natu, trudne do wykonania pedzelkiem i farba lazurujaca.
O16wek do tego celu musi byé ostro zaostrzony (1,5—2,5 cm).

Po skoficzonym retuszu obraz obciaga si¢ na zewnatrz
wedlug znaczkéw formatowych farba kryjaca, a nastepnie
wyciaga si¢ punkty (znaczki) do pasowania.

Sposoby wyciagania znaczkéw do pasowania sa dwo-
jakie:

1) zakrywa sie znaczek farba kryjaca, pozostawiajac
jedynie jego male koncéwki; po wyschnieciu farby z wielka
dokladno$cia przeskrobuje si¢ wykryty znaczek przy uzy-
ciu rylca i linijki. ’

2) zakrywa sie caly znaczek czerwong farba lazurowa;
po wyschnigciu widoczny znaczek przeskrobuje sie w ten
sam sposéb, jak przy pierwszej metodzie.

Poniewaz zaréwno farba lazurowa, jak i kryjaca nie
przepuszczaja promieni, przechodza one tylko w miejscach
przeskrobanych i nadwictlaja emulsje.

Catkowicie wykonczony negatyw mozna skopiowaé na
plyte cynkowa, powleczona emulsja bialkowa lub wykonaé
z niego w drodze stykowej (kontakt) diapozytyw. Wyko-
nanie diapozytywu nastepuje w specjalnej przystosowanej
do tego celu pneumatycznej kopioramie, w tzw. ,boxie®.
»Box“ zbudowany jest w ksztalcie niskiej szafki, a na
goérnej czesci znajduje sie kopiorama z szyba. Na dnie
szafki zmontowane sa zaréwki do na$wietlania oraz za-
rébwka czerwona do orientacji w czasie pracy. Swiatlo
w ,.boxie” jest zamknicte i nie rozprasza sie po ciemni.
Kopiorama posiada fartuch gumowy, ktérego brzegi przy-
ciskane sa do szyby za pomoca specjalnych zamknicé spre-
7zynowych.

Celem wykonania diapozytywu negatyw kladzie sie na
szybie kopioramy emulsja do géry, na nim z kolei kladzie
si¢ film kontaktowy, na ktérym ma byé¢ wykonany diapozy-
tyw; umieszcza sie go w ten spos6b, by emulsja przylegala
do emulsji negatywu. Nastepnie po zamknicciu bocznych
zamknieé powietrze znajdujace si¢ pomiedzy szyba a fartu-
chem (przykrywa) zostaje wypompowane za pomoca recznej
pompki lub kompresora elektrycznego, co powoduje bezpo-
srednie przyleganie filméw (kontakt).

Dalsza czynnoécia jest wlaczanie Zrédla §wiatta i odpo-
wiednie na$wietlenie, ktére jest uzaleznione od: a) sily
irédia $wiatla, b) gestoSci negatywu, c) czuloéci materiatu
fotograficznego, d) potrzebnej sily diapozytywu.

Przez nasSwietlenie po wywolaniu i utrwaleniu filmu
otrzymuje si¢ odwrotny odpowiednik negatywu, tzn. to, co
bylo czarne na negafywie, jest przezroczyste na diapozyty-
wie, 1 odwrotnie.

Podczas tego procesu otrzymano na diapozytywie punkt
7 ostrymi krawedziami, czyli bez ,,dworca®, tj. punkt ,pta-
ski“. Uzyskany diapozytyw mozna réwniez korygowadl przez
odpowiedni retusz, jednak nie w tym stopniu, co negatyw.
Mozliwo$ci retuszu na diapozytywie sa ograniczone i winien
si¢ on ograniczaé do drobnych szczegblow.

Retusz diapozytywu rozpoczyna si¢ oslabieniem tych
miejsc, ktére po przekopiowaniu okazuja si¢ za silne. Przed
ostabieniem, o ile istnieje tego potrzeba, mozna réwniez do-
bre partie rysunku wykryé lakierem, celem zabezpieczenia
przed ewentualnym osltabieniem, albo tez — aby tego unik-
naé¢ — mozna uzy¢ oslabiacza z gliceryna.

Proces oslabiania jest analogiczny jak przy negatywie.
Zmniejszanie punktu na diapozytywie kontaktowym nie po-
stepuje tak szybko jak na negatywie. Punkt kontaktowy,
w przeciwiefistwie do punktu z kamery (ktoéry zostal nawie-
tlony przez 3 przestony), powstal przez jedno na$wietlenie,
ktére prawie w jednakowym stopniu na catej plaszczyznie
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spowodowalo jednakowe uczernienie i zageszczenie czastek
srebra. Jedynie same krawedzie punktu zostaly minimalnie
mniej na$wietlone niz §rodek punktu, gdyz w tych miejscach
promienie $wiatla musialy przebi¢ opér pewnej czesci ,,dwor-
ca“ i to spowodowalo, ze zageszczenie uczernionych czastek
srebra nie jest takie silne, jak na pozostatej powierzchni
punktu. Punkt poddany dziataniu ostabiacza zostaje réwno-
cze$nie na calej plaszczyznie ostabiony, poniewaz brzegi
punktu sa troche mniej na$wietlone, zostaja one szybciej
ostabione. Istnieje wiec ograniczona mozliwo$é zmniejszania
punktu, zanim wskutek dzialania ostabiacza straci on krycie
na calej powierzchni. Ostabianie krawedzi postepuje szybciej
réwniez z tej przyczyny, ze oslabiacz przenika do emulsji
i dziala réwnocze$nie z boku na brzegi punktu lub kreski.

Diapozytyw mozna ostabia¢é do momentu, kiedy punkt
straci polowe swego normalnego uczernienia.

Po zakonczeniu oslabienia i po gruntownym wyptukaniu
diapozytywu w wodzie biezacej mozna go wzmocnié w spe-
cjalnej kapieli, ktéra zwieksza stopien uczernienia rysunku.

Przy diapozytywach stabo krytych jest to konieczne, po-
niewaz diapozytyw, sluiacy do kopiowania, musi mieé do-
bre krycie. Podrysowanie rysunku konturéw i wykrycie pel-
nych miejsc koloru farba kryjaca koficzy proces retuszowa-
nia diapozytywu, ktéry z kolei przechodzi do kopisty, a po-
tem skopiowana ptytka dostaje sie do przedrukarza w celu
wykonania prébnego druku.

Sposob  posredni (tzw. Chromorekta dra Schuppa).
W przeciwienistwie do sposobu bezpo$redniego metoda po-
srednia rézni si¢ tym, zZe negatywy wykonuje si¢ péitonowe,
tzn. bez uzycia siatki. Dopiero po wyretuszowaniu negatywu
wykonuje si¢ z niego diapozytyw przy zastosowaniu siatki.

Do wyciagéw uzywa si¢ materialéw z podlewem mato-
wym o $redniej lub miekkiej gradacji. Sposobem tym repro-
dukuje sie oryginaly o wysokich walorach artystycznych,
a przede wszystkim: a) akwarele, ktére posiadaja wiele
przejSciowych tonéw, b) obrazy starych mistrzéw, majace
duzo tonéw w ciemnych kolorach, c) takie oryginaly, z kt6-
rych wykonuje sie réwnoczeénie kilka formatéw. To ostat-
nie jest bardzo wazne, gdyz wprowadza duza oszczedno$é
przez wyeliminowanie konieczno$ci wykonania dodatkowych
wyciagéw oraz ich retuszowania.

Przez wykonanie z jednego wyretuszowanego negatywu
kilku formatéw diapozytywdw, istnieje mozliwo$¢ duzego
podobienstwa do siebie wszystkich wielko$ci. Przy tym spo-
sobie oszczedza sie réwniez na tym, ze przy normalnej 6-cio-
kolorowej skali przy tatwiejszych oryginalach mozna wyko-
naé tylko 4 wyciagi, tj. jeden czerwony i jeden niebieski.
Z tych pojedynczych negatywdéw po wyretuszowaniu wyko-
nuje si¢ podwdjnie diapozytywy przy zastosowaniu odpowie-
dniego krzyzowania siatki. Tzn. ze z negatywu czerwonego
wykonuje sie najpierw diapozytyw I czerwony, stosujac od-
powiednio diuzsze na$wietlenie. Po wykonaniu I czerwonego,
mozna odpowiednie miejsca rysunku na negatywie wykry¢
farba kryjaca po tej stronie, gdzie przeprowadzono przed-
tem retusz farbg Keilitza, a nastepnie po przekreceniu siatki
i przy krétszym na$wietleniu wykonuje si¢ II czerwony.

Z negatywem niebieskim postepuje si¢ w analogiczny
$posob.

Wykonanie retuszu na negatywie péltonowym jest fa-
twiejsze i daje sie lepiej przeprowadzié niz na siatkowym.
Wyretuszowany negatyw musi by¢ kontrastowy, tzn. ze po-
szczegblne gradacje tondw maja by¢ od siebie oddzielone,
gdyz przy wykonaniu diapozytywu w kamerze nastepuje
przewarto$ciowanie i zanik tondéw.



Retusz przeprowadza si¢ w dwoch efektach, podobnie jak
przy sposobie bezpoérednim. Rozpoczyna si¢ — o ile istnieje
konieczno$¢ — osltabianiem przy uzyciu b. stabego ostabia-
cza. Zasadniczo na negatywie oslabia sie miejsca, ktére na
diapozytywie maja by¢ silniejsze.

Przy oslabianiu nalezy zachowaé b. wielka ostroznosé,
gdyz z uwagi na slabe uczernienie negatywu pdltonowego
dzialanie nawet b. slabego oslabiacza jest szybkie. Przy
miejscowych ostabieniach, ktére wykonuje sie pedzlem lub
wata, o ile oslabia si¢ plaszczyzny, ostabiacz z emulsji na-
lezy szybko zmywaé wata lub gabka z zawartoécia duzej
ilo$ci wody.

Trzeba to zrobié szybko, gdyz moze si¢ zdarzyé, ze pray

zmywaniu osltabiacza przez pocieranie gabka lub wata po-

wstang jasne smugi. Powodem tego zjawiska jest to, ze
ostabiacz usuwa si¢ z miejsca, gdzie zostal nalozony zbyt
powolnie, a poniewaz nie zostal dobrze rozwodniony, dzia-
fal w dalszym ciagu.

W praktyce oslabiania miejscowego nie stosuje sig cze-
sto, natomiast konieczne jest ostabi¢é negatyw w calosci do
odpowiedniej silty w zalezno$ci od koloru oryginatu. Po za-

koficzeniu oslabiania, po wyptukaniu i wysuszeniu negaty- .

wu retuszer przystepuje do wykrywania farba kryjaca.
Przy tym sposobie, tak jak i przy poprzednim, wykrywa sie
te miejsca, ktére na diapozytywie maja by¢ zupelnie prze-
zroczyste.

Nastepnie retuszer przechodzi do efektowania, czyli do
najwazniejszej czynno$ci, ktéra wykonuje farbami lazuru-
jacymi, grafitem i otéwkiem. Stosowanie farby lazurujacej
na negatywie péitonowym jest nieograniczone i pozwala na
dowolne opracowanie rysunku. Przy nakladaniu farby lazu-
rujacej retuszer musi zachowaé pewna ostrozno$é, gdyz nie-
umiejetne rozprowadzanie farby powoduje ciemne plamy,
szczegblnie przy retuszowaniu plaszczyzn. Retuszowaé nale-
zy farba silnie rozwodniona, ponawiajac czynno$§é przyciem-
nienia jednego miejsca kilkakrotnie — az do uzyskania od-
powiedniej sily. Farba ta daje si¢ bardzo dobrze opracowaé
1 dorobié na negatywie wszystkie zaniki szczegdtéw rysunku,
jakie zachodza przy fotografowaniu oryginatu.

Po zakoficzeniu lazurowania wykonuje sie otéwkiem ostre
$wiatta i drobne szczegdly rysunku, ktérych nie mozna bylo
dobrze wykonaé pedzelkiem i farba.

Zakonczenie procesu retuszowania to przeskrobywanie
rylcem konturéw i drobnych szczegétéw rysunku. Réwniez
i tutaj nie nalezy wyskrobywaé emulsji catkowicie, lecz po-
zostawié cze§¢ uczernionej emulsji. Catkowite przeskrobanie
emulsji umozliwia w tych miejscach przejécie duzej ilo$ci
$wiatla podczas wykonywania diapozytywu, a to powoduje
przeSwietlenie i zgrubienie rysunku w tych miejscach. Pozo-
stawienie slabego péitonu nawet w najciemniejszych miej-
scach oryginalu jest rzecza konieczna, gdyz ton ten unie-
mozliwia rozpraszanie si¢ §wiatta podczas wykonywania dia-
pozytywu, a z tym polaczone jest znieksztalcenie rysunku
w drobnych szczegétach.

Wykrycie negatywu farba kryjaca naokolo wedlug zna-
czkéw formatowych i przeskrobanie punktéw do pasowania
koficzy proces retuszowania negatywu.

Negatywy dla sposobu poéredniego moina wykonywat
dowolnie, tzn. bez koniecznego zastosowania - pryzmy, jak
przy sposobie bezposrednim. Réwniez format rysunku na
zdjeciu nie musi by¢ §cisty, gdyz wladciwa wielko$é nasta-
wia si¢ dopiero przy wykonywaniu diapozytywu.

Cieniowanie farba lazurujaca i oléwkiem powinno si¢
odbywaé na stronie odpowiadajacej oryginalowi (prawej),

gdyz umozliwia to lepsza orientacje retuszerowi w szczegé-
fach rysunku.

Wykrywanie farba kryjaca przeprowadza si¢ po lewej
stronie.

Jezeli fotografl nie posiada filmowego materiatu fotogra-
ficznego, wyciagi péttonowe winien wykonaé przez pryzme.
W ten sposéb strona prawa rysunku bedzie na emulsji, na
ktérej retuszer z latwoscia przeprowadzi retusz farbami la-
zurujacymi, a nastepnie wykryje farba kryjaca.

Diapozytyw z negatywu péitonowego wykonuje sie w ka-
merze w specjalnej nasadzie diapozytywowej, do ktérej za-
klada sie odpowiednio negatyw. W czasie wykonywania dia-
pozytywu negatyw zostaje przeSwietlony §wiatlem, skiero-
wanym bezpo$rednio na szyb¢ opalowa, a przez nig na ne-
gatyw, lub $wiatlem posrednim, odbitym od bialego ekranu,
bez uzycia szyby opalowej. W obu wypadkach fotograf musi
zwr6cié uwage na réwno$é $wiatla, od ktérego zalezy réwno-
mierne na$wietlenie diapozytywu, gdyz zdarzaja sie¢ przy-
padki, ze diapozytyw jest w jednej czeSci silniejszy, niz
w drugiej, co stwarza trudno$ci przy oslabianiu. Diapozy-
tyw wykonuje sie na materiale kontrastowym (ortochroma-
tycznym) z odstepem siatki, jak przy wyciagach do sposobu
bezposredniego, stosujac przynajmniej na$wietlania przez
trzy przestony, tzn. ze uzyskuje sie punkt ,,z dworcem®.

Retuszowanie diapozytywu wyglada zupelnie tak samo,
jak przy sposobie bezposrednim. Jedynie przy diapozyty-
wach z kamery istnieje mozliwo$¢ powigkszenia wielkosci
punktu przez naniesienie farby lazurujacej, ktéra wzmacnia
krycie niezupelnie czarnego ,,dworca®. Naniesienie farby la-
zurujacej jest ograniczone i moie byé stosowane w takiej
sile, azeby miejsca przezroczyste miedzy punktami przepu-
szczaly jeszcze $wiatlo. Rowniez przez wzmacnianie diapo-
zytywu specjalnymi wzmacniaczami powoduje nieznaczne
powickszenie punktu, oparte na powyzsze] zasadzie.

Kopiowanie z diapozytywu kamerowego (punkt ,,z dwor-
cem®) nastrecza kopiScie duzo trudnoéci, a wykonanie z nie-
go bardzo dobrej kopii jest prawie niemozliwe. Wynika to
z tego, ze punkt ma poszarpane i slabo uczernione brzegi.
podczas na$wietlania $§wiatlem z lamp lukowych przez miej-
sca stabo uczernione przechodzi §wiatlo, naSwietla emulsje
na plycie, zmniejszajac tym samym wielko§¢ punktu. Dla-
tego dobry punkt do kopiowania musi byé¢ dobrze uczerniony
1 mieé ostre brzegi. Wobec tego z wyretuszowanego diapo-
zytywu powinno si¢ wykonaé sposobem kontaktowym (sty-
kowym) negatyw, a z niego powtérny diapozytyw, ktéry
postuzy do kopiowania na plyte i umozliwi wykonanie do-
brej kopii, zgodnej z diapozytywem.

Metoda Hekka nalezy do sposobéw bezpoérednich i zo-
stala zapoczatkowana w roku 1927. Jest to typowy sposob
trawiarski na wzdér czynno$ci, jakie zachodza przy wyko-
nywaniu kliszy siatkowej w chemigrafii. Negatywy do tego
sposobu wykonuje si¢ przez siatke przy zostosowaniu matego
odstepu. Punkt musi mieé krawedzie ostre, tzn. nie posiadad
»dworca®, czyli ze negatyw wykonuje sie tak, jak dla che-
migrafii. Przy tym sposobie proces retuszowania przeprowa-
dza si¢ calkowicie na diapozytywie. Negatyw ostabia sie
w caloci, ewentualnie duzymi partiami, a nastepnie wzma-
cnia si¢, zeby punkt mial zupelne krycie. Dobry negatyw
dla tego sposobu winien mieé maly punkt (wielko§é /s tonu)
w ciemnych partiach rysunku i tej samej wielkoéci punkty
w jasnych miejscach oryginalu ($wiatlo). Na negatywie
mozna wykry¢ farba kryjaca tylko miejsca niepotrzebne
w tym kolorze.

W ten sposéb przygotowany negatyw kopiuje si¢ w ko-
pioramie na specjalnie spreparowanym filmie przy uzyciu
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lamp lukowych, przy czym czas na$wietlania waha si¢ od 6
do 10 minut — w zaleznoci od sily zrédla §wiatla. Czas
na$wietlania musi by¢ stosunkowo dlugi, gdyz trzeba na-
swietli¢ wszystkie czastki srebra, azeby punkt po wywola-
niu byl nawskro$ uczerniony.

Po odpowiednim wywolaniu i przygotowaniu diapozy-
tywu przystepuje sie do retuszowania.

Ostabianie wykonuje sie przez wykrywanie lakierem tzw.
metoda chemigraficzna 1 postepuje ono od najsilniejszych
tonéw do $wiatel oryginalu.

Retuszer rozklada proces retuszerski na cztery lub wigcej
faz i z nich przez wykrywanie i oslabienie przeprowadza
planowo cala korekture tonéw.

W pierwszej fazie wykrywa si¢ kontury i najciemniejsze
miejsca oryginatu, po czym ostabia si¢ te miejsca, ktére
maja by¢ slabsze. Gdy najciemniejsze ‘odkryte miejsca zo-
stang oslabione do odpowiedniej sily, wykrywa si¢ je lakie-
rem i przystepuje do oslabiania stabszych tonéw orygina-
tow.

Tozyska toczne cylindrow

w maszynach

Obeznani troche z budowa maszyn widza ogromny roz-
woj lozysk tocznych w konstrukcjach. Swoje powodzenie
zawdzieczaja one: odpornos$ci na duze obroty, malemu po-
borowi mocy, latwemu montazowi, dokladno$ci wykonania
1 nieskomplikowanej konstrukcji. Poza tym moga one prze-
nosi¢ duze obciazenie promieniowe oraz osiowe, nie powe-
dujac zbytniego wydluzania czopa cylindra.

W maszynach rotacyjnych do druku wypuklego i offse-
towego lozyska cylindréw musza przenosi¢ znaczne obcia-
zenia promieniowe ze wzgledu na tlok i dodatkowe silne
uderzenia, powstale na skutek przerywanych plaszczyzn dru-
ku. Moina na ogdl przyjaé obciazenie jako tetniace. War-
to$é sit jest réina i waha si¢ w do§¢ znacznych granicack.
przy czym przy druku z klisz osiaga maksimum.

Obroty maksymalne cylindréw maszyn rotacyjnych do
druku wypuklego obecnie konstruowanych wynosza 25006 —
— 45000 obr./godz. (417—580 obr./min.), zaleznie od rodza-
ju maszyny; dla maszyn rotacyjnych offsetowych — 12000
obr./godz.

Do ulozyskowania cylindréw wyzej wspomnianych ma-
szyn uzywa sie lozysk tocznych o rolkach barytkowych (po
niem. Pendelrollenlager). Lozyska te dostosowane sa do prze-
noszenia duzych obciazen i wymaganych szybkoSci.

W maszynach rotacyjnych zada sie, aby wzajemne polo-
zenie osi cylindréw drukowego i tlokowego mogly si¢ zmie-
nia¢ w niewielkich granicach. W tym celu tozyska umieszcza
sie¢ w obsadach, ktérych o§ powierzchni zewnetrznej jest
nieco przesunieta w stosunku do osi cylindra. Obracajac ob-
sade powodujemy zmiang polozenia osi cylindra. Jezeli o$
zmienia swe polozenie, to musi to pociagna¢ odpowiednia
zmiane wzajemnego polozenia pierScienia zewnetrznego lo-
zyska. Lozyska o rolkach barylkowych pozwalaja na zmiang
osi cylindra, poniewaz pierScienie zewnetrzne lozysk maja
tory biezne barylek szlifowane jako powierzchnie kul.

Lozyska te moga przenosi¢ takze duze sily osiowe ze
wzgledu na skoéne ustawienie rolek w stosunku do dziala-
nia sil.
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W ten sam sposéb ponawia si¢ w dalszym ciagu te czyn-
no$¢é, az przeprowadzi sie calkowita korekture tondw.

Ostabia si¢ w wanience przez zanurzanie diapozytywu
w oslabiaczu przy ciaglym poruszaniu wanienka. Ruch osta-
biacza powoduje szybsze i réwnomierne ostabienie. Przy tym
sposobie do wykrywania zamiast lakieru mozna uzy¢ tuszu
plynnego i kredki litograficznej — przy wykrywaniu rysun-
ku nie konczacego si¢ ostro. Przy ostabianiu nalezy unika¢
wszelkich mechanicznych taré, ktére spowodowalyby usunie-
cie tuszu lub kredki.

Po zakofczeniu ostabienia zmywa si¢ rozpuszczalnikiem
lakier lub tusz i po wyplukaniu uzupelnia si¢ ostabienie
pedzlami na pulcie, wykonujac drobne szczegdly i efekty,
ktérych nie moina bylo uzyskaé przy pierwszym oslabieniu.

Na zakoficzenie retuszu wykrywa si¢ farba kryjaca kon-
tury i najciemniejsze glebie rysunku oraz przeskrobuje sig
ostre $wiatla przy uzyciu rylca.

Adam Warchal

drukowych i ttokowych
rotacyjnych

Bardzo waznym czynnikiem, wplywajacym na konstruk-
cyjne rozwiazanie ulozyskowania, jest montaz maszyny. Cy-
lindry drukowy i tlokowy posiadaja dlugie czopy, ktére sa
wprowadzane do otworéw w $cianach bocznych. Nastepnie
obsadza sie obudowy (obsady) lozysk, w ktérych znajduja
si¢ wla$ciwe lozyska.

Kazde tozysko po wyjiciu z fabryki posiada luz promie-
niowy. Jest on wigkszy lub mniejszy w zalezno$ci od jako-
éci tozyska. Specjalne lozyska, od ktérych wymaga si¢ bar-
dzo malego luzu, sa wybierane nadzwyczaj starannie z da-
nej serii. Przy zastosowaniu tozysk normalnych konstruktor
stara sie nadaé tozysku tzw. napigcie wstepne, czyli zmniej-
szy¢ luz promieniowy, a nawet spowodowaé nacisk. W tym
celu robi albo walek nieco wiekszej $rednicy i pierScien
wewnetrzny tozyska wciska, wtlacza lub otwér robi mniej-
szej $rednicy od pier§cienia zewnetrznego. Konstruktorzy sto-
suja najczebciej pierwszy sposob i lozyska pasuja (umieszcza-
ja) z wciskiem lub wtlaczaniem na walek. Jezeli takie lozy-
sko poddamy dzialaniu sil, to nie wplyna one ujemnie na
tozysko.

YTozyska maszyn rotacyjnych ze wzgledu na duze sily
promieniowe podlegaja temu warunkowi w calej rozciagto-




§ci. Fabryki budujace maszyny oraz specjalni konstruktorzy
od wbudowywania lozysk zalecaja, aby maszyny rotacyjne
posiadaly ulozyskowanie w pracy bez luzu. Wykonuje sie
wiec lozyska barytkowe bardzo doktadne i nadaje sig¢ im
nacisk (napiecie wstgpne) w czasie montazu przez osadzenie
na czopie cylindra. Ze wzgledu na trudnosci montazowe jest
to dla monteréw uciazliwe, trzeba bowiem tuleje zewnetrzng
tak rozprezyé, az zniknie catkowicie luz i osiagnie sig¢ stan
nacisku. Ostatnio stosuje si¢ lozyska kulkowe barylkowe
o pier§cieniach zewnetrznych dzielonych. Sciskajac obie po-
1éwki pierécienia w stosunku do siebie powodujemy usunig-
cie luzu, a tym samym otrzymujemy gwarancje, ze lozyska
beda dobrze pracowaé. Sg one bardzo wygodne w montazu
i znalazly obecnie wielkie zastosowanie. Poszczegélne ro-
dzaje ulozyskowan przedstawiaja rysunki I, 2, 3. Cylin-
der 6 (rys. 1) posiada czop 4 zakoniczony szlifowana szyjka 3.
W ramach (§cianach bocznych) maszyny I osadzona jest
obudowa 2 tozyska. Posiada ona na swej zewngtrznej po-
wierzchni nacigte zeby §limacznicy (segment) oraz szlifowa-
ne powierzchnie: wewngtrzna — pod lozysko, zewngtrzna —
do wpasowania w otwér $ciany. Slimak 16 powoduje obrét
obsady naokolo osi otworu $ciany. O§ otworu $ciany (ze-
wnetrzny walec obudowy ltozyska) oraz o$ lozyska sa przesu-
nigte wzgledem siebie, aby mozina bylo przystawiaé lub od-
stawia¢ jeden cylinder w stosunku do drugiego i tym sa-
mym powodowa¢ silniejszy lub mniejszy nacisk w dru-
ku (tlok). Pierécienr i $ruby 15 zamocowuja obsade lozyska
w $cianie na stale. Chcac wigc zrobié obrét obsada 2 przy
pomocy §limaka 16 trzeba zluzowaé $ruby 75. Wewnatrz
obsady mamy tozysko kulkowe barytkowe na rys. 1 z pierscie-
niem zewngtrznym dzielonym, na rys. 2 z pierScieniem nie-
dzielonym normalnym. Na tulei rozpreinej 8 osadzony jest
piercienn wewngetrzny ltozyska. PierScien ten unieruchomiony
jest z jednej strony przez pierScionek uszczelniajacy 3. Po-
wodujac $rubami 9 przesuw podktadki 70 i tuler 8 unierucha-
miamy pier§cien wewnetrzny na stale, likwidujemy luz pro-
mieniowy i nadajemy napiecie wstepne tozyska. PierScien 17
zakrywa lozysko. Przez niego przechodzi otwér kontrolny
oleju oraz korek 71. Jeden z zewnetrznych pierécieni lozyska
jest ustalony bezposrednio w obudowie, drugi za$ jest do-
ci$niety przez piercien I3 1 ustalony $rubka 8. Do niego
przymocowana jest pokrywa 19 §rubami 12. Dzieki nacisko-
wi pierScienia 13 osiagamy zanik luzu i napiecie wstepne
tozyska, tzn. osiagamy zadane warunki pracy lozyska.

Na rys. 2 mamy lozyska normalne. Likwidacja luzu i na-
danie napiecia wstepnego odbywa si¢ przy pomocy tulei
rozpreznej 8. Oznaczenia na rys. 2 te same co na rys. 1.
Brakuje tylko pierécienia 13, ktdry spelnia tak doniosla role
w rys. 1.

&\%///// o
S

Chcac zbada¢, czy usuncliSmy luz promieniowy lozyska,
nalezy recznie obracaé cylindrem i sprawdzié, czy barylki sg
zabierane 1 obracane przez pierScieh wewngetrzny lozyska.
Fabryki, chcac ulatwi¢ montaz i zmniejszenie luzu promie-
niowego do minimum, okre$laja najlepsze polozenie tulei
Na nich

znajduja si¢ wycechowane przez wytwérnie odpowiednie

zaciskowe] wzgledem pierScienia wewnetrznego.

znaki dla wzajemnego ustawienia ich podczas montazu.

Yoiyska przenosza duze obciazenia. Stad warunek, aby
obciazenia te byly przenoszone przez najwicksza ilo§é bary-
tek, a te z kolei aby jak najwieksza swa powierzchnia do-
tykaty pierScieni zewnetrznych. Przy lozyskach barytkowych
z pierécieniem zewnetrznym dzielonym przy likwidacji luzu
moze si¢ zdarzy¢, ze jeden z piercieni zewnetrznych prze-
sunie si¢. Zmieni to polozenie wzajemne obu pier§cieni, czyli
ze bedziemy mieli inne polozenie, niz to, jakie bylo przy
szlifowaniu biezni w fabryce. Moze to nam niekorzystnie
wplynaé na prace toziyska.

Ze wzgledu na wplywy temperatury (wydluzenie walu)
zasady lozyskowania walkéw podaja, aby jedno z lozysk
bylto ustalone (tzn. zaréwno pierécien zewnetrzny, jak i we-
wnetrzny musza by¢ ustalone), drugie za§ na tym samym
wale winno by¢ luzne (tzn. musi by¢é mozno$é przesuwu albo
watka w lozysku, albo walu i lozyska w obsadzie). Na rys.
2 mamy lozysko z lewej strony luine, poniewaz pierScien
zewnetrzny lozyska posiada przesuw w obu kierunkach, gdy
tylko cylinder, ze wzgledu na wplywy temperatury, ulegnie
wydluzeniu lub skréceniu.

Przy zastosowaniu tlozysk z pier§cieniem zewngtrznym
dzielonym odbywa si¢ to po$rednio przez przesuw calej ob-
sady lozyska.

Segment z nacietymi zebami §limacznicy jest niezaleiny
od obsady, zlaczony jest z nia jedynie przy pomocy klina,
ktéry przenosi moment obrotowy. Dzi¢ki temu jak widaé
z rys. 1 posiadamy calkowita niezalezno$é tozyska od $ciany
maszyny. Konstruktorzy przyjmuja zasade, ze lozyska obsa-
dzone na stale nalezy dawaé po stronie napgdu maszyny,
za$ lozyska luzne — po stronie obslugi.

Maszyny rotacyjne offsetowe winny posiadaé szeroka re-
gulacje cylindra wzdluz jego osi. Osiaga si¢ to przez sprze-
gniecie obudowy loiyska z nastawcza $ruba, jak to wida¢
na rys. 3. Obudowa skonstruowana jest podobnie jak po-
przednio. Razem z nia za pomoca gwintu zlaczona jest po-
krywa 20 na state. Slimak na dole daje obrét obudowy
i pozwala na przystawienie wzajemne cylindréw. W pokry-
wie 20 umieszczona jest $ruba 22, ktéra obsadzona jest obro-
towo w stalej pokrywie 21. Pokrecajac $§ruba 22 przez wgle-
bienia na jej nasadzie powodujemy obrét gwintu w pokry-
wie 20, a tym samym przesuniecie sie pokrywy, a z nig ra-
zem i cylindra. Mgr inz. Stanistaw Ciupalski

97



Normy zuzycia papieru przy wklestodruku

Z dniem 1 pazdziernika 1951 r. weszly w zycie ogdlno-
krajowe normy zuiycia papieru przy wklestodruku i oglo-
szone zostaly tablice, wskazujace procentowy dodatek pa-
pleru na zepsucie.

Jest to wydarzenie o tyle waine, ze przemysl nasz norm
takich nie posiadal i normy te wypelnily istniejaca luke
w gospodarce papierem drukowym. Przy znacznym rozsze-
rzeniu naszego potencjalu druku wklestego w ostatnich la-
tach brak w Polsce norm centralnie opracowanych i au-
torytatywnie zatwierdzonych dal sie dotkliwie we znaki
i niejednokrotnie wywolywal nieporozumienia, tak w za-
ktadzie, jak i w stosunkach z odbiorcami.

Pierwszy zarys norm zuzycia papieru przy wklestodruku
opracowany byl przez Centralny Zarzad Przemystu Gra-
ficznego jeszcze jesienig roku 1950. Od tego czasu projek-
towane normy ulegly kilkakrotnym zmianom.

Do konferencji, po§wieconej normom papieru, ktéra sig
odbyla w dniu 19 marca 1951 r., normy zostaly zmienione
na podstawie wypowiedzi przedstawicieli poszczegdlnych
zakladéw wklestodrukowych, do ktérych projekt byl roze-
stany. Ale te zmienione normy nie uzyskaly aprobaty kon-
ferencji, ktéra w koncu wyeliminowala normy papieru dla
wklestodruku z caloksztaltu norm zuzycia papieru, zalecajac
ponowne przedyskutowanie 1 uzgodnienie ich w §cistym
gronie przedstawicieli zakladéw wklegstodrukowych. W jed-
nym punkcie jednak, i to zasadniczym, uzyskano jedno-
my$lna zgode stron zainteresowanych: przyjeto, ze odmien-
nie niz przy normach dla typo i lito-offsetu, przy wklesto-
druku arkuszowym konieczna jest klasyfikacja robét na
kilka grup i dostosowanie do tych grup wysokoéci precen-
towego dodatku papieru na zepsucie. Ustalone zostaly trzy
zasadnicze grupy robét, ktére nie ulegly juz zmianie do mo-
mentu ostatecznego zatwierdzenia.

I grupa: Roboty zwykte, masowe, jednokolorowe, jak
réwniez wielobarwne na kolory nie stykajace sig, np.:
ulotki, programy filmowe, okladki do czasopism o duzych
nakladach.

Il grupa: Roboty lepsze, wymagajace wigcej uwagi
i starannego wykonania, jednokolorowe i wielokolorowe na
kolory stykajace sie. Do grupy tej zaliczono fotogazetki,
plakaty, wkiadki do ksiazek o duzych nakladach, nieskom-
plikowane oktadki, portrety o nakladach masowych.

I grupa: Roboty artystyczne, wymagajace wysokiego
poziomu, a wi¢c reprodukcje wielobarwne, albumy oko-
liczno$ciowe i artystyczne, portrety, ksiazki dla mlodziezy,
szczego6lnie bajki dla dzieci, pocztéwki, jak réwniez prace
wymienione w poprzednich grupach, o ile maja trudne pa-
sowanie (np. niektére plakaty, trudne do drukowania oktad-
ki).

Po wspomnianej konferencji sprawa norm — wobec
duzej rozbieznosci zdan zainteresowanych instytucji — za-
wisla w powietrzu. Wéwczas RSW. , PRASA®, jako in-
stytucja reprezentujaca najwigksza cze§¢ wklestodruku, a za-
tem najbardziej zainteresowana, opracowala w porozumie-
niu z komoérka technologiczna przy Centralnym Zarzadzie
Przemystu Graficznego nowy projekt norm z zachowaniem
uzgodnionej klasyfikacji robét i wprowadzita go — narazie
doswiadczalnie — w swoich zakladach wkieslodrukowych.

Po kilkumiesigcznej obserwacji i poréwnywaniu przy
poszczegdélnych naktadach iloéci papieru faktycznie zuzytych
z ilo§ciami wskazanymi w projekcie norm przedstawiciele
Centralnego Zarzadui RSW. ,Prasa” na konferencji w dniu
24.8.51 r. zrewidowali normy na podstawie posiadanego
materialu statystycznego z zakladéw ,,Prasy”, jak i opinii,
ktére tymczasem ponownie zostaly zebrane z raktadéw pod-
leglych C. Z.P.G., Prasic Wojskowej i Czytelnikowi, i ob-
nizyli je przy druku arkuszowym o ca 10%, przy druku ro-
tacyjnym — od 10 do 30%o.

Po zatwierdzeniu przez dyrekcje C.Z.P.G. norm w no-
wym opracowaniu ogloszone zostaly jako obowiazujace nizej
podane tablice norm dla wklestodruku arkuszowego i ro-
tacyjnego.

Podstawowym warunkiem dla nowoustalonych norm jest
stosowanie papieru, nadajacego sie do wklestodruku, przy
czym przy druku arkuszowym papier winien mie¢ wage co
najmniej 99 g na m% Papier lzejszy wymaga norm wyz-
szych. Projekt przewidywal podniesienie norm (przy druku
arkuszowym) o tyle procent, o ile papier nie dosiegal pod-
stawowych 90 g, a wigc np. papier 70-gramowy wymagatl
20-procentowego podniesienia norm.

System ten praktykowany przez okres prébny w R.S. W.
»Prasa‘ zostal zarzucony wobec trudnoéci ustalania doklad-
nej gramatury papieru i zastapiony systemem mniej ela-

Wklestodruk — Maszyny arkuszowe
Wykon- ] Procentowy dodatek na zepsucie przy iloSci druku
. Pozy- | G czenie
Rodzaj druku é)j?ay rzltl)%? intro?ilga- ponizej od od od od od od
torskie | 3000 3000 5000 | 10000 | 25000 | 50000 | 100000

| |
1 kolor 66 I | & ! 5 [ 35 2,6 2,1 L8 | 16 1,4
67 11 20 |7 5,— 3,6 2,9 25 | 23 1,9
68 11 'S | 135 | 10— | 72 5,9 49 | 45 3,9

= |
2 kolory .69 1 £ |85 55 4,7 3,7 3 |26 2,2
70 I | g & | 115 9 6,3 5 4 35 | 3
71 I 5 | 185 | 185 95 7,4 59 | 53 | 45
[ g @ | i
| o 3 |

3 kolory 72 1 | § % 15,5 | 10,5 7,3 5,6 44 | 4 3,6
73 I i 18 | 125 8,6 6,5 5,1 4,7 4,1
74 mo 2 22,5 15,3 10,6 8,2 6,6 6 5,2

B ? |

4 kolory T - i | 285 | 20 | 14 11 9 } 8,3 7
| | | [ |
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Whklestodruk — maszyny rotacyjne

Procentowy dodatek na zepsucie przy iloSci obrotéw
Rodzaj druku Pozycja | poniiej od od od od od od
10000 10000 25000 50000 100000 | 250000 | 500000
Druk jednostronny — 1 kolor 76 9 7 5 4 3,6 3 2,5
2 kolory 77 | 14 10 7,5 6 5 4 3,5
3 kolory 78 | 19 13,5 9,6 7,5 6 5 45
4 kolory 79 23 16 11 8,5 7 6 5
Druk dwustronny — 14-1 kolor 80 11 8 6 4,5 4 3,5 3
14-2 kolory 81 18 13,5 10,5 8,6 7 6 5
1-+3 kolory 82 24 17 12,6 10 8,5 7 6
144 kolory 83 38 27 20 15 13 11 9

stycznym a pewniejszym: dodatek, o ktéry normy powinny
byé podniesione, wynosi przy papierze od 80 do 89 g —-
8%, od 70 do 79 g — 15%, za$ ponizej 70 g — 25%.
(Przyklad: O ile norma wynosi 10%0 przy papierze 90-gra-
mowym, to przy papierze 70-gramowym wyniesie: 10%0
15%0 od 10, a wiec razem 11,5%).

Jezeli chodzi o druk rotacyjny, normy obowiazuja przy
papierze 70-gramowym, za§ przy papierze lzejszym nalezy
podnie$é¢ dodatek ustalony wedlug tabeli norm o 20%.

Normy zuzycia papieru dla druku rotacyjnego nic
uwzgledniaja zrywéw, ktére powinny by¢é ustalone wedlug
protokoléw. Iloéci zrywéw nie da si¢ uchwyci¢ w stalych
procentach — nawet w przyblizeniu. Obserwacja R.S. W.
,Prasy przy 82 nakladach stwierdzila procent zrywéw od
3,2 do 10, przy czym w 5 wypadkach zrywy wynosily po-
nizej 4%, w 18 — ponizej 5%, a przecigtna wynosita 5,4%.
Ten wysoki procent spowodowany byl uszkodzeniem rol,
totez jako wytyczne do kalkulacji przyjeto, ze zrywy przy
nieuszkodzonych rolach nie przekraczaja 4%.

Co do wykonczenia drukéw w introligatorni ustalono,
ze normy zuzycia papieru przy druku arkuszowym obej-
muja procent na zepsucie, potrzebny do wykonczenia in-

troligatorskiego. Natomiast przy druku rotacyjnym na

druki wymagajace wykoniczenia w introligatorni nalezy do-
liczyé (przed drukiem) do dodatku na druk rotacyjny doda-
tek dla introligatorni, a mianowicie jezeli chodzi o druki
z rotacji wklestodrukowej sfalcowane w rotacji — dodatek
dla introligatorni podwyzszony o 50%, jezeli za§ chodzi
o druki z rotacji wklestodrukowej in plano — dodatek dla
introligatorni podwyzszony o 75%. (Przyklad: Naklad
25000, 1+ 2 kolory = 10,5%0; broszurowanie arkuszy po-
chodzacych z rotacji in plano = 0,7% - 75% od 0,7 =
12%/0; razem 10,5% + 1,20 = 11,7%).

Mowa tu jest o procentowych dodatkach na zepsucie
przy wykoficzeniu drukéw w introligatorni, zawartych
w tabeli 5-tej norm zuzycia papieru®) i obowiazujacych
od 1.6.-951 r.

W koncu trzeba nadmienié, ze nie sposéb bylo przewi-
dzie¢ wszystkich ewentualnych utrudnien, mozliwych przy
wklestodruku i przeliczy¢ je na procenty potrzebnego do-
datkowo papieru na zepsucie. W wypadku nieprzewidzia-
nych trudnoéci (np. na skutek nieodpowiedniego jako$ciowo
papieru) kierownictwo zakladu samo musi decydowaé, czy

-1 w jakim stopniu mozna, a nawet trzeba podnie$§¢ ustalone

normy.

Edmund Fethke

Nie ma w naszym kraji ani jednego uczciwego patrioty, ktérego e urzeklaby, nie

porwala wielkos¢ zadan, ktéresmy sobie postawili. Otwarty zostal nowy rozdzial w hi-

storit Polski. W ciagu pare lat, za sprawq ludzi pracy, Ojczyzna nasza przebyla droge

wiekszq, niz przedtem w ciagu calych dziesieciolect, jeieli nie wiekéw. Stalo sie to mozli-

we dzieki temu, ze Polskq r.qdzi lud, a nie garstka sprzedajnych, spodlonych politykow

reakcyjnych, wystugujacych sig obcym i rodzimym  kapitalistom, przezartych

1 zaprzanstwem.

zdrada

JOZEF CYRANKIEWICZ
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DY S K U T U J E M Y

Kaidy odcinek dzialalnoSci przedsi¢hiorstwa w toku [raktyki dojrzewa do zmian, ktére kiedy$ bedq ob-
jete nowymi zarzqdzeniami wladz zwierzchnich. Cheqc przyépieszy¢ poigdane zmiany, ktdre rodzi
praktyka, Redakcja ,.Poligrafiki” wprowadza nowy dzial pn. ,Dyskutujemy”, aby ulatwié dojrzewanie

nowych my$li i oczyszczanie si¢ ich w toku dyskusji

tych elementdw, kiére nie majq w sobie cech po-

stepu lub ktére nie harmonizujq z ogéinym postepem na danym etapie rozwoju przedsi¢biorstwa. Stqd
wniosek, ze material publikowany w tym dziale przedstawia indywidualny poglad autora, a nie Redakcji.
Redakcja ,.Poligrafiki” prosi Czytelnikcw o nadsylanie licznych ..gloséw®, opierajqcych si¢ o postepowa

postawe w stosunku do dzialalno$ci uspolecznionego zakladu pracy.

REDAKCJA

Autobaza

Zagadnienie transportu w przemysle graficznym, po-
dobnie zreszta jak w wielu innych galeziach naszej gospo-
darki narodowej, nie jest latwe i nie da sie rozwiazal
w sposéb szablonowy. Nie znaczy to jednak, ze zaréwno
z punktu widzenia organizacyjnego, jak i ekonomicznego
nie da si¢ tutaj wprowadzié oszczedno$ci i usprawnien.
Przeciwnie, oszczedno$ci te mozna i trzeba wprowadzié
w sposéb mozliwie najszerszy i jak najszybszy. Aby nie byé
golostownym przeanalizujemy transport w pieciu warszaw-
skich przedsi¢biorstwach graficznych.

Kaide z pieciu wspomnianych powyiej przedsiebiorstw
ma jeden samochéd ciezarowy, ktéry sluzy do przewozenia
papieru i farb, maszyn oraz drukéw — ze stacji do za-
kladéw i z przedsiebiorstwa na dworzec kolejowy.

W ciagu I pélrocza 1951 roku analizowane samochody
wykonaly swoje prace pod wzgledem procentowym tak, jak
to wykazuje zamieszczona ponizej tabela wykorzystania
przebiegu samochodéw z tadunkiem i norme zatadunku. Ale
jakkolwiek tabela ta w sposéb oczywisty we wskaznikach
procentowych wykazuje brak elementarnych zasad ekono-
micznego wykorzystania 5-ciu cigzarowych samochoddw, to
mne wskazniki sytuacje te jeszcze bardziej zaostrzaja. I tak
samochéd GMC w okresie sprawozdawczym wykazuje zuzy-
cie benzyny nie wedlug normy 37,5 1 + 10% czyli 41,25 1,
lecz ponad 45,1 1. Ogélny przebieg tego auta wynidst 3035 km,
przy czym z ladunkiem przeszedt tylko 1892 km, a bez ta-
dunku az 1143 km, przy wspélczynniku tadownosci 85%,
a wigc przy niewykorzystaniu posiadanego tonazu w 15%o.
Nic tez dziwnego, Ze przy takich zasadach eksploatacji sa-
mochodu koszt przebiegu 1 km wynosi 2,24 zt, a 1 tony/km
— 1,40 zL.

Drugi samoch6d—2,5-tonowy Renauld — w innym przed-
sighiorstwie przebiegl ogélem 5018 km, w tym z tadunkiem
3756 km, a przejazdy puste wyniosty 1262 km, przy czym
jak informuje tabela wykorzystanie tadownoéci wyniosto
tylko 60%,, a przebieg z ladunkiem 75%. Liczby te $wiad-
cza, ze omawiany samochdd wozil przewainie drobnice, co
przy jego tonazu jest ze wszech miar nie tylko nieekono-
miczne, ale wrecz karygodne. Koszt przebiegu 1 km w tym
samochodzie wynidst 1,12 z1, a 1 tony/km — 1,00 zi.

Trzeci samochéd — Ford — przebiegt tacznie 4029 km,
w tym z ladunkiem 1916 km, a bez ladunku 2112 km, co
w procentach oznacza wspélczynnik przebiegu z tadunkiem
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47%,, wspblczynnik ladowno$ci — 76%0; koszt przebiegu
1 km wyniést 1,83 zi, a 1 tony/km — 1,15 zt

Samochéd Bedford ogolem przebiegt 4282 km, w czym
z tadunkiem 3028 km, a bez tadunku 1254 km. Koszt 1 km
przebiegu wyniést 2,61 zl, a 1 tony/km — 2,11 zi

Piaty samochéd, nalezacy do innego przedsigbiorstwa —
3,5-tonowy Star — przebiegl ogétem 4000 km, przy czym
2000 km z tadunkiem i 2000 km bez tadunku, przy wyko-
rzystaniu stopnia tadowno$ci samochodu tylko w 60°%. To-
tez 1 km przebiegu wynidst 2,83 zl, a 1 tony/km — 2,23 zi.

A teraz zastanéwmy sie, co te cyfry lacznie z tabela
znacza, zaréwno pod wzgledem organizacyjnym jak i cko-
nomicznym? Generalny wniosek z tej analizy mozina wy-
ciagnaé ten, ze omawiane samochody musza garazowaé da-
leko od swego miejsca pracy, od swych przedsiebiorstw (co
nawiasem moéwiac jest faktem), stad puste przebiegi. Da-
lej — 7e woza ladunek tylko w jednym kierunku, a wra-
caja do swego punktu wyjécia bez ladunku. Ponadto, ze
woza niewlaéciwa mase towarowa ze wzgledu na swéj to-
naz, a wiec, ze swym ,profilem” nie pasuja do charakteru
przewozdéw towardéw przedsicbiorstw graficznych. Jednym
stowem, ze nie ma potrzeby dawaé drukarni 4-tonowego
Bedforda, 3,5-tonowego Stara czy 3-tonowego G. M. C,,
kiedy ma si¢ wozi¢ na tych samochodach albo 1 tong¢ pa-
pieru, albo 6 nozy do ostrzenia, czy 100 kg farby offseto-
wej lub 50 kg chemikaliéw, bo przedsi¢biorstwa graficzne —
poza malymi wyjatkami — samodzielnie nie sg zdolne do-
brze pod wzgledem ekonomicznym i organizacyjnym wyko-
rzysta¢ wielotonowe samochody. A gdy do tego dodamy,
ze kazde przedsiebiorstwo, ktére ma wlasny samochod, mu-
si — chce czy nie chce — prowadzi¢ w pelnym zakresie
gospodarke samochodowa, musi zajmowaé si¢ remontami,
varazowaniem, kupnem materiatéw pednych, wyliczaniem za-
robkéw szoferédw, prowadzi¢ plan i sprawozdawczo$é¢ z eks-
ploatacji auta, to w tym stanie rzeczy nalezy wyciagnac
dalszy wniosek, a mianowicie ten, ze jeden samochéd
w jednym przedsi¢biorstwie graficznym nie tylko nie moze
byé wykorzystany wlaciwie, stosownie do jego tonazu, ale
kosztuje wiecej, niz daje korzyéci. Czyz wiec ten pesymi-
slyczny wniosek ma oznaczal, ze autor sugeruje pozbawié
przedsiebiorstwa graficzne w ogdle obstugi samochodowej?
Wecale nie. Ale bezsprzecznie sprawa ta wymaga grunto-



%% e %d-we
©%-wa norma | wykorzystanie | 5/, } :
Typ samochodu Tonaz przebiegu normy A)Ié)dgv?nr(l)%rcrina Wykﬁgzrilstame
z tadunkiem przebiegu ladowngs’,ci
z ladunkiem
G. M. C. . 3 100 % 62 % 100 % 85 %
Renauld . 2,5 100 % 7 % 100 % 60 %
Ford 1,5 100 % 47 % 100 % | 76 %
Bedford . 4 100 % 58 % 100 % | 19
Star. 3,6 100 % 50 % 100 % 60 %
Ogélny stopieri wykorzystania 5 wozéw 500 % 292 % 500 % 352 %

wnej zmiany dotychczasowego systemu, zaréwno w kom-
pletowaniu parku samochodowego, jak i jego organizacyj-
nego powiazania z przedsiebiorstwami. Je$li idzie o tonaz
wozéw nalezy stwierdzié, ze najlepiej nadaja sie do stuzby
w przemysle graficznym auta od 0,75 do 1,5 tony. Nato-
miast idea posiadania przez kazde przedsiebiorstwo wlasnego
samochodu czy parku samochodéw spalita na panewce.

"' Za jedynie stuszny i racjonalny sposéb rozwiazania tego
problemu moze stuiyé tzw. ,autobaza“, czyli ,,Centralna
dyspozytornia® samochodéw w okre§lonym rejonie. Zreszta
jesli idzie o typy tych ,,autobaz®, moze by¢ ich kilka. Mozna
zorganizowaé na terenie miasta, gdzie dziala kilka przed-
siebiorstw jednorodnych lub pokrewnych, jedna dyspozy-
tornig, przy czym auta i obsluga beda na etatach swych
macierzystych instytucji, a samochody, posiadajace swe
harmonogramy pracy codziennej w skali tygodnia lub de-
kady, beda uzywane do potrzeb kazdego przedsiebiorstwa,
a nie tylko ,,wlasnej“ instytuciji.

Dokad, z czym lub po co i kiedy ma jechaé ktéry$ z sa-
mochodéw decyduje na podstawie harmonogramu pracy
»autobazy“ jej dyspozytor, a nie dyrektor ,macierzystego®
przedsiebiorstwa, ktére dalo auto do autobazy. Rzecz jasna,
ze harmonogramy prac autobazy musza byé¢ uzgodnione
z potrzebami wszystkich przedsiebiorstw, tworzacych te au-
tobaze.

O korespondencji

W rozmowach z kolegami, czytelnikami ,,Poligrafiki,
spotykam si¢ czesto z krytycznymi uwagami, kierowanymi
pod adresem ,Poligrafiki”, a dotyczacymi szaty zewnetrz-
nej — okladki, zbyt ubogiej strony graficznej — braku ilu-
stracji, niestarannej korekty, czy wreszcie treSci poszczegdl-
nych numeréw, za malo zwiazanych z produkcja. Réwniez
czeste sa narzekania na niedomagania kolportazu, skutkiem
czego wielu czytelnikéw, mimo oplaconej prenumeraty, nie
otrzymuje od kilku miesiecy czasopisma.

Uwagi te sa uzasadnione. ,,Poligrafika® reprezentuje po-
niekad przemyslt graficzny i wydawnictwa, co niewatpli-
wie zobowiazuje Redakcje i pracownikéw przemystu i wy-
dawnictw. Uczymy sie co prawda nie tylko na wzorach
drukéw dobrych, lecz i na ztych. ,,Poligrafika® jednak winna
liyé wzorem, jak nalezy wydawaé i drukowaé czasopisma
zawodowe. Niezly papier upomina si¢ wprost o ilustracje,
zwiazane z praca zawodowa i zyciem czytelnikdw.

Wyizsza forma autobazy to nie tylko dyspozytornia, ale
réwniez instytucja remontowo-zaopatrzeniowa oraz garaze.
Tego jednak typu autobaza moze by¢ organizowana raczej
przez Ministerstwo Transportu Drogowego i Lotniczego, niz
przez przedsigbiorstwo produkcyjne. Totez sadzimy, ze nim
Ministerstwo Transportu Drogowego i Lotniczego zorgani-
zuje autobazy rzedu wyiszego — autobaza-dyspozytornia
moze 1 winna by¢ organizowana od razu, i to w takich
miastach, jak Warszawa, Krakéw, 1.6dz, Poznan, Katowice
czy Wroclaw, gdzie szereg przedsiebiorstw w podobny spo-
s6b wykorzystuje swdj transport samochodowy, jak to po-
dali$my na wstepie niniejszych rozwazan. Wydaje si¢ nam
dalej, ze na terenie Warszawy powinny powstaé dwie duze
dyspozytornie na szczeblu Centralnego Urzedu Wydaw-
nictw, Przemystu Graficznego i Ksiegarstwa.

Jedna autobaza dla wydawnictw podleglych temu Urze-
dowi, a wiec dla Panstwowych Wydawnictw Technicznych,
Panstwowych Wydawnictw Rolnych i Leénych, Panstwo-
wego Instytutu Wydawniczego, Polskich Wydawnictw Gos-
podarczych ,,Polgos®, Polskiego Wydawnictwa Muzycznego,
Pafistwowych Wydawnictw Szkolenia Zawodowego, Cen-
trali Wydawniczej Drukéw i ,,Domu Ksiazki®. a druga dla
przedsiebiorstw podlegltych na terenie Warszawy Central-
nemu Zarzadowi Przemystu Graficznego oraz Domu Stowa

Polskiego. Jan Kowalik

do ..Poligrafiki*

Czy jednak forma wyrazania zastrzezeh i zyczen pod
adresem ,,Poligrafiki jest wlaSciwa, czy uwagi czynione
w Scistym kétku czytelnikéw moga wywieraé jakikolwiek
wplyw na tre§¢ i forme czasopisma? Niewatpliwie nie.

,Poligrafika nie jest przeciez w zalozeniu i nie moze
byé ,dziennikiem urzedowym‘ przemystu graficznego, jest
i winna by¢, w najszerszym tego slowa znaczeniu, czaso-
pismem zawodowym, stuzacym wszystkim pracownikom prze-
mystu graficznego, prasy i wydawnictw, ktérzy powinni
wywiera¢ decydujacy wplyw na ksztaltowanie sie oblicza ich
czasopisma pod wzgledem treéci, jak réwniez pod wzgledem
szaty graficznej.

Czym nalezy tlumaczyé fakt zbyt nielicznego jeszcze
udzialu w zyciu ,,Poligrafiki* szerszych rzesz czytelnikéw
w postaci korespondencji, dotyczacej czasopisma i pracy
zawodowej?
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W kaidym razie nie brakiem zainteresowania, gdyz
uwagi powyzsze, a przede wszystkim szybkie wyczerpanie
naktadu pierwszych numeréw ,,Poligrafiki §wiadcza o po-
trzebie wydawania co najmniej miesigcznika zawodowego.

Matla ilos¢ korespondencji dowodzi, moim zdaniem, bra-
ku tradycji i niedoceniania tej formy wspélpracy, dowo-
dzi niecheci do pisania, wynikajacej z mniemania, ze do
tego niezbedna jest dokladna znajomo$é¢ jezyka literackiego
i zdolno$ci pisarskie.

Zapominamy o tym, ze korespondencja zawodowa
to nie produkt mys$li i rak pracownikéw kultury, to owoc
nieksztatconego moze dostatecznie pod wzgledem teoretycz-
nym umystu, lecz bogatego w do$wiadczenie pracy zawo-
dowej wielu dziesiatkéw lat, a niejednokrotnie wielu poko-
len. Stanowi to niewatpliwie duza warto$é, stanowi to nie-
zbedng baze dla teoretycznych badah i postepu technicz-
nego.

Catkowicie mylne jest réwniez mniemanie, iz korespon-
dencja zawodowa moze dotyczyé jedynie wielkich wyna-
lazkéw, powaznych racjonalizacji, nowych technik lub wigk-
szych proceséw technologicznych. Tymczasem cenne sa naj-
mniejsze nawet pomysly i usprawnienia, gdyz suma ich
zmienia, podnosi warto§é naszej pracy i jest podstawa za-
sadniczych zmian technicznych i organizacji produkcji.
Nawet pomysty nieudane, uwagi czy krytyka niestuszna,

lecz podane rzeczowo maja warto§¢ konstruktywna, gdyz
zachecaja innych do wysitku, powoduja dzielenie sie pozy-
tywnymi doéwiadczeniami.

Przedmiotem korespondencji moze by¢ dyskusja na te-
mat trudnoéci w pracy zawodowej, gdyz bedzie to bodzcem
dla innych czytelnikéw do poszukiwan nowych metod, do
doskonalenia juz stosowanych.

Pozadana bylaby réwniez korespondencja zbiorowa od
grup fachowcéw 1 zespotéw produkcyjnych, omawiajaca
wlasne do§wiadczenia lub podnoszaca potrzeby usprawnie-
nia poszczegdlnych odcinkéw produkcji. Ta forma korespon-
dencji pozwoli nie tylko na wzajemna wymiane do$wiad-
czen, lecz peza tym spowoduje zblizenie odleglych terenowo
grup kolegéw. Z tej formy korespondencji powinny korzy-
staé przede wszystkim kluby racjonalizatorskie. Byloby to
wstepem do organizowania zjazdéw korespondentéw ,,Poli-
grafiki“. Zjazdy takie przynosityby wiele korzy§ci naszemu
przemyslowi 1 osobiécie jego uczestnikom.

Pisanie korespondencji do wlasnych czasopism zawodo-
wych, dzielenie si¢ do$wiadczeniami lub stawianie Redakcji
konkretnych zamdéwien w tym zakresie jest naszym obowiaz-
kiem, wyplywajacym z nowego stosunku do pracy i ambicji
zawodowych.

Henryk Cytowski

Rola majstra w przemyéle graticznym

W ubieglym kwartale br. odbyly si¢ po raz pierwszy
w drukarstwie polskim egzaminy kandydatéw na majstréw
przemystu graficznego. Sama instytucja majstréw nie jest
wprawdzie nowo$cia: od dawnych lat istnieja przeciez ,starsi
zecerzy'‘ czy ,,starsi maszyniéci®, a ostatnio ,,dysponenci® lub
»oddzialowi“. W nomenklaturze wigc nastepuje tylko zmia-
na tytulu sluzbowego.

Istotna, chociaz nie najwazniejsza zmiana jest zaliczenie
majstréw do grupy pracownikéw inzynieryjno-technicznych,
a wiec do panstwowej kadry kierownikéw przemystu. Tytut
majstra jest wigc juz tytulem zawodowym pierwszego stop-
nia, a tym samym otwiera droge do dalszego awansu.

Praktyka wykazuje, ze postep kazdej jednostki zaleiny
jest od stopnia przygotowania i do§wiadczeh nabytych wia-
$nie na szczeblu najnizszym. Tu bowiem poznajemy pod-
stawowe elementy zagadnien technicznych, tu zdobywamy
pierwsze do$wiadczenia organizacyjne. Ugruntowanie tych
wlasnie podstawowych wiadomoéci stanowi podbudowe dla
dalszego ksztalcenia samego siebie, kierowania praca drugich
i nauczania drugich.

Na stanowisku majstra musimy wiec mie¢ jednostke, kté-
ra posiada juz odpowiedni zaséb teoretycznych i praktycz-
nych wiadomo$ci zawodowych, wykazuje jakie§ minimum
zdolnoéci organizacyjnych i posiada pewien stopien u§wia-
domienia spolecznego, a przede wszystkim rozumie role maj-
stra jako kierownika zespolu wykonujacego okreélone za-
dania. .

Przyjrzyjmy sie pokrétce roli, jaka spelnial ,starszy ze-
cer czy ,starszy maszynista® w ustroju kapitalistycznym.
Na stanowisko to dobieral sobie wlasciciel zakltadu czlowie-
ka, ktéremu ufal, a ktéry nie zawsze nawet posiadal dosta-
teczng znajomo$é zawodu. Zdarzaly si¢ wprawdzie wyjatki,
w ktérych fachowo$é odgrywala role decydujaca, ale wy-
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jatki potwierdzaja tylko regule. A z reguly ,pan starszy“
byl ,jokiem i uchem® wlaéciciela zakladu. Spenial on role,
ograniczona do rozdzielania robét, udzielania obja$nien
i napomnien, a przede wszystkim informowania pracodawcy
o wszelkich objawach niezadowolenia, ktére mogtyby naru-
szal ,,porzadek” w zakladzie i prawo wlaiciciela do wyzysku
i ucisku.

A objawy niezadowolenia robotnikéw wzrastaly w miare
narastania kryzyséw i w miare rozwoju walki klasowej,
walki o wyzwolenie spoleczne. W ustroju kapitalistycznym
robotnik nie byl zainteresowany wzrostem produkcji, ani tez
jej kosztem, caly zysk bowiem zagarnial wtasciciel zaktadu.
Ceny produktéw nie byly zalezne od kosztéw produkcji, ale
od koniunktury na rynku zbytu, wzglednie od cennikéw,
ustalonych przez kartele i zrzeszenia kapitalistéw. Robotnik
nie mial zadnych korzysci ze swej zwickszonej i tafszej pro-
dukcji. Rozwdj zakladu interesowal go tylko o tyle, ze
w sposéb bardzo wzgledny chronil go przed bezrobociem.
Na tym tle i rola ,starszego® sprowadzala si¢ do czynnosci
stéjkowego, odpowiadajacej dawniejszej roli nadzorcy nie-
wolnikéw.

Gdy jednak wladza w panstwie przeszta w rece robotni-
kéw, zmienilo sie zasadniczo prawo wlasnoéci zakladu pracy,
zmienily sie zalozenia gospodarki i etyki w zakladzie. Obiek-
ty i urzadzenia przemystowe staly si¢ wilasnoscia calego spo-
leczehstwa. Cala produkcja stuzy potrzebom catego spole-
czehstwa i pafistwa. Dzi§ kazdy procent zwigkszonej produk-
¢ji, kazdy grosz zaoszczedzony w procesie produkcji, kazde
ulepszenie narzedzia pracy, kazde usprawnienie metody i or-
ganizacji pracy zwieksza dochéd narodowy i zasila baze fi-
nansowg dla rozbudowy gospodarczej, dla wzmocnienia pan-
stwa ludowego, jego niezawislo§ci i obronnoSci. A rozwdj
panstwa ludowego to przeciez najbardziej skuteczna i nieza-



wodna brofi w walce o utrwalenie pokoju mi¢dzy narodami,
jako podstawy powszechnego i trwalego dobrobytu.

Z dokonanych w Polsce przemian politycznych i spotecz-
nych wynikla tez konieczno§¢ zmiany systemu prowadzenia
zakladéw pracy. W kaidym zespole konieczny jest aparat
kierowniczy, sktadajacy sie z ludzi, ktérzy nie tylko posia-
daja najwyzsze kwalifikacje zawodowe, ale zarazem maja
znajomoéé roli i zadaf, jakie stojg przed nimi, maja $wiado-
moéé celu, do ktérego zmierzamy. Musza to byé ludzie, kt6-
rzy nie tylko potrafia dopilnowywaé i oceniaé¢ prace zespolu
od strony technicznej, ale zarazem potrafia pracg te orga-
nizowaé, a w toku pracy oddzialywaé na podlegly ich kie-
rownictwu zespét w sposéb u$wiadamiajacy i wychowujacy.

W takim aparacie kierowniczym rola majstra jest cal-
kowicie odmienna od roli dawniejszego ,starszego®. Nie
moze on byé automatem, rozdzielajacym prace, ani tez stéj-
kowym. Musi by¢ technicznym kierownikiem i doradca, or-
ganizatorem i wychowawca, a zarazem opiekunem dla kaz-
dego pracownika i pracownicy zespolu. A przy tym musi
byé aktywnym doradca i pomocnikiem dyrekcji przedsie-
biorstwa.

W tym krétkim ujeciu mieéci si¢ wielki zakres zadan
i wymagan, stawianych majstrowi. Kandydatéw na maj-
stréw typuja dzi§ sami robotnicy przez zaktadowe organiza-
cje partyjne i zwiazkowe, wspéldziatajace z dyrekcja. Kan-
dydaci na majstréw winni wiec by¢ szczegélnie uwaznie ty-
powani i przez zakladowe organizacje przygotowani do ob-
jecia tak powaznej dzié§ funkcji. Przeciez od majstra, od je-
go zdolnoéci kierowania zespotem, od stopnia jego politycz-
nej i spolecznej dojrzalo$ci w duzej mierze zalezy wykona-
nie planéw produkcyjnych, jako$é i koszt produkcji, peine
wykorzystanie uprawnien pracowniczych do stusznych norm,
wzrostu zarobkéw, opieki socjalnej, zapewnienia bezpieczen-
stwa i ochrony pracy. Od majstra przede wszystkim dzi$§ za-
lezy ciaglo§é pracy i jej dyscyplina.

Pierwsze egzaminy majstréw daja nam poglad na stan
kadr w naszym przemy$le i przygotowania ich do wykony-
wania roli kierowniczej. Jako czlonek jednej z komisji egza-
minacyjnych zetknalem sie z jedna grupa kandydatéw na
majstréw. Wiekszo$¢ z nich pelni juz funkcje tzw. dyspo-
nentéw wzgl. oddzialowych.

Egzaminy skiadaly si¢ z dwu cz¢éci — praktycznej i te-
otetycznej. Wykonanie czeéci praktycznej nie przedstawialo
dla kandydatéw powazniejszych trudnoéci. Na ogét wyka-
zuja oni doé¢ dobre opanowanie zawodu jako fizyczni wy-
konawcy. Rekrutuja si¢ spo$réd zdolniejszych fachowcéw.
Natomiast egzaminy teoretyczne daja obraz znacznie gorszy.
Wielu dotychczasowych dysponentéw nie interesuje sie wia-
domo$ciami teoretycznymi i pomija zupelnie zagadnienie
doszkalania zawodowego. Z odpowiedzi na proste nawet py-
tania, dotyczace sposobu przeliczania miar drukarskich na
metryczne, typowej wysokoSci czcionki, obliczania grama-
tury papieru, a nawet podstawowych formatéw i gatunkdéw

papieru wynikal wniosek, Ze w Zyciu codziennym uwaga-

ich nastawiona jest wylacznie na prace fizyczna. Stad tez
wynika tak czesto spotykana w naszych zaktadach niezarad-

noé¢ majstrow i kierownikéw zakladéw wobec drobnych na-
wet przeszkéd czy utrudnien. Ta wla$nie niezaradno$é, be-
dGaca wynikiem nieuctwa, stanowi powazny hamulec w roz-
woju racjonalizatorstwa, wynalazczo$ci i usprawnien, w roz-
woju wspblzawodnictwa pracy.

Egzaminy wykazaly, ze powazna cze¢$¢ majstréw nie do-
cenia zagadnien organizacji pracy, a bardziej jeszcze nie
rozumie znaczenia organizacji miejsca pracy i stanowiska
roboczego. Przepisy okre§lajace powierzchnig i kubatur¢ po-
mieszczen w stosunku do ilo§ci urzadzen i pracownikéw,
zagadnienia o$wietlenia, wentylacji, rozmieszczenia maszyn
oraz materialéw produkcyjnych nie sa im znane. Réwniez
malo wykazuja wiadomo$ci z zakresu organizacji pracy
w oddziale i konieczno$ci wspoéldzialania w pracy innych
dzialéw, przez ktére kolejno przechodzi zamoéwienie.

W wielu wypadkach stwierdzi¢ mozna bylo brak orien-
tacji spoleczno-politycznej, znajomosci istoty i zasad wspol-
zawodnictwa pracy, roli i znaczenia planowania, a przede
wszystkim brak orientacji o roli wychowawczej, jaka maj-
ster spelnia¢ musi w swoim oddziale.

Stan ten jest alarmujacy. Wskazuje on, ze podstawowa
kadra kierownicza w naszym przemy$le jest mocno zanie-
dbana i do egzamindw przystapila bez nalezytego przygoto-
wania. Egzaminy potraktowane zostaly przez kandydatéw,
dyrekcje i1 zakladowe organizacje jak zwykla formalnosé,
majaca zalegalizowal stan dotychczasowy. Jest w tym cze$é
winy Centralnego Zarzadu Przemyslu Graficznego, ktory
naznaczyl zbyt krétki termin egzamindéw i nie poprzedzil
egzaminéw odpowiednim przeszkoleniem kandydatéw.

Niedociagniecia organizatoréw egzamindw nie usprawie-
dliwiaja jednak tak wielkich brakéw, jakie spotkano u kan-
dydatéw, ktérzy zglosili si¢ przed komisjami egzaminacyj-
nymi. Swiadcza one o mechanicznym doborze ludzi, wysu-
wanych dotychczas na stanowiska dysponentéw, a obecnie
majstréw. Bralismy pod uwage wylacznie fizyczne kwalifi-
kacje zawodowe, pomijajac brak zdolnoéci organizacyjnych
i brak ‘spoleczno-politycznej $wiadomosci. Nie zwracali$my
tez uwagi na fakt, ze wigkszo§¢ dotychczasowych dysponen-
téw nie dazyla do poglebiania swej wiedzy zawodowej,
a funkcje swe spelniala w sposéb mechaniczny, dbajac tylko
o osobiste dorazne korzy$ci materialne bez wnikania w isto-
te spelnianej funkeji i wynikajacych z tego zadan.

Staje wigc przed nami zadanie szybkiego usuniecia
stwierdzonych brakéw i odrobienia zaniedbafh. Dokonaé te-
ge mozemy przez niezwloczne zorganizowanie systematycz-
nego, planowego doszkalania majstréw. Aby nie odrywaé
majstréw od zakladéw i produkcji, Centralny Zarzad wi-
nien zorganizowaé kursy korespondencyjne na okres co naj-
mniej 6 miesigcy, z tym, ze raz w miesiacu nalezaloby od-
bywaé w wickszych oérodkach wzglednie w miastach woje-
wodzkich jednodniowe seminaria, dajace mozno$é uzupel-
niania wykladéw i kontroli wynikéw. Kurs taki dopomoze
majstrom w rozpoczeciu i kontynuowaniu doksztalcania,
wskaze im wlaSciwa droge pracy nad soba i niewatpliwie
podniesie poziom naszych kadr.

W. Koczub

MAJSTER PRZODUJE W PODNOSZENIU KWALIFIKACJI
I JEST WZOREM USPOLECZNIONEGO PRACOWNIKA
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Kompleksowa analiza wykonania planu w przedsiebiorstwie

Analizujac wykonanie planu gospodarczego w przedsie-
biorstwie natrafiamy na szereg probleméw, ktére wymagaja
zrédlowego ich zbadania, zanim zajmie si¢ wobec nich okre-
$lone stanowisko. Oto np. przedsiebiorstwo nie wykonuje
planowanej akumulacji albo mimo ze wygospodarowuje
akumulacje okre$lona planem, koszty jednostkowe wyrobdéw
(proceséw) sa wyzsze od planowanych, fundusz plac wzra-
sta niewspdimiernie silnie do wzrostu produkcji itd. Takie
i tym podobne zagadnienia zasadnicze dla gospodarki przed-
siebiorstwa daja powdd do ozywionych debat dyrekcji z kie-
rownictwem ksiegowo$ci, planowania oraz dzialami techni-
czno-produkcyjnymi, staja sie tematem narad produkcyj-
nych, odbywanych z udzialem czynnika spotecznego.

Szukajac na tych naradach przyczyn niekorzystnego
uksztaltowania sig takich czy innych kluczowych wskaznikéw
wykonania planu, siega si¢ do materialéw sprawozdawczych,
zestawianych przez poszczegblne dzialy administracji przed-
siebiorstwa, a wiec do bilansu, sprawozdania z wykonania
planu, arkusza rozliczeniowego kosztéw itp. Materialy te sa
z reguly obfite i wszechstronne, aczkolwiek zestawiane by-
waja z rézng sumiennodcia i dokladno$cia; szybkie i rzeczo-
we wykorzystanie ich, zwlaszcza podczas konferencji, napo-
tyka jednak na trudnoci natury technicznej i merytorycz-
nej. Poszukiwane dane, dotyczace poszczegélnych odcinkéw
dzialalno$ci przedsiebiorstwa, porozrzucane sa w materia-
fach sprawozdawczych réinych dzialéw i znajduja sig
w przeréznych formularzach, zestawieniach, teczkach o od-
miennym ukladzie, formacie itp. Postugiwanie si¢ tymi ma-
terialami wymaga rdéwniez przynajmniej powierzchownej
znajomos$ci poszczegbélnych dziedzin administracji przedsie-
biorstwa.

W tym stanie rzeczy nasuwa sie¢ potrzeba skonstruowa-
nia jakiego$ formularza o charakterze zbiorczym, ktéry by
w formie syntetycznej ujmowal catodciowo
(kompleksowo) zagadnienia wykonania planu w poszcze-
gblnych jego odcinkach, a wiec planu produkcyjnego, po-
stepu technicznego, zaopatrzenia i dalszych — az do planu
finansowego wlacznie, krétko méwiac powstaje koniecz-
no§¢ stworzenia jakiego$ substratu calo$ciowej, kompleksowej
analizy wykonania planu.

Zalaczona tablica jest proba opracowania tego rodzaju
arkusza analizy calo$ciowej gospodarki przedsigbiorstwa. Ar-
kusz ten w poszczegblnych pozycjach podaje kluczowe wska-
zniki oraz dane ilo$ciowe i wartoSciowe, dotyczace planu
i wykonania w zakresie struktury techniczno-produkcyjnej,
zatrudnienia, plac i innych danych planu gospodarczego
przedsigbiorstwa.

Wychodzac z zaloienia, ktére obszernie omoéwilismy
w poprzednim numerze ,,Poligrafiki*?), mianowicie, ze cala
dzialalno$¢ przedsiebiorstwa odbywa si¢ w ramach ,,wydzia-
16w, rozbijamy powyzsze dane, dotyczace planu i wykona-
nia, na poszczegélne wydzialy produkcyjne przed-
siebiorstwa. Wydzialy uslugowo-pomocnicze oraz ogélnofa-
bryczne nie wystepuja na omawianym arkuszu analitycznym
odrebnie, koszty ich bowiem sa uprzednio ,zlikwidowane®,
czyli wlaczone wedlug odpowiednich kluczy rozliczeniowych
do poszczegbélnych wydzialéw produkcyjnych, ktére w na-
szym przykladzie figuruja w rubrykach 4—6, a ich suma
ogélna w rubr. 8 ,,Produkcja®. Rubryka 7 ,Dzialalno§é po-

1) p. ,,Poligrafika‘* Nr 5, artykut pt. ,,Usprawniamy pla-
nowanie w przedsigbiorstwie‘,
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zostala® obejmuje dane dotyczace pozostatych wydziatéw
(wzgl. efektéw dzialalnoSci o charakterze nieprodukcyjnym),
a wiec kosztéw zbytu (ekspedycji itp), kosztéw zaopatrzenia
materialowego (magazynu materialéw itp.), robét kapital-
nych itd., jak réwniez kosztéw dzialalnoéci pozazakladowej
(doméw mieszkalnych, obiektéw dzierzawionych). Materialy
bezpoérednie lacznie z przypadajacym na nie narzutem ko-
sztéw zaop. material. oraz specjalne koszty wytwarzania
(np. prace obce) sa zgrupowane w rubr. 2 omawianego ar-
kusza.

Jak z powyiszego wynika wydzialy produkcyjne sa wy-
sunigte na pierwszy plan docickan analitycznych. Jest to
nastepstwem faktu, ze w przemyéle graficznym wydzialy
produkcyjne (wzgl. poszczegdlne stanowiska robocze na
wydzialach) na ogél pokrywaja si¢ z poszczegdlnymi ro-
dzajami produkcji graficznej, jakimi sa procesy tych wy-
dzialéw, np. uklad reczny, odbitki maszyn i in. Okolicz-
no$¢ ta ulatwia w duzej mierze analize przedsieborstwa
w tym przemysle, gdyz, jak z zalaczonej tablicy wynika,
pozwala §ledzi¢ na jednym arkuszu calo§é zagadnieh tech-
niczno-produkcyjno-finansowych, dotyczacych kazdego pro-
cesu produkcyjnego, mieszczacego sie w ramach konkret-
nego wydziatu.

Z kolei oméwimy budowe
strony poszczegdlnych jego pozycji. Pozycje 1—15 oraz
21 i 28 sa zrézniczkowane na podpozycje, dotyczace
danych planowanych i wykonanych za okres objety pla-
nem. Przez dane planowane rozumie¢ bedziemy dane do-
tyczace tej czefci planu rocznego, ktéra odpowiada okre-
sowi objetemu analiza; np. przy arkuszach analitycznych
sporzadzanych kwartalnie do podpozycji zatytulowanych
~plan®  wniesiemy wartoéci 1/4 planu rocznego (wzgl.
w wypadku posiadania kompletnych planéw kwartalnych—
dane tych planéw), przy miesiecznych arkuszach anali-
tycznych — warto§ci 1/12 planu rocznego.

arkusza analitycznego od

Do pozycji 1 omawianego arkusza wnosimy z planu
technicznego oraz ze sprawozdania za odno$ny okres
uwagi dotyczace postepu technicznego, a wiec moderni-
zacji maszyn, mechanizacji proceséw, usprawniefi, wyna-
lazczosci itp., ktére okre$lamy wspélnym mianem ,,Zmia-
ny w strukturze techniczno-produkcyjnej, nastepnie wskaz-
niki: zmianowoéci, wydajnoéci pracy oraz stopnia wyko-
rzystania zdolno$ci produkcyjnej poszczegélnych wydzia-
16w prod. (poz. 2—4).

Pozycja 5 dotyczy zatrudnienia, a mianowicie ilo$ci
etatéw na poszczegdlnych wydzialach produkcyjnych, przy
czym etaty administracji ogélnej i technicznej, zarzadu
nieruchomosci, warsztatébw pomocniczych itp. nalezy umie$-
ci¢ wylacznie w rubr. 1 — ,,Ogélem®.

Pozycja 6 zawiera laczne kwoty plac pracownikéw fi-
zycznych 1 umystowych, z tym, ze podobnie jak w poz. 5
place wydzialéw ogdlnych i pomocniczych figurowaé beda
tylko w rubr. 1. Pozycja 6 stluzy wylacznie do kontroli
funduszu plac w jego ukladzie rodzajowym i nalezy ja
odréznié od pozycji 8 oraz 11, w ktérych figuruja réwniez
place pracownikéw fizycznych badZz umystowych, ale w kal-
kulacyjnym przeksztatceniu lacznie z przypada-
jacymi nah §wiadczeniami i narzutami.

Druga grupa pozycji (7—12) zawiera skrét arkusza
rozliczeniowego kosztéw. Jak juz wyzej zaznaczono, po-
zycja 8 obejmuje nie tylko robocizng odnoé$nego wydzialu



Analiza wykonania planu przedsi¢biorstwa za okres: m-c VI

Dziatalnos¢ Dziatal
i ; . produkeyjna Zecernia | Maszyny |Introliga- .
Elementy dzialalno$ci Ogodtem . . nosc po-
o K-ty bez- . reczna ptaskie tornia zostata*)
przedsiebiorstwa poSr. i spec Produkcjé
1 2 ] 3 4 5 6 7
l Wprowa- | Wprowa- Mechaniza-|
: dzenie re- |dzenie przy-| cja zbiera-
1 Zmlar'ly b strukturz.e . \I)’\}af{lon ! galow no- | gotowalni |nia arkuszy
techniczno-produkeyjnej y . woczesn. | zrealizow. | zrealizo-
niezrealiz. | w polowie wano
2 i " plan 117 100 150 100
Zmianowos$¢ wykon. 110 100 100 130
3 Stopienn wykorzystania plan 086 089 090 080
zdolno$ci produkcyjnej wykon. 090 080 094 096
1280/ 1309, 1289 19250/
1 o | /0 Vi
4| wydajnos¢ pracy Rvgkon. 199, | 1069 1229 1309
1 59 10 8 5
5 Zatrudnienie (ilo$§¢ pracown.) gv;{{lon. 65 10 5 ig 5
6 ) plan 47 850 45 730 12 150 9 000 24580 2120
Place wykon. 52 040 170 49 660 12 800 7010 29 850 2210
7 Zuzycie materiatow plan 6 950 2 900 3 950 2 050 800 1100 100
i przedmiotéw nietrw. wykon. 7620 3300 4 200 2 000 500 1700 120
. . plan 47 950 45 450 12150 9300 24000 2 500
8 Koszty zwigzane z robocizng wykon. 52 110 200 49 300 12 800 6 500 30000 2610
. plan 1240 1180 60 950 170 60
9 Energia wykon. 970 920 70 600 250 50
- plan 3120 3030 80 1800 1150 90
10 Amortyzacja wykon., 3530 3430 80 1950 1400 100
11 Udziat w k-tach administr. plan 15 030 15 030 3700 2 850 8480
technicznej i ogoélnej wykon. 15 720 15 750 3900 3000 8850
. plan 16 350 1 550 14 600 1 800 3800 9000 200
12 Pozostate koszty *¥) wykon. 17 620 1 800 15 500 1650 3950 9900 320
i3 plan 90 640 4 450 83 240 19 840 19500 | 43900 2950
: Naktady razem wykon. 97 600 5 300 89 100 20 500 16500 | 52100 3200
(I ]
o . plan 16 400 3600 1600 11200
14 Io$é wyprodukow. jednostek wykon. 19 396 3416 1100 14 880
1 551 219 392
15 Koszt jednostki prod. a;f{lon. 6 }5 ! | Zg(z)
» » ,, za OKres: kwart. 590 15 50 355
16 Remanent poczatkowy wartosé 24 500 1 600 22 900 13 000 4 000 5900
wykon. (11086) (2 264) (222) (1 458)
17 EL.aczne naktady warto§é 122 100 6900 112 000 33 500 20 500 58 000 3200
(poz. 13 + 16) wykon. (il0§¢) (5680) (1322) (16 338)
18 Remanent koncowy wartos$é 42 000 2 000 40 000 17000 8000 15 000
wykon. (il0$¢) (2 883) (516) (4225)
19 Koszt wtasny realizacji wartosé 80 100 4 900 72 000 16 500 12500 43 000 3200
wykon. (il0§¢) (2 797) (806) (12 113)
20 Koszt wlasny realizacji wartosé 81713 5100 73 613 15 430 15847 42 336 3000
plan (ilos¢) (2 800) (1 300) (10 800)
N plan 92 743 5 600 84 133 18 18773 46 750 3000
21 Realizacja wykon. 81 250 5 390 72 410 18770 11640 42000 3450
. plan 117030 510 10 520 3360 2926 4234
22 Akumulacja wykon. 1150 490 410 2270 860 1000 250
23 Odchylenia wykonania od planu 9 8580 20 10 110 1090 3 786 5234 250
*) Dzialalno$§¢ zwigzana =z zaopatrzeniem,
zbytem, k-ty robét kapitalnych itp. oraz
dzialalno$¢ pozazakitadowa.
**) Uslugi wobce, roézne naklady, udzial w
k-tach gruntéw i budynkow, warsztatow
pomocniczych itp.
. K-ty bez- . |Zecernia | Maszyny |Introliga- | Dziataln.
Ogotem ipsopséé Produkcjal “reczna plaskie tornia pozost.
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(wzgl. grupy wydzialéw), lecz réwniez wszelkie dodatki,
$wiadczenia socjalne oraz narzuty na ubezpieczenia spol.
i prace zlecone, wszystkie koszty osobowe pozostajace
w zwiazku z robocizna. Pozycja 11 zawiera kwoty, powsta-
jace z podziatu kosztéw administracji technicznej i ogdlnej
(kosztéw ogdlno-fabrycznych) migdzy poszczegélne wydzia-
ty produkcyjne. Nakoniec poz. 12 obejmuje pozostale na-
klady proste i wtérne, a mianowicie konserwacje, remonty
i inne ustugi obce, podatki i rézne naklady, udziat po-
szczegblnych wydzialéw w kosztach gruntéw i budynkéw,
b.h.p., warsztatéw pomocniczych i in.

Pozycja 18 rejestruje laczna sume nakiadéw z rozbi-
ciem na poszczegélne wydzialy. Naklady tych wydzialow
podzielone przez figurujace w poz. 14 ilosci jednostek pro-
dukcyjnych (planowanych wzgl. wykonanych) daja jako wy-
nik w poz. 15 koszty jednostkowe poszczegdlnych
proceséw produkcyjnych (1000 liter ukiadu recznego, 1000
odbitek maszyn plaskich). Trzecia podpozycja w ramach
poz. 15 podaje $redni koszt jednostkowy kazdego wyrobu,
»wykonany® za dluiszy okres czasu, w naszym przykladzie,
za kwartal. Tymi warto§ciami $rednimi bedziemy wyce-
nia¢ iloéci produkcji zrealizowanej w okresie sprawozdaw-
czym, jak réwniez ilo$ci znajdujace si¢ w robotach w toku
na koniec okresu.

Nastepna grupa pozycji (16—19) tacznie z uprzednio
wzmiankowana pozycja 13 obejmuje migdzyokreso-
we rozliczenie produkcji, ktére ma zasadnicze znaczenie
dla ustalenia wielko§ci akumulacji, wygospodarowa-
rej za dany okres. Rozliczenie to przebiega w przedsigbior-
stwach przemystu graficznego wedlug schematu: Remanent
poczatkowy robét w toku (poz. 16) plus naklady okresu
sprawozdawczego (poz. 13) = laczna suma nakladéw na
produkcje (poz. 17); suma ta minus remanent koficowy ro-
bét w toku (poz. 18) = koszt wlasny zrealizowanej produk-
cji (poz. 19).

Schemat powyiszy opiera si¢ na zalozeniu, ze wszelka
produkcja (zlecenia) niezafakturowana, chociazby nawet
byla juz ukoficzona, gotowa, podpada — z uwagi na wlasci-
woéci produkeji graficznej — pod pojecie robét w toku.

Poprawne rozliczenie migdzyokresowe produkeji w przed-
siebiorstwie jest w praktyce nader trudne do osiagnigaia
m. in. z powodu czestych niedokladnosci, popetnianych przy
ewidencjonowaniu zlecenn ukoficzonych oraz spisywaniu
robét w toku. Dla ulatwienia tych rozliczef, a w szczegol-
noéci celem zlokalizowania przyczyn powstalych réinic,
wskazane jest dokonywanie rozliczen produkcji nie tylko
wartoéciowo, lecz réwniez ilo$ciowo, tzn. droga ze-
stawienia wedlug wyzej podanego schematu iloSci jednostek
kazdego procesu produkcyjnego, znajdujacych si¢ w robo-
tach w toku (w poczatkowych i koncowych) oraz w produk-
cji, wykonanej i zrealizowanej w okresie sprawozdawczym.
Na marginesie powyzszego zagadnienia zaznaczy¢ nalezy, ze
poprawne jego rozwigzanie w przedsigbiorstwie wymaga
scistej wspdélpracy komérek: planowania, kosztow
wlasnych i kalkulacji.

Poz. 20 zawiera analogiczne dane, co poz. 19, tylko
w odniesieniu do planowanego kosztu wlasnego realizacji,
poz. 21 — realizacje planowana i wykonana, poz. 22 —
oba rodzaje akumulacji(poz. 21 minus poz. 19 lub 20), a poz.
23 — odchylenia akumulacji wykonanej od planowanej.

Praktyczne wykorzystanie omawianego arkusza analizy
wykonania planu ilustruje nam liczbowy przyklad podany
na tymze arkuszu. Zaznaczamy, ze przyklad ten ma cha-
rakter czysto dydaktyczny, przedstawia on szczegdlnie mocno
zaakcentowana, niekorzystna sytuacj¢ finansowa przedsic-
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biorstwa dla wickszego uwypuklenia sposobu badania jej
przyczyn.

Pozycje kofcowe arkusza analitycznego informuja nas,
z¢ przedsicbiorstwo w okresie objetym analiza nie wykona-
fo przypadajacej na ten okres planowej akumulacji;
mianowicie wediug planu wynosi¢ ona winna 11.030,— zi
{rentowno$¢: 149/p), natomiast w rzeczywisto$ci wynosi ona
tylko 1.150 zi (rentowno$é: 1.449/).

Chcac zbadaé przyczyny tego niekorzystnego stanu
rzeczy, nalezy przede wszystkim porownaé planowana i wy-
konana akumulacj¢ na poszczegomych elementach war-
tosci sprzedaznej produkcji, czyit uchwycié wielko§é 1 kie-
runck odchylen czastkowych, skiadajacych si¢ na glo-
balne odchylenie wykonamia od planu na tym odcinku
(rubr. 23). W zwiazku z tym ustalimy w kwotach ogélnych
wplyw poszczegdinych czynnikow na te odchylenia
i zajmiemy si¢ blizszym zbadaniem kazdego z tych czynni-
kéw. Wyciagnigciem wnioskdéw praktycznych co do
srodkow, jakie nalezy podjaé na przyszio§¢, czy aby przed-
sighiorstwo wygospodarowato planowana akumulacjg, zam-
kniemy nasze dociekania analityczne.

Globalne odchylenie migdzy planowana a wykonang aku-
mulacja w naszym przykiadzie wynosi 9.880 zi (11.030 zf —
1.150 zt). Na odcinku realizacji z tytutu materialéw bezpo-
Srednich 1 specjalnych kosziow wytwarzania (rubr. 2) jest
odchylenie niewielkie, bez praktycznego znaczenia.

Akumulacja wykonana na sprzedainych jednostkach ze-
cermt recznej (rubr. 4) wykazuje powazniejsze odchylenie,
a mianowicie niewykonanie w wysoko$ci 1.090 zi. Stwier-
dzajac, ze ilo$¢ faktycznie zrealizowanych jednostek tego
dziatu jest prawie réwna planowanej (2.797 jedn. i 2.800
jedn.) oraz ze zaréwno w planie jak i w wykonaniu stoso-
wana byta ta sama przecigtna jednostkowa cena sprze-
dazna (6.71 zl), dochodzimy do wniosku, Ze przyczyny nie-
wykonania akumulacji nalezy szuka¢ w niewykonaniu planu
obnizki kosztéw w tym wydziale produkcyjnym. Planowany
koszt jednostkowy w zecerni recznej wynosi 5,51 zt, wyko-
nany za okres (miesiac) sprawozdawczy — 6.00 zl, natomiast
stosowana przy ustalaniu kosztu wlasnego zrealizowanych
jednostek warto§¢ érednia za dluzszy okres (kwartal) wy-
nosi 5,90 zl. Przemnazajac zrealizowana faktycznie ilo$é
jednestek ukiadu re¢eznego (okraglo biorac 2.800 jedn.) przez
kwotg zwyzki kosztéw na jednostce, wynoszacej 0,39 zt
(5,90 — 5,51) otrzymujemy jako wynik 1.092 zl, czyli kwo-
t¢ niewykonania akumulacji na odcinku skladu recznego.
(Drobne réinice w obliczeniach wynikaja z praktycznie nie-
zbednych zaokraglen).

Na odcinku odbitek maszyn plaskich niewykonanie aku-
mulacji wynosi 3.786 zt (2.926 zt + 860 zl). Udzial warto-
§ciowy czynnikéw, ktére wplynely na to niewykonanie,
przedstawia si¢ nastepujaco:

Na skutek wzrostu ,,wykonanego* kosztu
jednostkowego (15.50 zI za ostatni kwartal)

w stosunku do zaplanowanego (12,19 zt) o 8,31 zt
akumulacja planowana ulega
¢ (1.300 edn. plan. X 3,31 zl) .

‘W nastepstwie tego, ze zrealizowano faktycz-

nie nie 1.300 jedn., lecz tylko 806, wyproduko-

zmniejszeniu
— 4.308 zt

wanych po koszcie wyzszym (o podane uprzed-
nio 3,31 zl), powyzsze teoretyczne zmniejszenie
akumulacji ulega zwezeniu o kwote: 1.300
jedn. — 806 jedn. = 494 jedn.; 494 jedn. X



X 1,06 r. (strata przypadajaca na jednostke pro-
dukcji z powodu nadwyzki kosztu wlasnego,
wynoszacego 15,50, nad przecigtna cena sprze-

dazna w wysoko$ci 14,44 zt) . . . . . . 4+ 524 zt
Ostateczna warto$¢ odchylenia od akumu-

lacji planowanej na zrealizowanej produkcji

maszyn plaskich — 3.779 zt

Na produkcji wydziatu introligatorni stwierdzamy naj-
wicksza kwote niewykonania akumulacji, wynoszaca 5.234 zt
(4.234 zt + 1.000). Przyczyny tego stanu rzeczy sa jednak
zgola odmicnne od tych, ktére wystepowaiy uprzednio.
Przedstawiaja si¢ one nast¢pujaco:

Na skutek znizki ,,wykonanego® kosztu jed-
nostkowego (plan.
2,92 z1 — wyk. 3.55 zI) akumulacja planowana
ulega zwigkszeniu o (10.800 jedn. X 0,37 zl)

W nastepstwie niewla$ciwego kalkulowania

introligatorni o 0,37 =zt
+ 3.996 zl

warto$ci sprzedaznej produkcji introligatorni
(planowana przecigtna cena zbytu za jednostke
wynosi 4,31 z1, podczas gdy w okresiec objetym
analiza stawka wynosi 3,47 z1) powstaje zani-
zenie akumulacji réwne kwocie: 10.800 jedn.
X 0,84 zt (kwota zanizenia cen zbytu na jed-

nostke produkcji) — 9.072 zt

Na koniec zwigkszenia iloéci produkcji intro-
ligatorni (zrealizowanej po zanizonych cenach
zbytu) o 1.313 jedn. powoduje dalsze zmniejsze-
nie akumulacji planowanej wyrazajace sic
1.313 jedn. X 0.08 zl (jednostkowy
koszt ,,wykonany*:

kwota :
3,55 zI minus jednostkowa

cena zbytu zanizona: 347 zl) . . . . . . — 105 zl

Ostateczna warto$¢ odchylenia od akumu-

lacji planowanej produkcji introligatorni — 5.181 =zt

N

(Réznica w wysoko$ci 53 zt w stosunku do
kwoty odchylenia, wykazanej na arkuszu ana-
litycznym, powstala z zaokraglen m. in. jed-
nostkowych cen zbytu).

Na odcinku realizacji z tytulu kosztéw zbytu (rubr. 7)
plan nie przewidywal zadnej nadwyzki, natomiast wyko-
nanie rejestruje zysk, wynoszacy 250 zb. Zysk ten w tak
znacznej kwocie pochodzi ze zbyt wysokiego kalkulowania
ustug przedsigbiorstwa, zwiazanych ze sprzedaza produk-
cji; ich cena sprzedazna powinna zasadniczo oscylowaé
okolo kosztu wlasnego.

Przeprowadzona powyzej analiza niewykonania akumu-
lacji przedsigbiorstwa najpowazniejszym
czynnikiem, majacym wplyw na wielko$é akumulacji, jest
zagadnienie obnizki kosztéw. W badanym przykladzie cen-

wykazuje, ze

nik ten wplynal ujemnie na wysoko$¢ akumulacji na pro-
dukcji zecerni recznej i maszyn plaskich, a dodatnio na
akumulacj¢ introligatorni, aczkolwiek w tym ostatnim wy-
padku wplyw jego zostal zneutralizowany pizez zanizenie
cen zbytu.

Dane iloSciowe i warto§ciowe na arkuszu analitycznym,
dotyczace zecerni recznej, wskazuja na to, ze przyczyna
chodzi
o okres objety analiza — niewykonanie planowanej wydaj-
no§ci pracy (wyrobienie normy tylko w 106% zamiast
w 130%). Nieosiagniccie planowanej wydajno$ci na tym
wydziale pozostaje w zwiazku z niezrealizowaniem plano-

zwyzki kosztéw w tym wydziale bylo — jezeli

wego usprawnienia, ktére ma polegaé na wprowadzeniu
nowoczesnych regaléw. Poza tym wykorzystanie zdolnosci
produkcyjnej na tym wydziale jest mniejsze od planowa-
nego.

W wydziale maszyn ptaskich — mimo przekroczenia
planowanego wykorzystania maszyn — plan kosztéw nie zo-
stal wykonany przede wszystkim z powodu ograniczenia si¢
do jednej zmiany (planowany wskaZnik: 1,5) wobec braku
obsady na druga zmiang; ponadto na skutck niezorganizo-
wania jeszcze w pelni przygotowalni wydajno$é pracy nie
osiagneta planowanego wskaznika.

W przeciwienstwie do poprzednich wydzialéw introli-
gatornia wykazuje powaina obnizke kosztéw w badanym
okresie (z 3,92 zi na 3,50 zl). Przyczyna tego jest zrealizo-
wana zgodnie z planem mechanizacja zbicrania arkuszy,
zwickszenie wskaznika zmianowoéci (z 1,00 na 1,30), a po-
nadto zwickszenie wydajnoéci pracy i wykorzystania zdol-
nodci wydzialu. Te ostatnie dwa korzystne zjawiska pozo-
staja w zwiazku ze wspomniana na wstepie mechanizacja
pewnych proceséw, ktéra usuncla dajace sic silnie odczu-
waé uprzednio ,,waskie gardlo w introligatorni.

Opierajac si¢ na powyiszej analizie sytuacji gospodar-
czej przedsigbiorstwa, stwierdzi¢ nalezy, 7¢ celem wygospo-
darowania w przyszlych okresach planowancj akumulacji
przedsicbiorstwo winno przedsiewziaé nastepujace $rodki:

1) zrewidowaé swéj system kalkulacji na odcinku pro-
dukcji introligatorni oraz kosztéw zbytu,

2) przeprowadzi¢ obnizke kosztéw w szczegdlnosci droga
szybkiego wprowadzenia w zycie planowanych uspraw-
nied w zecerni recznej i w dziale maszyn plaskich,
gdzie réwniez wymaga rozwiazania sprawa ctatéow
dla drugiej zmiany oraz przez wyzyskanic dalszych
mozliwosci w tym kierunku (m. in. réwniez w intro-
ligatorni, mimo jej dotychczasowych dodatnich wy-
nikéw).

Podalismy przyktad wykorzystania arkusza analitycz-
nego dla celéw kompleksowej analizy gospodarki przedsie-
biorstwa. Za pomoca tego arkusza mozna §ledzi¢ réowniez
inne zagadnienia o charakterze zlozonym, dotyczace
mniejszej lub wickszej ilosci odcinkéw dziatalnosci przed-
sighiorstwa, np. ksztaltowanie sie robét w toku w poszcze-
gblnych okresach, powstawanie nadmiernych zapaséw ro-
b6t w toku, zlokalizowanie tego stanu rzeczy na konkret-
nych wydziatach, umozliwiajace wykrycie przyczyn, okres-
lenie zwiazku miedzy stanem zatrudnienia, wielkoscia plac
a ilo$cia wykonanej produkcji na poszczegbélnych wydzia-
fach i in. Dla tych celéw wskazana jest — w zaleznosci
od potrzeb przedsichiorstwa — odpowiednia modyfikacja
zalaczonego arkusza, wicksza rozbudowa lub laczenie pozy-
cji.

Zagadnienia, zwiazane z towarami handlowymi, a w
szczegdlnoéci z papierem, podobnie jak zagadnienia norma-
tywdéw, wymagaja odrebnego calkowitego ujecia.

Kofczac nasze rozwazania na temat arkusza analizy gos-
podarczej przedsiebiorstwa nie od rzeczy bedzie zaznaczyd,
7e arkusz ten — po dokonaniu w nim malych modyfikacji,
polegajacych gléwnie na zastapieniu podpozycji: ,,plan”
i ,,wykonanie podpozycjami zatytulowanymi: ,przewidy-
wane wykonanie® i ,,plan” — moze réwniez dobrze spelni¢
swa role przy budowie planu przedsigbiorstwa.

Mgr Michat Zembaty




WYDAWNICTWA FACHOWE

.Praktyczne wskazowki dla skladacza*

Ksiazka jest ttumaczeniem z jezyka rosyjskiego; wydana

zostata przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne w ,.Bi-
bliotece Poligrafa®.

Ksiazka opracowana jest na poziomic pomocy dia ucz-
niéw w okresie szkolenia w zakladzie lub w szkole gralicz-
nej; omawia podstawowe wiadomoéci z zakresu pracy na
recznej zecerni.

Tlumacz polski miatl duze trudno$ci przy robicniu prze-
kiadu tej ksiazki, poniewaz znaczna jej cze§é traktuje o na-
zwach materialu zecerskiego i o czynnosciach wykonywa-
nych na zecerni, dla ktérych istnieja obcenie w réinych
rejonach kraju réine okreslenia i mazwy. Stad wniosck, ze
ksiazka ta pozornie tylko byla latwym tlumaczeniem — sa-
dzac po poziomie opisywanej w nicj wiedzy zecerskiej,
w gruncie rzeczy jednak byla tlumaczeniem trudnym, bo
traktujacym o podstawowych wiadomosciach zecera, przy
calkowitej w tej chwili ptynnosci drukarskicgo stownictwa
technicznego.

Czy tlumacz zmobilizowal $rodki, aby temu zadaniu
sprostac?

Nie.

Czy byla to praca, ktéra mogla byé dobrze wykonana
przez jedna osobe, tzn. przez tlumacza?

W tym stanie stownictwa drukarskiego absolutnie nie.

W rozdziale o materiale zecerskim ksiazka omawia pisma
drukarskie, czcionke, rysunek pisma, pisma standartowe oraz
zastosowanie pism, linii i winiet.

W rozdziale o technice recznego skladania tekstu autor
omawia organizacje miejsca pracy (przedstawiona kaszta
,warszawska” nie ma oznaczonej krobki na nawias otwie-
rajacy), dalej autor podaje podstawowe wiadomosci o spo-
sobie sktadania poszczegdlnych wierszy, o justowaniu, o za-
sadach sktadania poczatkowych i konicowych wierszy tekstu
i o uzyciu interlinii.

Poziom oméwienia tych zagadnien odpowiada ogdlnemu
poziomowi ksiazki -— uczen jest w stanic wszystko w niej
zrozumied.

W rozdziale o technicznych zasadach skladania autor
omawia szereg niedociagnicé w pracy. W tej czeéci ksiazki
poépiech przy redakcyjnym jej opracowaniu splatal wicle
figléw 1 namnozyl duzo niejasnoéci.

W pierwszym niedociagnigciu czytamy o .nie-
réwnomiernym justowaniu wiersza’“, w oryginale za§ mowa
jest o ,,nieréwnym rozbiciu®.

To nie jest to samo.

Czwarte niedociagnigcie tlumacz okreslit jako
,rozszerzenie wierszy™, podczas gdy autor méwi o robieniu
»dziur w wierszu przez zbyt duze odstepy pomigdzy wy-
razami. Na skutek tych wad w polskim przckladzie nicktére
ustepy sa niezrozumiale dla czytelnika, nie znajacego rosyj-
skiego oryginalu. Sprawe pogarsza jeszcze fakt zlego tech-
nicznego opracowania przykladéw — nie zawsze oddaja
one dobrze sens opisowego omdwienia.

W rozdziale pt. . Skladanie utworéw dramatycznych®
czytamy m. in.: ..Przed picrwszym akiem wmieszcza si¢ spis
aktoréw biorqcych udzial w sztuce”, choé to nie jest oma-
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wianie afisza lub programu teatralnego i sprzeczne z teks-
tem oryginatu, ktéry moéwi o ,.postaciach wystepujacych
w utworze®.

Tego rodzaju nieécistosci w tlumaczeniu jest w ksiazce
dos¢ duzo.

W tym réwniez rozdziale przechrzczono w odno$niku
znancgo poete¢ Juliana Juliusza.

Na str. 87 czytamy, ze .. do podjustowania stosuje si¢

Tuwima na

interlinie dlugo$ci cycera”, zamiast — jak czytamy w ory-
ginale — ,,na pelne cycera™.

Zaraz za tym zdaniem czytamy w tlumaczonej ksiazce
dla mtodzezy zecerskiej: ,Aby wyréwnaé czesc
petitowq wiersza na rozmiar réwny cyceru”, zamiast — jak
w oryginale — ,.na réwne cycera”.

W rozdziale o zasadach sktadania spisu tresci kilkakrot-
nie konsckwentnie uzyto wyrazenia ,wielokropek® zamiast
punktacja®. Redaktor wydawnictwa powinien wiedzieé, ze
wielokropek to trzy kropki (...), ktére dodane do stowa
wyrazaja ironi¢; uzywa si¢ ich tez na oznaczenie przerw
w mowieniu lub do scharakteryzowania szczegélnych mo-
mentéw mowy zywej, kropkowe za$§ doprowadzenie od
tekstu do cyfr w spisie rzeczy nazywalo si¢ i nadal nazywa
punktacja.

Redaktor techniczny i literacki wydawnictwa mieli obo-
wiazek opracowania tego tlumaczenia do druku z wicksza
troska o dobro mlodego czytelnika drukarskiego.

W konicu czeéci I autor omawia techniczne zasady skla-
dania tekstu, wymagajace oméwienia ich w érednich szko-
fach graficznych i dostosowania do naszej praktyki, ponadto
omawia przygotowanie miejsca roboczego, postawe skladacza
przy pracy, sposéb czytania oryginalu i przyktady pracy
zecerow-stachanowcow.

W czedei 1T ksiazki autor opisuje miejsce pracy przy po-
prawianiu skladu, omawia poprawianie korekty ze skladu
recznego 1 maszynowego oraz jako§é korekty.

W czesci III — o tamaniu — zawarte sa ogélne uwagi
o pracy metrampaza i opis jego miejsca pracy, o procesie
tamania, o technicznych zasadach lamania i o rozstawianiu
kolumn.

Cze$¢ IV poSwiecono zagadnieniu rozbidrki.

Z tego krétkiego przegladu treéci widaé, ze ksiazka
Reszetowa ogranicza sig tylko do oméwienia probleméw naj-
bardziej typowych dla zecerni. W tym ujeciu moglaby byé
calkowicie zrozumiala dla wszystkich rocznikéw klasy ze-
cerskiej $rednich szkot graficznych, gdyby byla lepiej prze-
ttumaczona i z wicksza staranno$cia redakcyjnie opraco-
wana. J. Fr.
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.Praca na maszynach dociskowych*

Maszyny dociskowe wypierane sa powoli przez maszyny
plaskie. Dzieje si¢ to z wickszym natezeniem w duzych
oérodkach drukarskich, niz w miastach powiatowych. Jest
to skutek rozwijania si¢ naszej gospodarki na zasadach so-
cjalistycznych. Gospodarke te cechuja jednolite formy zarza-
dzania przedsiebiorstwami przemystowymi, handlowymi itp.
Jednolity zarzad przedsigbiorstw to m. in. zaopatrywanie ich
w sposéb centralny w liczne jednakowe druki, co umozliwia
ich wykonywanie w duzych nakladach na maszynach o wick-
szej powierzchni drukowej. W tych warunkach tzw. drobne
druki bywaja czesto wykonywane na maszynach plaskich.
Wiadomo jednak, ze pewna cz¢§¢ akcydensdéw iinnych
drobnych drukdéw wciaz jeszcze z réznych przyczyn
(specyficznoéé produkeji danego przedsicbiorstwa, sporady-
czne druki dla terenowych organizacji politycznych, spole-
cznych 1 municypalnych, pilno$¢ pewnych zamoéwien itp.)
jest 1 bedzie nadal wykonywana w terenie na maszynach
dociskowych, maszyny te maja wiec 1 wciaz jeszcze mied be-
da zastosowanie w naszej praktyce drukarskiej.

Z pierwszego krétkiego rozdziaiu dowiadujemy sic o kon-
strukcji pigciu typéw maszyn dociskowych produkcji radzie-
ckiej, ktére tylko w szczegétach réinia sic od podobnych
Polski
praktyk drukarski poznajac budowe radzieckich maszyn do-

typéw maszyn produkowanych w innych krajach.
ciskowych zaznajamia si¢ automatycznie z budowa tych ma-
szyn, na ktérych w kraju pracuje, bo ich konstrukcja jest
bardzo zblizona do konstrukcji tamtych. Przejrzysty opis
konstrukcji maszyn dociskowych uzupelnia pieé rycin, co
jest bardzo dobrym wprowadzeniem miodego czytelnika dru-
karskiego w problemy konstrukcji jednego z rodzajow cze-
sto wystepujacych w zakladach maszyn.

Wynikiem metodycznego ukladu tresci jest nastepny roz-
dzial, traktujacy o zasadach pielegnowania maszyny — o jej
codziennej konserwacji, tj. o smarowaniu i czyszczeniu. Prak-
tyczno§é uwag autora radzieckiego wskazuje na to, ze ziyty
jest bardzo z praca maszynisty drukarskiego i dobrze zna
wymagania maszyny i warunki techniczne dobrego wykona-
nia pracy.

W rozdziale o przyrzadzaniu formy do druku autor dzieli
sie z czytelnikiem wiadomos$ciami o réinego rodzaju rozsta-
wianiu kolumn w iloéci od 2 do 8 w zaleino$ci od formatu
papieru, uwzgledniajac konieczno$é wyrabiania na maszynach
dociskowych réinej wielkoSci $cinkéw.

W dalszym ciagu omawia autor sposéb ustalania forma-
tu, tzn. obliczania margineséw na odbitce, ilustrujac to
przejrzy$cie wykonanymi rysunkami. Przy omawianiu metod
obstawiania formy i jej klinowania zwraca autor uwage na
zte 1 dobre zwyczaje, wskazujac skutki zlych nawykéw.

W rozdziale o przygotowaniu maszyny do druku ksiazka
m. in. zawiera szereg praktycznych wiadomo$ct o sporzadza-
niu obciagu.

Tematy: przygotowanie urzadzenia farbowego do pracy
oraz odlewanie walcéw 1 ich pielegnowanie zawieraja sze-
reg cennych uwag, niezbednych w pracy maszynisty, o ile

$wiadomym jego celem jest wykonanie odbitek jak najlep-
szej jakoSci, zalezy to bowiem w niemalym stopniu od przy-
gotowania do pracy urzadzenia farbowego 1 od dobrego
stanu walcow.

Ksiazka omawia dalej sposdb przyrzadzania podkladek
do réinego rodzaju form, najbardziej szczegblowo traktujac
sporzadzanie wycinek do form ilustracyjnych, zawierajacych
klisze siatkowe.

W rozdziale pt. ,,druk naktadu* autor informuje o wta-
$ciwych metodach nakladania i odbierania arkuszy. Uwagi
te zmierzaja do osiagniecia przez maszyniste dociskowego
duzej wydajnosci pracy i nalezytej jakosci.

Zeby mozliwie wyczerpaé prace na maszynach docisko-
wych autor podaje sporo wiadomo$ci o druku na kolory.

Z kolei autor przechodzi do oméwienia wymagan, sta-
wianych przez kontrole techniczna jakoéci druku oraz méwi
o sposobach zapobiegania brakom, szczegblowiej omawiajac
takie wady, jak: nicjednakowe nasycenie odbitki farba po
obu stronach arkusza, przyczyny kiadzenia si¢ wierszy, mu-
1zenia, brudzenia justunku, wyrywania przez walce liter
i linii, zlego pasowania konturéw ilustracji siatkowych, nie-
dotloczenia ilustracji oraz szereg innych wad 1 sposoby ich
usuwania.

Osobno autor omawia trudnosci, jakie nastrecza¢ moze
maszyni§cic w procesie druku farba, poruszajac takie tema-
ty, jak: nieobracanie si¢ farby w katamarzu, zrywanie pa-
pieru przez {arbe, zle utrwalanie si¢ farby na papierze, prze-
bijanie farby na druga strone odbitki, zwickszanie czerni
odbitek itd.

Ksiazke koncza uwagi o bezpieczefistwie pracy, pytania
sprawdzajace nabyte wiadomosci i systematyka smarowania
maszyny dociskowej.

Jak wida¢ z powyiszego przedstawienia treSci ksiazki
moze by¢ ona uwazana za male vade mecum miodego ma-
szynisty, zatrudnionego na maszynach dociskowych. Przez
dlugie lata ksiazka bedzie uzupelniala wiadomos$ci mtodych
drukarzy, nabyte w praktyce zakladowej i w szkole gra-
ficznej.

Tomik ten wydaly Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

w ,,Bibliotece Poligrafika™. Jerzy Kosinski

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne planuja w roku
1952 wydanie nastepujacych tytutéw wydawnictw Kksiazko-
wych z branzy poligraficznej:

A. PIEROW — Wskazowki dla drukarza.

A. TROICKI — Przyrzadzanie pityt albuminocwych.

A. TROICKI — Trawienie punktéw.

J. ZOLOTNICKI — Przyrzadzanie piyt offsetowych.
M. DRABCZYNSKI — Od rekopisu do ksiazki.
W. WOLEK — Poradnik dla maszynistow offsetowych.

B. BEREZIN — Materiaty poligraficzne.

P. A. POPRIADUCHIN — Technologia poligraficznej wy-
tworezosci.

Redakcja POLIGRAFIKI zawiadamia¢ bedzie swoich
czytelnik6w w m'iare ukazywania sie na rynku poszczegol-
nych tytutow.

PRZEZ LITERATURE ZAWODOWA DO DOSKONAtEJ PRAKTYKI —
sz;tajeie »BIBLIOTEKE POLIGRAFA” | ,,BIBLIOTEKE WYDAWCY”
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K O M U N

I K A T Y

Kursy przygotowawcze do egzaminu na stopien inzyniera

W grudniu 1949 rozpoczely swa dzialalno$§¢ Panhstwowe
Komisje Weryfikacyjno-Egzaminacyjne przy wyzszych
uczelniach technicznych, aby na mocy niniejszej Ustawy
nadawaé tytul inzyniera tym pracownikom technicznym,
ktérzy dzieki swym umiejetnosciom fachowym i nabytemu
do$wiadczeniu w ciagu swej nieraz dlugoletniej pracy
w przemySle, stoja w rzeczywisto$ci na poziomie inzynier-
skim i ktérzy w przedwojennej Polsce nie mieli moznosci
ukoniczenia wyzszych studidw technicznych, a tym samym
uzyskania awansu spolecznego.

Jak wykazaly obserwacje czlonkéw Komisji Weryfika-
cyjno-Egzaminacyjnych wickszo$¢ kandydatéw ubiegajacych
si¢ o tytul inzyniera — pomimo dobrego opanowania za-
gadnieh technicznych od strony praktyki, posiada znaczne
braki w swych wiadomo§ciach z zakresu przedmiotéw teo-
retycznych i podstawowych, jak matematyka, fizyka, mecha-
nika, chemia, wytrzymalo$¢ materialéw itd. Z szeregu przy-
czyn powodujacych wstrzymywanie si¢ technikéw-prakty-
kéw od ubiegania sie, droga zdawania egzaminu, o uzyska-
nie stopnia inzyniera — te wlaénie braki i niedociagnigcia
w wiadomoéciach z zakresu podstawowych przedmiotéw te-
oretycznych byly przyczyna gléwna. Powyiszy stan rzeczy
sktonit Naczelna Organizacje Techniczna oraz zrzeszone
w niej Stowarzyszenia branzowe do podjecia juz w koncu
1949 r. w mysl wytycznych V-Plenum KC PZPR szeroko
zakrojonej akcji doszkalania droga uruchomienia 6-miesie-
cznych ,,Kurséw Przygotowawczych do egzaminu na stopien
inzyniera“ dla os6b uprawnionych w my$l ,,Ustawy o stop-
niu inzyniera® do ubiegania si¢ o tytul inzyniera na podsta-
wie egzaminu przed wla$ciwymi Komisjami Weryfikacyjno-
Egzaminacyjnymi. Celem i zadaniem tak pomy$lanych kur-
séw jest zardéwno ulatwienie kandydatom pomyslnego zloze-
nia egzaminu, jak i podniesienie poziomu wiadomosci z dzie-
dziny techniki i rozszerzenie zakresu wiadomoéci ogélnych
i teoretycznych.

Ogélna Koncepcja Kursow

Zasadnicza forma nauczania, przyjetg przez NOT dla
doszkolenia kandydatéw ubiegajacych si¢ o stopieh inzynie-
ra, sa kursy korespondencyjne, jako dajace mozino§é przy-
gotowania do egzaminu 0s0b rozproszonych w terenie przy
pomocy odpowiednio opracowanych skryptéw. W nickt6-
rych przypadkach w $rodowiskach o wystarczajacej liczbie
stuchaczy i1 o ile w danej specjalnosci nie zostal przewidzia-
ny kurs korespondencyjny, przewidziane sa réwniez kursy
stuchowe wzglednie kombinowane ,stuchowo-koresponden-
cyjne.

Wychodzac z zalozenia, ze przyjeci na kurs kandydaci
posiadaja juz wystarczajace kwalifikacje techniczne, naby-
te dzicki dtuiszej praktyce z zakresu obranego zawodu, pro-
gramy studiéw Kurséw Przygotowawczych obejmuja przede
wszystkim przedmioty podstawowe i teoretyczne (jak mate-
matyka, mechanika, fizyka, chemia, wytrzymalo§¢ materia-
16w, elektrotechnika itd. (oraz przedmioty o charakterze
ekonomiczno-spolecznym) ,,Zagadnienia Polski Wspdlczes-
nej“). Jednakie programy kurséw uwzgledniaja réwniez
przedmioty specjalne dla danej galezi techniki lub przemy-
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stu. Oprécz dostarczania ksiazek 1 skryptéw przewidziane
zostaly w ramach trwania kursu rozmaite formy pomocy
w nauce dla uczestnikéw kursu, jak a) wyklady bezpoSre-
dnie, b) przerabianie zadan i éwiczenia praktyczne w pra-
cowniach i laboratoriach, ¢) korzystanie z poradni kolezen-
skich w oérodkach konsultacji, organizowanych przez Od-
dzialy NOT-u w wickszych miastach wzgl. o$rodkach fa-
brycznych.

Czas trwania Kursu Przygotowawczego wynosi w zasa-
dzie nie krécej niz 6-miesiecy, choé przy korespondencyjnej
metodzie szkolenia okres studiéw moze ulec pewnemu prze-
dluzeniu dla kursantéw, opdézniajacych sie w studiach.

Za udzial w kursie uczestnicy nie wnosza zadnych oplat,
ani nie oplacaja wpisowego, jedynie pokrywaja w caloéci
(ratalnie) bezpo$rednie koszty opracowania, druku i dostar-
czenia skryptéw oraz oplacaja do zl. 60 miesiecznie w razie
korzystania z wyktadéw bezposrednich.

Calo§¢ akcji organizowania i prowadzenia kurséw finan-
sowana jest przez NOT droga przyznawania odpowiednich
subwencji z pozycji budzetu, przeznaczonych na akcje szko-
lenia kadr technicznych.

Ze wzgledéw organizacyjnych i finansowych iloéé uczest-
nikow poszczegdlnego kursu nie powinna przekraczaé w za-
sadzie 600—700 oséb. Zgodnie z zasadniczym zalozeniem na
kursy przyjmowani sa jedynie ci kandydaci, ktérzy odpo-
wiadaja warunkom przewidzianym w art. 7 . Ustawy".

Przyjmowanie kandydatéw na kursy kwalifikuja specjal-
ne komisje, czynne przy Stowarzyszeniach branzowych
NOT-u. Komisje te musza braé pod uwage nie tylko strone
formalna wymagan ,,Ustawy®, lecz réwniez do kandydatéw
podchodzié z punktu widzenia spotecznego, majac na wzgle-
dzie, ze z dobrodziejstw ,,Ustawy* powinny, korzystaé prze-
de wszystkim jednostki, ktére w okresie przedwrze$niowym
nie mogly uzyska¢ stopnia inzyniera badz ze wzgledu na
warunki materialne, badz ze wzgledéw spoleczno-politycz-
nych.

Zglaszanie NOT-owi wnioskéw na uruchomienie danego
kursu, jak réwniez opracowanie preliminarzy budzetowych,
administrowanie i prowadzenie kursu nalezy do uprawnien
i obowiazkéw Zarzadéw Gléwnych Stowarzyszeh NOT-u;
Stowarzyszenia ponosza odpowiedzialno$¢ za wlasciwy kie-
runck studiéw i sprawno$é prowadzenia kurséw na podsta-
wie zatwierdzonych przez NOT programéw i budzetéw oraz
za gospodarke finansowa i sprawozdawczo$é kurséw.

Calos¢ akcji prowadzona jest przez NOT w $cistym po-
rozumieniu 1 za zgoda Ministerstwa Szkét Wyiszych 1 Na-
uki. Opiniowanie programdéw, zakresu studiéw, wartoSci
skryptéw nalezy do obowigzkéw Komisji Giéwnej- NOT-u
do spraw stopnia inzyniera — Podkomisja Kurséw Przygo-
towawczych.

Nalezy wyraznie zaznaczy¢, ze uczestnictwo w kursie nie
daje uczestnikom zadnych specjalnych przywilejéw i prero-
gatyw przy przystepowaniu do egzaminu przed Komisjam:
Weryfikacy jno-Egzaminacyjnymi; ci uczestnicy, ktérzy od-
robig wszystkie przepisane programem Kursu ¢wiczema, re-
petycje i kolokwia, otrzymuja jedynie $§wiadectwo przestu-
chania Kursu.



Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1952

Naczelna Organizacja Techniczna Administracja Czasopism Technicznych, Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne i Wydawnictwa Komunikacyjne wprowadzajg
zatwierdzone przez Biuro Prasy i Informacji przy Prezydium Rady Ministréw

i Departament Techniki PKPG nastepujgce warunki

prenumeraty czasopism

technicznych na rok 1952

A b onamen
oplata normalna |oplata ulgowa
Nazwa  czasopisma Nr konta PKO
roczny rg’(?zlﬁy 'li:l?)!; rocznyj r(l))ler-ly
Czasopisma naukowo-techniczne
1. Przeglad Techniczny I-19883/110 108 54 | 27 54 27
2. Energetyka 1-20164 /110 72 l 6 | 18 56 18
3. Gazeta Cukrownicza I-19871/110 54;. 27 | 18,50 26 18
4. Gaz, Woda i Techn. Sanit. I—19872/110 72% 36 18 36 18
5. Gospodarka Wodna I-19873/110 90 45 22,50 54 27
6. Inzynieria i Budow. I-19875/110 108 54 | 27 54 27
7. Materialty Budowlane I-19876/110 72 36 | 18 36 18
8. Poligrafika I-19878/110 36 18 | — —_ —
9. Przeglad Budowlany I-19879/110 108 54 | 27 54 27
10. Przeglad Elektrotechn. I-20165/110 108 54 | 27 b4 27
11. Przeglad Geodezyjny I-19880/110 72 36 | 18 36 1%
12. Przeglad Mechaniczny I-19881/110 108 54 | 27 54 27
13. Przeglad Papierniczy VII-10615/110 54 27 | 13,50 36 18
14. Przeglad Skoérzany VII-10614/110 54 27 | 13,60 36 18
15. Przeglad Spawalnictwa I-19882/110 54 27 | 13,50 36 18
16. Przemyst Chemiczny I-19885/110 108 54 | 27 54 27
17. Przeglad Telekom. I-19884/110 72 36 | 18 36 18
18. Przemyst Drzewny I-19886/JA10 72 36 | 18 36 18
19. Przemyst Rolny i Spoz. ' I-19887/110 90 45 | 22,60 | 54 27
20. Przemyst Widkienniczy 11-10617/110 108 54 | 27 54 27
21. Szklo-i Ceramika I-19889/110 54 27 13,50 36 18
22, Technika Motoryzacyjna I—19891/110 54 27 | 13,50 36 18
23. Technika Lotnicza I-19890/1110 54 27 | 13,50 36 18
24. Budownictwo Przemystowe 1-21902/110 108 54 | 27 L0 27
25. Architektura I-19870/110 180 90 45 90 45
26. Przeglad Gorniczy III-12006/110 108 54 27 54 27
27. Hutnik III-5574 ’ 108 54 27 b4 27
28. Cement, Wapno, Gips III-12007/110 54 27 | 13,60 *36 18
29. Nafta III-1200‘5/110 72 36 18 36 18
30. Przeglad Odlewnictwa III-12002/110 72 36 18 36 18
31. Drogownictwo I-20613/110 7?2 36 | 18 ° 36 18
Czasopisma popularno-techniczne
A bonament
oplata normalna oplata ulgowa
Nazwa czasopisma Nr konta PKO

roczny ré)cozl;ly IE(ZI}::; roczny r(?cézll;

1. Mechanik 1-19877/110 108 b4 | 27 36 18
2. Wiadomo$ci Elektrotechn. 1-19892/110 36 18 9 18 9
3. WiadomoS$ci Telekom. I-19893/110 . 36 18 9 18 9
4. WiadomoSci Gornicze III-12001/110 54 27 | 13,50 18 9
5. Wiadomos$ci Hutnicze III-12004/110 ’ 54 27 | 13,60 18 9
6. Chemik III-12003/110 54 27 | 13,50 18 9
7. Motoryzacja I-20614/110 b4 | -27 | 13,60 18 9
8. Technik Przem. Spoz. I-21#8/110 30 15 7,50 |ze wzgledu na
9. Horyzonty Techniki 1-19874[110 36| 18| 9 g{)sokvﬁ;;‘;l}g
10. Widkiennictwo 24 12 6 |pren. normalna

) I. Prenumerata normalna II.  Prenumerata ulgowa.
Zgloszenia na prenumerate normalng A. Czasopisma

roczng, poéiroczng i kwartalng na rok
1952, przyjmuje PPK ,RUCH‘“ w War-
szawie i jego Oddzialy prowincjonalne,
co najmniej na 15 dni przed rozpocze-
ciem okresu prenumeraty.

Nalezno$é za prenumerate nalezy wpta-
caé do PPK ,,Ruch‘“ na wlaSciwe konta
PKO podane obok nazwy czasopisma.

naukowo-techniczne

Do korzystania z prenumeraty ulgowej
uprawnieni sg:

1. czlonkowie Stowarzyszenn Inzynie-

réow i Technikéw zrzeszonych

w NOT przy abonowaniu ‘zbiofowym

poprzez Oddzialy Stowarzyszen In-

zynierow i Technikow. 1 przy doko-
naniu wplat do Oddzialu Stowarzy-
szenia;

2. studenci wyzszych uczelni przy abo-
nowaniu zbiorowym i wptaeie ne
prenumerate przez Kola Naukowe.’

Wszyscy czlonkowie Stowarzyszen pra-

‘gnac zapewnié sobie regularne otrzymy-
wanie czasopism w roku 1952, powinni
najpézniej do dnia 10 grudnia br. zglosic¢
sie osobiScie do Oddziatu Stowarzyszenis
i zaméwié czasopismo po cenach ulgo-
wych na specjalnie w tym celu przygo-
towanych formularzach zamoéwien, wpta-
cajgc jednocze$nie nalezno$é przynaj-
mnie:j za okres poiroczny.

Niedotrzymanie wyzej wymienionych
terminéw przez czlonka Stowarzyszenia
lub Oddzial Stowarzyszenia, pozbawia
czlonka Stowarzyszenia prawa do prenu-
meraty ulgowej w pierwszym péiroczu
1952 roku, a wplacona po terminie
(10.XII1.51 r.) nalezno$§¢é zaliczona bedzie
na II poéirocze 1952 roku.

Indywidualne zgloszenia na prenume-

rate ulgowa nie beda przyjmowane przez
PPK ,, RUCH*.

B. Czasopisma

popularno-techniczne

Do korzystania z prenumeraty ulgowej

sa uprawnieni:
czlonkowie Stowarzyszen Inzynieréw
i Technik6w NOT przy abonowaniu
zbiorowym poprzez poszczegbdlne
Oddzialy w taki sam spos6b jak przy
zamawianiu czasopism naukowo -
technicznych.

Ponadto do korzystania z prenumeraty
ulgowej uprawnieni sg przy abonowaniu
najmniej 5 egzemplarzy jednego czaso-
pisma:

1. czlonkowie Zwiazkéw. Zawodowych
przy abonowaniu poprzez Oddziaty
Zwiagzku Zawodowego, Kola Zw:igz-
ku, Rady Zakladowe lub Kluby
Racjonalizatorskie;

2. studenci Wyzszych Uczelni przy
.abonowaniu poprzez Kola Naukowe
lub inne Stowarzyszenia Studentéw
Wyzszych Ueczelni; .

3. uczniowie Szk6l! Zawodowych przy
abonowaniu poprzez Dyrekcje
Szkoty. ;

Abonamenty ulgowe za powyzsze cza-
sopfsma beda przyjmowane przynajmniej
na okres poéiroczny i za pierwsze péiro-
cze 1952 r. nalezno$§é winna byé wptacona
na wiaSciwe konto PKO na rachunek
PPK ,, RUCH* do dnia 15.XII.1951 r.

Przedsiebiorstwa, Instytucje i Urzedy
nie sa uprawnione do abonamentu ulgo-
wego i powinny sie zwrécié bezposred-
nio do PPK ,,RUCH‘.

Uwaga: Czionkowie Zwigzkéw Zawodo-
wych, Studenci Wyzszych Uczelni oraz
Uczniowie Szk6l! Zawodowych zglaszaja
prenumerate ulgowg = przez komorki
Zwigzk6éw Zawodowych, Studenckie Ko~
ta Naukowe lub Dyrekcje Szkél Zawo-
dowych w spos6b analogiezny jak czion-
kowie stowarzyszen NOT.

. Naczelna Organizacja Techniczna
Administracja Czasopism Technicznych
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