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Drogi rozwoju przemystu graficznego w ZSRR

Z napicta uwaga, z zywym 1 goracym zaintcresowa-
niem §ledzily miliony ludzi na calym $wiecic przebieg
obrad XIX Zjazdu Komunistycznej Partii Zwiazku
Radzieckicgo, Zjazdu, ktéry wytyczyl nowy etap na
drodze rozwoju spoleczehistwa radzieckiego od socjaliz-
mu do komunizmu. '

Zjazd byl §wiadectwem wzrostu sit Zwiazku Ra-
dzieckiego — ojczyzny zwycicskiego socjalizmu, ostol
walczacych o postep, byl §wiadectwem wzrostu migdzy-
narodowego autorytetu panstwa radzieckiego, wzrostu
jego wplywu na rozwéj wydarzen migdzynarodowych.

XIX Zjazd uchwalil dyrektywy piatego planu pie-
cioletniego rozwoju ZSRR na lata 1951—1955.
W dyrektywach znalazly wyraz my$li wiekopomnego
dzieta Stalina ,,Ekonomiczne problemy socjalizmu
w Z SR R“. Wykonanie pigtej pigciolatki bedzie dal-
szym poteznym lrokiem naprzéd na drodze rozwoju
od socjalizmu do komunizmu. Przez pomyélne wykona-
nie czwartego planu piccioletniego gespodarka radziec-
ka nie tylko osiagnela poziom przedwojenny, nie tyl-
ko usuneta olbrzymie zniszczenia pozostawione przez
hordy hitlerowskie, ale znacznie rozszerzyla 1 zwigk-
szyta wszystkie galezie produkeji.

Pomyélne wykonanie czwartego planu piecioletnie-
go umozliwito przyjecie dyrektyw nowego planu pig-
cioletniego, ktéry zapewni dalszy rozwdj wszystkich
galezi gospodarki narodowej, podniesie materialny
i kulturalny poziom narodu radzieckiego.

s Przewiduje sie 2naciny wzrost nakladu litera-
tury picknej i naukowej, podrecznikéw, czasopism
i dziennikéw, rozszerzenie przemystu poligraficzne-
go i polepszenie jakoici prasy oraz szaty graficznej
ksigiek...”

Tyle o dalszym rozwoju ruchu wydawniczego
i przemyslu poligraficznego w dyrektywach XIX Zjaz-
du Komunistycznej Partii Zwiazku Radzieckiego
w sprawie piatego planu pigcioletniegs rozwoju
Z SRR referowanych przez przewodniczacego Pan-
stwowego Komitetu Planowania, M. Saburowa.

To jedno zwarte zdanie zawiera perspektywy po-
teznego planu nowych inwestycji, nie tylko w prze-
myS$le poligraficznym, ale réwniez w budownictwie
maszyn dla poligrafii, w przemyé§le papierniczym i che-
micznym. Piaty plan piecioletni przewiduje budowe
kilkunastu wielkich przedsiebiorstw poligraficznych
i rekonstrukcje wielu istniejgcych drukarn, co oznacza
bardzo czesto calkowity ich przebudowe. Piata pigcio-
latka zmieni oblicze przemysiu poligraficznego pod
wzgledem wielkosci 1 jako$ci produkcji wydawniczej
i znacznie zwiekszy juz obecnie bardzo wysoka silg od-
dzialywania ksiazki, czasopisma i gazety radzieckiej.

W zadnym kraju nie wydaje si¢ i nie rozpowszech-
nia tylu ksiazek réznego rodzaju, jak w Zwiazku Ra-
dzieckim. W okresie wladzy radzieckiej ruch wydawni-
czy osiagnal niebywaly rozmach. Ponad 200 wydaw-
nictw przekazuje rokrocznie sieci ksiggarskiej setki
milionéw ksiazek, broszur, albuméw oraz periodykéw
w jezykach wszystkich narcdéw zamieszkujacych
Z S RR. Prace radzieckich uczonych, nowatoréw pro-
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dukcji 1 techniki drukowane sa w wiclotysi¢cznych
naktadach. Dzieta klasykéw marksizmu rozchodza sig
w milionach egzemplarzy. W zZadnym kraju ksiazka
nie znika z ksiegarf tak szybko, jak w Zwiazku Ra-
dzieckim.

W ar‘tykule wstepnym ,,Prawdy z dnia 5. lutego
1952 r., poswigconym sprawle dalszego rozwoju prze-
mystu graficzncgo i wzbogacenia szaty graficznej, czy-
tamy: ,,Ludzie radzieccy kochaja ksiazke. Kaida do-
brze, pieczotowicie wydang ksiazke przyjmuje si¢ w na_
szym kraju z wielkim zadowoleniem. To obarcza spec-
jalna odpowiedzialno$cig pracownikdéw wydawnictw
i drukarf, ktérzy swoim wysitkiem wspéldzialaja
w zwycigskim rozwiagzaniu zadania komwunistycznego
wychowania mas pracujacych®.

W swoim referacie na XIX Zjeidzie KPZR
G. Malenkow podal, ze roczny naklad ksiazek wynosi
800 milionéw egzemplarzy, co stanowi wzrost w sto-
sunku do 1940 r. 1,8 razy. Czym tlumaczy sig tak
szybki wzrost ruchu wydawniczego w ZSRR?

Ten szybki wzrost tlumaczy si¢ przede wszystkim
faktem wielkiego rozwoju kultury socjalistycznej, nie-
bywalym rozkwitem radzieckiej mauki, wielkimi osia-
gnigciami literatury i sztuki oraz olbrzymim 1 wciaz
wzrastajagcym pedem obywateli radzieckich do nauki,
wiedzy, a zatem do ksiazki. Slowo drukowane cenione
jest przez obywatela radzieckiego, a ksiazka stala sie
nieodlacznym elementem jego codziennego Zycia. Dzie-
siatki tysiecy bibliotek w mieécie i na wsi ulatwiaja
doprowadzenie ksigzki do rak czlowieka radzieckiego.

Zapotrzebowanie na ksiazki wciaz wzrasta. I plany
wydawnicze wciaz rosna. Coraz bogatsza staje si¢ szata
graficzna ksiazki. Zanika dysproporcja miedzy tredcia,
bedaca wyrazem przodujacej nauki radzieckiej, dosko-
naloécig literatury pigknej, a formg wydawnicza. Dla
zaspokojenia kulturalnych potrzeb czytelnika radziecki
przemy51 pohgrahczny przystapil do znacznego roz-
szerzenia swojej zdolno$ci produkcyjnej.

W 1951 r. rozpoczeto budowe dwoéch wielkich
przedsichiorstw — kombinatow poligraficznych w Ka-
lininie i Jaroslawlu., Beda to przedsicbiorstwa wy-
specjalizowane, przeznaczone do okre§lonej produkcji
wydawniczej. Zaktady w Kalininie beda sie specjali-
zowaly w reprodukcji wielobarwnej (plakaty, albumy
itd), a ich zdolno§¢ produkcyjna wyniesie 600 mi-
lionéw odbitek rocznie. Zaklady w  Jarostawlu
typowane sa do produkcji skomplikowanych wy-
dawnictw  dzielowych, szczegdlnie o charakterze
stownikewo-leksykalnym — w  duiych nakladach,
a co najwazniejsze technika offsetowa. Dotychczas dru-
kowano trudne wydawnictwa stownikowe technikg
offsetowa tylko jako reprodukeje z poprzednich wydan.
U nas w Polsce wydano w ten sposéb w 1951 r. stow-
nik Lindego, a obecnie w Zakladach im. M. Kasprzaka
w Poznaniu drukuje si¢ technika offsetowa 8 tomoéw
stownika Kartowicza. Masowo jednak nie stosowano
dotychczas techniki offsetowej do druku pierwszych
wydan uktadéw skomplikowanych, wychodzac z zalo-
zenia, ze je$li nie mozna wyeliminowaé pracy zecerni,
to druk typograficzny catkowicie problem rozwiazuje.

Plan piecioletni, ktérego dyrektywy uchwalit XIX
historyczny Zjazd Komunistycznej Partii Zwigzku Ra-



dzieckiego, zapoczatkuje budowe nowych drukarn
w kilkunastu miastach Z SR R. Na szczegdlng uwage
zastuguja przewidziane budowy (poza wyzej wymienio-
nymi) wielkich zaktadéw poligraficznych w Saratowie,
Nowosybirsku i Molotowie, przeznaczonych do druku
ksiazek szkolnych. O rozmiarach tych przedsighiorstw,
o ich zdolnoéci produkcyjnej méwi jedna liczba: za-
ktad w mieécie Mototow wedlug nakre$lonego planu
wyda rocznie 111 milionéw podrecznikéw szkolnych.
Jesli do tego dodamy, ze podreczniki szkolne w Zwiaz-
ku Radzieckim wydawane sa wszystkie w twarde]
oprawie, to latwo obliczy¢, ze dzienna produkcja intro-
ligatorni w tym zakladzie wyniesie 370.000 egzempla-
rzy podrecznikdw szkolnych w twardej cprawie.

Niezaleznie od podrecznikéw szkolnych drukowa-
nych technika typograficzna, plan zakladu przewiduje
ponadto 200 milionéw odbitek wielobarwnych wyko-
nanych technika offsetowa, tj. ponad 60 milionéw od-
bitek wiecej, niz wynosi w r. 1952 produkcja Drukar-
ni in. Rewolucji PaZdziernikowej w Warszawie na
wszystkich maszynach.

Jednoczeénie z budowa wielu nowych zakladow
trwaja prace o wielkim zasiegu nad rekonstrukcja
i unowocze$nieniem starych drukarn. Przebudowuje sig
stare budynki, odnawia si¢ park maszyn i organizuje
sie zaklady na nowych zasadach. Po rekonstrukcji
zdolnoéé produkcyjna przedsigbiorstw wzroénie kilka-
krotnie. M. in. zostanie catkowicie przebudowany i uno-
woczeéniony jeden z najwiekszych i najstarszych za-
ltadéw w Moskwie — ,,Iskra Rewolucji®.

Jest rzecza zrozumiala. ze tak powazna ilo§¢ no-
wych wielkich zaktadéw poligraficznych wymaga¢ be-
dzie wielkiego nasilenia nowymi wysokokwalifikowa-
nymi fachowcami wszystkich technik drukarskich.
W szkotach drukarskich przygotowuje sie kadry no-
wych specjalistéw, a w wyzszych zakladach nauko-
wych szkolg sie technicy i inzynierowie dla nowych
przedsicbiorstw. Jednoczeénie instytuty naukowo-ba-
dawcze opracowuja zasady nowej organizacji pracy.
opartej na mechanizacji i automatyzacji przemyshu,
nowe procesy technologiczne dla réznych typéw pro-
dukcji, przystosowane do warunkéw w nowych zakla-
dach.

Radziecki przemyst poligraficzny wysuwa coraz
nowe wymagania pod adresem budowniczych maszyn
drukarskich. Fabryki budowy maszyn wykonuja wszel-
kiego rodzaju skomplikowane agregaty dla zaspoko-
jenia ciagle rosnacych potrzeb drukarfh. Zaréwno stare
zaktady, jak i nowowybudowane przedsi¢biorstwa wy-
posazone sg w calkowicie nowoczesny park maszyn
i nowoczesne urzadzenia. Wspdlpracuja z soba §cisle
konstruktorzy maszyn wszelkiego typu 1 wszystkich
technik graficznych ze specjalistami poligrafami
w kierunku zmechanizowania i zautomatyzowania pro-
ceséw produkeyjnych. Maszyny do wyrobu okladek,
maszyny do wstawiania bloku ksiazkowego w oktadke,
maszyny do caltkowitej obrébki bloku likwiduja pra-
cochlonne dotychczas procesy reczne w introligatorni.
Transportery-taémy przerzucaja ksiazkg-polpradukt
z jednego miejsca pracy na drugie, az do catkowitego
jej wykoficzenia, skad transporterem wedruje do ekspe-
dycji. Dla wyposazenia nowych zakladéw, w ktérych
bedzie zastosowana technika offsetowa do druku trud-
nych dziet naukowych i stownikowych, przemyst poli-

graficzny domaga si¢ od budowniczych maszyn szyb-
szego uruchomienia seryjnej produkcji fotolinotypéw
1 urzadzen do fotomechanicznego przenoszenia tekstow.
Coraz szerzej stosuje si¢ rdéznego rodzaju mechanizmy
oraz aparaty fotoelektryczne, zaopatrzone czesto w ko-
moérki selenowe do kontroli jako§ci produkcji. W ten
sposéb oko czlowieka przestaje byé jedynym mierni-
kiem jakoSci produkeji, a w uzycie wchodza obiektyw-
ne, mechaniczne mierniki jakes$ci.

Kiedy méwi sie o wysokiej wydajnoéci pracy
w przemyéle poligraficznym Zwiazku Radzieckiego,
wielu naszych drukarzy przypisuje to wylacznie wy-
sokiej mechanizacji 1 nowoczesnemu wyposazeniu
technicznemu. Niewatpliwie, mechanizacja jest jednym
z warunkéw socjalistycznego tempa rozwoju produkcji.
Niewatpliwie, najwazniejszym i najbardziej istotnym
zrodtem wysokiego tempa wzrostu wydajno$ci pracy
w przemyéle poligraficznym, jak zreszta w ogéle
w przemyséle, jest postep techniczny, To jest podsta-
wowe prawo ekonomiczne socjalizmu, o ktérym pisze
Stalin w swojej genialnej pracy, ogloszonej w przede-
dniu XIX Zjazdu K P Z R: .....zapewnienie maksymal-
nego zaspokojenia stale rosnacych materialnych i kul-
turalnych potrzeb calego spoleczersiwa w drodze nie-
przerwanego wzrostu i doskonalenia produkcji socja-
listycznej na bazie najwyzszej techniki”...

Obok wzrostu wydajnosci pracy mechanizacja ro-
bét szczegblnie cigzkich przyczynia si¢ do poprawy
warunkéw robotnika i znacznie lzejsza czyni jego
prace.

Niezaleznie jednak od mechanizacji, nalezy pa-
migtaé, ze powaznym czynnikiem, wplywajacym
zdecydowanie na wzrost wydajnodci, jest organizacja
produkcji. W drukarstwie organizacja pracy ma tym
wigksze znaczenie, ze w pewnych fazach produkcja
musi by¢ przerwana i w postaci korekty wraca z po-
wrotem do miejsca wytwarzania ksigzki. Dla zachowa-
nia ciaglej i harmonijnej pracy wszystkich dzialéw
przedsigbiorstwa wymagane jest zatem doktadne pla-
nowanie operatywne i doskonala organizacja przed-
siebiorstwa.

Przyklad Z SRR, wspaniate rozwiazanie tego
trudnego zagadnienia wzajemnych stosunkéw miedzy
przemystem poligraficznym a wydawnictwami wskazu-
je nam droge i stanowi nieoceniong pomoc w pod-
niesieniu drukarstwa polskiego na wyzszy poziom.

W ostatnich latach przybywa coraz wiecej sprzetu
dla naszych drukarfi z Z SR R. Ponad 150 linotypéw
radzieckich pracuje juz w naszych zaktadach. Radziec-
kie maszyny rotacyjne, maszyny do twardej oprawy
itp. zasilaja drukarnie polskie, przyczyniajac sie wy-
datnie do podniesienia ich poziomu wyposazenia tech-
nicznego.

Warto takze zaznaczy¢, o czym niewielu maszyni-
stom drukarskim w Polsce wiadomo, ze od pewnego
czasu ,.Atra® dostarcza farby produkowane na barwni-
kach sprowadzanych ze Zwiazku Radzieckiego.

Wielostronna jest pomoc, ktéra otrzymuje nasz
przemyst poligraficzny ze Zwiazku Radzieckiego. Nie
ogranicza si¢ ona do dostaw sprzetu technicznego i su-
rowcéw. Korzystamy z do§wiadczenr drukarzy radziec-
kich — aby wspomnie¢ tylko niektére — w organizacji
potokowej produkcji opraw i zmechanizowania prac
introligatorskich, we wprowadzeniu krétkiej skali barw
w druku offsetowym oraz w rozwijaniu i ulepszaniu
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systemu norm produkcyjnych i matertalowych, otrzy-
mujac w trudnych problemach techniczno-produkcyj-
nych sprawdzone i wzorowe rozwiazanie.

W wiekszych drukarniach Moskwy, Leningradu,
Charkowa i Kijowa juz od 3 lat funkcjonuje potokowa
produkcja przy oprawie twardej i broszurowej. W nie-
ktérych drukarniach istnieja po 3 linie potokowe, osob-
ne dla proceséw zwiazanych z obrébka bloku ksiazki
— do opraw twardych i osobno do opraw broszuro-
wych. Dotychczasowe wymniki pracy tych linii potoko-
wych zmienily calkowicie mozliwo§ci produkcyjne
i zdolno§é przelotowg dzialéw introligatorskich w dru-
karniach radzieckich.

Z organizacji przemyslu poligraficznego i wydaw-
nictw w Z SRR czerpiemy wzory dla organizacji na-
szego przemysiu w Polsce. Z organizacji produkcji
w zakladzie radzieckim czerpiemy wzory dla organi-
zacji naszych zakladéw. Wzorem dla nas jest harmo-
nijna wspélpraca miedzy drukarniami a wydawnictwa-
mi oraz wielkie osiagnigcia techniczne i organizacyjne
przemystu poligraficznego w Zwiazku Radzieckim.

Jesli przemyst poligraficzny w Polsce potrafit od-
budowac sig szybko ze zniszczefi wojennych i w wyso-
kim stopniu przekroczyt produkcje przedwojenna,
zawdzigczamy to w duze] mierze przyjazni ze Zwiaz-
kiem Radzieckim, przyktadowi Zwiazku Radzieckiego
i pomocy Zwiazku Radzieckiego, zaréwno w dziedzi-
nie organizacji, jak i technicznego wyposazenia zakla-
dow.

Nie ma chyba w Polsce dziedziny zycia, w ktérej
nasze spoleczefistwo nie mialoby wiele do zawdzie-
czenia Zwiazkowi Radzieckiemu.

O tej wdziecznoéci pieknie méwit Przewodniczacy
Komitetu Centralnego PZ PR Bolestaw Bierut na
XIX Zjeidzie KPZ R: ,...Wiele, niezmiernie wiele
majq do zawdzieczenia WKP(b), jej polityce, jej wal-
ce, jej zwyciestwom i osiqgnieciom polskie masy pracu-
jace. ‘Majaq jej do zawdzigczenia wszystko, co bylo
i jest dla nich najdrozsze: wyzwolenie z niewoli faszy-
stowskiej, utrwalenie niepodleglosci narodowej, szybki
rozkwit gospodarki, kultury i sily wewnetrznej swego
paistwa ludowego®.

Drogi postepu przemystu graficznego w Polsce*

Towarzysze! Od tego, jak ustosunkujemy si¢ do po-
stepu technicznego w przemysle graficznym, zaleze¢
bedzie zakwalifikowanie wktadu drukarstwa w ogélno-
narodowy wysilek klasy robotniczej, inteligencji
i chtopstwa pracujacego, zalezeé bedzie realizacja bie-
gnacych planéw panstwowych i nowych zarysowuja-
cych sie planéw, wytyczonych przez mnasza partig
w porywajacym programie Irontu Narodowego. W na-
szym przemyS$le, znanym z szybkiego rozwoju, ma
szczegblne zastosowanie wypowiedZ Prezydenta Bie-
ruta, ze: ,fachowiec uczy sie ciagle — stojacy cofa
sie’.

W tym ujeciu jasne sie staje, ze postep techniczny
oparty by¢ musi na nauce, na bazie natkowej, na przy-
swajaniu do$wiadczen przodujacych krajow.

Spdéjrzmy na nasza bazg — na zaklady graficzne.
Mozemy stwierdzié, ze wyposazenie nasze, a $cislej
méwiagc — nasz park maszynowy jest dostateczny, ze
z zagadnieniem iloSci na tym etapie uporalidmy sie, ze
stawianym zadaniom ilo§ciowym potrafimy w zupel-
noéci sprostaé. Podstawowy czynnik, wlaczajacy sig
w tym miejscu w problemy produkeyjne, zywy czlo-
wiek — a wiec zagadnienie kadr, jest rozwigzane
w zasadzie, kadry wypracowaliémy, mamy fachowcéw,
malo tego — malezy powiedzieé, ze mamy dobrych fa-
chowcéw, chcacych pracowal wydajnie i jako$ciowo
jak najlepiej.

Gorzej natomiast jest na ndcinku postepu technicz-
nego.

Masy pracownicze oczekujg od aktywu technicznego
jasnego wskazania drogi postgpowania, wytknigcia
kierunku — jakiej$ nowej twoérczej dyrektywy na co

* Jest to cze$é referatu, wygloszonego przez Dyrektora
Naczelnego Centralnego Zarzadu Przemyshu Graficznego na
naradzie dyrektoréw zakladdéw graficznych. ktéra sie odby-
ta 11 ub. m. Te cze$é referatu. traktujaca o technice, poprze-
dzita obszerna analiza stosunkéw gospodarczo-politycznych
w Polsce na tle sytuacji migdzynarodowej. (Przyp. Red.)
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dzien, dajacej mozne$¢ wypelnienia coraz bardziej wi-
docznych luk miedzy zadaniami a wykonawstwem
wzglednie metodami, stosowanymi iprzez nas. Dla-
tego tez nasza dzisiejsza dyskusje 1 podejmowane de-
cyzje powinni$my powiazaé¢ z wytycznymi VII Plenum
KC PZPR i w zwiazku z tym w naszych obradach
bez przerwy przewijaé si¢ beda terminy: technologia,
rezimy technologiczne, naukowa metoda pracy, mormy
techniczne jakcéci i krytyka improwizacji, rutyniar-
stwa, pracy na wyczucie — jako sprzecznych z socjali-
styczna gospodarka w przemyéle.

Pragneliby$my jeszcze na chwile zatrzymaé sie nad
problemem jako$§ci — waznym dla nas dzi§ zagad-
nieniem, stawianym nam na kazdym kroku.

Czesto spotykamy si¢ ze zdaniem naszych fachow-
cdw, ze przed wojna tez sig robilo pickne wydawnictwa
i 0 tym si¢ tyle nie méwilo, nie bylo wokét tej sprawy
tyle szumu. Ani na chwile nie zamierzamy zaprze-
cza¢ temu, ale musimy stwierdzi¢, ze byly to pojedyn-
cze, od czasu do czasu zdarzajace si¢ wypadki, a co
gorsza — byly to tylko imprezy dla elity, dla wybra-
nych posiadaczy.

My bijemy si¢ dzisiaj, towarzysze, o jak majwyi-
sza jako§¢ na co dzien, przy kazdym druku, a nie tyl-
ko przy drukach specjalnych.

Decyzja wladz panstwa ludowego ziécily sic ma-
rzenia wieszcza narodu polskiego — Adama Mickiewi-
cza; pisma jego trafily do rak chtopskich i robotni-
czych. W setkach tysiecy — do tych samych czytelni-
kéw — dostaja sie dziela naszych klasykéw Sienkie-
wicza, Prusa, Orzeszkowej, Konopnickiej, zbiorowe
wydania dziet Juliusza Slowackiego i in. Tag droga
stal si¢ mozliwy udzial szerokich mas w czytaniu dziet
nauczycieli milionéw ludzi pracy — Marksa, Engelsa.
Lenina, Stalina, arcydziel literatury rosyjskiej — Tol-
stoja, Gogola, Kuprina i innych, ktérych miliony
egzemplarzy wydrukowaly nasze zaklady, a tysiaczne



rzesze korzysta¢ moga z bogatej literatury naukowej
i technicznej Kraju Rad.

Szereg albuméw i monografii, wymieamy chociazby
Wita Stwosza i drukujace sie obecnie ,,Pig¢ wiekéw
malarstwa polskiego®, w dziesiatkach tysiecy egzem-
plarzy dociera we wspanialej szacie graticznej do sze-
rokiego ogélu.

Reasumujac — baza przemystu graficznego produ-
kuje powazne ilo$ci i produkuje lepiej, niz przed II-ga
wojna $wiatowa. Pozostaje zagadnienie kosztéw i me-
tod produkcji, tak $cisle zwiazane z troska partii 1 rza-
du o jak najwicksze upowszechnienie czytelnictwa,
mozliwe do pelnego zrealizowania, jezeli produkt nasz
bedzie jak najtanszy i ma jak majwyzszym poziomie
wykonania.

Wysoka jako$¢, szybko§¢ wykonania i najnizszy
koszt jednostkewy mozemy- osiagnaé przede wszystkim
stosujac harmonogramy robot, §ciste rezimy technolo-
giczne, wlaéciwa, naukowo opracowana technologie dla
danego procesu pracy i jego kontrolg.

Tak jest i musi by¢ we wszystkich dziedzinach
przemystu.

Przenie$my si¢ myS$la na chwilg na jeden z wielu
tysigcy placéw budowy rozsianych dzi§ po calej Pol-
sce.

Stahmy u wejcia.

Oto automatyczna koparka wyciaga ostatni pojem-
nik z wykopu. Ulozony szablon wskazuje, ze wymiary
zgadzaja si¢ z planem roboczym co do centymetra. Do-
starczona zaprawa wypelnia przygotowane Iadugi,
nie pozostawiwszy zadnych resztek.

A oto w bram¢ wjezdza 6-tonowy samochéd, z
ktérego diwig portalowy wyladowywac bedzie ma-
terial do budowy, wygiety w przerdzne ksztalty.

Inny woéz dostarczyl prefabrykatéw w postaci pod-
ciggéw nadokiennych. Przeniosto je ramig dzwigu i za
kilkana$cie minut re¢ce brygady roboczej na osadzo-
nym juz podciagu wymurowaly S$ciang wysokosci
3,20 m, a w odstepie 1,57 m od otworu okiennego
liczac w lewo i w prawo pozostawili nasi murarze
lozyska ma oparcie podciagu zelbetowego konstruk-
¢ji 6-ej kondygnacji wysokoéciowej itd.

Skad ta sprawno§é? Bo istnieje tam postep, bo
istnieje tam harmonogram, bo istnieje tam techno-
logia — obowiazuja rezimy technologiczne.

Ale wréémy w mury Drukarni im. Rewolucji Paz-
dziernikowej. Na hali maszyn w gronie kilku osob,
z dyrektorem technicznym i kontrolerem technicznym
na czele, krétka narada. Decyzja — ten papier nie na-
daje sie do druku ilustracyjnego. Decyzja stuszna, lecz
spbzniona.

Niedocenianie technicznych morm kontroli odbioru
surowca stwarza w wielu zakladach graficznych tego
rodzaju sytuacje. Nieznajomo$¢ sposobu kontroli tech-
nicznej spowodowata, ze w Zakl. Graf. im. M. Ka-
sprzaka w  Poznaniu przyjeto do produkcji ksylol,
ktéry powoduje ,,oksydowanie” -cylindréw rotogra-
wiurowych. Zwietrzaly dwuchromian amonu uniemo-
zliwil skopiowanie blach. W Drukarni Narodowej w
Krakowie alarm: dostarczone 600 kg kleju nie nada-
je sie do produkcji; klej ten po wyschnigciu peka
i kruszy si¢ — a tu taki ,korek” w introligatorni,
w Drukarni im. Rewolucji PaZdziernikowej natomiast
posiadaja naukowo opracowana recepte, z ktérej wy-

nika, ze nalezy dodaé 212% gliceryny w celu otrzy-
mania elastycznego, odpowiedniej konsystencji kleju
introligatorskiego. W innym zakladzie: brak kartonu
na okladke wstrzymuje zawieszanie blokéw i postdj
szeregu maszyn introligatorskich 1 ludzi. Przytoczytem
kilka przykladéw, wskazujacych, jak wazne obecnie
stalo si¢ dla nas zagadnienie harmonograméw, tech-
nologii, sprawa ustalenia §cistych reziméw technolo-
gicznych i ich rygorystyczne przestrzeganie, sprawa
pétfabrykatéw dla naszego przemystu w postaci do-
starczenia mp. gotowych emulsji, centralne zestawienie
gotowych chemikaliéw, blach bimetalicznych i wielu
innych artykuléw, o ktérych poméwimy przy analizie
poszczegblnych dzialéw i1 faz produkcyjnych.

Szeroki wachlarz technik drukarskich, réinorod-
no$¢ przebiegu procesu produkcyjnego kaze nam zajaé
si¢ kazda z nich z osobna.

Skladanie w zecerni recznej zostalo w ostatnich
czasach znacznie ograniczone — mamy na mySli sktad
solutu, miemniej o calkowitym jego wyeliminowaniu
nie moze by¢ mowy. A przeciwnie — reczne skladanie
obejmuje obecnie w znacznie wigkszym stopniu ma-
sowe, trudne skiady techniczne, matematyczne, astrofi-
zyczne, lingwistyczne i sklady w jezykach oriental-
nych.

W zwiazku z tym ten pracochtonny odcinek prze-
mystu otoczony musi by¢ jak najwicksza uwaga. Naj-
wickszy nacisk bedziemy kladli na orgamizacje sta-
nowisk roboczych w zaleznoci od ich przeznaczenia,
uwzgledniajac zaréwno topografie stanowiska, jak i
jego wyposazenie oraz rozmieszczenie w samej zecerni
na tle wspélpracy stanowiska roboczego z innymi
dzialami.

Stwarzajac takie warunki pracy po pierwsze pod-
niesiemy wydajnoé§¢ zecera, po drugie — miedzy
czynnociami produkcyjnymi a pomocniczymi nakre-
§limy wyrazna lini¢ podzialu; czynno$ci pomocnicze
wykonywa¢ bedzie pomoc.

Doéwiadczenie jednak uczy nas, ze najlepszy sprzet
1 najracjonalniejsze urzadzenia moga nie spelnié prze-
widywanych zadan, jezeli nie ustawimy wlasciwie pro-
cesu technologicznego samego sktadania. Spotykamy sig
teraz czesto z konieczno$cia cofniecia sie do minionej
fazy produkcyjnej lub dopasowaniem cz¢éci produkeji
do juz poprzednio zlozonej. MyS$le wcigz o zecerni.
Konsekwencja takich ,,metod“ jest podrozenie pro-
dukcji, znuzenie i nerwowo$é, a nawet fizyczne wy-
czerpanie zecera. Dlatego wla$ciwe ustawienie procesu
technologicznego przy bezszpaltowym lamaniu ksia-
zek lub przy - wszystkich innych operacjach i1 jego
rygorystyczne przestrzeganie jest konieczne i musi staé
sie prawem obowigzujacym kazdego zecera.

Wydajnoé¢ skladacza linotypowego i monotypo-
wego zalezna jest — jak z praktyki wiemy — od
stanu maszyny oraz od opanowania klawiatury. Za-
danie nasze na najblizsza przyszloé¢ sprowadzatoby
sie tutaj do stworzenia brygad postugujacych si¢ me-
toda ,,$lepego palcowania®, po to, by stopniowo meto-
de te wprowadzié generalnie. Przy grubszym szacunku
metoda ta podniesie — jakie u mas zanizona wydaj-
no§¢ — 30--40%.

Drugim problemem, sprawiajacym nam do tej
chwili wiele klopotéw, jest regeneracja metalu — za-
réwno w linotypii, jak i stereotypii. Regeneracja opar-
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ta na S$cistych podstawach naukowych w powiazaniu
z rezimem technologicznym. Na tym odcinku ocze-
kujemy intensyfikacji rozpoczgtych prac przez Wy-
dzial Technologiczny i Gléwnego Mechanika Cen-
tralnego Zarzadu 1 jak najszybszego dostarczenia w
teren szczegblowego instruktarzu dla drukarn.
Oczywiécie, mie moze tu byé mowy o jednorazo-
wej akcji, lecz sprawe regeneracji polaczy¢ nalezy
z systemtyczng kontrola i stalym leczeniem podstawo-
wego, jak dotychczas, surowca linotypii, odlewni mo-
notypowej oraz stereotypii. Powiedzieliémy: jak do-
tychczas, gdyz tworzywa sztuczne musza znalezié sze-
rokie zastosowanie, tak w zecerni recznej, jak 1 w
stereotypii, nie ‘wylaczajagc — przy pomyslnym roz-
wiazaniu przez Instytut Tworzyw Sztucznych tego za-
gadnienia — i linotypii. I tutaj Dzial Technologi-
czny Centralnego Zarzadu musi wykaza¢ maksimum

operatywnoéci, gdyz zagadnienie wyeliminowania
jak najwiekszej ilo§ci metalu stalo si¢ nakazem go-
spodarczym.

Ogolna sytuacja dzialu stereotypii, wylaczajac no-
‘wozbudowane zaklady, stresci¢ databy si¢ w jednym
slowie: zacofanie, a dbalo$¢ o miejsce pracy stawia
wobec duzej czeci pracownikéw tego dzialu wiele do
zyczenia. Nie bez winy jesteSmy sami. Jako dzial
pomocniczy stereotypia wpychana byla w mozliwie
niewidoozny kat drukarni. Tiroska o modernizacje
nie obeymowala w planach tego dzialu. Stawiamy
tu zdecydowanie zagadnienie przejécia na tworzywa
sztuczne i wiazacg si¢ z tym sprawg wyposaZenia
technicznego. Wprowadzenie rezimu technologicznego
ulatwi to bojowe zadanie, sluzac jako wskazéwka do
nowodzesnego zaplancwania dizialéw stereotypii —
tak plaskiej, jak i okraglej. Ekonomiczne wyniki po-
twierdza wkrétce doniosto$é stawianego na dzisiej-
sze] maradzie zadania.

Surowcem w maszych chemigrafiach jest od dawna
wylacznie cynk. Postawmy sobie, towarzysze, zadanie:
wprowadzamy metale lekkie, masy plastyczne, wia-
czamy do tej akcji naukowcdéw z instytutéw badaw-
czych.
© Czeé¢ zakladéw zainteresowaé si¢ musi galwani-
zowaniem Kklisz.

W szczegbdlnych fazach produkcji tego dzialu, np.
przy fotografii, nalezy przeja¢ dos$wiadczenia tow.
Miklaszewskiego ze Zwiazku Radzieckiego, ktéry osiag-
nal wysoka jako§¢ negatywéw 1 wielka ich wartosé
tonalna, operujac odpowiednim naswietleniem i od-
powiednimi przeslonami.

Tow. Bajcurow, racjonalizator Z SRR, wyelimi-
nowal calkowicie wypalanie cynku. Ma to szczegél-
ne znaczenie przy reprodukcji barwnej, gdyz sprawa
pasowania decyduje o warto$ci reprodukcji.

Wszelkie ,.péifabrykaty dla przemystu graficz-
ncgo, a wiec réznego rcdzaju emulsje, preparaty typu
‘Keilitz’a itp. zestawiaé¢ musi centralne laboratorium
gdahskie w oparciu o recepty standartowe. To
veprawnienie przyniesie przemysltowi duze oszczgdno-
“écl materialowe, z drugiej stromy — zwigkszy zdolnoéé
predukcyjna naszych chemigrafii.

W roku przyszlym chemigrafie wyposazone zostang
w aparaty do kontrolowania gl¢bokoéci trawicnia klisz,
‘jak 1 w densitometry do badania prébnych odbitek pod
katem oddania wiernosci oryginalu. Chalupniczy spo-
‘sdb retuszu zastgpiony musi by¢ metcdg maskowania.
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Dalej — przewidujemy
fotogratii metodg mokra,

Kok 1953 musi by¢ rokiem bezwzglednie przelo-
mowym w zakresie mechanizacji przyrzadu na ma-
szynach typograficznych. Opracowad i zastosowaé mu-
simy metode reliefu plastycznego. To jest zadanie dla
przemysiu mna tym odcinku. Opracowanie tych za-
gadnien nalezy do Wydzialu Technologicznego Cen-
tralnego Zarzadu. Zadanie ogromne, ale korzysci z
pomy$lnego rozwigzania tego problemu jeszcze wigk-
sze,

Przy przyrzadzie autotypii calkowicie wyelimino-
waé musimy wycinki, a wprowadzi¢ relief. Centrala
Zaopatrzenia Materialowego Przemyslu Graficznego
musi pamigtaé, aby wlaSciwy surowiec ma czas otrzy-
maly dzialy maszyn drukarskich.

Wilasciwe zainteresowanie przemysiu papierniczego
uniezalezni¢ nas moze od importu kredy reliefowe;j.

Komérki przygotowania ‘produkcji w zakladach
graficznych $mialo i odwaznie winny decydowaé prze-
chodzenie na druk z plyt semperitewych. Z do$wiad-
czenia Drukarni im. Rewolucji Pazdziernikowej moz-
na stwierdzié, ze ten rodzaj formy drukarskiej zdal
calkowicie egzamin i popularyzacja jego winna na-
stapi¢ jak mnajszybciej.

Moéwiac o postepie technicznym na odcinku druku
wypukiego, przypomnie¢ nalezy, ze zasada: produku-
jemy lepiej, szybciej 1 taniej wymaga stalego wgladu
w przebieg produkcji. Na naszych maszynach do dru-
ku spocza¢ winno spostrzegawcze oko uwaznego i
troskliwego o jako$§¢ czynnika. Miejsca regulacji farby
i fundament winny otrzyma¢ dobre o§wietlenie, dajace
pracownikowi moznoé¢ kontroli w kazdej chwili.

Spogladajac na przebieg druku pod katem wi-
dzenia jakoéci i kosztéw produkcji- plani$ci naszego
zaopatrzenia musza wzigé pod uwageg konieczno$é za-
stosowania spryskiwaczy suszacych. Przez ich zasto-
sowanie poprawimy czystoé¢ druku, a przede wszystkim
oslagniemy mozno$é niezahamowanego kontynuowania
dalszych faz produkcji koncowej.

Nie wolno nam zapomina¢ ¢ mozliwoéci zastosowa-
nia promieni podczerwonych przy suszeniu drukéw.

Fotomechaniczny sposéb przygotowania plyt do off-
setu i fotomechaniczny retusz — winny w czasie nie-
dlugim dominowa¢ dla tej techniki w rezimie technolo-
gicznym. O znaczeniu tego zadania niech nas utwier-
dzi do$wiadczenie przodujacych zakladéw offsetowych
w Zwigzku Radzieckim oraz duzej iloéci zakladéw w
Niemieckiej Republice Demokratycznej, gdzie 50 —
60% oszczgdnoéci w czasie daje np. retusz fotomecha-
niczy. Oczywiscie, ze zaklad stawiajac to zagadnienie
przed sobg nie zapomni daé¢ pracownikowi cdpowied-
niego sprzetu, jak dozatory $wiatla, densytometry,
ekrany $wietlne do kontroli ziarna itd. Jako przewod-
nia tego dzialu przyjmujemy metodg skréconej skali
barw, z tym jednak, ze zadne uogélnienie nie moze stal
si¢ regula, majac ma uwadze, ze metoda ta nie moze
wywolal wrazenia zubozenia tej techniki druku.

Tworzywa sztuczne beda stopniowo eliminowaly

calkowite wyeliminowanie

‘plyty cynkowe, za§ bimetale — bez wzgledu na wy-

sokoé¢ nakladu — musza przez swoje zastosowanie staé
sl gwarantem wysokiej jakoéci offsetowej produkeji
barwnej. Instytuty badawcze musza nam dopomdéc
do wyszukania odpowiednich koloidéw syntetycznych
do kopii offsetowej na bazie polskich surowcow.



Zadanie to lezy w zakresie Centralnego Zarzadu.

Oscbnym odcinkiem jest naturalna fotografia
barwna, nie praktykowana dotychczas u nas. Do
zagadnienia tego wlaczy¢ musimy Film Polski, jak
zreszta do sprawy calej produkcji blon filmowych czy
plyt — specjalnie pod katem potrzeb przemystu gra-
ticznego. Fotografia barwna ma przede wszystkim za-
stosowanie w technice rotograwiurowej, szczegdélnie
przy tygodnikach.

Przy maszynach offsetowych musimy jako regulg
przyja¢ zasad¢ uprzedniego temperowania papieru.
W technice offsetowej szczegélnie musimy zlikwido-
wal rutyniarskie wyczucie wymagan technicznych, a
jako obowigzkowe stanie si¢ uzywanie przyrzadow
kontrolnych i pomiarowych, jak hygrometry, aerome-
try, zegary minutowe, aparaty do badania ziarna itp.

Wskazujemy na te elementy réwniez dlatego, ze
nasze dzialy planowania, zaopatrzenia, jak réwniez
Centrala Zaopatrzenia Materialowego winny juz na
dzien jutrzejszy widzie¢ swoje zadania i wyluskaé z
referatu mniniejszego odpowiednie pozycje, poczynié
kroki celem zapewnienia realizacji postgpu technicz-
nego.

Dodajmy tu jeszcze, ze dla uniknigcia niespo-
dzianek w tej technice druku, pracujacej przewaznie
pod wplywem takich czy innych reakcji chemicznych
lub tez bedacej na ich dzialanie narazona musimy
réwniez szukaé drog zabezpieczenia si¢ przed tzw.
przyczynami obiektywnymi. Wymienmy tu koniecz-
no$¢ ustalenia kwasowo$ci wody na odczynnik pH.

Zadanie w dziale wklestodruku, ktére pragniemy
oméwi¢ w rozbiciu na przygotowanie formy 1 druk,
przedstawia si¢ nastgpujaco: ujednolicenie procesow
technologicznych dla uzyskania jednolitych rezulta-
tébw przy retuszu, zastosowanie masek dla wysokich
$wiatel, obowiazek chromowania cylindréw 1 prebla
drukéw prébnych bez trawienia cylindrow.

Ujednolicone procesy technologiczne ustala tempe-
ratury, stopien wilgotnosci, czas trwania poszczegél-
nych proceséw, beda one bodzcem dla zakiadéw do
osiagnigcia wymaganych warunkéw, a w konsekwen-
cji dadza mozliwo$¢ racjonalnego postepowania przy
wykonywaniu najbardziej trudnych zadan.

Maski dla wysokich $wiatel to problem mechani-
zacji retuszu — tak domiosly ze wzgledu na praco-
chlonnoé¢ retuszu, a tym samym doniosty dla kosz-
toéw produkcji i szybko$ci wykonania.

Nastepny problem to chromowanie cylindrow.
Ze wzgledu na jako§é przyjmujemy jako zasade, ze
wszystkie prace kolorowe wykonane beda przy zastoso-
waniu chromowania, za§ jednobarwne beda chromo-
wane tylko przy wysokich nakladach. Eliminujemy
przez to tworzenie smugi ciggnionej przez néz, zwiek-
szamy znacznie uzytkowo$¢ cylindra.

Efekty tej metody to obnizenie kosztéw przy jed-
noczesnym uzyskaniu dobrej jakosci produkcji.

Pozostaje czwarty problem — druki prébne bez
cylindréw,

Setki godzin stracone na wykonanie odbitek ma-
jacych byé podstawa do zakwalifikowania do druku
nakazuja nam z cala energiag wkroczyé tu i dotozyé
starann w celu dokonania koniecznych zmian. Barwione
pigmenty przenoszone na papier czy tez na szklo

wedlug ustalonej kolejnoéci i sposobu — cto droga,
na ktérag pragniemy wej$¢, to metoda, ktérg musimy
csie postugiwad.

Picta Achillesowg naszego przemystu na dzisiej-
szym etapie jest dzial introligatorni.

Zadanie na r. 1953, postawionec nam przez Cen-
tralny Urzad Wydawnictw, Przemyslu Graficznego i
Ksiggarstwa to wykonanie ca 20 milionéw egzempla-
rzy ksiazek w twardej oprawie — z czego ca 18 milio-
néw wykonaé¢ musza zaklady nadzorowane przez
Centralny Zarzad. W obliczu tego wielkiego zadania
nastapi¢ musi kompletne przestawienie naszej mental-
noéci. Do rozwiazania tego zagadnienia musimy po-
dej$¢ jak najbardziej rewolucyjnie, wykazaé, ie w
nowych warunkach potrafimy pracowaé po nowemn

Rozwigzaniec zagadnienia wigkszej zdolno$ci pro-
dukcyjnej introligatorni powiaza¢ musimy z wysoka
jakoécig — oba te zagadnienia musza by¢ stale pod-
noszone wspélnie. Pewnym przykladem moga by¢
Torunskie Zaktady Graficzne, ktére przy malej me-
chanizacji osiagniely mozno$¢ wykonywania przez
8-osobowy zespdl 4 000 sztywnych okladek w ciggu
8 godzin.

Nr. 7 ,,Poligraficzeskoje Proizwodztwo* podaje np.
pomy$lne wyniki tych wysitkow, skonstruowano bo-
wiem m. in. wertykalng suszarke, ktérej przewaga nad
dotychczasowa jest wymowna. Pomijajac mizsza cene,
wydajno$¢ jej wynosi 24 000 egzemplarzy na 8 godzin
pracy przy 8-minutowym czasie suszenia jednego
wsadu; obsluga — 1 pracownik. Niezaleznie od
oszczedno$ci w zuzyciu energii elektrycznej, ekonomii
miejsca (gabaryt wynosi 1,8 X 1 m) uzyskano pelng
rotacjg, a wigc nieprzerwany potok produkecji.

Kierowanie naszych wysitkéw na zagadnienie po-
stepu technicznego rozwiaze niejedng trudng sytuacje
w zakladach.

W zakonczeniu oméwienia calo§ci tematu pragnie-
my zwréci¢ uwage na sposob realizacji tych wytycz-
nych.

Technike wykonania winna cechowaé praca
systematyczna, obejmujaca caloksztalt zagadnien, kté-
rymi dany zaklad graficzny pragnie sie zainteresowad,
eliminujemy przeto fragmentaryzacje. Tak jak ko-
moérka przygotowania produkcji, jakze czesto jeszcze
nie doceniana w zakladzie pracy, dobrym wykonaniem
dokumentacji daje gwarancje wlasciwego ustawienia
przebiegu produkcji, lacznie ze zuzyciem surowcéw,
tak i dobre przygotowanie planu postepu technmicz-
nego bedzie zapewnieniem jego sprawnego rcalizowa-
nia — bez szturmowosci 1 zrywéw.

Dalszy bardzo wazny czynnik, ktéry wigczy¢ nale-
zy w realizacje tych zadan, to ruch racjonalizatorski.
Ruch ten w polaczeniu ze wspdlzawodnictwem odda
nam bezsprzecznie duza pomoc i wyzwoli najlepsze
tworcze myéli kolektywow zaktadowych.

Jako wytyczna przyjmijmy wypowiedz tow. Mini-
stra Szyra:

»Naszym zadaniem jest rdwniez tak usprawnié
codzienng pracg, tak szybko wdrozyé dostcpne nam
elementy postepu technicznego, aby méc w kotico-
wym etapie Planu 6-letniego nakre$li¢ sobie w wielu
dziedzinach zadania jeszcze $mielsze i pickniejsze, niz
te, ktére sie dzi§ przed nami rysuja’.

]



Nowe drogi

W dniach 28 i 29 wrze$nia br. w auli Politechniki
Warszawskicj obradowal II Kongres Inzynierow
i Technikéw Polskich, zwolany przez Centralna Radg
Zwiazkoéw Zawodowych 1 Naczelng Organizacjg Tech-
niczng.

Z calego kraju przy byto ponad 2 tysiace czolowych
przedstawicieli naszej inteligencji technicznej, przo-
downikéw pracy i racjonalizatoréw, azeby z jednej
strony podsumowaé swéj dorobek, ujety w dotych-
czasowych osiagnieciach planu 3-letniego i pierwszych
lat planu 6-letniego, a z drugiej strony — wytyczy¢
droge rozwoju dla inteligencji technicznej oraz nakres-
li¢ plan dzialania w zakresie realizacji zadan nalozo-
nych przez plan 6-letni i Program Wyborczy Frontu
Narodowego.

Kongres zaszczycil swoja obecno$cia Prezydent
Rzeczypospolitej — Bolestaw Bierut.

Wsréd  zaproszonych goSci przybyli na Kongres
cztonkowie Biura Politycznego KC P Z P R, cztonko-
wie Rzadu z premierem J. Cyrankiewiczem i Wice-
premierami H. Mincem, S. Jedrychowskim i A. Ko-

rzyckim na czele.
*

II Kongres Inzynieréw i Technikéw Polskich obra-
dowal w okresie bardzo doniostym dla naszej gospo-
darki narodowej, w okresie dokonywajacej si¢ rewo-
lucji technicznej, nierozerwalnie zwiazanej z naszymi
planami gospodarczymi, a przede wszystkim z reali-
zowanym obecnie planem 6-letnim — plancm uprze-
mys1ow1ema kraju i wydZwignigcia naszej gospodarki
do poziomu przodujacej, nowoczesnej techniki.

Wielka rewolucja spoleczna, ktéra dokonala sig
w naszym kraju, zmienila gruntownie polezenie in-
teligencji technicznej. Zmieniony ustréj wyzwolil sily
tworcze kraju z krepujacych wigzéw stosunkéw ka-
pitalistycznych. Sily wytwoércze weszly na droge ni-
czym nie hamowanego rozwoju.

Polska przedwrzesniowa — kraj cofajacego sie
przemystu, kraj, w ktorym gospodarzyli rodzimi i za-
graniczni monopoli§ci — nawet tej stosunkowo nieli-
cznej rzeszy inzynieréw i technikéw, jakich posiada-
lismy, nie dawala zadnych perspektyw, czesto za$
nie dawala nawet pracy.

Polska Ludowa — kraj, w ktérym gospodarza masy
pracujace, kraj rosnacego, pote¢iniejacego z dnia na
dzieh przemystu, kraj Nowej Huty i Wierzbicy, Wizo-
wa 1 Zerania, dziesigtkéw i setek budowli socjaliz-
mu — otworzyla przed inteligencja techniczna olbrzy-
mie perspektywy. Nasze socjalistyczne zaklady prze-
mystowe wolajg codziennie o nowych inzynieréw
i technikéw. Wielka sprawa rozwoju naszego pokojo-
wego budownictwa -socjalistycznego, wzmacniania sit
obronnych naszej Ojczyzny wymaga od inteligencjl
technicznej wzmozonej inwencji, wzmozonego wysiltku.

Wtadza ludowa uwolnila inteligencj¢ z niewolni-
czej zaleznoéci od klas wyzyskujacych, umozliwila
szybki postep w dziedzinie nauki i techniki, otwarla
niezmierzone perspektywy twérczej pracy, nieograni-
czonego rozwoju talentéw i uzdolnieh naszej inteli-
gencji technicznej. Wladza ludowa sprzegla inteligen-
cje technicznag z ludem pracujacym, ukazala jej dro-
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inteligencji technicznej

g¢ sluzenia najszczytniejszym idealom patriotycznym
1 ogélnoludzkim.

II Kongres Inzynieréw i Technikéw Polskich —
sejm polskiej inteligencji technicznej — po wyslucha-
niu przeméwienia Prezydenta RP, Bolestawa Bieruta
1 reteratéow Wiceprzewodniczacego P K P G, ministra
Eugeniusza Szyra i Przewodniczacego CR Z Z, Wikto-
ra Klosiewicza oraz po wszechstronnej dyskusji ustalil
zadania, ktére stojg przed kadra inzynieréw i techni-
kow w dziedzinie realizacji planu szeécioletniego i Pro-
gramu Wryborczego Frontu Narodowego.

Zadania te to przede wszystkim:

1) wzmacniaé pozycje, rol¢ i odpowiedzialno$¢ in-
teligencji technicznej w zyciu spolecznym 1 po-
litycznym kraju,

2) - podnie$s¢ w czasie mozliwie najkrétszym poziom
techniczny naszego przemysiu i catej naszej go-
spodarki narodowej przez twoércze wykorzysta-
nie najnowszych osiagnig¢ nauki i techniki,

3) szerzej i glebiej korzystal z przebogatego do-
robku radzieckiej nauki i techniki, uczy¢ sig
i stosowa¢ w naszym przemysle 1 budownictwie
przodujace w $wiecie osiagnigcia radzieckich
naukowcoéw,  inzynieréw 1 technikéw,

4) $mielej i szerzej wprowadza¢ przodujace meto-
dy pracy, rozwija¢ i udoskonalaé technike,

5) dazy¢ do maksymalnej mechanizacji praco-
chtonnych proceséw produkcyjnych,

6) przyczynia¢ si¢ do stalego podnoszenia kwalifi-
kacji zalég,

7) walczy¢ o dalszy postep techniczny, szukac no-
wych rozwigzan technicznych, nowych surowcéw
i nowych materialéw zastgpeczych.

Zadania te zobowigzala si¢ inteligencja techniczna
wykonywa¢, poglebiajac wspdlpracg z racjonalizato-
rami i przodownikami pracy, biorac przyklad z rosnacej
aktywnosci 1 tworczej inicjatywy klasy robotniczej,
korzystzjac z jej doéwiadczen, wspierajac jej entu-
zjazm swoja wiedza, wzmagajac swoj udzial w ruchu
wspélzawodnictwa pracy.

W realizacji postawionych zadah bardzo powazna
rol¢ ma do spelnienia Naczelna Organizacja Technicz-
na i branzowe stowarzyszenia.

IT Kongres wskazal, jakimi metodami powinna
pracowa¢ NOT, aby szybciej podnosi¢ kwalifikacje
swoich czlonkéw — inzynieréw i technikéw, aby oprzeé
swg pracg o podstawowe ogniwo organizacyjne — za-
ktad produkcyjny.

Podstawe dzialania dal w tym przedmiocie nowy
statut NOT 1 stowarzyszen branzowych, uchwalony
przez III Walny Zjazd Delegatéw NOT, ktéry obrado-
wal bezpo$rednio po II Kongresie w dniu 30 wrze$-
nia br. w Warszawie.

Nowy statut NOT obral za jeden z najwazniejszych
celow ,,walke o postep techniczny®, jako niezbedny
element w dokonywajacej si¢ rewolucji technicznej.

Statut stwierdza dalej, ze podstawowg zasada orga-
nizacyjna w strukturze kél fachowych stowarzyszen
technicznych jest ,branzowo$c¢”, nie ,,fachowosé™.
Wskazuje to na powiazanie stowarzyszef z wiaéciwymi
resortami w panstwie, ktére odpowiadaja za okrelo-



ny dzial gospodarki narodowej. Daje to gwarancjeg
zgodnego dzialania stowarzyszen z resortami w za-
kresie wykonania wspdlnych zadan.

Nowy statut NOT przewiduje, ze podstawowymi
komérkami organizacyjnymi stowarzyszen sa kola za-
ktadowe, wychodzac z zalozenia, ze o postep technicz-
ny nalezy walczy¢ przede wszystkim w zakladzie pra-
cy, w bezpoérednim zetknieciu si¢ z produkcja. Umoz-
liwia on dalej wilgczenie do stowarzyszen technicznych
tych wszystkich pracownikéw, ktérzy wykazuja sie
twércza praca w dziedzinie techniki.

Réwniez w stosunku do samej organizacji statut
stawia naczelne =zadanie, mianowicie — Naczelna
Organizacja Techniczna winna ksztaltowaé $wiatopo-
glad socjalistyczny inteligencji technicznej w oparciu
o nauke marksizmu-leninizmu, bez ktérego nie ma
mowy o zrozumieniu celéw spolecznych, ktérym stu-
zy technika.

Nalezy wierzyé, ze tego rodzaju ustawienie celéw
i form organizacyjnych stowarzyszen technicznych da
gwarancje¢ zwycieskiej walki inteligencji technicznej
o realizacje postawionych zadan.

IT Kongres Inzynieréw i Technikéw Polskich oraz
1T Walny Zjazd Delegatéw NOT wskazuja wyrainie
droge, po jakiej winien postgpowaé rozwdj polskiej
inteligencji technicznej, rzucily hasla, mobilizujace
iniynieréw i technikéw do walki wraz z calym ludem
pracu]acym o pokéj i realizacje w1elklego planu 6-let-
niego, o urzeczywistnienie porywajacego Programu
Wyborczego Frontu Narodowego, do walki o szcze$li-
wa, przyszlo§é naszej Ojczyzny.

*

Wytyczne 1I Kongresu Inzynieréw i Technikéw
Polskich sa dla pracownikéw przemystu graficznego,
ktéry zaczyna tworzyé swa wlasna inteligencje tech-

niczng, drogowskazem — wskazujacym z jednej stro-
ny na dotychczasowe braki, a z drugiej — na kierunek
rozwoju.

Przemyst graficzny, ktéry po wojnie mégl zanoto-
wal powaine osiagnigcia, w szeregu wypadkéw wyka-
zuje jeszcze niedostateczne powiazanie zagadnien prze-
mystowych z nauka i z przodujaca technika. Sg jesz-
cze wypadki konserwatyzmu w pracy — kurczowego
trzymania si¢ form rzemieflniczych, ktére staly sig
w obecnych warunkach szkodliwymi przezytkami.

W zbyt malym stopniu korzysta si¢ z bogatego do-
robku radzieckiego przemystu graficznego, w szcze-
goblnosci jedli chodzi o organizacj¢ dzialéw produkcyj-
nycH i przebiegu produkecji.

Ruch racjonalizatorski i nowatorski, ktéry z kazdym
dniem coraz bardziej si¢ rozwija w zakladach graficz-
nych, winien byé otoczony specjalna opieka, a jego
osiggnigcia winny by¢ konsekwentnie upowszechniane
w calym przemyéle. Zagadnienie to wiaze sig¢ $ciéle
z dazeniem do calkowite] mechanizacji pracochlon-
nych proceséw produkcyjnych. w szczegblnoéci w pra-
cach introligatorni.

Jako$¢ produkcji, a przede wszystkim ksiazek, ktd-
ra z roku na rok ulega poprawie, jest jeszcze niedo-
stateczna w poréwnaniu ze stale rosnacymi wymaga-
niami szerokich rzesz odbiorcéw.

Azeby zwycigsko wyjéé z walki » postep techniczny
w naszym przemysle, musimy stale i przy uzyciu wszel-
kich érodkéw podnosié nasze kwalifikacje. Jest to gtéw-
nym naszym obowigzkiem.

Wielkie zadania w tym przedmiocie ma do spet-
nienia Kolo Poligraféw przy Stowarzyszeniu Inzymie-
réw i Technikéw Mechanikéw Polskich, ktére przez
odpowiednio zorganizowang akcje szkoleniowa i od-
czytowa winno staé si¢ wlalciwa sila napedowa na-
szych kadr inzynieryjmno-technicznych.

Powaine réwniez zadania wysuwaja sie w zwiaz-
ku z tym przed nasza literatura techniczng i przed
,Poligrafika“, ktére winny odegraé role dZwigni
w podnoszeniu poziomu kwalifikacji pracownikéw
przemystu graficznego.

Uzbrojeni w zdobycze nauki marksizmu-leninizmu,
w niezawodny or¢z materializmu dialektycznego nie
szczgdzac naszych sil zrealizujemy uchwaty II Kongre-
su na naszym odcinku. (aw)

Adam Pohtawski

We wrze$niu rb. zmarl Adam Péltawski, wybitny ar-
tysta grafik. Drukarstwo polskie poniosto duza strate, po-
niewaz Péltawski stanowil w nim waina pozycje.

Wszyscy znamy czcionke nazwana jego imieniem. Byla
ona wynikiem dlugoletnich studiéw. Moze zdziwi kogo$
czas, w jakim Péltawski ja opracowywal. Trzeba bylo
jednak zna¢ jego dokladno$¢ i wnikliwo$¢, aby zrozumie¢,
dlaczego musial ja tak dlugo tworzyé. Péltawski nie robil
niczego polowicznie. Kszda rzecz, ktéra sie zajmowal, mu-
siala by¢ dokladnie zbadana, przemyslana i dociagnieta do
ostatnich granic.

Czcionka Poltawskiego ma duze znaczenie w naszym
drukarstwie, poniewaz byla pierwsza nowoczesna czcionka
polska i miala za zadanie odpowiada¢ drukowi polskiemu.
Czy spehila to zadanie? Tak. Nawet przeszla za granice
i zostala zastosowana jako czcionka monotypowa. Czcionka
ta rozpowszechnila si¢ u nas zaréwno przy skladaniu
ksiazek, jak i akcydenséw.

Poltawski byl takzie artysta-drzeworytnikiem. Sztuke cie-
cia drzeworytéw posiadal w wysokim stopniu. Byl réwniez
artysta ksiazki. Niejedna z ksiazek o charakterze artystycz-
nym i bibliograficznym zawdzieczala mu swoéj uklad gra-
ficzny.

Byt takze wybitngm pedagogiem-poligrafem, ksztalcacym
przez dlugie lata mlode pokolenia drukarzy. Rola pedago-
ga wyjatkowo dobrze godzila sie z jego usposobieniem
pelnym wyrozumialosci. Posiadal przy tym gleboka wie-
dze poligraficzna. Uwazaé go nalezy za jednego z najlep-
szych polskich teoretykéw grafiki i drukarstwa.

Cechowala go bardzo duza uczynnos$é¢, cheé przpjscia
z pomoca drukarzom, z ktorymi go stykala praca. W razie
jakichkolwiek trudnos$ci mozna bylo zawsze zwréci¢ sie
do niego o rade. Wéwczas nie szczedzil trudu i dotad in-
teresowal si¢ zagadnieniem, dopdki nie rozwiazal go cal-
kowicie i nie dal konkretnej odpowiedzi.

Trzeba podkresli¢, ze aczkolwick byl artysta z krwi
i kosci, to jednak znal doskonale nie tylko teoretycznie,
ale i praktycznie technike drukarstwa w jak najszerszym
tego slowa znaczeniu.

Swiat drukarski znal go dobrze, mozna powiedzieé, ze
byl on jego integralna czescia; pozostawil po sobie duza
spuscizne w postaci réznych prac graficznych, a ponadto
wychowal duzo fachowcéw, ktérzy czuja gleboka wdziecz-
no$¢ za jego trud.

Czes$c¢ Jego pamieci!




PRODUKCJA 1 TECHNIKA

Linia potokowa do oprawy ksiazek
metoda pracy radzieckiego przemystu graficznego

W ciagu kilku ostatnich dziesiatkéw lat introligator-
nia mechanizowala sie stopniowo: otrzymywala urza-
dzenia do zaokraglania grzbietéw, maszyny do szycia
niémi, mechaniczne prasy do §ciskania, trojnoze, ma-
szyny do zbierania lub cale agregaty — do zbierania,
szycia 1 zaciagania w okladke jednoczesnie, spec-
jalne lekkie maszyny smarujace grzbiet gotowego
zeszytego bloku, wykonanego w innym miejscu pracy
i wstawiajace go w oktadke, ciezkie maszyny do wyko-
nywania twardych opraw itp. itp. Mimo wyliczonych
urzadzen mechanicznych i wielu innych nowosci tech-
nicznych oprawa ksigzki w wielu krajach wciaz ma
charakter niezupelnie nowocczesny, co hamuje jej roz-
wéj ilosciowy; wciaz nadal w tym dziale czlowiek
jest nie tylko czynnikiem kierujacym maszyna, ale
réwniez wykonujacym recznie wiele operacji.

Jednocze$nie obserwuje sig, ze sprawne maszyny
do szycia maja duze przestoje, tréjnoze wykorzystywa-
ne sa w skali rocznej w miedostatecznym procencie itd.

Co oznacza to zte wykorzystanie w réznych kra-
jach sprzetu maszynowego przy jednoczesnym braku
ksigzek w trwalej oprawie?

Jest to rezultat nieskoordynowania techniki z istot-
nym zapotrzebowaniem zakladéw na urzadzenia pro-
dukcyjne, z potrzebami konsumentéw ksiazki i plana-
mi wydawcéw; jest to rezultat zlej gospodarki kapi-
talistycznej lub nie zlikwidowanych jeszcze catkowi-
cie pozostalo§ci po niej w niektérych mlodych pan-
stwach demokracji ludowej; rezultat gospodarki bez-
plamowej lub z planowaniem poczatkowym, boryka-
jacym si¢ z ogromna masa nieuporzadkowanych pro-
bleméw gospodarczych, odziedziczonych po ustroju,
ktérego ogdélnym wyrazem sa dysproporcje i chaos.

Zwiazek Radziecki, cho¢ ma niezmierzone boga-
ctwo érodkéw produkcji, nieustannie dazy do ich jak
najbardziej celowego wykorzystania. Dzigki temu
oszczednoéciowemu nastawieniu, zgodnemu z podsta-
wowymi zasadami gospodarki socjalistycznej,
Zwiazek Radziecki stworzyl przed kilku laty takie
warunki pracy w dziale opraw, ktére zapewniajg stale
ekonomiczne wykorzystywanie zainstalowanego tam
sprzetu produkcyjnego, na skutek tego sa niskie jed-
nostkowe koszty produkcji, a w prostej konsekwencji
tego — niskie ceny na ksiazki w twardej oprawie.

Technologowie radzieckich badawczych iustytu-
tow graficznych wespél z technologami zaktado-
wymi rozwigzujac stopniowo przy pomocy metod nau-
kowych problemy produkcyjne drukarni, zabrali sig
w r. 1947 do racjonalnej organizacji proceséw oprawy,
wytyczajac sobie nastepujace cele:

a) skroci¢ cykl produkcyjny oprawy przez zorga-
nizowanie ciagtego procesu produkcji ksigzek i skro-
cenie czasu trwania szeregu operacjl,
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b) wprcwadzi¢ do produkcji zmechanizowane §rod-
ki transportowe, za pomocg ktérych odbywal sig be-
dzie przekazywanie potwyrobow z jednej operacji do
drugiej,

¢) zmniejszy¢ powierzchnie uzytkowa potrzebna do
zmanipulowania danej produkcji (oszczedno$¢ miejsca),

d) skréci¢ czas wykonywania poszczegdlnych ope-
racji, poprawi¢ jako$¢ produkcji i zmniejszyé iloé¢
brakéw przez zastusowanie na linii potokowej lepszej
technologii, przez mechanizacj¢ procesu produkcyjne-
go 1 transportu pélwyrobdw.

e) osiagnal znaczny wzrost wydajnoéci pracy i ob-
nizy¢ koszty wlasne.

Juz w r. 1949 — po uplywie zaledwie dwéch lat
od chwili naukowego postawienia problemu oprawy
— postep w tej dziedzinie byl bardzo duzy. Jesli po-
przedrmo na produkcje ksigzki, poczawszy od operacji
szycia, a konczac na pakowaniu w ekspedycji goto-
wego wyrobu, zuzywano 4 — 5 dni, to produkcja linii
potokowych w introligatorni, zorganizowanych po raz
pierwszy na $wiecie w Zwiazku Radzieckim, skrécila
te czynnoéci §rednio do 5 godzin. Cykl produkcyjny
dla broszur szytych drutem przez grzbiet skrécony zo-
stal z 6 godzin do 1/2 godziny, a broszur w miekkiej
oprawie szytych drutem z boku z 3 — 4 dni do 4
godzin. Lepiej sie obecnie wykorzystuje sprzet; np.
wydajno$¢ agregatu, wykonujacego mechanicznie cat-
kowita obrébke bloku, po wlaczeniu go do linii poto-
kowej wzrosta z 11,5 tys. do 14 tys. ksiazek na zmiane.
Wilaczanie coraz wiekszej iloéci operacji do linii po-
tokowej w dziale opraw doprowadzilo juz teraz do
zwickszenia wydajnosci pracy o 50% i do obnizki kosz-
téw produkcji o 40%.

Gdy w r. 1949 pierwsza linia potokowa zorganizo-
wana w I Wzorcowej Drukarni im. A. A. Zdanowa
w Moskwie wyprodukowala 7 mln. ksiazek w oprawie,
to w r. 1951 na liniach potokowych kilku zaktadéw
wyprodukcwano juz 68 mln. ksiazek, za§ w rb. wypro-
dukuje si¢ az 100 mln. ksiazek w oprawie metodg
potokowa,.

Taki postep w produkcji, takie wielkie skoki moga
by¢ obserwowane tylko w gospodarce planowej, celowo
zuzywajacej $rodki produkcji. operujacej preina tech-
nika, nieustannie doskonalona przez nowatoréw spo-
ér6d naukowcdéw 1 robotnikéw.

Potrzeba szerokiej wymiany do$wiadczen w dzie-
dzinie organizacji potoku, w rozwiazywaniu szeregu
jego zasadniczych zagadnienr spowodowala zwolanie
w rb. w Moskwie specjalnej narady, na kiérej oma-
wiano warunki niezbgdne do szybkiego upowszechnie-
nia linii potokowych przy oprawie. Referaty wygtlosili
wybitni znawcy zasad pracy linii potokowej, badajacy
potok od strony teorii i znajacy go juz dobrze od stro-
ny praktyki.



Tow. Kupcowa, pracownica Ogolnozwiazko-
wego Poligraficznego Instytutu Naukowo-Badawczego
wystapila z referatem, w ktérym nakreslita dwa typy
linii potokowych: pierwszy — ktérego trzonem jest
agregat z urzadzeniami do calkowitej mechanicznej
obrébki bloku, drugi — ktérego wyposazenie jest bar-
. dziej proste, bo zawiera szereg indywidualnych urza-
dzen do obrébki bloku.

Szczegétowe obliczenia technologiczne wykazaly,
ze pierwszy typ linii potokowej — prawie calkowicie
zmechanizowane] — ma celowe zastosowanie witedy,
kiedy zaklad moze rzuci¢ na potok w czasie jednej
zmiany co najmniej 8000 blokéw przy érednich na-
ktadach powyzej 18 tys. egzemplarzy. W zakladach,
gdzie produkcja jest wicksza niz 8000 ksiazek na
zmiane, powinny by¢ tworzone linie potokowe obu ty-
péw w iloéci odpowiadajacej zdclnoéci produkeyjnej
danego zakladu.

Przy obliczaniu linii pierwszego typu za podstawe
bierze sie przepustowo§é zmechanizowanego agregatu
do obrébki bloku, ktéry okreéla rytm pracy calej linii.
Podstawa obliczenia wydajnoéci drugiego typu jest
zdolno§é produkcyjna posiadanych maszyn do szycia.

W tym wypadku linia potokowa powinna sig za-
czynaé od procesu szycia, tzn. do sekcji maszyn do
szycia powinny byé dostarczone arkusze zebrane
i sprawdzone.

Park maszyn do szycia linii potokowych obu ty-
péw ustala si¢ z uwzglednieniem $redniej rocznej pro-
dukcji i éredniego stopnia utrudnienia roboty.

Maszyny do szycia mozna ustawia¢ w kilku warian-
tach, ktérych schematy zostaly opracowane przez in-
stytut badawczy i wlaczone do obowiazujacej instruk-
cji (kilka wspomnianych schematéw opublikowano w
n-rze 7 z 1952 r. w czasopiSmie ,Poligraficzeskoje
Proizwodstwo).

W wyniku badah nad linig potokowsa ustalono, ze
decydujacym momentem w tej nowej organizacji pro-
dukcji jest racjonalne operatywne planowanie i dobre
kierownictwo zakladu. M. in. przy rzucaniu danego
tytulu na potok powinien cn mieé pelne zacpatrzenie
materialowe, aby w toku pracy nie powstala koniecz-
no§é¢ wstrzymania roboty z powodu braku czegokol-
wiek; nie nalezy bra¢ do produkcji potokowej od razu
kilku zaméwien itd. Doéwiadczenie wskazuje, ze mie-
stosowanie si¢ do tych podstawowych warunkéw
znacznie obniza efektywno$¢ linii potokowej i powo-
duje tworzenie si¢ na niej nadmiaru pdlwyrobdéw.

Z ciekawoécia wystuchali uczestnicy narady refe-
ratu tow. Miszustina, przedstawiciela I Wzor-
cowej Drukarni im. Zdanowa — tej drukarni, ktéra
pierwsza w Zwigzku Radzieckim wprowadzita u siebie
lini¢ potokowa. Zastosowanie tej nowoczesnej metody
pracy skrécilo czas oprawy jednostki produkcji ze 128
roboczogodzin do 69, zwickszyto wydajno§é pracy
0 46% 1 obnizylo koszty wlasne wykonania 1000 ksia-
zek z 243 rb. do 108. Ponadto dzigki écistemu prze-
strzeganiu na linii potokowej procesu technologiczne-
go nastapila znaczna poprawa jakosci ksiazek.

I Wzorcowa Drukarnia im. Zdanowa wkrétce be-
dzie dysponowala trzema liniami pierwszego typu
(z agregatami do calkowitej mechanicznej obrébki blo-
kéw) 1 dwiema liniami pélzmechanizowanymi z zasto-
sowaniem transportera do recznego i mechanicznego
naklejania kapitalki i paska grzbietowego. Na tych

liniach projektuje si¢ stosowaé pionowe suszarki, po-
niewaz dajg one oszczedno$é miejsca. Zamiast tancu-
chowych karetek do transportu sprasowanych ksiazek
beda zastosowane prasy-transportery pomystu jednego
z miejscowych inzynieréw (T. A. Wygodzkiego), umie-
szczone pod stropem. Uruchomienie tych linii pozwoli
drukarni prawie w caloéci przej§¢ na potokowa orga-
nizacj¢ oprawy ksiazek.

Na uwage zastuguje tez doéwiadczenie, zdobyte
przy organizacji potokowej produkcji Drukarni n-r 1
w Nowosybirsku, poniewaz potwierdza celowo$é sto-
sowania lini1 potokowych w zakladach o niewielkich
rozmiarach, wykonujacych do 5000 ksiazek na zmiane.
Pracownicy tej drukarni ustawili sprzet wedlug ko-
lejnoéci podyktowanej technologia procesu oprawy,
stosujac tunelowa suszarke do blokéw. Obrobke bloku
wykonuje si¢ na linii potokowej rgcznie w tym sa-
mym pomieszczeniu, gdzie zorganizowana jest druga
linia do wykonywenia twardych okladek; tu @toi
réwniez suszarka i maszyny do zadrukowywania okla-
dek. Obie te linie zbiegaja si¢ w tym miejscu, gdzie
sa urzadzenia do zaciagania bloku w okladke.

Nawet to bardzo uproszczone rozwiazanie organi-
zacji pracy wedlug zasad linii potokowej dato zakla-
dowi bardzo duze efekty pod wzgledem wykorzysta-
nia powierzchni uzytkowej, skrécenia cyklu produkeyj-
nego itd.

Tow. Pietruszko, gl inz zjednoczenia im.
Molotowa stwierdzil, ze dotychczasowy proces suszenia
blokéw nie jest oparty na naukowych zasadach. Kaz-
dy zaktad organizuje suszenie blokéw wedlug wtas-
nych obliczen, najcze$ciej dajac suszarkom elektrycz-
nym za duzg moc. W rezultacie tego bloki zostajg
nadmiernie wysuszone, a jpoza tym obserwuje sie
zbedne zuzycie pradu.

Tow. Skriabin, dyr. I Wzorcowej Drukarni
im. Zdanowa, zwrécit uwage na konieczno§é zmiany
systemu planowania tematycznego w instytutach wy-
dawniczych — w tym kierunku, aby planowanie te-
matyczne byto §ci$le powigzane z pelnym wykorzysta-
niem linii potokowych.

Tow. Siwasz z Charkowa méwil o koniecznodci
ustalenia $cistego i jednolitego rezimu technologicz-
nego dla wykonywania ksiazek na liniach potokowych.
Obecnie w réinych przedsigbiorstwach stosowana jest
rozna kolejno$¢ operacji; np. jedni prasuja bloki przed
szyciem, inni po szyciu; niejednakowo stosuje si¢ ope-
racje suszenia; jedni oklejaja grzbiety blokéw przed
cbcinaniem, inni po obcinaniu itd.

W toku narad podniesionc i ten wazny moment.
7e cbecnie linia potokowa obejmuje procesy szycia,
obrébki bloku i zaciggania bloku w okladke — w tg
okladke, ktéra wykonywana jest metods niepotokows.
Takt ten jest przyczyng niejednokrotnego zakldécenia
pracy potoku. Nad tym zagadnieniem musza popraco-
waé  zaréwno graficzne instytuty naukowo-badawcze,
jak i zainteresowane zaklady.

Analizujac liczne wypowiedzi uczestnikéw narady
zauwaza sie, ze linia potokowa jest przedmiotem zain-
teresowania centralnych wladz przemyshu graficznego,
instytutéw nauvkowo-badawczych i dzialéw introliga-
terskich w zakladach, ze nie uwaza sie jej tam obec-
nie za rzecz calkowicie poznana i technicznie ostatecz-
nie rozwiazang. Mozna sie spodziewaé, ze najblizsze
lata przyniosa niejedna korckte w technice i techno-
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Linia potokowa do oprawy ksiazek w drukarni im. Frunzego w Charkowie

logii oprawy potokowej, dlatego powinniémy pilnie
$ledzi¢ rozwéj badah w Zwigzku Radzieckim nad
tym zagadnieniem, a tymczasem przyswoié sobie w
stopniu mozliwie jak najwigkszym dotychczasowe ich
osiagniecia w tej dziedzinie.

Ciagte poszukiwanie doskonalszych rozwiazan tech-
nicznych jest cecha gospodarki radzieckiej; to nie
moze przestonié tych wielkich korzyéci, jakie pierwsze
linie potokowe do opraw ksiazek, zorganizowane w
Zwiazku Radzieckim, juz teraz daja gospodarce na-
rodowej.
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Drukarnia im. Frunzego w Charkowie zorgamizo-
wala linie potokowa wg nasteplijacego schematu
(p. rys.).

1 — maszyny do szycia, 2 — prasy do $ciskania,
8 — urzadzenie do smarowania grzbietu blokéw, 4 —
suszarka, 5 — prasa do §ciskania falcu, 6 — tréjnoze, 7
— maszyny do zaokraglania grzbietow, 8 — oklejanie
grzbietu blokéw przed kapitatkowaniem, 9, 10, 11 —
transporter do naklejania kapitatki i paska papieru,
do suszenia blokéw i podawania ich na dalszg czes§é
linii potokowej, 12 — zaciaganie blokéw w okladki
na urzadzeniach z transporterami, I8 — prasy do
wstepnego $ciskania ksigzek, 14 — pneumatyczna prasa
do éciskania ksigzek w karetkach, 15 — transporter
karetek, 16 — urzadzenia do rowkowania, 17 — kon-
trola, 18 — pakowanie.

Tow. Kisilewskij stwierdza na podstawie
praktyki ostatnich dwdch lat, ie bardzo czesto jeden
podstawowy tytul posuwa sig po linii w rytmie potoku,
a drugi lub dalsze tytuly znajduja si¢ w poszczegol-
nych ogniwach linii, przechodzac z jednej operacji
do drugiej poza urzadzeniami transportowymi wlaéci-
wej linii, albo w przerwach czasowych po linii, kiedy
nie biegnie podstawowy tytul, tzn. ten tytul, dla kté-
rego planowo przewidziana jest w tym czasie linia
potokowa.
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W podobnych wypadkach ten drugi tytul biegnie
z przerwami w poszczegblnych wyspecjalizowanych
ogniwach potoku, tworza si¢ zatory z powodu nagro-
madzonych iloéci materiatu, ktérych urzadzenia linii
nie s w stanie plynnie przepu$cié. W tych warun-
kach operatywne planowanie pracy dzialu opraw jest
ogromnie utrudnione.

Obliczenia wykazaly, ze przy linii potokowej jest
znaczny wzrost wydajnoéci z 1 m? powierzchni uzyt-
kowej. Przed wprowadzeniem linii potokowej w dru-
karni im. Frunzego w Charkowie wydajno§é urzadzen
zainstalowanych na 1 m? mnie przekraczala 80 opraw-
nych egzemplarzy na zmiang (215 dwustronnie zadru-
kowanych arkuszy):; obecnie analogiczna wydajnoéé
wynosi do 75 egzemplarzy.

Dlugoéé cyklu produkcyjnego w dziale opraw przed
wprowadzeniem linii potokowej poczawszy od ukon-
czonego procesu zbierania do przekazania gotowej pro-
dukcji do ekspedycji wynosila §rednio 6,8 dnia. Obec-
nie $rednia diugo§é¢ cyklu produkcyjnego oprawy na
linii potokowej nie przekracza 11 — 11,5 godzin.

Analizujac opracowany tymczasem przez instytut
naukowo-badawczy projekt instrukcji w sprawie orga-
nizacji linii potokowej w dziatach opraw, tow. Kisi-
lewskij stwierdza, ze miestusznie projekt ogranicza sie
tylko do wytycznych, jak nalezy skompletowaé po-
trzebny sprzet 1 jak go ustawié, nie interesujac sig
wcale zagadnieniem eksploatacji linii potokowych.
Tymczasem rzecz polega nie tylko na zorganizowaniu
linii potokowych, ale réwniez na tym, aby je eksploa-
towaé w sposéb jak najbardziej ekonomiczny.

Tow. Kisilewskij wskazuje na jedno — moina by
rzec — prawo potoku, ustalajac na podstawie praktyki,
ze kazde nastgpne ogniwo linii potoku powinno mieé
nieco wicksza zdolnoéé produkcyjna, niz ogniwo po-
przednie, w przeciwnym wypadku, nawet przy nie-
wielkich tylko wahaniach w stopniu utrudnienia



obrébki danego tytulu, powstawalyby w sposéb nie-
unikniony przeszkody w pracy.

Instrukcja powinna zajaé si¢ roéwniez zagadnie-
niem zapasowego sprzetu na liniach potokowych, tzw.
maszyn-dubletow. Posiadane juz do$wiadczenie daje
pod dostatkiem materialu, aby zdecydowaé, gdzie i w
jakich okolicznosciach jest rentowne lub z innych
wzgledéw konieczne przewidzenie takich dubletéw
(gléwnie tréjnozy), od ktorych zalezy rytmiczna praca
linii potokowej

Tow. Ajzenberg analizujac wykonywanie na
linii potokowej opraw ksiazek o malych nakladach
stwierdza konieczno§é¢ zastosowania plandéw godzino-
wych.

Drukarnie wykonujace metoda potokowy oprawy
w malych nakladach napotykaja na trudno$ci przy
rzucaniu na transportery ta$mowe od razu dwoch ty-
tulow. Przy dostatecznej iloéci sprzgtu, gdy zaklad
dysponuje dwoma trdjnozami, dwiema prasami do
$ciskania itd., pozostaje tylko organizowanie pracy
w ten sposob, aby oba tytuly byly réinych formatéw,
réznych objetoéci itp. Ale nawet 1 wtedy nalezy do-
kiadnie $ledzi¢ ich bieg na tadmie, zaopatrzy¢ je w
jakie$ szczeg6lne znaki (np. mozna wkladaé do blo-
kéw paski kolorowego papieru) itp.

Jezeli brak takiego uzupelniajacego sprzctu, wprost
niemozliwe jest wtedy puszczanie na transporterach
jednocze$nie dwéch tytutéw jednakowego formatu (do
obcinania) 1 jednakowej objgtosci (do prasowania),
poniewaz rézniace je znaki okaza si¢ w tym wypadku
nie wystarczajace — mie beda gwarantowaly popraw-
nego wykonania obu tytuléw.

Produkcja potokowa zaczyna si¢ obecnie najczes-
ciej od operacji szycia, tzn, gdy blok ksiazki jest juz
skompletowany. A wigc do tego momentu powinien
by¢ wykonany i drugi element oprawy — twarda
okladka. Obliczenia wykazujg. ze na wykonanie jed-
nego nakladu twardych polplomennych okladek trzeba
3 — 4 razy wigcej czasu, niz na przejécie tytulu w
dziale opraw, poczawszy od szycia bloku, az do mo-
mentu zaciggania bloku w okladke. Jeszcze wiecej
trzeba czasu na wykonanie twardych caloptéciennych
oktadek z 4 — 5 tloczeniami. Z tego wzgledu wyko-
nywanie twardych okladek powinno zacza¢ si¢ o 3—4
dni wczeéniej przed wzigciem nakladu na transporter
taSmowy, tj. przed poczatkiem szycia blokow,

Czesto przy potokowej organizacji produkcji nie
wszystkie ogniwa dzialu opraw moga by¢ réwnomier-
nie obcigzone praca. Jezeli na lini¢ potokowa puszczo-
ny jest tytul o objetosci dziesigciu arkuszy oprawnych
w p6lplétno, nie pracujg wtedy prasy do zlocenia, nie-
czynna jest sekcja wykonujaca kapitalkowanie itd.
W zwiazku z tym powinno byé szczegélowo rozwazone
zagadnienie przyuczenia pracownikéw poszczegdlnych
wyspecjalizowanych ogniw potoku do wykonywania
pracy w innych dzialach, co umozliwi dowolne ma-
newrowanie silag robocza w introligatorni, w zalezno-
§ci od charakteru wykonywanego zlecenia.

Bardzo waine tez jest zagadnienie zapobiegawcze-
go remontu sprzetu wlaczonego do linii potokowe;j.
Latwo si¢ zgodzi¢ z tym, ze urzadzenia linii potokowej
powinny pracowaé nieprzerwanie. W zwyklych wa-
runkach pracy introligatorni zepsucie si¢ jakiejkol-
wiek maszyny lub urzadzenia produkcyjnego nie spo-
woduje przestoju calego dzialu, przy potokowej orga-

nizacji produkcji jakakolwiek awaria moze spowodo-
waé czeSciowy lub catkowity posté] wszystkich we-
zlotwych punktéow linii pOtO\kOWC_] Dlatego jest ko-
nieczne, aby wszystkie maszyny i urzadzenia podda-
wane wbyly §cislej technicznej kontroli przed po-
czatkiem zmiany.

Dla sprawnego funkcjonowania linii potokowej
tow. Ajzenberg widzi konieczno$¢ zachowania naste-
pujacych warunkéw:

1) W momencie podpisania korekty do druku
dane dzielo powinno mieé zapewnione catkowite zao-
patrzenie materialowe.

2) Wydawnictwo podpisuje ksiazke do druku w
komplecie, tj. jednocze$nie wszystkie arkusze, okladke,
wklejki itd; réwniez powinny by¢ zatwierdzone wzory
papieru drukowego, plétna i innych materiatow.

8) W tym dniu, kiedy zaczyna si¢ druk nakladu,
specjalny oddzial wykonuje makiete ksiazki, ktora tego
samego dnia zatwierdza wydawnictwo. W tym wy-
padku sekcja wykonujaca twarde okladki i sekcja pras
do zlocenia moga przystapi¢ do wykonania twardych
okladek dla calego naktadu, nie czekajac na ukoncze-
nie druku tekstu oraz na zatwierdzenie przez wydaw-
nictwo prébnych egzemplarzy. W tych warunkach
twarde okladki beda gotowe przed wzigciem danego
tytutu na linie potokowa.

4) Druk catego naktadu i przekazanie tego calego
naktadu maszynom do falcowania musi by¢ bezwzgled-
nym obowiazkiem dzialu maszyn. Dawanie czesci tyl-
ko nakladu na falcéwki powinno by¢ jak najkatego-
ryczniej zabronione (mamy na my$li niewielkie nakta-
dy wykonywane w zakladach $redniej wielkosci).

5) Arkusze mogg by¢ falcowane réwnolegle z dru-
kiem tekstu, jezeli bedzie zapewniony nieprzerwany
druk danego tytulu.

6) Réwnolegle kompletowanie blokéw i ich szycie
dopuszczalne jest tylko w tych wypadkach, gdy na-
ktad przekracza 5 tys. egzemplarzy. Jezeli naklad jest
mniejszy, niezaleznie od objetosci ksiazki, przekazuje
sie do szycia blok catkowicie skompletowany.

7) Aby umozliwié¢ przyklejenie we wlasciwym cza-
sie forzacow (wyklejek) i wklejenie ilustracji, trzeba
najpierw drukowaé 1 falcowac pierwszy 1 ostatni ar-
kusz, jak rdwniez te arkusze, do ktérych wchodza
wklejki.

8) Do tygodniowego planu pracy dzialu opraw
bierze sig tytuly wydrukowane w calosci. Jezeli w mo-
mencie ukladania tygodniowego planu poszczegélne
arkusze jakiego$ tytulu sa jeszcze w druku, podaje si¢
terminy ukonczenia druku.

9) Przed poczatkiem zmiany sprawdza si¢ wszyst-
kie urzadzenia produkcyjne, poczynajac od maszyn do
szycia. Odpowiedzialnoéé za stan urzadzen w czasie
calej zmiany ponosi gléwny mechanik i kierownik
warsztatu mechanicznego. Wszystkie urzadzenia pro-
dukcyjne powinny mieé¢ pod dostatkiem czeSci wy-
miennych.

10) Za terminowe dostawy materialéw odpowie-
dzialnoé¢ ponosi dzial zaopatrzenia drukarni.

11) Kierownik dzialu opraw ustala zadania dla
majstréw poszczegdlnych ogniw linii potokcwej. Za-
dania powinny by¢ ustalone dla kazdej zmiany i dla
kazdej operacji. Okrefla si¢ liczbe ludzi, ilo§¢ maszyn
dla kazdej operacji i norme¢ wydajno$ci w ciagu zmiany.
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Podstawa do ustalenia zadah wszystkich ogniw jest
zadanie sekcji maszyn do szycia.

*

Ten bynajmniej niewyczerpujacy przeglad mysli
radzieckiej o organizacji pracy na liniach potokowych
do oprawy ksigzek jest — musimy to stwierdzié — tak
wielkim dorobkiem, Ze introligator radziecki moze ze
stuszna, duma powiedzie¢ o sobie, iz jest pionierem
w tym zawodzie, ze otwiera nieznane przedtem per-

spektywy na wielkie mozliwoéci zmechanizowania in-
troligatorni. Naszym obowiazkiem jest korzystaé jak
najpelniej z tych do$wiadczen.

Pierwsze préby w Polsce organizowania linii po-
tokowej do oprawy ksiazek na wzdr radziecki przebie-
gaja pomyélnie. Juz dzi§ moina powiedzie¢, ze dzigki
zastosowaniu w introligatorni potoku czas oprawy
skroci sie niepomiernie, a jej koszty obnizg si¢ znacz-
nie.

Mgr J. Frydrychewicz

Reprodukcja radziecka
wzorem obiektywnych metod pracy

Radziecka reprodukcja poczynila w ostatnich dwoch
latach olbrzymie postgpy. Charakterystyczna cechg
tego postgpu jest gruntowna podbudowa naukowa, po-
stawiona na poziomie bardzo wysokim, a przy tym sil-
nie powiazana z praktyka produkcyjna.

Zarbéwno w szkolach, jak i w produkcji uwaza sig
za konieczne poznanie zasad sensytometrii. Kazdy
proces technologiczny fotoreprodukcji oparty jest
w zarzadzeniach Glawpoligrafizdatu (odpowiednika
naszego CUW) na dokladnie zbadanym sensytome-
trycznie fotograficznym materiale i technologicznym
procesie. Fotograf, retuszer, kopista, trawiacz nie pra-
cuja na $lepo, gdyz sg przygotowywani do naukowego
zrozumienia takich pojeé, jak: gesto§¢ optyczna, inter-
wal wyciagu, interwal oryginalu, wspélczynnik kon-
trastowoéci, spektralna $wiatloczulodé, temperatura
koloru, klin optyczny, krzywa charakterystyczna, sze-
rokoé¢ fotograficzna itp.

Wrymieniona powyzej terminologia §wiadczy wy-
raznie, jak dalece fotoreprodukcja zerwala ze stara
szkola wizualnej dlugoletniej praktyki, a przeszla na
realne tory czystej nauki.

Dalszym dowodem tych zmian jest oparcie proce-
séw technologicznych fotografowania na czystej ma-
tematyce; przy pomocy wzoréw matematycznej optyki
ustala sie odlegloéé rastra, wielkoéé diafragmy, dlugo$é
wyciagu kamery itp. System ten pozwolil w szybkim
tempie przygotowaé kadry fotograféw reprodukeyj-
nych. Faktem jest, iz w oparciu o ten rachunek foto-
graficzny mlodzi fotografowie po 6 miesiacach prakty-
ki wykonywali wyciagi kolorowe nie gorsze od tych,
jakie dawali starzy mistrzowie praktyki. Zaznaczy¢
przy tym nalezy, iz metoda ta w pelni gwarantuje
wierng reprodukcje gradacji oryginalu.

Podobne rezultaty osiagnigto przy recznym pélto-
nowym retuszu. Retuszer pracuje na réwni z fotogra-
fem wedlug zasad sensytometrii. Z jezyka fachowego
znikaja takie malo dokladne, wprost dowolne wyra-
zenia, jak: wyciag twardy, §redni lub migkki, nato-
miast w procesach technologicznych * w dyskusji pro-
dukcyjnej stosowane sa réwnoznaczne, ale bezwzgled-
nie dokladne nastepujace okreslenia: mp. negatyw o ge-
stoéci optycznej 3,0, 2,2 lub 1,5. Na podstawie wigc
odpowiedniego filmowego wzorca lub densytometru
fachowcy ustalaja miedzy soba kazdy ton z matematy-
czna doktadnoécia, a nie — jak dotychczas — na oko.
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W technologii re¢cznego retuszu nie zdecydowano
dotychczas, jakiej metodzie malezy przyznal zwycig-
stwo: chemicznemu obtrawianiu rastra, czy retuszowi
pedzlem i farba na péltonach. Obydwie metody sa
szeroko stosowane i na tym tle tocza sie jeszcze dys-
kusje. W zwiazku z tym i sama metodyka fotorepro-
dukcji nie jest jeszcze ostatecznie zdecydowana.

Obydwie metody — po$rednia i bezpoérednia —
sa powszechnie stosowane. W ostatnich jednak czasach
daja si¢ coraz silniej zauwazy¢ tendencje do fawory-
zowania przez niektére zaklady przejécia na metode
posrednia, tzn. wykonywanie wyciagéw kolorowych
w poltonie, retusz w negatywie, zdjecie diapozytywu
przez raster i ewentualnie retusz dopelniajgcy na ras-
trowym diapozytywie. W tym kierunku trwaja jesz-
cze powaine badania, ktére jednak w ogdélnych zary-
sach wskazujg na to, iz w praktyce obydwie metody
beda stosowane — zaleznie od charakteru orygimatu.

Szczegdlnie moeny nacisk kladzie si¢ z Zwigzku
Radzieckim na druk offsetowy w krotkiej skali kolo-
réw, ale o dlugiej tonacji zarej skali. Metoda ta co-
raz szerzej stosowana w praktyce, daje b. powaine ob-
nizenie kosztéw wlasnych.

Cel ten poligrafia radziecka uzyskuje dzigki wpro-
wadzeniu do produkcji opracowanych naukowo naste-
pujacych zasad:

1) zmniejszenie w druku offsetowym liczby kolo-
réw z 12-tu 1 8-miu lub w najlepszym razie z 6-ciu
koloréw do 4-ch.

2) wprowadzenie metod czgciowej mechanizacji
retuszu wyciagéw kolorowych przy pomocy maskowa-
nia, a tym samym b. daleko idace ograniczenie pra-
cy recznej korekty,

3) opracowanie wymagan co do cech technicznych
papieréw offsetowych do druku 4-kolorowego,

4) opracowanie technologicznych warunkéw druku,
dotyczacych gumy offsetowej, roztworéw do moczenia
plyt, ziarna itp.,

5) opracowanie nowej receptury i technologii ko-
piowania plyt przy pomocy rodzimych $rodkdéw,

6) opracowanie wlasnych kilku kompletéw triad
farb.

Szczegdlne zastugi pozolyli tu naukowcy z Instytu-
tu Badawczego Przemystlu Graficznego: 1. A. Mie-
dowszczykow, L. A. Kozarowicki, N. D. Niuberg oraz
S. P. Miklaszewski, ktérych prace przytaczane sa



w prasie zagranicznej jako wzér naukowej metody
rozwiazywania zagadnien poligraficznych. Instytut ten
pierwszy w §wiecie opracowa! naukowe uzasadnienie
i rozwiazywanie w produkcji retuszu mechanicznego
przy pomocy rachunku wektorow, sposéb automatycz-
nego retuszu gradacyjnego przy pomocy metody wy-
sokich $wiatel.

W ciagu ubieglych dwéch lat przemyst graficzny
wprowadza stopniowo proces maskowania jako obo-
wiazujacy rezim technologiczny, dokladnie opracowany
od strony praktyki. Stosuje si¢ dwie metody: mas-
kowanie negatywéw rastrowych tzw. maskami poétto-
nowo-rastrowymi, oraz negatywéw péltonowych mas-
kami péttonowymi. Ktéra z tych metod jest lepsza —
zdania sa podzielone. Instytut badawczy przemystu
graficznego stoi na stanowisku, iz obydwie metody
daja dobre wyniki, o ile stobuje si¢ je zgodnie z cha-
rakterem oryginatu.

Do obiektywnej oceny kontroli jako$ci migdzyope-
racyjnej szeroko stosuje si¢ wzorce kontrolne w po-
staci réznego rodzaju skal, np.:

1) szare 9-stopniowe pdltonowe skale gestosci op-
tycznej (klin szaroéci) do oceny gradacji, kontrastu
i wizualnej gestoSci optycznej,

2) trzy i cztero-kolorowe skale do kontroli wycia-
gbéw kolorowych i wynikéw maskowania,

8) 4-kolorowe skale o 1200 réznych tonacjach, od-
bite w 4 triadach na réznych papierach w dwdch
wielko$ciach rastra, jako pomoc dla retuszeréw, foto-
graféw oraz jako obiektywny sprawdzian warto$ci
opracowanych tonacji lub do oceny oryginaléow, w ja-
kiej triadzie dadza si¢ one najwierniej reproduko-
waé,

4) do kontroli wlaéciwego wykonania wyciagu ra-
strowego ustawienia punktu rastrowego, jego gestosci
optycznej opracowano specjalny komplet wzorcéw
sktadajacy sig:

a) z 3 oryginaléw péltonowych, 3 diapozytywow
péttonowych o trzech stopniach kontrastu (interwalu)
— plaski, normalny i kontrastowy,

b) z siatkowych negatywéw i diapozytywow zdjeg-
tych z tych oryginaléw, i z dlapozytywow przed osta-
bieniem, po ostabieniu i po wzmocnieniu.

c) z odbitki z plyt wykonanych z tego ma-
teriatu.

Wiszystkie powyzsze wzorce produkuje si¢ central-
nie we Wszechawiazkowym Instytucie Naukowo-Ba-
dawczym dla Przemystu Graficznego; przed wypusz-
czeniem na rynek sprawdza si¢ ich warto§¢ w produk-
cji.

Szczegdlng uwage zwrdcono na produkcje farb
w specjalnych triadach. W tym celu produkcj¢ farb
oparto na badaniu spektralnych charakterystyk pig-
mentéw i barwnikéw oraz lakéw, Ta metoda pro-
dukcji farb pozwala opracowywaé nawet triady spec-
jalne do reprodukcji szczegélnie cennych dziel sztuki.

Duzigki szerokim pracom instytutéw badawczych
osiggnigto w ciagu dwoéch lat takie wyniki przy pro-
dukcji nowych barwidel, iz obecnie w niczym one nie
ustepujg produkcji I. G. Farbenindustrie. Pozwolilo
to uzyskaé szeroka game kolorytéw przy opracowaniu
pomocniczej skali 4-kolorowej. Polskie fabryki farb

poczely juz produkowal na radzieckich barwidlach
1 b. je cnwala.

rrzeprowaazono dokladne badania nad maksymal-
na koncentracja barwiaia w tarbie oraz na oaw.txach
(nad tzw. Kkoncentracja powilerzchniowa), oKreslono
maksimum 1 mnunum gruboscl warstwy iarby na od-
bitce, gayz grubosc te] warstwy wpilywa barazo znacz-
nie na spesiralng cnarakterystykg odbitki. Ponadto
dokiaanie zbadano wpiyw cech technicznych wypel-
nlaczy pPrzezroczystycn 1 MIePrzezroczystycn na opiyCz-
ne 1 tecnniczno-arukarskie cechy tarb. Ustalono tech-
niczne cechy sroakow wiazacych, ich roazajow i1 wply-
wu na jakos¢ druku.

Specjalng uwage zwrécono na plytg offsetowa, tech-
nologi¢ jej produkc)l, skiad surowcow 1 recepturg, gig-
bokosc zatrawiema w glab oraz na mikrogeometrig po-
wierzchni piyty.

Dokiaane padania fizyko-chemiczne pozwolily usta-
li¢, w jakich warunkacn nastgpuje pobranie i przeka-
zanie przez gume tarby na pap.er. W tym celu opra-
cowano szereg wykresow 1 obuczen fizycznych, obra-
zujgcych zuzycie tarby zaleznie od cecn techmicznych
gumy, metouy kopiowania, stopnia zagigbienia rysun-
ku, struktury ziarna, cech metaiu i lakieru, roztworow
do moczema plyt itp.

W podobny sposob zbadano wplyw na rozchéd farby
mikrogeometrycznego stanu powierzchni plyty (ziarna).
Doktaane tizyko-chemiczne pomiary pozwolily zmie-
ni¢ dotychczasowa recepturg kopii i przystosowal ja
do wymagan krotkiej skali barw.

Dzigki tym ciggtym badaniom i poszukiwaniom
ustalono, iz zywica arzew modrzewiowych z dalekiej
tajgi Swietnie zast¢puje gume arabska z dalekich
Inaii, a jednoczesnie po raz pierwszy w historii kopii
obalono kanom, iz do mechanicznego wywolywania
nadaje si¢ tylko gliceryna lub sole typu chlorku wap-
nia lub magnezu, gdyz przy pomocy soli rodanku amo-
nu uzyskano lepsze wyniki w reprodukcji skompliko-
wanych gradacji tonéw.

Nie mniejsza uwage zwrécono na badanie wiasnoéci
powierzchniowych molekul lakieréw offsetowych, na
ich zdolno§¢ przyjmowania tluszczy i fizyczna wytrzy-
malo$¢é na tarcie. Pozwolilo to poligratii radzieckiej
oprze¢ si¢ na dwéch typach lakieréw syntetycznych
zamiast na importowanym szelaku. Uzywa sie teraz:

a) iditolu — produktu kondensacji fenolu i for-
maldehydu w obecnosci katalizatora kwasu solnego.
b) bakelitu — produktu kondensacji fenolu i for-

maldehydu w §rodowisku alkalicanym.

Wspélnie z instytutami przemystu papierniczego
opracowano cechy techniczne powierzchni papieru, jak
gtadko$é, cigzar wlasciwy, stopien wypelniania, kleje-
nia, procent popiotu, skiad i rodzaj wldékna, charak-
ter celulozy, jej stale elementy fizyko-chemiczne oraz
inne wla$ciwo$ci mechaniczne.

Szeroko stosuje si¢ metode maskowania przy re-
tuszu mechanicznym wartoéci tonacji kolorowych,
a nawet i gradacji w jednokolorowych oryginalach me-
toda 3 negatywéw: normalny, przeciagnigty, niedo-
ciagnicty; ulozone jeden na drugim daja dobrze wy-
retuszowany diapozytyw.

Proces trawienia znormalizowano co do materia-
l6w i metody, ustalajac stale rezimy technologiczne.

Jako $rodki pomocnicze przy fotografii i $rodki
kontrolujace szeroko stosuje si¢ szara skalg, skale ko-
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lorowa kontrolng do fotograficznych wyciagéw oraz
pomocnicze skale kolorowe dla retuszeréw i fotograféw.

Znacznym sukcesem jest opracowanie nowego
typu farb do wklestodruku, tzw. termofarb — zamiast
dotychczasowych benzenowych, toluenowych i ksyle-
nowych. W tej chwili odbywaja sie¢ dalsze prace nad
poprawieniem trwaloéci otrzymywanych odbitek i nad
uzyskaniem mozliwoéci druku dwustronnego. Jedno-
cze$nie trwaja badania nad nowa technika produkcji
form do druku, metod suszenia i ochladzania papieru.

Poza powyzszymi kapitalnymi zagadnieniami trwa-
ja prace badawcze nad opracowaniem co najmniej
6 triad farb, powigkszeniem ich elastycznoéci oraz pro-
dukcja najwyzszego gatunku papieru pigmentowego.

‘W chemigrafii prowadzi sie daleko idace badania
nad normalizacja poszczegdlnych proceséw. Sposréd
tych prac wymieni¢ nalezy metode¢ Buszkina, polega-
jaca na tym, iz caly retusz kliszy przeprowadza si¢ na
filmach, podobnie jak to si¢ robi przy retuszu do
offsetu.

Skorygowany pozytyw kopiuje si¢ normalnie na
cynk, poglebia do zadanej glebokosci i trawi do za-
danej wielkosci punktu w §wiattach. Retusz na cynku
calkowicie odpada. W rezultacie tego ogélne koszty
produkcji zmmiejszaja si¢ o 30°. Przy calym procesie
stosuje si¢ metody, $rodki, skale pomocnicze i kontrol-
ne jak przy offsecie.

Sam proces ujety jest w specjalne przepisy technolo-
giczne. Szeroko w produkcji zyskala prawo obywatel-
stwa zimna emalia wedlug Bajcurowa, stosowana do-
tychczas dowolnie tylko przez niektére zaklady, W §lad
jednak za tym na ukonczeniu sg badania majace ma
celu zastapienie importowanego szelaku krajowa zy-
wicg syntetyczna.

Bardzo ciekawa metodg technologiczng jest uprosz-
czony sposéb przygotowania klisz dla rejoncwych ga-
zet, stosowany w czasie wojny, ale obecnie poczyna
sie go badaé blizej celem udoskonalenia tej metody.
Metoda ta opiera si¢ na pokryciu preszpanu zelatyno-
wg emulsja, sensybilizowang dwuchromianem amonu.
Po wysuszeniu nastepuje kopiowanie w zwyklej ramce
kopiowej przez raster kontaktowy. Po odpowiednim
wywolaniu i utrwaleniu otrzymana klisze na preszpa-
nie przykleja sie do podktadki z drzewa. Klisza taka
daje dobre odbitki do 15 000 arkuszy.

Wielka uwage zwrécono na produkcje plyt bime-
talicznych na offset. Autorzy tej metody spoéréd licz-
nych préb wybrali metode miedz-nikiel. Drukarnia
., Prawdy stosuje t¢ metode juz na szerokg skale do
druku szeregu miesi¢cznikéw, a m. in. i do ,.Krokody-
la“. Pelny opis tej metody podano w Nr 2 z r. 1951
,,Poligraficzeskoje Proizwodstwo®.

Produkcja rastréw kontaktowych odbywa sie¢ juz
normalnie w I Wzorcowej Drukarni im. Zdanowa
w Moskwie. Zaklad ten produkuje w réznych wielko§-
ciach i numerach wielkoéci punktu rastrowego.

Duza uwage zwrdécono na budowe maszyn offseto-
wych, aparatéw fotograficznych i pomocniczych do fo-
tografii, chemigrafii i offsetu.

W tej chwili Zwiazek Radziecki posiada juz wlasne
dwukolorowe offsety, aparaty automatyczne z niettu-
kacego sig szkla do trawienia klisz w chemigrafii, apa-
raty do korekty wymiaréw klisz offsetowych, apara-
ture laboratoryjna, kilka typéw aparatéw fotograficz-
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nych, wiréwek, kopioram, opracowany proces tech-
nologiczny, umozliwiajacy druk na papierze kredo-
wym bez przekladania i potrzebna do tego aparature.

Postgp techniczny w procesach technologicznych
dyskutowany jest ma okresowych konferencjach wy-
bitniejszych racjonalizatoréw 1 opracowywany do-
ktadny plan pracy na caly rok. Przytaczamy jako ty-
powy plan reform technologicznych na r. 1952 (juz
wykonany), a mianowicie:

1) W fotografii — calkowite przejécie na metode
sucha, zamiast dotychczas jeszcze gdzieniegdzie sto-
sowanej metody mokrej.

2) W chemigrafii — wprowadzenie retuszu klisz
na filmach wedtug metody Buszkina zamiast na cynku.

3) .Przy fotograficznej reprodukcji — stosowa¢
metodg poérednia i bezposrednia z mechanicznym re-
tuszem przy pomocy maskowania gradacji i warto$ci
tonow.

4) Opracowaé i wprowadzi¢ do produkcji w skali
4-kolorowej metod¢ retuszu mechanicznego rastrowych
wyciagéw kolorowych przy pomocy maskowania dia-
pozytywami rastrowo-péitonowymi.

5) Wprowadzié metode rastrowych wyciagéw we-
dlug metody Ukraifskiego Instytutu Badan.

6) Wprowadzi¢ do wszystkich zakladéw rastry
kontaktowe.

7) Upowszechnié¢ metody pracy przodownikéw ma-
szynistéw i przedrukarzy, robigcych probne odbitki,

Szczegblnie powainym sukcesem jest rozwigzanie
konstrukcji maszyny fotolinotypu, ktéry daje skltad
zecerski fotografowany na film. W maszynie tej apa-
rat odlewniczy zamieniono na urzadzenie fotograficz-
ne, a matryce zastapiono fotoliterami z bialym ocz-
kiem na ciemnym tle. W zwigzku z powyzszym juz
teraz buduje sie olbrzymy drukarnie przeznaczone
specjalnie do druku offsetowego.

Dowodem olbrzymiego postgpu przemystu poligra-
ficznego w ciggu ubieglych dwéch lat sa nagrody
stalinowskie 1 panstwowe za postep techniczny. Wy-
mienié tu szczegdlnie nalezy:

1-sza magrode panstwowa za opracowanie techno-
logii druku offsetowego w skali 4-kolorowej.

1-sza stalinowska nagrode za opracowanie techno-
logii produkcji folii do tloczeh na okladkach oraz

III-cig pafistwowa nagrode za opracowanie kon-
strukcji fotolinotypu. Jan Dorocinsks

Zarzad Glowny Zw. Zaw, Pracownikéw Energetyki
wraz ze Stowarzyszeniem Elektrykéw Polskich ogltasza

KONKTURS
na pomysly racjonalizatorskie,
z dziedziny techniki ochrony pracy przy budowie
i obstudze urzadzen energetycznych.

Szczegély Konkursu znajdg Czytelnicy w zeszycie
grudniowym ,,Wiadomosci Elektrotechnicznych®




Postep techniczny w dziedzinie druku wielobarwnego

Blachy bimetalowe

Zagadnienie postgpu technicznego i upowszechnie-
nia przodujacych metod pracy w przemysle graficznym
postawi¢ nalezy na naczelnym miejscu wérdd $rodkow,
ktore maja poméc w realizacji Planu 6-letniego.

Istota zagadnienia postgpu technicznego thwi
w ucieczce od starych, chalupniczych form organiza-
cyjnych produkcji oraz w szerokim zastosowamiu no-
woczesnych przemystowych metod produkcji, opartych
na podstawach $cisle naukowych.

W zasiegu walki o udoskonalone metody pracy,
a tym samym o podniesienie jako$ci produkcji, zwigk-
szenie przepustowoéci maszyn i obnizenie kosztéw wlas-
nych znalazl si¢ réwniez i druk offsetowy, wyzwalajac
si¢ powoli z pet tradycjonalizmu i rutyniarstwa.

Widomym znakiem otrzaéniecia si¢ z dotychczaso-
wego stanu sa pierwsze w Polsce bimetalowe plyty
offsetowe chromowo-miedziane, wyprodukowane i za-
stosowane w druku przez Zaklady Domu Stowa Pol-
skiego.

Juz kilka pierwszych naktadéw wydrukowanych na
plytach bimetalowych wykazato pelni¢ ich zalet tech-
nicznych.

Maszynista offsetowy, kol. Jerzy Cichonski, ktéry
pierwszy w D S P otrzymatl do druku plyty bimetalowe,
oéwiadczyl po skoficzonym nakladzie: ,Nie chce wigceej
drukowaé na blachach cynkowych; prosze tylko o bi-
metal.

Os$wiadczenie kol. Cichonskiego nie wymaga ko-
mentarzy. Oto dalsza jego wypowiedz:

,Druk z plyt bimetalowych rézni si¢ od druku
z blach cynkowych przede wszystkim duzo wigksza
ostroécig rysunku, gdyz plyta wymaga kilkakrotnie
mniej wody. W miare druku rysunek nie zatraca sig,
lecz wrecz przeciwnie zyskuje na wyrazistoéci.*

,,Papier mniej si¢ wyciaga dzieki malej iloSci zu-
zywanej wody. Odpada klopot ciaglej konserwacji
plyty przez gumowanie, co specjalnie daje si¢ odczu-
waé przy druku na rotacji wielokolorowej. Nie istnie-
je obawa zaoksydowania lub zachwytania plyty —
nawet przy dlugim postoju maszyny.*

,,Plyte bimetalowa popsu¢ mozma tylko przez me-
chaniczne jej uszkodzenie i zarysowanie. Na to réw-
niez jest rada. Trzeba wtedy plyte zdjaé i miejsce ska-
leczone nagalwanizowaé. Cala manipulacja ,,chemicz-
na‘‘ w razie zatonowania, co zreszta zdarza sie bardzo
rzadko, sprowadza si¢ do przetarcia plyty kreda mie-
long.

»ZauwazyC sie daje jeszcze jedna ciekawa rzecz
przy bimetalu.

»Drukujac jedng i ta samg farbg na zwyklej bla-
sze cynkowej 1 na bimetalu stwierdzamy, ze kolor na
plycie bimetalowej wypada intensywniej, co nalezy
tlumaczyé zupelnie gtadka, wypolerowang powierzch-
nia, gdyz bimetalu nie grenuje sie, oraz minimalng
iloscig wody.

»Je$li chodzi o wytrzymato§é blachy bimetalowej,
to wydaje mi sie, ze mozna z niej drukowaé miliono-
we naklady, gdyz po kilkuset tysiacach obrotéw cylin-
dréw nie zauwazam Zadnego zuiycia.

Takie jest zdanie o bimetalu doswiadczonego ma-
szynisty na kolory kol. Cichonskiego.

Obecnie postuchajmy, co méwi o nowej technice
bimetalowej kopista offsetowy, kol. Zygmunt Otta-
rzewski: »

»Z offsetowa kopia wglebna spotkalem sie po raz
pierwszy w 1937 roku, kiedy to pracujac razem z kol.
Romanem Janiszewskim — obecnie kopista w Drukar-
ni im. Rewolucji Pazdziernikowej, otrzymatem polece-
nie z firmy, gdzie pracowalem, przejicia na te nowa
metode kopiowania.

,»ByliSmy obaj pierwszymi kopistami polskimi, ktd-
rzy zaczeli pracowaé na kopii pozytywowej.

»Po wyzwoleniu Polski nadal pracowalem réznymi
metodami przy wykonywaniu kopii offsetowych.

»W r. 1952 w Domu Stowa Polskiego zostala opra-
cowana i wprowadzona do normalnej, codziennej pro-
dukcji po raz pierwszy w Polsce miedziano-chromowa
kopia bimetalowa.

»Poréwnujac wszystkie inne, znane mi dotychczas
metody kopii pozytywowej, stwierdzam, ze nie dadza
si¢ one poréwna¢é z kopig bimetalowa, tak pod wzgle-
dem jako$ci druku, jak i samej metody wykonania
plyty.

,»Wykonanie plyty jest bardzo latwe i nie wymaga
zadnych preparatéw zagranicznych.

,,Czesto w ciagu jednej zmiany wykonuje z pomocg
po 7 — 8 plyt bimetalowych.*

Zanim przystapimy do podania w ostatecznej
formie procesu technologicznego wykonywania ptyt
bimetalowych, oméwimy wiasciwosci fizyczno-chemicz-
ne plyty dwumetalowej, wlasciwosci, dzieki ktérym
przewyzsza ona wielokrotnie stosowane dotychczas bla-
chy offsetowe cynkowe lub glinowe (aluminiowe), za-
réwno pod wzgledem wytrzymalodci, jak i jakoéci,
oraz tym, ze nie wymaga grenowanid powierzchni.

Zasada kopii bimetalowej

Na normalnych plytach offsetowych, wykonanych
metoda kopii negatywowej lub pozytywowej, elementy
drukujace tworzy warstwa zahartowanego bialtka lub
warstwa lakieru.

Elementy niedrukujace utworzone sa z chemicznie
spreparowanej blomy hygroskopijnej, zwartej z po-
wierzchnia metaliczng plyty.

Stosujgc plyte dwumetalowg korzystamy z zacho-
wania sie metalu albo warstwy jego tlenkéw w sto-
sunku do wody oraz tlustej farby.

Z doéwiadczenia wiemy, ze tluste farby utrzymuja
sie bardzo dobrze na miedzi i ma jej stopach, np. mo-
siadzu i brazach. To samo dotyczy srebra oraz innych
metali szlachetnych, ktérych jednak nie uzywamy do
sporzadzania plyt drukarskich. Wiemy, ze im lepiej
metal ulega pokryciu farba, tym gorzej ulega zwilze-
niu woda,.

Pod wzgledem latwego nawilzania si¢ mozemy
pewne metale ustawié w nastepujacy kolejny szereg:
chrom, zelazo (stal), nikiel, olow.

Plyta dwumetalowa, jak wskazuje sama nazwa,
sktada sie z dwéch metali. Metal, utrzymujacy farbe
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drukarska, jest moénikiem rysunku, natomiast metal,
zwilzajacy si¢ woda, daje nam §$wiatla w druku.

W celu otrzymania plyty dwumetalowej postepu-
jemy zasadniczo dwoma sposobami:

) Poslugujemy si¢ plyta z jednego metalu dobrze
przyyrnu_]a‘cego farbe drukarska, np. plyta z miedzi,
i na tej plycie osadzamy drugi metal, np. chrom, kté-
ry -dobrze zwilza si¢ woda.

2) Poslugujemy si¢ plyta z jednego metalu, dobrze
zwilzajacego si¢ woda, np. plyta ze stali nierdzewnej,
ktérej powierzchnia w rzeczywistoéci pokryta jest tlen-
kiem chromu i na plycie tej osadzamy cienka warstwe
miedzi.

Mozemy oczywiécie uzy¢ roéwniez pewnego pod-
toza metalicznego, np. plyty cynkoweJ, na ktdérej osa-
dzamy galwanicznie warstwy miedzi i chromu. Plyty
dwumetalowe preparujemy w ten sposéb, ze na jednym
metalu wykonujemy zwyklym sposobem kopi¢ i na
zwolnionej przez wywolywacz powierzchni metalu na-
nosimy drugi metal metoda chemiczng lub galwanicz-
ng. Mozemy tez na jednym metalu osadzié¢ galwanicz-
nie warstwe drugiego metalu, na ktérym w zwykly
sposéb wywolujemy kopie, a potem wytrawiamy pla-

“szczyzny, odpowiadajace elementom druku w metalu
drugim, tak by wystapila plaszczyzna pierwszego me-
talu. W kazdym wypadku musimy wytworzyé na ply-
cie dwumetalowej warstwe kopiujaca, ktéra wytrzy-
muje operacje chemiczne lub galwaniczne.

W offsetowych plytach dwumetalowych warstwa
gérnego metalu posiada grubo$§¢ nie wigksza niz 2 <+
4-tysiacznych milimetra.

Jezeli tego rodzaju plyte tak wytrawimy, ze czebci
drukujace sg zaglebione, otrzymamy wéwczas plyte
drukujaca o rysunku wglebionym. Jezeli natomiast
plyte wytrawimy tak, ze zaglebieniu ulegng czeéci nie-
drukujgce, otrzymamy plyte o rysunku wypuklym.
Pierwszy rodzaj plyty jest korzystniejszy, gdyz w ra-
zie lekkiego uszkodzenia warstwy gérnego metalu ry-
sunek nie ulega uszkodzeniu. Wklestoéé¢ lub wypukloéé
element6w rysunku zalezy od kolejnoéci warstw, wcho-
dzacych w sklad plyty dwumetalowe;j.

Jezeli np. chrom stanowié¢ bedzie warstwe gérna,
a miedZ — spodnia, to drukujace elementy rysunku
beda zaglebione. W ukladzie odwréconym, tj. gdy
miedz bedzie na wierzchu — elementy drukujace beda
wypukle.

Plyty dwumetalowe ulegaja w druku nieznaczne-
mu zuzyciu, ze wzgledu na wielka twardoéé 1 niewraz-
liwoéé, zwlaszcza chromu, na wplywy mechaniczne i
fizyczno-chemiczne; wytrzymato$é ich w druku jest
wielokrotnie wigksza, niz ptyt cynkowych i glinowych.
Ponadto plyty dwumetalowe posiadaja zwykle gladka
i polerowana powierzchnie, co zmniejsza deformacje
punktéw rastrowych i umozliwia stosowanie bardzo
drobaych siatek.

Plyty dwumetalowe nie sa odkwaszane, tylko sta-
rannie czyszczone. Sposdb otrzymywania rysunku jest
taki sam, jak przy plytach cynkowych, a wigc do plyt
dwumetalowych stosowaé mozemy metode kopiowa-
nia zaréwno negatywowego, jak i pozytywowego.

Chcac uzyé powtdrnie plyte dwumetalowa, musimy
usunaé warstwe zewnetrzng, co przeprowadzi¢ moze-
my badz metoda galwaniczna, gdzie plytg laczymy
anodowo 1 metal gérny ulega rozpuszczeniu bez naru-
szenia metalu dolnego, badzZ tez usuwamy metal gérny
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metoda chemiczna. Tak np. miedZ usunaé mozemy za
pomocg kwasu azotowego lub sze$ciochlorku zelazo-
wego. Podczas tej operacji chrom nie ulega rozpus:
czeniu.

Niejednakowe zachowanie si¢ metali w stosunku
do farby i do wody jest zalezne przede wszystkim od
miejsca wystgpowania metalu w tak zwanym szeregu
elektrochemicznym. W szeregu tym metale sa tak
uporzadkowane, ze w zetknigciu z roztworami soli,
metal stojacy na lewo od wodoru H (potencjal elek-
tryczny H przyjgto réwny 0) laduje si¢ ujemnie w
stosunku do metalu stojacege na prawo, przy czym
réznica potencjalow jest tym wigksza, im metale sg
bardziej oddalone od siebic w szeregu elektroche-
micznym:

(—) Au (ztoto), Hg (rteé), Ag (srebro), Cu (miedz),

obojetny H (wodér)

Pb (otéw), Ni (nikiel), Fe (zelazo), Cr (chrom),
Zn (cynk), Al (glin), Mg (magnez) (+)

Metale, przyjmujace dobrze farbe, laduja sie ujem-
nie w stosunku do wodoru, natomiast metale, ulega-
jace latwo zwilzeniu woda, tadujg sie dodatnio.

Jezeli chodzi o wyjasnienie zjawiska, ze jedne
metale zwilzajg si¢ latwie] woda, a inne farba, to
wychodzimy z mastepujacego zalozenia:

Na wszystkich metalach tworzy sie trwala war-
stewka wody, lecz orientacja elektryczna samych cza-
steczek wody (woda rozpada sie czeSciowo na jony
dodatnie H* i jony ujemne OH-) jest rézna dla
réznych metali. Na metalach elektroujemnych cza-
steczki wody sa tak zonientowane, ze dodatnie jony
wodorowe (HT) zwrécone sa do metalu, natomiast
jony wodorotlenowe (OH -) sa zwrécone w kierunku
odwrotnym. Tak wi¢c na miedzi mamy orientacje
Cu (Ht* — OH-) i z tego powodu miedz zachowuje
si¢ tak, jak gdyby byla ,odkwaszona®, jakkolwiek
wcale nie poddajemy miedzi zabiegowi odkwaszania
i dlatego miedz wiaze trwale kwasy tluszczowe, znaj-
dujace si¢ w farbie.

W metalach, stojacych w szeregu elektrochemicz-
nym na prawo od wodoru, ktére trwale wiaza wode
— mamy odwrotne orientowanie si¢ czasteczek wody,
mianowicie na powierzchni np. chromu czasteczki wo-
dy sa zwiazane z metalem ujemnym jonem OH-, na-
tomiast dodatnie jony wodorowe Ht sa skierowane
w kierunku przeciwnym i maja orientacje Cr (OH ~—
HH).

Z tego wzgledu powierzchnia chromu zachowuje
si¢ tak, jak gdyby byla ,zakwaszona“, tj. pokryta
warstewka hygroskopijna.

Poza tym dobre zwilzanie wodg powierzchni chro-
mu i niklu nalezy réwniez przypisaé¢ temu, ze metale
te utworzone sposobem galwanicznym osiadaja w po-
staci krystalicznej, wskutek czego woda wnika w licz-
ne mikroskopijne pory i jest trwale zwiazana z po-
wierzchnia metalu. Zjawisku temu zawdzigczamy, ze
plyty dwumetalowe pracuja dobrze przy minimal-
nym zwilzaniu woda i podczas przerw w pracy nie
musza, by¢ gumowane. Tego rodzaju plyty nie wyka-
zuja réwniez sklonnosci do tomowania.

Formy bimetalowe w codziennej praktyce
Zamiast deficytowej miedzi uzywamy do wyrobu
blach bimetalowych grubosci 0,7 mm jako podloza
normalna blache cynkowa, Blacha ta po dokladnym



mechanicznym oczyszczeniu i odtlenieniu pokryta zo-
staje elektrolitycznie w kapieli cyjankalicznej cienka
warstwa miedzi, a nastepnie celem uzyskania grubszej
powloki przerzucana jest do kwaénej galwanicznej
kapieli miedziowej. Czas trwania obu kapieli miedzio-
‘wych wynosi lacznie 11> godziny.

Naniesiong na blache cynkowa warstwe miedzi
pokrywa sie¢ powloka chromowa grubosci okoto
0,002 mm w ciagu 20 minut.

Z zestawienia obu czaséw potrzebnych na mie-
dziowanie i1 chromowanie plyty dwumetalowej wy-
nika, ze ozas potrzebny na przeprowadzenie procesu
elektrolitycznego nie jest duzo wigkszy od czasu zu-

zywanego na grenowanie zwyklej blachy cynkowej.

Zaznaczy¢ nalezy, ze proces miedziowania blachy
odbywa si¢ jednorazowo, gdyz po skoficzonym nakla-
dzie blacha jest tylko odchromowywana, warstwa
miedzi za§ pozostaje nienaruszona i ponownie za-
chromowana do nastgpnej kopii.

Powtarzajacy si¢ przed kazda kopia proces chro-
mowania jest w zasadzie kilkakrotnie krétszy od nor-
malnego szlifowania i grenowania blachy cynkowej.

Juz pierwsze préby elektrolitycznego przygotowy-

wania blach cynkowych wykazaly, ze dostarczany nam
cynk jest w bardzo zlym gatunku. Blacha zawiera do-
mieszki obcych metali, jest bardzo tamliwa i usiana
drobnymi otworkami, ktére przed galwanizacja nalezy
skrzetnie wyszukiwa¢ i plombowaé amalgamatem
miedzi. .
Wady te wystepuja szczegblnie jaskrawo w cien-
kich blachach cynkowych grubosci 0,4 mm. przezna-
czonych do druku na offsetowych maszynach rotacyj-
nych.

Celem uniezaleznienia sie od klopotéw spowodo-
wanych zla jakoscig produkowanej przez huty blachy
cynkowej i aby zasadniczo wyeliminowal cynk, opra-
cowano drugi wariant wykonywania offsetowych plyt
bimetalowych, ktéry umozliwi nam w krétkim czasie
upowszechnienie bimetalu w Polsce.

Plyta bimetalowa wykonana uproszczonym sposo-
bem skiada si¢ z dwéch réinych arkuszy blach, nalo-
zonych na maszynie jedna na druga i od strony la-
pek uchwyconych wspélnag listwa,.

Obciaga si¢ na cylindrze tylko zewngtrzng blache,
natomiast spodnia blacha jest krdtsza o kilka centy-
metréw i jeden jej komiec jest luzny.

Spodnia plyte, ktéra stuzy jako podklad, stanowi
gladki, nieszlifowany arkusz blachy cynkowej ok.
0,5 mm grubo$ci, uiywany stale, natomiast gdérna
blache stanowi wymienna robocza plyta miedziana
grubosci 0,25 mm.

Drzigki temu, ze koniec blachy podktadowej jest
swobodny, uklada si¢ ona tatwo na cylindrze i nie
zachodzi obawa sfaldowania przy naciagamiu blachy.

Powierzchowna warstwa chromu uodporria cienka
blachg robocza przed deformowaniem sie.

Produkcje tych blach w Zaktadach Domu Stowa
Polskiego rozpoczynamy w najblizszym czasie. Blachy
te mozna uzywac wielokrotnie, gdyz po skofczonym
nakladzie nalezy je tylko odchromowaé i ponownie
zachromowaé, na co potrzeba ok. 40 minut. Transport
tych blach jest rébwniez tatwy, gdyz daja sie one zwi-
ja¢ w rulony.

Wobec tego, ze straty na miedzi sa minimalne,
gdyz trawi sig tylko chrom, plyte miedziang — w wy-

Zastosowane po raz pierwszy w Polsce w DSP ruchome
urzadzenia taémowe do temperowania papieru offsetowego
bezpoérednio w hali maszyn

padku zniszczenia mechanicznego lub zuzycia — wy-
korzystuje sie ponownie jako anode celem elektroli-
tycznego odtworzenia plyty w wannie galwanicznej.

Styszy sie czesto, ze metoda bimetalowa przygoto-
wywania plyt offsetowych jest kosztowna i oplaca sig
tylko przy wielkich nakladach. Jezeli uwzglednimy
wielkie korzyéci, jakie daje bimetal, mniemanie to
nie bedzie stuszne.

Przy bimetalu odpada przede wszystkim szlifowa-

nie i grenowanie blach i zwiazane z tymi operacjami

straty na cynku, wynoszace za kaidym razem okolo
200 graméw.

Czas preparowania plyty wraz z trawieniem i wy-
koficzeniem wynosi tyle, co zwykla kopia — np. na
gumie Miedziuje si¢ plyte tylko jeden raz, chromuje
sie natomiast przed kazda nowa kopia.

Przy druku wiekszych zaméwien odpadaja dodat-
kowe przyrzady przy zmianie blach, gdyi wytrzyma-
toé¢ form bimetalowych sigga milionowych nakla-
déw. Nawet miernie wykwalifikowanemu maszyni-
§cie trudno jest zepsué blach¢ na maszynie.

Przy druku z plyt bimetalowych zuzycie farby re-
dukuje sie¢ do 60 -+ 70% ilosci wagowej, koniecznej
przy druku z cynkowych plyt ziarnowanych. Tiuma-
czy si¢ to tym, ze przy druku z plyty ziarnowanej o
szorstkiej powierzchni uzyskanie dobrego pokrycia
punktu lub plaszczyzny osiagamy iloScia farby; przy
druku z plyty bimetalowej gladka powierzchnia plyty
umozliwia drukowanie znacznie mmniejsza ilofcig
farby.

Jednym z powainych momentéw jest bardzo nie-
wielka iloé¢ wody, konieczna do dostatecznego zwil-
zania plyty.

Powyisze uwagi uzupelni¢ nalezy jeszcze jednym
waznym czynnikiem w dobie obecnej, mianowicie nie-
wspélmiernym wzrostem jako$ci i tatwoéci druku.

Jasne jest, ze kazdy postgp techniczny, kazda me-
chanizacja procesu produkcyjnego musi mieé¢ swoje
wyrazne odbicie w wynikach ekonomicznych danej
galezi przemystu. JeSli idzie 0 odcinek reprodukeji
w przemy$le graficznym, nie ulega najmniejszej wat-
pliwosci, ze wprowadzenie plyt dwumetalowych, a
tym samym, jak wspomnialem, zupelna eliminacja
czestych przyrzadéw (nieuniknionych przy normalnych
kopiach "lub przedrukach) oraz zmniejszenie zuzycia
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Trawienie pierwszej plyty bimetalowej
i jej tworca na terenie DSP — inz. Cz. Rudzinski

farby wplywa zdeécydowanie na obnizke kosztéw wias-
nych produkcji.

Oczywiscie do produkowania wyjsciowych blach
bimetalowych metoda elektrolityczng potrzebne sa
odpowiednie urzadzenia galwanizacyjne na prad sta-
ty niskiego napiecia, skladajyce sie z dynamomaszyn
oraz wanien. Do miedziowania na bazie cynkowej po-
trzebne sa dwie wanny -- jedna alkaliczna, druga
kwasna.

Do produkowania cienkich blach metoda uprosz-
czong wystarczy jedna wanna kwaéna.

Wielko§¢ dynamomaszyny mozemy latwo obliczy¢
z gestosci pradu, potrzebnego do miedziowania danej
powierzchni. Kapiel alkaliczna wymaga ok. 0,3 amp
na dcm?, kapiel kwasna — od 4 do 6 amp. na dcm?.

Z powyzszych danych wynika, ze do miedziowania
blachy w formacie 104 X 126 cm potrzebny jest
agregat na ca 600 do 1000 amp,

Do chromowania potrzebna jest jedna wanna z
wyciagiem powietrznym. Gesto§é pradu na dem? przy
chromowaniu jest znacznie wieksza, anizeli przy mie-
dziowaniu i wynosi dla blach bimetalowych od 15 do
20 amp., co wymaga dla duzych blach formatu A0
dynamo na ca 2 500 do 3 000 amp.

Wobec tego, ze w Polsce istnieje szereg zakla-
déw graficznych, jak np. Zaklady Kasprzaka w Po-
znaniu, Drukarnia Narodowa w Krakowie i inne, po-
siadajace urzadzenia galwanizacyjne do potrzeb roto-
grawiury lub niklowania, instalacje te po odpowied-
nim uzupelnieniu mozna by wykonzysta¢ do bimetalu.

W pierwszym okresie upowszechnienia bimetalu
w calej Polsce pomoca méglby stuzyé Dom Stowa
Polskiego, posiadajacy odpowiednie urzadzenia do
produkeji blach bimetalowych.

Powainym ulatwieniem byloby wykonywanie bi-
metalu na podlozu z blachy stalowej nierdzewnej, za-
wierajacej w sobie okolo 18% chromu. Odpadlaby
wtedy potrzeba chromowania i caly proces ograniczyl-
by si¢ tylko do powierzchownego miedziowania bla-
chy nierdzewnej. Niestety, huty polskie na razie nie
walcuja jeszcze blach stalowych w gatunku potrzeb-
nym do druku offsetowego.

Chcac uprzystepnié metode¢ bimetalowg zakladom
nie posiadajacym urzadzen do chromowania, przepro-
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wadzilem proby odwrécenia kolejnoéci warstw meta-
lowych przy bimetalu, mianowicie zamiast pokrywaé
cynk miedzia, pokrylem go w specjalny sposéb chro-
mem i uzyskalem trwala, silnie przylegajaca do cynku
warstwe chromu.

Przy tym sposobie wykonania chrom jest warstwg
stata, nalozona jedn»o»ra;zowo, natomiast zewnetrzna
warstw¢ miedziang zaklady moglyby wykonywaé we
wlasnym zakresie.

Jest jeszcze jedna dziedzina w drukarstwie, gdzie
bimetal moze odda¢ wielkie ustugi, mianowicie kal-
komania.

Normalnie forma z kamienia lub blachy przy dru-
ku kalkomanii wytrzymuje zaledwie kilkaset arkuszy
na skutek chemicznego dzialania §rodkéw stosowanych
przy tej metodzie druku.

Przy bimetalu reakcja chemiczna bedzie obojetna,
gdyz poza kwasem solnym chrom zachowuje sie ne-
utralnie w stosunku do wszystkich prawie odczynni-
kéw chemicznych.

Pierwsze blachy bimetalowe do druku kalkomanii
dla zakladéw w Walbrzychu juz wykonatem i wkrétce
dowiemy sie o rezultacie.

Prof. Romer z Politechniki Wroctawskiej pod-
czas wizyty w DSP, po zapoznaniu si¢ z bimetalem
o$wiadczyl, ze metoda ta z wielu wzgledéw doskonale
nadawaé sie moze do druku kartograficznego i nalezy
przystapi¢ do préb.

Technologia przygotowania plyt bimetalowych

Proces technologiczny dla bimetalu na przestrzeni
ostatniego roku zostal w DSP znacznie uproszczony.
Praktyka nasun¢ta mi nowe pomysty, ktére chciatbym
przekaza¢ do dalszego uzytku.

Procesy galwaniczne
a) miedziowanie

Przed przystapieniem do miedziowania surowej
blachy cynkowej naleiy ja mechanicznie oczy$cié,
najlepiej przez scyklinowanie lub za pomoca papieru
$ciernego, a nastegpnie odtluscié tugiem, wymieszanym
z papka kredowa. Niestaranne przeprowadzenie tego
zabiegu uniemozliwia dokladne zwarcie powloki mie-
dzianej z powierzchnia cymku. Po splukaniu woda
wktadamy blache do kapieli cyjankalicznej o naste-
pujacym skladzie:

Cyjanek miedziowo-potasowy 23 -+ 249/ Cu

[BaCwt (CND3] & i o v mw 2o s s s 505 9w s 5 5 9 s 82,0 kg
Siarczyn sodu, kryst. techn. (Na:SOs 7-H:z20). . . 8,0 ,
Dwusiarczyn sodu techn. (NaHSO4) . . .. .. .. 2,0 ,,
Weglan sodu kalcynowany (Na2COs) . . . .. .. 75
Cyjanek potasu czysty 98 =+ 100% (KCN) . . .. 0,5 ,,

Razem ... 100,0 kg
Na kazde 100 1 kapieli cyjankalicznej nalezy

uzy¢ 10 kg powyiszego zestawu, dodajac 1,5 kg cy-
janku potasu 98 -+ 100%.

Napiecie 2 =+ 3,5 woltéw, gesto§¢ pradu 0,3 amp
na dem?, temperatura 24°C, czas miedziowania 10 mi-
nut.

Po wyjeciu z kapieli cyjankalicznej splukad plyte
zimna woda i zanurzy¢ do kwaénej kapieli miedzio-
wej o nastgpujacym skladzie:

Siarczan miedzi (CuSOs-5H20) . ... ... ... 220,0 kg
Kwas siarkowy (H2SO4) . .. ... ... ... ... 18,0 .,
Woda . ... . i e e 1000,0 .



Gesto§¢ pradu kwasnej kapieli 4 <+ 6 amp. na
dcm?, temperatura 50 —+ 36°0C, gestos¢ kapieli 180
Baumé. Czas miedziowania ok. 1,5 godz.

b)

Po miedziowaniu w kwasénej kapieli splukaé plyte
i przenie§¢ do wanny chromowe] o nastgpujacym
skladzie na kazde 100 1 kapieli:

Kwas chromowy bezwodny (CrOs)
Kwas siarkowy chem. czysty (H2S04) 1

Gesto§¢ kapieli powinna wykazywaé 320 Bé 1 mo-
ze si¢ obnizy¢ do 260 Be.

Dodatek 1,75 kg kwasu chromowego CrOs na
kazde 100 1 elektrobitu podwyzsza gestosé kapieli o 19
Bé. Po dodaniu CrOs zbada¢ zawarto$é kwasu siarko-
wego w kapieli i doprowadzi¢ jego zawartoé¢ do 1%,

Temperatura kapieli 40°C.

Wykres jest obliczony dla kwaénej kapieli chro-
mowej z zawarto$cia 400 g CrOs (bezwodnik kwasu
chromowego). Podaje on minimalny czas w minutach.
potrzebny do uzyskania powloki chromowej grubo-
$ci 0,01 mm przy danej temperaturze kapieli oraz
danej gestoéci pradu.

Zaleznie od temperatury elektrolitu i gestosci pra-
du powstaé moga powloki matowe lub blyszczace,
szorstkie 1 kruche, migkkie o wygladzie mlecznym,
badz tez luszczace si¢ i w ogdle nie nadajace si¢ do
uzytku. Rodzaj wymienionych powlok uzalezniony
jest od minimalnej i maksymalnej gegsto$ci pradu.

Dla celéw drukarskich nadaja si¢ jedynie twarde
powloki o wygladzie blyszczacym lub poélblyszcza-
cym.

Na wykresie obszar chromowych powlok blyszcza-
cych zaznaczony jest pojedynczymi kreskami, obszar

chromowanie
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Fragment dzialu elektrochemii DSP.
Tu miedziuje sie i chromuje plyty bimetalowe

szcze do uzytku — krzyzujacymi sie kreskami, wresz-
cie obszar nie nadajgcych si¢ powlok — bialymi, nie-
zakreskowanymi polami.

Na wykresie widaé, ze np. blyszczace twarde po-
wloki mozna otrzymaé w najkrotszym czasie przy
temperaturze 559C oraz gestosci pradu 40 — 60
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tlenkéw z powierzchini' plyty. Nastepnie uderzyé sil-
nym pradem o gestoéci 20 amp na dem? w ciggu 1
2 minut, po czym prad zredukowaé do 15 amp na dem?.

Zaleznie od grubo$ci zadlanej warstwy chromu
czas chromowania wynosi 20 - 40 i wigcej minut.

Po skoficzonym chromowaniu prad wylaczyé, ply-
te wyjaé i. zanurzyé na krétko wraz z ramg do zimnej
biezacej wody.

Po zdemontowaniu ramy plyte jeszcze raz splu-
ka¢ zimna wodg i zawiesi¢ do suszemia. Po 4,5 go-
dzinach, celem zabezpieczenia przed zanieczyszcze-
niem plyte pokry¢ roztworem dekstryny lub gumy
arabskiej.

Odchromowywanie plyty bimetalowej po skofczo-
nym druku odbywa si¢ w kuwecie w kwasie solnym
rozcienczonym woda w stosunku 1:1. Proces ten
przebiega bez pradu i trwa ok. 15 minut. Ze wzgledu
na duszace gazy odchromowywanie odbywaé sie musi
pod wyciagiem.

Kopiowanie

Do kopiowania blach bimetalowych stosuje sig
emulsj¢ zelatynowa. Praktyka wykazala, ze emulsja
z zelatyny fotograficznej $redniej twardo$ci jest naj-
bardziej wytrzymala w czasie trawienia chromu kwa-
sem solnym. Plyte nalezy cienko zaprawiaé emulsja.

W poczatkowej fazie zaprawiania szybkoéé wiréw-
ki wynosi 60 obrotéw na minute, a z chwilag dojscia
emulsji do krawedzi plyty winna byé zmniejszona do
40 obrotéw. Temperatura suszenia w wiréwce nie po-
winna przekraczaé 35°C, gdyz powyzej tej temperatu-
ry przesuszona zelatyna zaczyna wykazywal drobme
ryski.

Nie malezy przygotowywaé emulsji wigcej niz na
zapotrzebowanie jednodniowe.

Sklad emulsji zelatynowej jest nastepujacy:

Roztwér A:
Zelatyny fotograficznej . . . .. ... 400 g
Wody destylowanej . ... ... ... 2500 cm?
Zala¢ woda i pozostawié na 24 godziny.

Roztwér B:
Dwuchromian potasu. . . . ... ...
Wody destylowanej . . ........ 1000 cm?
Roztwory A i1 B podgrza¢ do 40°C i stopniowo,
silnie mieszajac dodawaé roztwér B do roztworu A.
Calo§é podgrzaé do 600 C i przefiltrowal przez gaze.
Gotowa emulsje uzywaé po kilkunastu godzinach, po
calkowitym zdyfuzjowaniu dwuchromianu.
Czas na$wietlania kopii na emulsji zelatynowej
0 powyizszej recepturze przy uzyciu lampy lukowe]
o natg¢zeniu 60 amp. i odlegloéci od na$wietlanej plyty
1 m wynosi ok. 15 minut. Czas kopiowania nalezy kon-
trolowal przy uzyciu wielostopniowej skali szaroéci.

Wywolywanie

Przed wywolaniem na$wietlonej kopii, aby zabez-
pieczy¢ zahartowane elementy rysunku od niszczacego
dzialania wody, nalezy emulsj¢ pokry¢ cienkg war-
stwg lakieru ochronnego. Lakier ten moze by¢ produ-
kowany na bazie celulozy, bakelitu lub sztucznych
zywic, rozpuszczonych np, w octanie amylu i spiry-
tusie butylowym, i zabarwionych dla lepszej orientacji
fioletem metylowym.
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Rozpuszczalniki lakieru ochronnego powinny powoli
wysychaé, aby zapewni¢ réwnomierne rozprowadzenie
roztworu, w przeciwnym bowiem razie powstaé moga
trudno$ci przy wywolywaniu kopii

Wywolywanie odbywa si¢ w letniej wodzie pod
mozliwie silnym ci$nieniem i trwa okolo 6 minut.

Trawienie

Po wywolaniu plyte nalezy dokladnie wysuszy¢,
najlepiej w wiréwce, a nast¢pnie zabezpieczy¢ przed
trawieniem wszelkie uszkodzenia wyéwietlonej war-
stwy, niepotrzebne punktury itp.

Do tego celu najlepiej nadaja sie resztki niezu-
zytej z poprzedniego dnia emulsji, ktérg po wysusze-
niu nalezy na kopioramie zahartowaé $wiatlem lampy
tukowej.

Sklad kapieli trawiacej jest nastgpujacy:

Chlorku wapnia 42 +45° Bé . . . . . 1000 cm?®
Kwasu solnego techn. 36 —388% ... 45 g

Roztwér trawigcy rozprowadza si¢ réwnomiernie
migkka szczotka po calej powierzchni plyty, ponawia-
jac go kilka razy. Z chwila wystapienia wszystkich
szczegdlow rysunku w kolorze czystej miedzi na szarym
tle chromu, trawienie nalezy uwazal za skonczone.

Normalny ozas trawienia wynosi okolo 7 minut.

Wykoriczenie plyty

Po trawieniu nalezy plyte przemy¢ strumieniem wo-
dy i spirytusem skazonym, aby usunal resztki lakieru
ochronnego.

Po przemyciu spirytusem plyte odwarstwia sig
5%/s-procentowym roztworem wodorotlenku sodu (naj-
lepiej chemicznie czystym)

Wskazane jest sprawdzi¢ dokladno$é odwarstwie-
nia, aby przekonal sig, czy na plycie nie pozostaly
resztki zagarbowanej zelatyny, ktére moga spowodo-
wal tonowanie w druku. Kontrole te nalezaloby wpro-
wadzi¢ przy wszelkiego rodzaju kopiach, nie tylko bi-
metalowych. Zaoszczedzi nam to wielu przykrych nie-
spodzianek na maszynie offsetowej. Kontrole odwar-
stwienia plyty przeprowadza si¢ w nastepujacy sposéb:

Plyte po wywolaniu oblewa si¢ woda zabarwiona
fioletem metylowym. Wszelkie $lady zagarbowanej
emulsji staja si¢ natychmiast widoczne, Nastepnie po-
lewamy plyte wodnym 29/p-owym roztworem wapna
chlorowanego (popularny érodek, stcsowany przez pra-
czki, tzw chlorek), ktéry momentalnie usuwa z plyty
resztki koloidu.

Brak §ladéw jakiegokolwiek zabarwienia przy po-
wtérnym oblaniu plyty roztworem fioletu $wiadczy, ze
powierzchnia blachy jest dokladnie odwarstwiona.

Po odwarstwieniu i §ciagnieciu nadmiaru wody
plyte jeszcze w stanie lekko wilgotnym mnacieramy
w ciagu kilku minut roztworem spirytusowym soli po-
tasowej kwasu ksantogenowego oraz azotanu zelaza,
sporzadzonym wedlug mastepujacej receptury:

Azotan zelazowy techn. czysty . . . ... ... ... 55 g
S6] potasowa kwasu ksantogenowego . . . . . . .. 66 g
Spirytus etylowy denaturowany metylem . . . . . . 1000 cm3

Woda destylowana . ................. 50 cpd
Sél potasowa kwasu ksantogenowego rozpuss

si¢ oddzielnie w spirytusie, azotan zelazowy w wal



nastepnie oba roztwory zlewa si¢ razem dokladnie
mieszajac.

Roztwér ksantogenowy tworzy na powierzchni mie-
dzi trwala, silnie adsorbujaca kwasy tluszczowe blone,
dzieki ktérej juz pierwsza odbitka z maszyny offseto-
wej posiada pelne krycie farba.

Roztwér ten z powodzeniem stosowaé mozna réw-
niez do klisz miedzianych i galwanotypéw w druku
wypuklym. Sposéb ten zapewnia natychmiastowe za-
ssanie kliszy miedzianej farba drukarska.

Zawarty w roztworze azotan zelazowy laczy sig
chemicznie z sola potasowa kwasu ksantogenowego,
tworzac ksantogen zelaza i kwas ksantogenowy. Oba
zwiazki odznaczaja sie silng hydrofobia, tworzac na
powierzchni plyty s6l miedziowa kwasu ksantogeno-
wego w kolorze oranzowym.

Wprowadzenie do produkcji plyt bimetalowych
ksantogenu calkowicie wyeliminowalo potrzebg stoso-
wania jakichkolwiek lakéw oraz farb ochronnych przy
wykonficzaniu kopii.

Po matarciu roztworem ksantogenowym plyte nalezy
splukaé strumieniem wody, wysuszyé, pozostawié w
spokoju na pol godziny, nastgpnie cienko zagumowaé
lub zadekstrynowaé, po czym plyta gotowa jest do
druku.

Korekta ptyt bimetalowych

a) Uzupelnienie rysunku:

Chcac dodaé na plycie jakikolwiek brakujacy
element, wystarczy twardym rylcem wyskroba¢ w da-
nym miejscu powloke chromowg do czystego podkladu
miedziowego i obmazony element natrze¢ roztworem
ksantogenowym.

b) Usuniecie niepotrzebnej czeSci rysunku:

Do tego celu potrzebny jest akumulator 6-woltowy,
2 kawalki izolowanego przewodnika dwumetrowej diu-

goéci, kawalek preta z olowiu wielkoéci oléwka z osa-
dzonym na koficu pedzelkiem w metalowej olowianej
tulejce oraz elekirolit o nastgpujacym skladzie:

Kwasu chromowego CrOs . . . . ... 250 g
Kwasu siarkowego chem. czystcgo .. 20g
Wody ......... ... ..., 1000 cm?

Biegun ujemny (—) akumulatora podlqczamy do
plyty bimetalowej, zachowujac écisly kontakt, za$ pret
z olowiu laczymy z biegunem dodatnim () akumula-
tora. Dotykajac pedzelkiem zanunzonym w elektrolicie
do korygowanej plyty zamykamy obwdd elektryczny
i w tym samym momencie rozpoczyna si¢ proces gal-
waniczny pokrywania chromem zbgdnego elementu
rysunku. Plyta w danym wypadku odgrywa role ka-
tody, pret z otowiu — rolg¢ anody.

Zjonizowane dodatnio atomy chromu przenoszone
sa w kierunku ujemnej katody-plyty, na ktérej osa-
dzaja si¢ w postaci powloki chromowej.

Zabieg ten trwa kilka minut; utworzona warstwa
chromu wytrzymuje do konca nakladu

Na tym koficze opis technologicznego procesu
produkowania metoda uproszczona bimetalowych
blach offsetowych.

Wilaéciwy druk nakladu na maszynie z plyt bimeta-
lowych, jak juz wspomnialem na poczatku niniejszych
uwag i jak wynika z wypowiedzi zalogi maszyn, nie
przedstawia zadnych trudno$ci technicznych. Przeciw-
nie, jest on o wiele latwiejszy, anizeli druk z normal-
nych plyt cynkowych.

Iloé¢ wody ograniczona jest do 10%p normalnego
zuzycia, jako§¢ druku jest bardzo wy‘soka, wytrzyma-
toéé ptyty prawie nieograniczona, i co nie mmeJ waz-
ne, drukowad na bimetalu moze nawet mniej wykwali-
fikowany pracownik, gdyz nie jest on w stanie zepsué
plyly na maszynie.

Czestaw Rudzinski

Swiatlodruk

Niekiedy spotykamy si¢ z nazwa ,$wiatlodruk®,
ale niewielu drukarzy rozumie, co to slowo oznacza
i jak taki druk wyglada.

Swiatlodruk zostal wynaleziony we Francji w po-
towie 19 wieku. Praktyczne zastosowanie w obecnej
formie mialo miejsce po raz pierwszy w roku 1886
przez Jozefa Alberta w Monachium. Wg jego wska-
zéwek zostala réwniez zbudowana pierwsza maszyna
poépieszna przez firme Faber i Sp. w Offenbach
n/Menem.

Swiatlodruk zaliczamy do techniki druku plaskie-
go. Jak wskazuje sama nazwa, gléwna role odgrywa
tu $wiatto. Dzialanie $wiatla polega na hartowaniu
emulsji zelatynowo-chromowej w. czasie kopiowania,
w takim stopniu, jaki odpowiada gradacji tondéw na
danym oryginale. Przez hartowanie rozumie si¢ za-
tracanie przez emulsj¢ wlasciwoéci hydroskopijnych.

Przenoszenie obrazu odbywa si¢ droga fotograficz-
ng. Otrzymany negatyw z oryginalu na blenie foto-
graficznej po starannym. wyretuszowaniu przy pomo-
cy farby retuszerskiej lub grafitu przyklejamy na
szklang plyte montazowa za pomoca jasnej gumy

arabskiej; wolne miejsca nie drukujgace zakrywamy
staniolem. Tak przygotowany negatyw gotowy jest
do kopiowania.

Jako plyte drukowg stosuje si¢ lustrzana szybe ok.

1 c¢m grubo$ci, jednostronnie matowana ze sko$nie
szlifowanymi brzegami. Po dokladnym oczyszczeniu
szyby za pomocg rozcieficzonego kwasu siarkowego
1 tugu, nakladamy tzw. warstwe wigzaca, ktéora ma
za zadanie silnie zlaczy¢ z plyta wlasciwa warstwg
drukujaca. Warstwa wigzaca jest cienka blonka ré-
wnomiernie rozlozona na calej plycie. Warstwa ta
jest roztworem wody, zelatyny i szklanej wody (inne
przepisy: 1) szklana woda, piwo i soda iraca, 2) ze-
latyna, sodowe szklo wodne, alun chromowy, sél ku-
chenna i bialko (albumin).

- Roztwér powyiszy po przefiltrowaniu w stanie
cieplym rozprowadzamy na przygotowanag uprzednio
plyte szklana, réwniez ciepla, nastepnie suszymy tg
warstwe w specjalnym piecu w temperaturze od 50
do 60°C. Po wyschnieciu tej warstwy nakladamy
wladciwa warstwe drukujaca (emulsja). Emulsja zela-
tynowo-chromowa sklada si¢ z wody, zelatyny i dwu-
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chromianu potasu (inny przepis: woda, zelatyna i dwu-
chromian amonu). Te skladniki rozpuszcza si¢ w cie-
plej wodzie, po czym filtruje i nalewa na wysuszong
warstwe wiazaca plyty; emulsja i plyta musza byé
ciepte. Przygotowanie plyty wymaga duiej wprawy
i zrecznoéci, poniewaz blonki pierwszej i drugiej
warstwy musza by¢ idealnie cienko i réwnomiernie
rozlozone na calej powierzchni szkla; najdrobniejsze
niedociagniecia w przygotowaniu plyty dyskwalifi-
kuja ja do dalszej pracy. Po nalozeniu warstwy
emulsji suszymy ja w piecu, réwniez w temperaturze
50 do 60°C okolo 2 godzin. W czasie schnigcia na
powierzchni emulsji tworzy sie¢ drobniutkie ziarno,
zwane §$wiatlodrukowym. Dzigki temu ziarnu obraz
wykonany $wiatlodrukiem ludzaco przypomina foto-
grafie, co przy metodzie rastrowej czy kreskowej nie
jest osiagalne.

Po wysuszeniu emulsji 1 ostudzeniu plyty przyste-
pujemy do kopiowania. Na plyte od strony emulsji
nakladamy przygotowany uprzednio negatyw i kopiu-
jemy go przy rozproszonym $wietle dziennym lub
sztucznym.

Jak uprzednio wspomnieliémy w czasie kopiowa-
nia nast¢puje hartowanie (garbowanie) emulsji przez
$wiatlo, na skutek czego punkty najmniej na$wietlone
(najmniej zahartowane) beda posiadaly wieksze wla-
§ciwoéci chtonne wody, a co za tym idzie, wicksze
mozliwoéci pecznienia ziarna warstwy zelatynowej;
punkty wiegcej nadwietlone (bardziej zahartowane)
maja mniejsze mozliwosci chlonne wody i mniejsze
pecznienie. Gradacja hartowania jest taka, jak gra-
dacja gamy tonéw, odpowiadajaca oryginalowi prze-
niesionemu na negatyw.

Po zakonficzonym kopiowaniu plyte t¢ przenosimy
do kapieli wodnej o temperaturze pokojowej i tam
ja dokladnie pluczemy przez okres kilku godzin. Tu
zostaja wymyte resztki pozostalych nienaéwietlonych
czedei $wiattoczulych (dwuchromianu) z warstwy zela-
tynowej.

Podczas kapieli nastepuje pecznienie 1 pekanie
ziarna warstwy zelatynowej. (Poniewaz nie cale ziar-
no zostalo jednakowo zahartowane i nie moze jedna-
kowo pecznieé, miejsca, ktére otrzymaly silniejsze na-
$wietlenie, czyli mocnicj zostaly zahartowane, nie
pecznieja, lecz raczej pegkaja, tworzac delikatne rysy na
ziarnie; rysy te podczas druku napelniaja sie farba).
Po zakoAczonym plukaniu plyte odstawiamy, aby
wyschla w temperaturze pokojowej.

Gdy plyta jest juz sucha, przed rozpoczeciem druku
musimy ja zwilzy¢ rozczynem gliceryny i wody z do-
datkiem soli kuchennej. Plyte z warstwa tego roz-
czynu odstawia si¢ na przeciag ok. 1 godziny, aby
ziarno warstwy zelatynowej moglo odpowiednio na-
peczniel.

Przed zalozeniem plyty ma maszyng osuszamy po-
wierzchni¢ przy pomocy tamponu z migkkiego gal-
ganka i papierem chfonnym. Po tym zabiegu warstwa
drukowa wykazuje lekkie wypuklosci (reliefy); miej-
sca nie na$wietlone wchlonely wode 1 sa napeczniale,
miejsca na$wietlone silnie nie przyjely wody i sa su-
che,

Tak przygotowang plyte do druku zaktadamy na
maszyne. W chwili nafarbowania plyty $wiatlodru-
kowej ziarno napeczniale, poniewaz zawiera wode, nie
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przyjmuje farby, natomiast ziarno suche wodg
przyjmuje.

Iloé¢ przyjmowanej farby przez poszczegélne ziar-
na jest w stosunku odwrotnie proporcjonalnym do
iloéci zawartej wilgoci w ziarnach, czyli ilo§¢ wody
w ziarnach odpowiada §ci$le gradacji tonéw danego
oryginalu.

Utrzymanie réwnej wilgoci plyty w czasie druku
jest konieczne, dlatego tez do roztworu zwilzajacego
dodajemy gliceryny, ktéra ma za zadanie zabezpie-
czyé warstwe zelatynowa przed zbyt szybkim wysy-
chaniem. Jest to konieczne, poniewaz w czasie druku
powierzchnia plyty nie jest nawilzana, tak jak ma

to miejsce przy druku z kamienia lub druku offseto-

wym.
Maszyna $wiattodrukowa przypomina maszyne li-
tograficzng — jest jedynie ta rdinica, Ze nie posiada

walcéw wodnych do zwilzania formy, posiada nato-
miast dwa urzadzenia farbowe. Jeden zespét walcow
jest skdérzany, drugi — z masy (zelatynowy). Walce
skérzane maja za zadanie nadanie farby na tony gle-
bokie, za§ walce z masy — na ja$niejsze. W zasa-
dzie celem osiagniecia calkowitej wiernoéci druku-
jemy w ten sposéb, Zze na zespol walcéw skdrzanych
dajemy farbe o odcieniu ciemniejszym, za$ na ma-
sowy — jaéniejsza w tym samym kolorze,

Plyta $wiatlodrukowa jest nadzwyczaj wrazliwa
na wahania temperatury i zawarto§¢ wilgoci w po-
wietrzu.

Przy druku nalezy plyte od czasu do czasu nawil-
zat rozczynem glicerynowym, poniewaz papier wchla-
nia w czasie druku cze¢$¢ wilgoci zawartej w emulsji

Przez odpowiednie nawilianie moina dowolnie
zmieniaé nasilenie farby i wyglad catego obrazu, dla.
tego tez maszynista $wiatlodrukowym moze byé jedy.
nie osoba posiadajaca nieprzecigtne zdolnoéci arty-
styczne; szczegélnie jest to wymagane przy reproduk-
cjach wielobarwnych.

Farba dla $wiattodruku musi byé mocna (gesta,
lepka), dobrze przetarta.

Papier musi by¢ bezdrzewny, dobrze klejony, od-
porny na przyjmowanie wody.

Ilo§¢ osiagnigtych odbitek z jednej plyty nie prze-
kracza 1 000 szt. Praca odbywa si¢ bardzo wolno, prze-
cigtnie na 8 godzin mnalezy przyjaé 500 odbitek.

Jezeli chcemy drukowal wigksze naklady robimy
odpowiednia ilo$¢ takich samych plyt.

Staba strong tego druku jest to, ze wiele trudno-
§ci sprawia utrzymanie w tym samym tonie wszyst-
kich odbitek nakladu; kazda odbitka w czasie druku
jest kontrolowana. Przy tego rodzaju drukach bar-
dzo duzo papieru niszczy sie, dlatego dodatek papieru
na zepsucie jest bardzo wysoki.

Przy druku wielobarwnym robimy tyle kopii, ile
jest konieczne do oddania wiernie tego, co zawiera
oryginal.

Rozebranie na kolory odbywa sie tak samo, jak
przy innych technikach reprodukcyjnych, tj. za po-
mocy filtréw. Wielobarwny $wiattodruk nadaje sie
szczegblnie do .wykonania reprodukcji warto$ciowych
dziel mistrzé6w malarstwa.

Przed rozpoczeciem wielobarwnego druku nalezy
poczynié préby, podczas ktérych stwierdzamy wier-
noé¢ otrzymanych odbitek w stosunku do oryginatu,
po czym mozemy dopiero przystapi¢ do druku nakladu.



Swiatlodruk jest najszlachetniejszym sposobem re-
produkcyjnym i stosowany jest tam, gdzie zalezy
w pierwszym rz¢dzie na wiernym odtworzeniu war-
toéciowych oryginatéw, badz to jednobarwnych, badz
to wielobarwnych.

Doskonate wyniki daje kombinacja $wiatlodruku
z litografia lub offsetem i te mozliwoéci sa wykorzy-
stywane. Np. jezeli obraz zawiera obok partii kontra-
stowych przejécia lagodne, pastelowe, partie te wy-
konujemy $wiatlodrukiem, a reszt¢ bardziej kontra-
stowych partii offsetem lub litografia. Podobne kom-
binacje daja wspaniale wyniki. Teksty drukowane
$wiattodrukiem sa niewyrazne, zamglone.

Doceniajac warto§é §wiattodruku firma , Agfa“
pracowala nad stworzeniem filmu, ktéry odpowiadatl-
by dokladnie warto$ci plyty $wiatlodrukowe;j.

Jako cel postawiono sobie stworzy¢ odpowiednio
trwala emulsj¢ na blonie celuloidowej, aby mozna
bylo drukowaé z niej na zwyklych maszynach dru-
karskich. Eksperyment ten czeéciowo udal sie, jednak
ze wizgledu na szybkie wysychanie emulsji w czasie
druku zaniechano produkcji tego rodzaju filmu.

Na zakonczenie podajemy, jakie rodzaje prac wy-
konywane sa §wiatlodrukiem, a wiec: portrety o spe-
cjalnych walorach artystycznych, kolorowe reproduk-
cje obrazéw olejnych, akwarel i pasteli, rysunkéw

weglem i kredka, albumy, karykatura, architektura
i widokdéwki.

Kolejnosé pracy przy Swiatlodruku

Przygotowanie plyty
szklfnej
f

Sporzgdzenie negatywu
pottonowogo
Przygotowanie wstepne |
warstwy wiazacej Zdjecie dla reprodukcji

Suszenie warstwv wiazacej !

Przygotowanie warstwy

obrazlowej Retusz negatywu péitono-

| wego
Suszenie przygotowanej
piyty i powstawanie ziarna
ZIarszczonego

(§wiatlodrukowego)
|

Montaz kilku negatywoéw
na plyte szklana.

= !

Kopiowanie na przyg(l)towanzg plyte szklana
Moczenie kopii
Suszénie plyty
Zwilzanie plyty miesz%nka‘ gliceryny i1 wody

Drukowanie na recznej prasie $wiatlodrukowe]j
albo na maszynie po$piesznej S$wiatlodrukowej.

Wtadystaw Strzytowski

PjRZEBA osiggnaé taki poziom kulturalny spoteczenstwa, ktéry zapewnilby wszystkim

cztonkom spoteczenstwa wszechstronny rozwdj ich zdolnodci fizycznych i umystowych,

azeby czlonkowie spoleczenstwa mieli moino$é uzyskania takiego wyksztatcenia, ktore

mogltoby uczynié z nich aktywnych dziataczy rozwoju spotecznego, azeby mieli oni moz-

noéé swobodnego wyboru zawodu, a nie byli przykuci na cale zycie, wskutek istnie-

jacego podzialu pracy, do jakiego$ jednego zawodu.

W tym celu trzeba przede wszystkim skrécié dzien roboczy co najmniej do szeéciu, a po-

tem nawet do pieciu godzin. Jest to niezbedne po to, by czltonkowie spoleczenstwa uzy-

skali do$é wolnego czasu na zdobycie wszechstronnego wyksztaicenia. Trzeba dalej w tym

celu wprowadzié powszechny obowiqzek nauczania politechnicznego, co niezbedne jest

po to, by czlonkowie spoleczeristwa mieli moznosé swobodnego wyboru zawodu, a nie

byli przykuci na cale 2ycie do jakiego$§ jednego zawodu. Trzeba dalej w tym celu rady-

kalnie polepszyé warunki mieszkaniowe i podnie$é realne ptace robotnikéw i urzednikéw

co najmniej dwukrotnie, jeSli nie wiecej, zaréwno w drodze bezpos$redniego podnosze-

nia plac pienieinych, jak i w szeczegélnosci w drodze dalszego systematycznego obniza-

nia cen artykutéw masowego spozycia.

JOZEF STALIN
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EKONOMIKA I ORGANIZAC]JA

O poglebienie analizy ekonomicznej
zagadnien zatrudnienia i plac w przemysle graficznym

Walka o powigkszenie tempa wzrostu wydajno$ci
pracy jest walka o zapewnienie podstaw wykonania
i przekroczenia wielkich zadafhi Planu 6-letniego.
»Wszyscy musimy sobie w pelni u$wiadomié to, ze
bez przewidzianego w Planie minimalnego wazrostu
wydajnoéci pracy nie moze byé w ogéle mowy o
wykonaniu Planu 6-letniego’ (Hilary Minc — Referat
na V Plenum KC PZPR — Nowe Drogi Nr 4/22
str. 47). Walka o wzrost wydajnoéci pracy musi sig
toczy¢ ma wszystkich odcinkach réwnocze$nie, musi
by¢ skoordynowana, wytezona i zdecydowana. Obok
wysitku robotnika obslugujacego agregat, obok pracy
organizacyjnej pracownika inzynieryjno-technicznego
stanaé musi do walki, w jeszcze wigkszym niz dotad
stopniu — aparat planowania.

Zadaniem tego artykulu jest zwrécenie uwagi kie-
rownikéw przedsigbiorstw i zakladéw pracy oraz wszy-
stkich pracownikéw, zajmujacych sie zagadnieniami
planowania i kontroli wykonania planu, na to, Zze w
ich r¢kach znajduje si¢ donioslej wagi instrument
walki, ktéry dotad jest uzywany niesystematycznie i
powierzchownie. Instrumentem tym jest analiza eko-
nomiczna zagadnien wydajnoéci pracy, zatrudnienia
i plac.

Sprawa napiecia zadan planowych ma duze zna-
czenie dla ksztaltowania si¢ tempa wzrostu wydajnoéci
pracy. Dobrze skonstruowany plan powinien stawiaé
zadania realnie osiggalne w danych warunkach orga-
nizacyjno-technicznych zakladu pracy z uwzglednie-
niem wszystkich dodatkowych elementéw, ktére w
okresie planowym wplyna na polepszenie istnieja-
cych warunkéw organizacyjno-technicznych. Wielu z
nas moze z pewnoscig zacytowad ze swej praktyki sze-
reg przykladéw, w ktérych zbyt nisko okreslone zada-
nia planu stanowily czynnik demobilizujacy zaloge,
czynnik hamujacy wzrost wydajnosci pracy.

Napigcie planéw w granicach realnych mozliwo-
§ci nie moze by¢ osiagnigte bez szczegdlowe]j i glebokiej
analizy wykonania planu, bez pelnego rozeznania
wiszystkich czynnikéw sprzyjajacych szybkiemu wzros-
towi wydajnoéci pracy oraz wszystkich czynnikéw
dzialajacych w kierunku przeciwnym — w kierunku
hamowania tego warostu. Planv bgda ustawiane tym
realniej, tym bardziej mobilizujaco, im odpowiedzialni
pracownicy zakladéw beda posiadali gl¢bszy i aktual-
niejszy obraz przebiegu proceséw z tego zakresu. Trze-
ba stwierdzié, ze znaczna cze$ tych pracownikéw nie
posiada koniecznego zakresu aktualnych wiadomos$ci
i danych, ktére pozwalalyby w pelni na prawidlo-
we zbudowanie projektu planu. Jakie sa przyczyny
tego stanu rzeczy? Wydaje si¢, ze mozna stwierdzié
istnienie dwéch zasadniczych przyczyn:

1) zbyt powierzchowne przeprowadzanie kontroli
wykonania planu;
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2) nieumiejetno§¢ korzystania z posiadanych da-
nych sprawozdawczych.

Zadania kontroli wykonania planu

Przedsi¢biorstwa, wykonujgce bezpoérednio zada-
nia gospodarcze, nie zdaja sobie w sposéb nalezyty
sprawy, Ze samo sporzadzenie planu jest zaledwie po-
czatkiem planowania. Dopiero po sporzadzeniu planu
rozpoczyna si¢ rzeczywiste planowe kierownictwo, po-
legajace na bezustannej biezgcej kontroli wykonania
zadan planowych. Kontrola wykonania planu jest in-
tegralng czgécia socjalistycznego planowania, stanowi
ona aktywme, operatywne narze¢dzie pozwalajace kie-
rownictwu na ksztaltowanie proceséw gospodarczych.
Praktyka wykonywania planu stanowi sprawdzian po-
prawnoéci zalozeh przyjetych do planu. Biezaca kon-
trola wykonania planu stwarza mozliwoéci natychmia-
stowego ingerowania w kierunku zapewnienia wyko-
nania zadan planowych oraz daje bogaty material do
opracowywania plandéw na nastgpne okresy.

Wymienimy nizej podstawowe zadania kontroli
wykonania planu. Sa one nastepujace:

1) ujawnianie w pore trudnodci, vzakloca_] acych wy-
konanie planu;

2) wykrywanie przyczyn trudnodci i zaklécen;

3) opracowywanie $rodkéw zaradczych, zapewnia-
jacych wykonanie planu.

Wypelnienie tych zadah kontroli umozliwia zmo-
bilizowanie $rodkéw i dokonanie posunieé orrgamza-
chnych zapewniajacych wykonanie planu ujawnie-
nie i wyzwolenie ukrytych rezerw, wreszcie uogélnie-
nie do$wiadczen i rozpowszechnienie najlepszych form
organizacji pracy. Wlasciwie pojeta kontrole cechuje
postawa czynna. Ustalenia jej stanowig pod-
staweg do decyzji, zmierzajacych zaré6wno do usuwania
napotykanych trudnoéci, jak i do zapobiegania moga-
cym powstaé trudno$ciom.

Trzeba tu stwierdzié, ze na ogél przedstawione
wyzej zadania biezacej kontroli wykonania planu nie
sa dostatecznie rozumiane przez kierownictwa zakla-
déw pracy i tych pracownikéw, do ktérych nalezy
przeprowadzanie tej kontroli. Konsekwencjg tego sta-
nu rzeczy s3 tendencje oportunistyczne w planowaniu,
a szczegllnie planowanie zatrudnienia i plac ma wy-
rost, ,,na wszelki wypadek®. Brak zrozumienia koniecz-
no$ci szczegélowej kontroli i analizy wykonania planu
w odniesieniu do zagadnien wydajnosci pracy,
zatrudnienia 1 plac uwidacznia sie szczegdlnie w
powierzchownos$ci wykonywanej kontroli. Niezalez-
nie od miewykorzystywania szeregu materialdw,
stojacych do  dyspozycji kierownictwa zakladu,
a zawartych w dokumentach pierwotnych z zakresu
pracy i plac, zaklady mie wykorzystuja odpo-



wiednio danych sprawozdawczych, ktore obowiagzkowo
sporzadzane sa co miesiac 1 przekazywane do jednostki
nadrzednej.

Zagadnienia analizy wydajnosci pracy

Planowanie produkcji w przemyS§le graficznym zo-
stalo ostatnio bardzo znacznie poglebione. Rozbicie
planu ma produkcje ksiazkowa, gazetowa i akcydenso-
wa pozwala na §ledzenie z duza dokladnoécia wykona-
nia planu, poréwnywanie wspoélzaleznych wielkosci,
wykrywanie w ten sposéb mieprawidlowoéci w przebie-
gu 1 organizacji procesu produkcyjnego, a zatem i wy-
krywanie rezerw.

W $lad za tak daleko idacym poglebieniem plano-
wania i kontroli wykonania planu produkcji nie poszto
poglebienie planowania pracy. Na tym odcinku §lizga-
my si¢ po powierzchni zagadnienia, badajac najwyzej
wynikowe cyfry globalne, bez wnikania w skladowe
wynikéw globalnych.

Wydaje si¢ tu konieczne postawienie przynajmniej
dwéch zadan przed komérkami planowania w zakla-
dach pracy:

1) badanie wydajno$ci pracy w przekroju poszcze-

gbélnych dzialéw produkcji;

2) badanie wydajno$ai pracy mna poszczegdlne

zmiany.

Fakt prowadzenia w poszczegélnych dzialach pro-
dukcji kart pracy zatrudnionych robotnikéw pozwala
na ustalenie bez trudnoéci iloéci czasu przepracowanego
w tych dzialach: w zecerni rgcznej, maszynowej,
w dziale maszyn drukujacych, w chemigrafii, introli-
gatorni itd. Dane te sg zreszta co miesiac wykazywane
w sprawozdaniach z wykonania norm pracy Z-8.
Z drugiej strony okreslenie wartoéci produkcji wyko-
nanej wedlug cen niezmiennych odbywa sig¢ przez
przemnozenie przez poszczeg6lne ceny wykonanych ro-
bét w przekroju odpowiadajacym podzialowi na wy-
dzialy produkcyjne. Zestawienie tych dwéch liczb
pozwala na okreélenie wykonania wydajnoéci pracy,
obliczonej w wartoéci produkcji wedlug cen niezmien-
nych na roboczogodzing.

Przeprowadzenie poglebionych w ten sposob ba-
dan nad ksztaltowaniem si¢ wydajnoéci pracy pozwoli
nam na unikniecie bledéw w planowaniu wydajnosci
pracy, a co za tym idzie i zatrudnienia, na okresy
przyszle. Bledy te fatwo popelnié przy operowaniu osta-
teaznymi liczbami wynikowymi, szczegélnie w przy-
padkach, kiedy miedzy okresem, z ktdrego pochodza
dane sprawozdawcze, a okresem, na ktéry sporza,dzany
jest plan, nast¢puja znaczniejsze przesunigcia w pro-
filu produkcyjnym zakladu.

Uzmyslowimy sobie to najlepiej na przykladzie.

Zalézmy dla uproszczenia, ze badany przez nas za-
ktad posiada tylko trzy dzialy produkcyjne, a miano-
wicie: zecerni¢ reczna, maszyny plaskie i introliga-
tornie. Dane sprawozdawcze z okresu ubieglego daja
nam nastgpujacy obraz (p. wyzej tabl.):

Powyzszy przyklad wskazuje, ze badanie wydaj-
nosci pracy liczba wynikowg prowadzi na manowece.
Plan wykazuje popraweg wskaznika wydajnoéci pracy
ogétem o 2%, podczas gdy faktycznie we wszystkich
dzialach produkcji nastgpuje obnizenie wydajnosci
pracy.

Niezaleznie od badania ksztaltowania si¢ wydajnos-
ci pracy w poszczegdlnych wydziatach produkcyjnych

Produkcja UM 1 Tlosé Wydaj-
w cenach| wartosci tobacs no$¢na -
|niezmien-| ogélnej o(dc7i0- roboczo-
i nych produkcji goczin godzing
1 | 2 5
~ Ogdlem  [26250.—| 5770 4,55
‘ N mees
W tym zecernia | !‘
reczna 12120.—| 46,2 E‘ 3030 4,00
maszyny plaskie ! 8280.— 3L,5 | 670 12,36
introligatornia | 5850.—| 22,3 2070 2,82

Plan na okres nastepny skonstruowano jak naste-
puje:

Wydaj-

Produkcja| %o | e
'w cenach | warto$ci st no$¢nal
niezmien-| ogolnej oodzin roboczo-
|_pych produkcii| & godzing
i 1 ! o3 ] 4 5
Ogdtem 163400.— | 100 13673 | 4,64
w tym zecernia ’
reczna 12 120.— 19,1 3050 3,97
maszyny - 27 880.— 43,9 2 266 12,30
introligatornia 23400.— 1| 37,0 8 357 2,80

za pomoca wskaznika warto$zi produkcji na roboczo-
godzing, mozna w przypadkach, w ktérych badanie to
z uwagi na specyficzne warunki pracy zakladu winno
by¢ dalej poglebione, przej$é na obliczanie wydajno-
oi pracy za pomoca wskainika ilo§ciowego. W tym
celu nalezy ma bazie sprawozdan z wykonania norm
pracy przejé¢ od obliczania przecigtnej opanowania
normy do przecigtnej wykonywania normy.

Przyjeta przy opracowywaniu sprawozdan Z-8
metoda obliczania przecietnego wykonania normy jako
stosunku faktycznie wykonanej produkcji do produk-
cji zadanej dla faktycznie przepracowanej liczby ro-
boczogodzin w akordzie, nie odzwierciedla przecigt-
nego wykonania norm. Metoda ta prowadzi jedynie do
okres$lenia stopnia opanowania normy przez rcbotni-
ka w danym dziale produkcji.

Zmane sa przypadki wykazywania w poszczegél-
nych dzialach produkcji przy poszczegblnych maszy-
nach znacznego przekroczenia norm przy nizszym fak-
tycznym rezultacie produkcji.

W systemie dotychczasowym norm pracy w prze-
myéle graficznym moze zaj§¢ przypadek przekroczenia
przez robotnika normy np. w 150% bez wykonania
chotby za zlotébwke produkcji, ktéra moglaby wejsé
do realizacji. Postuzmy si¢ przykladem: Maszynista
offsetowy na maszynie 2-kolorowej o powierzchni po-
nad 70 X 100 cm wykonal w czasie dnia roboczego
nastepujace czynnoéci: mycie z koloru ciemnego na jas-
ny (czas zadany 200 min., wykonany 120 min.), mycie
2 blach (czas zadany 20 min., wykonany 15 min.), my-
cie 2 gum (czas zadany 20 min., wykcnany 15 min.),
obszywanie 2 walcy wodnych (czas zadany 70 min.,
wykonany 45 min.), zakladanie 2 mowych obciagéw
(czas zadany 180 min., wykonany 110 min.) i dorabia-
nie farby (czas zadany 240 min., wykonany 160 min.).
Facznie czas zadany 730 min., wykonany 465 min.
Wykon. normy 155%,

Stad m. in. pochodzi notowane zjawisko wzrostu
przecietnej placy, wyprzedzajacego wzrost wydajnoéci
pracy. Z tego wzgledu arkusz sprawozdawczy z wyko-
nania norm pracy (Z-8) przy obecnej metodzie obli-
czania nie ‘moze sluzy¢ za podstawe do okreflenia
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ksztaltowania si¢ wydajnoéci pracy w poszozegélnych
dzialach produkoji.

Obliczenie stosunku faktycznie wykonanej (dzien-
nej, miesigcznej) produkcji do produkcji zadanej dla
pelnego dnia, miesigca pracy bez odliczenia godzin
przepracowanych przy pracach nienormowanych, na
dniéwke i1 godzin postojowych pozwoli nam na uzys-
kanie iloSciowego wskaZnika wydajnoéci pracy. Oczy-
wicie od czasu zadanego nalezaloby odliczyé czas
nieobecno$ci usprawiedliwionych (choroby, urlopy, de-
legacje) oraz przestoje, wynikle np. z remontu maszyn.

Badanie ksztaltowania si¢ tego wskaznika w posz-
czegblnych okresach pozwoli nam na wykrycie szeregu
czynnikéw, wplywajacych na zahamowanie wzrostu
wydajnosci pracy, jak np. zte wykorzystanie czasu pra-
cy maszyn 1 urzadzen, waskie gardta w przebiegu pro-
cesu technologicznego produkcji, niedostatecznie pra-
widlowe rozmieszczenie ludzi itd.

Uzbrojeni w opisane powyziej pobieznie metody
badania, pracownicy odpowiedzialni za gospodarke
kapitalem pracy w zakladzie powinni postawil sobie
zadanie badania ksztaltowania sie wydajnosci pracy
na poszczeg6élnych zmianach. Sprawa wprowadzenia
wielozmianowoéci lgqozy sie w sposéb zasadniczy
z ksztaltowaniem si¢ kosztéw produkcji w pierwszym
rzedzie, z tego wazgledu, ze wykorzystanie w sposéb
pelniejszy posiadanego parku maszynowego obniza
stosunek kosztéw do jednostki produkeji. Niemnie]
warte jest wspomnienia obnizenie stosunkowe kosztow
roboocizny przy pracy wielozmianowej w stosunku do
tychze kosztéw ponoszonych przy pracy w godzinach
nadliczbowych. Zjawiskiem powszechnie notowanym
przy wprowadzaniu wielozmianowo$ci jest nizsza wy-
dajno$¢ na drugiej i trzeciej zmianie w stosunku do
zmiany pierwszej. Obnizenie tej wydajnoéci moze spo-
wodowaé, ze oszczednoéci osiggane przez pelniejsze
wykorzystanie maszyn i urzadzen zostang pochloniete
przez nieproporcjonalnie wyzsze obciazenie jednostki
produkcji kosztami robocizny. Z tego wzgledu bada-
nie wydajnoéci pracy ma 2-giej 1 3-ciej zmianie w sto-
sunku do zmiany pierwszej ma zasadnicze znaczenie,
a wyniki przeprowadzonej w tym przekroju analizy
powinny dostarczy¢ kierownictwu zakladu elementéw
do wydania decyzji, zapewniajacych odpowiedni sktad
zalogi oraz zapewnienie odpowiedniego nadzoru inzy-
nieryjno-technicznego na tych zmianach. Jak dalece
zagadnienie to jest wazne z punktu widzenia ogdlno-
gaspodarczego wskazuje fakt wydania przez Przewod-
niczacezo P K P G specjalnego zarzadzenia w tej spra-
wie (Monitor Polski A-53/52 poz. 782).

O analizie wykorzystania czasu roboczego

,Kiedy méwimy o zapewnieniu zakltadom sily ro-
boczej, musimy zawsze pamietaé, ze droga do pelnego
osiagnigaia tego celu lezy.. w pelnym wykorzystaniu
sity roboczej, posiadanej przez dany zaklad pracy.
W tej dziedzinie rezerwy wewngtrzne zaktaddéw sa ol-
brzymie. Olbrzymie wyniki moze tu daé bezwzgledna
walka -z bumelanctwem i pelne zlikwidowanie nieu-
sprawiedliwionej absencji. Olbrzymie rezerwy w zakre-
sie sity roboczej moga by¢ wykorzystane i uruchomio-
ne poprzez pelne wykorzystanie dnia pracy, przez od-
powiednie przygotowanie pracy dla kazdego stano-
wiska roboczego, zmniejszenie postojéw, skuteczne
prowadzenie planowo-zapobiegawczych remontéw itd...
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Analiza pracy wykazuje, ze w wielkiej iloéci wypad-
kéw mie w braku sily roboczej lezy przyczyna (niewy-
konywania planéw produkcyjnych) lecz w nieporzadku
panujacym w zakladzie, w zlej organizacji pracy,
w rozluznieniu dyscypliny i w bumelanctwie, w mar-
notrawstwie sily roboczej 1 niewlaéciwym jej wyko-
rzystaniu.* *

Realizacja cytowanych wyzej wskazan tow. Bieruta
wymaga szczegélowej analizy wykorzystania czasu
pracy. Bez tej analizy nie moina osiagnal pelnych
wynikéw walki o wyzsza wydajnoé¢ pracy, mozna tyl-
ko z wigkszym lub mniejszym powodzeniem zgady-
wadé  przyczyny 1 zwalcza¢ je w pewnym stopniu
po omacku. A kierownictwo dzialajace po omacku jest
kierownictwem skazanym na wleczenie si¢ w ogonie,
kierownictwem nie dorastajacym do nowych wielkich
wymagan chwili obecnej, nie pracujacym nowymi me-
todami.

Spoéréd zagadnien nasuwajacych si¢ przy rozpatry-
waniu tej sprawy chcialbym rozwaiy¢ zagadnienie
pracy w godzinach nadliczbowych oraz zagadnienie ab-
sencji.

Stosowanie pracy w godzinach nadliczbowych jest
zjawiskiem niekorzystnym z kazdego punktu widze-
nia. Pozbawia ono robotnika tych godzin, ktére mégl-
by poswigci¢ odpoczynkowi, rozrywce kulturalnej
i samoksztalceniu i podraza koszt robocizny na jed-
nostke produkcji nie tylko ze wzgledu na wyplacane
dodatki za prac¢ w godzinach nadliczbowych, ale
i dlatego, ze wydajnoé¢ pracy robotnika po przepraco-
waniu 8 godzin dziennie wykazuje znaczne obnizenie
w kazdej nastepnej godzinie pracy. Ponadto wyczer-
panie energii robotnika odbija si¢ w pewnym stopniu
na wynikach jego pracy w normalnych godzinach pra-
cy dnia nastepnego. Totez zadaniem kierownictwa
przemystu graficznego powinno by¢ stale dazenie do
ograniczenia pracy w godzinach nadliczbowych.

Zagadnienia tego nie mozna rozpatrywaé i analizo-
waé w oderwaniu od analizy godzin postojowych,
zmianowo$ci 1 polityki urlopowej w zakladzie. Przy
rozpatrywaniu wnioskéw zakladéw o wstrzymanie
sankcji bankowych z tytulu przekroczenia funduszu
plac robotnikéw produkcyjnych natrafiamy na szereg
oznak wskazujacych, Zze na tym odcinku brak jest
pelnego rozeznania wspélzaleznosci tych zjawisk ze
strony kierownictwa poszczegblnych zakladéw. Mozna
zacytowaé szereg przykltadéw, w ktérych przekroczenie
funduszu ptac wedlug uzasadnienia zakladu pracy nas-
tapilo na skutek zwolnienia zbyt wielkiej liczby pra-
cownikéw na urlopy wypoczynkowe. Niemalo jest tez
przykltadéw, w ktérych doprowadzono do znacznego
przekroczenia zaplanowanej iloéci godzin pracy ro-
botnikéw przy réwnoczesnym znacznym niewykorzy-
staniu zaplanowanej ilo§oi godzin pracy maszyn 1 urza-
dzen. Oznacza to, ze w zakladzie szwankuje po-
waznie organizacja pracy — maszyny maja przestoje
w normalnym czasie pracy, a roboty w zakladzie jest
rzekomo tyle, ze musi by¢ ona cze$ciowo wykonywa-
na w godzinach nadliczbowych**. Nie sa odosobnione

* Bolestaw Bierut — referat na VII plenum KC PZPR,
Nowe Drogi Nr 6(36) str. 25, 26.

** W przemyé$le graficznym zachodza wprawdzie przy-
padki, szczegdlnie przy produkeji gazet, gdzie zjawisko réw-
noczesnego wystepowania pracy w godzinach nadliezbo-
wych i godzin przestojowych powstaje ze wzgledéw nieza-



wypadki, w ktérych zaklad pracuje — ze tak powie-
my — ,,chronicznie” w godzinach nadliczbowych, a je-
go kierownictwo nie moze zdoby¢ sig na decyzje wpro-
wadzenia pracy péltora lub dwuzmianowej. Wreszcie
nie brak przykladéw w przedsiebiorstwach wielozakla-
dowych, ze jeden zaklad jest przeciazony zamoéwienia-
mi i robota, podozas gdy drugi ma wyrazne luzy.

Specyfika przemystu graficznego polega m. in. na
tym, e znaczna cze$¢ jego produkcji ma charakter
ustugowy, a stad nie moze by¢ z cala dokladnoécia roz-
planowana ani co do rozmiaréw, ani co do okresu w kto6-
rym bedzie wykonana. Przemyst graficzny jest w pew-
nym stopniu zalezny od zaméwien Kklientéw, ktore
wzmagaja si¢ sezonowo lub zmniejszaja. Z tego wzgle-
du wszelka analiza zagadnienia wykorzystania czasu
roboczego musi byé prowadzona biezaco, musi bowiem
stanowié podstawe do miezwlocznej interwencji, nie-
zwlocznego usuwania bledéw i niedociagnie¢ w orga-
nizacji i planowaniu produkcji i zatrudnienia. Za de-
kadowymi sprawozdaniami z wykonania produkcji po-
winny i$¢ dekadowe i zakladowe zestawienia wyko-
rzystania czasu roboczego, godzin nadliczbowych, go-
dzin przestojowych, wydajnosci pracy, wykorzystania
czasu pracy maszyn i urzadzen. Nie chodzi tu o to, aby
sprawozdania te przekazywaé wyiej; przede wszystkim
chodzi o to, aby kierownictwo zakladu mialo biezacy
udokumentowany, a wigc Scisly, obraz sytuacji na tym
odcinku, zeby na podstawie tego obrazu moglo wy-
da¢ szybkie i stuszne decyzje.

Zjawisko absencji mie jest w sposéb dostateczny
poddawane analizie, i to zaréwno w zakladach pracy,
jak 1 w jednostkach nadrzednych. Rejestrowanie tego
zjawiska ma na ogél charakter formalny. Referaty
kadr dostarczaja komérce sprawozdawczodci odpowied-
nich danych, a ta wypelnia 9 rubryk dotyczacych ab-
sencji, przewidzianych sprawozdaniem GUS P-17
i przesyla je do jednostki nadrzednej, chowajac ko-
pie do szuflady. Tymczasem analiza godzin opuszczo-
nych dostarcza szeregu ciekawych sposirzezen i wska-
zuje na istnienie znacznych rezerw na tym odcinku.

Przyjrzyjmy si¢ poniiszemu zestawieniu iloéci go-
dzin opuszczonych, tzw. ,,innych usprawiedliwionych®,
tzn. usprawiedliwionych z innych przyczyn anizeli cho-
roba pracownika, delegacja do prac spolecznych, urlop
okolicznoéciowy itd. oraz godzin opuszczonych bez
usprawiedliwienia, przeliczonych na 1 robotnika w po-
szczegblnych miesigcach biez. roku:

l Godziny opusz- Gotlzing
P C2One o lINe opuszczone nie-
Miesiac usBraww]dhvgot- usprawiedliwione
ne niik aro Ol"| na 1 robotnika
styczen 0,78 0,22
luty 0,94 0,23
marzec 0,72 0,18
kwiecien 0,86 0,39
maj 0.91 0,32
czerwiec 0,99 0,29
lipiec 1,07 0,32
sierpien 0,97 0,38

leznych od zakladu pracy. Jednak stale przeprowadzanie
szczegblowej analizy wzajemnego stosunku tych dwéch
wielkoéci pozwoli na wykrycie i usunigcie tych przypadkéw,
w ktérych przestoje, powodujace z kolei zatrudnienie pra-
cownikéw w godzinach nadliczbowych powstaja w wyniku
wadliwego zorganizowania pracy w zakladzie.

Za tymi zdawaloby si¢ mieznacznymi liczbami, oz-
naczajacymi ulamki godzin, kryja si¢ na przestrzeni
roku dziesiatki tysiecy roboczogodzin straconych dla
produkcji przez bumelanctwo i brak dyscypliny.

Podane wyzej liczby pozwalaja stwierdzié, ze:

1) ilo§¢ godzin opuszczonych, ktére zostaly uznane
za usprawiedliwione, ma stala tendencje¢ wzro-
stu. Oznacza to, ze referaty kadr stepily czuj-
noéé na tym odcinku;

2) ilo§¢ godzin opuszczonych nieusprawiedliwio-
nych ma réwniez tendencj¢ wzrostu. Oznacza
to, ze nie prowadzi si¢ w sposdb intensywny
akcji uSwiadamiajacej, ze nie stosuje sie calego
arsenalu $rodkéw, ktére doprowadzilyby do li-
kwidacji bumelanctwa.

Liczby te pozwalajg stwierdzi¢ dalej, ze gdyby od-
powiednia komodrka kazdego zakladu pracy podawala
tego rodzaju damne kierownictwu biezaco, mozna by
w czas przy wspllpracy zwiazku zawodowego wydaé
zdecydowana walke tendencjom oportunistycznym
administracji, tam bowiem lezy gléwna przyczyna tak
niekorzystnego rozwoju sytuacji na tym odcinku.

Zagadnienie struktury zatrudnienia

W cytowanym wyzej referacie tow. Bieruta mowa
jest o nadmiernej iloéci robotnikéw nie zatrudnionych
bezposrednio przy produkcji, jako o jednym ze zrd-
det rezerw sily roboczej. Obowigzujace formularze
sprawozdawcze GUS mie pozwalaja na przeprowadza-
nie analizy struktury zatrudnienia z tego punktu wi-
dzenia. Na pracownikow zaliczanych do robotnikéw
produkecyjnych sktadaja si¢ zaré6wno robotnicy zatrud-
nieni bezposrednio, jak i poSrednio w produkcji.
Chcieliby$my tutaj jednak zwrécié uwage na koniecz-
no$¢ badania ksztaltowania sie wzajemnego ilo§ciowego
stosunku tych dwéch grup robotnikéw w kazdym za-
kiadzie pracy. Badanie to najlepiej przeprowadzaé
wydzialami produkcji, korzystajac z danych, wynika-
jacych z kart pracy i okreSlajac wielkoéci zuzytej ro-
bocizny nie ilo§cia zatrudnionych, ale iloécig godzin
przepracowanych bezposrednio i poérednio przy pro-
dukcji. Badanie to przy zastosowaniu poréwnywania
biezacych stanéw faktycznych z odpowiednimi miesia-
cami roku, a nawet kwartalu ubieglego moze dopro-
wadzi¢ do wykrycia znacznych rezerw sily roboczej.

Na szczeblu Centralnego Zarzadu Przemystu Gra-
ficznego niemniej waznym zagadnieniem jest analiza
struktury zatrudnienia w przekroju zawodowym.
W roku biezacym GUS wprowadzil jednorazowa an-
kiete o strukturze zatrudnienia wedlug zawodéw. Ana-
liza struktury zatrudnienia wedlug zawodéw stanowi
pewng droge do ustalania zapotrzebowania na kadry
fachowe na okresy przyszle, do planowania szkolenia
wewnatrzzakladowego oraz do decydowania o przemie-
szczaniu kadr w tych wszystkich przypadkach w kté-
rych obserwuje si¢ zbyt duze lub zbyt male nasycenie
danego zakladu kadrami fachowymi. Na podstawie te-
gorocznych do§wiadczen trzeba stwierdzié, ze sprawa
uzupelniania zalég zakladéw graficznych nowymi kwa-
lifikowanymi kadrami obfitowala w szereg zasadni-
czych nieporozumien wia$nie wskutek braku rozeznania
w istniejacej strukturze zawodowej zatrudnionych ro-
botnikéw kwalifikowanych.



Analiza plac

Obraz naszych rozwazan o koniecznoéci i kierun-
kach poglebienia analizy ekonomicznej zagadmienia
wydajnosci pracy i zatrudnienia nie bylby pelny bez
poruszenia cho¢by pobieznie sprawy analizy plac. Po-
stulat obnizki kosztéw wlasnych stanowi jeden z czoto-
wych probleméw, ktdrego rozwigzanie daje gwarancje
szybkiego wzrostu sit produkcyjnych naszego pafistwa.
W pierwszym okresie odbudowy naszego zniszozonego
przemystu przeSlizgiwala si¢ tu 1 6wdzie tendencja
wykonywania plandéw produkcji za wszelkq ceng. Dzi$
zagadnienie ceny placonej przez spoleczefistwo za wy-
konana produkcj¢ nie jest sprawg obojetna. Musimy
produkowaé¢ wigcej, lepiej 1 taniej. Jest rzecza
oczywista, ze wlasciwe wykorzystanie sily roboczej sta-
nowi juz w powaznej mierze o zmniejszeniu kosztow
produkcji. Niemniej nie mozna dopuécié, by oszczed-
noéci wynikajace ze wzrostu wydajnoéci pracy zostaly
w caloci pochloniete przez wzrost placy. Jeieli wiel-
koé¢ socjalistycznej akumulacji ma wzrastaé z miesiaca
na miesiac i z roku na rok, to wzrost wydajnoéci pra-
cy musi wyprzedzal wzrost plac. Odwrotna tendencja
»przeczy podstawowym prawom akumulacji socjali-
stycznej. Prawa te glosza, ze wzrost plac musi i§¢ wol-
niej, niz wzrost wydajnosci pracy, tylko w ten sposdéb
bowiem uzyskuje si¢ znizke kosztow wlasnych i zwigk-
szong akumulacje na potrzeby inwestycyjne® (H.Minc
— referat na V Plenum KC PZ PR — Nowe Drogi
Nr. 4/22, str. 48).

Jezeli zastanowimy sig, gdzie tkwi przyczyna ten-
dencji wyprzedzania wzrostu wydajnosci pracy przez
wzrost plac, znajdziemy te elementy, ktére musza byé
poddawane stalej i szczegdlowej analizie, aby potozy¢
kres tej niestusznej tendencji. Przyczyna ta na odcin-
ku plac tkwi przede wszystkim w zréwnywaniu plac.
Badanie, czy przemyst idzie po linii zréwnywania plac
powinno sie odbywaé przez:

1) badanie struktury zatrudnienia wedlug grup
zaszeregowania i wedlug sum osiaganych za-
robkéw,

2) badanie ksztaltowania si¢ $redniej ptacy w sto-
sunku do wydajnoéci pracy w poszczegdlnych
wydzialach produkcyjnych.

Corocznie sporzadzane sprawozdania GUS Z-2 po-
zwalaja na stwierdzenie, czy i w jakim stopniu nasta-
pilo podwyiszenie przecigtnego zaszeregowania robot-
nikéw. Trzeba tylko zestawié poréwnawczo odpowied-
nie dane sprzed roku i dwéch, by stwierdzi¢, w jakim
kierunku zaklad czy przemyst idzie. Stad juz tatwo wy-
ciagna¢ praktyczne wnioski i wydaé¢ odpowiednie za-
rzadzenia przeciwdzialajace ,,urawnilowce®.

Najbardziej powierzchownym sposobem badania
ksztaltowania si¢ kosztéw robocizny jest dokonywanie
co miesigc prostego podzielenia sumy rzeczywistych
wyplat przez warto§¢ produkcji w cenach niezmien-
nych (lub biezacych) wykonanej w danym miesiacu.
Poréwnanie wynikéw tego dzialania z szeregu kolej-
nych miesigcy pozwoli na rozeznanie si¢ w sytuacji.
Badanie to moze i powinno by¢ poglebione przez wy-
prowadzenie identycznego wskainika dla poszczegdl-
nych wydzialéw produkcyjnych. '

Juz takie grubo ,,ciosane’ badanie pozwoli nam na
stwierdzenie ewentualnego zjawiska zwickszenia obcia-
zenia jednostki produkcji kosztami robocizny 1 doszu-
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kiwania si¢ przyczyn, ktére moga tkwi¢ w tendencji
zrownywania plac, w nadmiernym stosowaniu pracy
w godzinach nadliczbowych, w nieprawidtowym obli-
czaniu wykonania norm pracy itd.

Wykorzystywanie
posiadanych danych sprawozdawczych

Skuteczna biezaca komntrola wykonania planu musi
obserwowal badane zjawisko w rozwoju. Stwierdze-
nie istniejacego stanu rzeczy w pewnym okreslonym
momencie nie jest wystarczajace dla zdania sobie
sprawy, w jakim kierunku idzie rozwdj tych zjawisk.
Wszelka tendencja traktowania danych sprawozdaw-
ozych w sposéb statyczny jest z gruntu falszywa i do-
prowadza do blednej oceny, a wigc i do blednych
wnioskéw. Jezeli np. caly przemyst graficzny w danym
okresie wykazuje osiagnigcie wydajnosci pracy, wy-
razajacej si¢ produkcja 5 zlotych w cenach niezmien-
nych na 1 roboczo-godzing, a jeden z zakladéw wyka-
zuje np. 8 zl. na roboczo-godzine, to.wyciagniecie
wniosku, ze zaklad ten pracuje na wyiszym poziomie
niz pozostale zaklady nie zawsze jest sluszne, moze
si¢ bowiem okaza¢, ze tenze zaklad osiagal w okresach
poprzednich jeszcze wyzsza wydajnoéé, a obecnie nie
tylko, ze mie przekracza dotychczasowych swoich osia-
gnigé, ale si¢ cofa. Podstawowym zatem wymaganiem,
ktére musimy stawiaé komoérkom badajacym wyko-
nanie planéw, jest wymaganie takiego sposobu ujmo-
wania danych, aby mozna z nich odczytaé rozwéj ba-
danego zjawiska.

Drugim, niemniej waznym wymaganiem jest pro-
wadzenie badan bieiaco. Zestawianie danych nawet
z niewielkim opéznieniem pozbawia w wielu przypad-
kach kierownictwo mozliwosci interwencji celem usu-
nigcia przeszkdd stojacych na drodze do wykonania
zadan planowych. i

Trzecim wreszcie wymaganiem jest ciggla walka
o prawidlowo$¢ danych, walka z bl¢dami w sprawo-
zdawczoéci. ‘

Zasadnicza trudno$cia, na ktéra natrafiajg w prak-
tyce komérki kontrolujace wykonanie poszczegélnych
elementéw planu przy analizie rozwoju badanych zja-
wisk jest trudnoé¢ operowania materialem sprawozda-
wczym, Ciagle cofanie si¢ do plikéw ulozonych w se-
gregatorach sprawozdan jest ucigzliwe i pracochlonne.
Rozwiazanie tych trudno$ci jest zatem sprawa zasto-
sowania odpowiedniej techniki w pracy sprawozdaw-
czej. Najbardziej prostym systemem, usuwajacym te
trudno$¢, jest system kartotekowego rejestru danych.

Podajemy nizej wzér takiego rejestru, ktéry odpo-
wie nam w cyfrach absolutnych i wzglednych, jak
ksztaltuja sie¢ w stosunku do planu podstawowe wiel-
koéci, a mianowicie produkcja, zatrudnienie, fundusz
plac, wydajnoéé pracy i obciazenie kosztami robociz-
ny jednostki produkcji.

Rejestr wskainikow podstawowych
(p. tabl. na nast. str.).

Biezace wpisywanie do takiego rejestru cdpowied-
nich danych zawartych w sporzadzanych co miesiac
sprawozdaniach GUS P-16, P-17 i P-18 zabierze za-
ledwie kilka minut, a korzys¢ z takiego rejesiru bedzie
olbrzymia. Da on mozliwo$¢ odpowiedzi w kazdym
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momencie na podstawowe, najcze$ciej spotykane py-
tania, pozwoli stwierdzi¢ na pierwszy rzut oka, czy za-
klad idzie naprzéd, czy si¢ cofa, czy pracuje coraz le-
piej, czy gorzej.

Uklad rejestru wzgl. rejestréw moze by¢ dostoso-
wany do badania rozwoju kazdego zjawiska, majacego
swéj wyraz w obowigzujacej sprawozdawczoéci. Np.
dla badania samego zagadnienia plac mozna ulozyé
rejestr podobny do podanego wyzej, zmieniajac tylko
tre$¢ rubryk (tzw. ,,gtéwki*), ktérych tytulty w danym
przypadku musialyby obejmowaé zatrudnienie, $red-
nia ptace i fundusz plac ogbtem oraz w rozbiciu na po-
szczegblne grupy zatrudnienia, tj. na robotnikéw, pra-
cownikéw inzynieryjno-technicznych, pracownikéw ad-
ministracyjno-biurowych, uczniéw, obsluge oraz straz-
nikéw przemystowych i przeciwpozarowych.

Niektére podstawowe dane, zarejestrowane w kar-
totece, warto dla uzyskania przejrzystego obrazu prze-
nieé¢ na wykresy. Podajemy nizej dla przykladu taki
wykres, sporzadzony na podstawie danych z 1952 roku
jednego z przedsiebiorstw przemystu graficznego.
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Wykres przedstawia wykonanie planu produkcji, zatrud-
nienia, wydajnoéci pracy i funduszu plac, miesiagcami w sto-
sunku procentowym do planu rocznego.

Obserwowane przedsigbiorstwo otrzymalo mobili-
zujace zadania na rok 1952 w poréwnaniu z wykona-
niem 1951 roku i nie moglo z miejsca dostosowal sig
do nowej sytuacji. Stad w pierwszych miesigcach obraz
jego dzialalnoéci wyglada bardzo niekorzystnie.
Wprawdzie przez styczen i luty wykonuje plan pro-
dukcji z nadwyzka, przekracza jednak réwnoczeénie
w znacznie wyzszym stopniu plan zatrudnienia i fun-
duszu plac. Wydajno§é pracy ksztaltuje sie znacznie
ponizej planu. Sytuacja ta trwa do maja, przy czym
przedsiebiorstwo przeprowadza radykalne posunigcia
w kierunku obnizenia zatrudnienia i zacie$nia kontrole
nad funduszem plac. Trudnoéci, w ktoérych znalazlo
si¢ przedsigbiorstwo, zostaly jeszcze poglebione bra-
kiem zaméwien, co spowodowalo niewykonanie planu
produkcji w nastgpnych miesigcach. Miesigc maj sta-
nowi moment przelomowy. Wprawdzie plan produkcji
jest jeszcze nie wykonany, ale wydajno$§é pracy prze-
wyzsza juz przecigtnie zaplanowana, a krzywa pro-
dukcji przecina si¢ z krzywa kosztéw robocizny, co
oznacza, ze przedsigbiorstwo produkuje w ramach za-
planowanych kosztéw. Od tego momentu przedsiebior-
stwo poprawia nadal swoje wyniki, osiagajac znaczne
sukcesy w obnizaniu kosztéw robocizny na jedmostke
produkcji Wazrost wydajnoéci pracy wyprzedza znacz-
nie wzrost plac i osigga pozwom ktéry zapewnia wy-
konanie planu rocznego, mimo znacznych n1epraw1d10—
wosci, obserwowanych w ciggu pierwszych miesiecy.

Rejestry podstawowych wskaznikéw powinny byé
obowiazkowo prowadzone przez Centralny Zarzad
w stosunku do przedsiebiorstw podlegltych 1 przez
przedsiebiorstwa wielozakladowe w  stosunku do
podleglych zakladéw. W zakladach rejestry wy-
konania wskaznikéw wydajno$ci pracy w  po-
szczegolnych wydziatach produkcyjnych wykazalyby
niewatpliwie w krotkim czasie swa wielka uzyteczno$é.

O metodzie poréwnawczej

Prowadzenie rejestréw wskaznikéw podstawowych
otwiera jedng z podstawowych, niezwykle stabo do-
tychczas wykorzystanych drdg poprawienia systemu

- pracy zakladéw, ciagnacych si¢ w ogonie. Nic tak nie

przekonuje, nic nie stanowi tak mobilizujacego czym-
nika, jak wykazanie przejrzyécie ulozonymi liczbami
kierownictwu i zalodze zakladu, ze inny zaklad, pra-
cujacy w podobnych warunkach, z podobnym parkiem
maszynowym cieszy si¢ daleko lepszymi wynikami.
Trzeba wiec poréwnywadl stale podobne zaktady i po-
dobne oddzialy produkcyjne w zakladach, poréwnywaé
ksztaltowanie sie tych zjawisk, w ktérych moga tkwic
i tkwia rezerwy: stosunek zatrudnionych pracownikéw
inzynieryjno- technicznych robotnikéw, stosunek liczby
pracownikéw administracji do robotnikéw, stosunek
liczby pracownikéw obstugi do robotnikow, wydajnosé
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pracy na roboczogodzing, na robotnika, na pracowni-
ka grupy przemyslowej, stosunek funduszu plac
do produkcji, stosunek $redniej placy do wy-
dajnoéci, stosunek $redniego wykonania norm do
wydajnoéci pracy i do $redniej placy, stosunek go-
dzin nadliczbowych do postojowych, stosunek wyko-
rzystania czasu pracy maszyn i urzadzen do wykorzy-
stania czasu pracy robotnikéw itd. itd.

Trzeba stale pamigtaé, ze zadna z liczb zawartych
w jakimkolwiek sprawozdaniu nie moze by¢ trak-

towana jako liczba oderwana, niezalezna od innych.
Wizystkie one sa wspdlzalezne 1 badane w polaczeniu
z innymi liczbami moga dopiero daé poglad na spo-
s6b wywiazywania si¢ przez zaklad z nalozonych nah
zadan. Przekroczenie planu produkeji jest stuszna pod-
stawa do dumy, ale jak dalece mozemy istotnie by¢
dumni z tego faktu, odpowiemy sobie dopiero po
stwierdzeniu, czy nie przekroczyliSmy w wigkszym
stopniu planu zatrudnienia, planu $rednich plac, planu
funduszu ptac. Mgr Tadeusz Kowalak

O wieksza energie w Sciaganiu zaleglych nalezno$ci
w przedsiebiorstwie

Zagadnienie $ciagania zaleglych naleznoécl jest
problemem palacym naszego przemystu. W gre wcho-
dza gléwnie naleznoéci przedsigbiorstw od odbiorcéw,
aczkolwiek i inne rodzaje naleznosci (np. od wtasnych
pracownikéw) pozostawiaja w szeregu przedsigbiorstw
niejedno do zyczenia.

Powstanie przeterminowanych nalezno$ci pociaga
za sobg zwolnienie tempa obiegu $rodkéw obrotowych
w przedsiebiorstwie ma odcinku zamiany sprzedanej
produkcji ma gotéwke, potrzebng do sfinansowania
dalszego procesu produkcji. Utrudnia wigc ono wy-
konywanie czy tez przekraczanie planéw produkcyj-
nych, poza tym zmuszajgc do korzystania z kredytéw
bankowych podraza koszty produkcji.

Przeterminowane naleznoéci kryja w sobie niebez-
pieczefistwo ich przedawnienia, ktére pocigga za soba
bezpowrotne uszczuplenie $rodkéw obrotowych w przed-
siebiorstwie dostawcy. Wystarczy przejrze¢ rachunki
wynikéw naszych przedsigbiorstw i zalaczniki do po-
zycji strat nadzwyczajnych, aby przekonaé sie, jak po-
wazne sumy traca przedsigbiorstwa na skutek dopusz-
czania do przedawnienia przeterminowanych nalez-
no$ci.

W zwiazku z powyzszym zaznaczy¢ nalezy, ze zwol-
nienie tempa obiegu $rodkéw obrotowych wystepuje
w omawianej sytuacji nie tylko u dostawcy, lecz row-
niez w przedsi¢cbiorstwie odbiorcy. Pozornie zyskuje
on ,na czysto” przez zatrzymanie gotéwki naleinej
dostawcom; jednak obserwacja gospodarki przedsig-
biorstw uczy nas, ze zaleganie z wyplatami naleznosci
dostawcom idzie czesto w parze z powstawaniem po-
nadnormatywnych zapaséw u odbiorcéw, dla ktérych te
zalegloéci stanowia zachete do utrzymywania tych za-
pasow.

Gromadzenie sie przeterminowanych naleznoéci
jest wiec zrddlem powaznych miedomagan w gospo-
darce przedsigbiorstw, a poza tym z istoty swej ma
ono tendencje do obejmowania swym zasi¢giem coraz
wiekszej iloéci przedsigbiorstw-kontrahentéw, wywotu-
jac pewnego rodzaju ,reakcje lancuszkowa™.

Przemystowi graficznemu nie obce sa trudno$ci na
odcinku zbytu produkcji, jej fakturowania itp. Mamy
jeszcze w pamigal owe ,,zatory* w fakturowaniu goto-
wej produkcji, ktére wystepowaly kilka lat temu, spo-
wodowane zaleglo$ciami w kalkulacji zlecen. Pocia-
galy one za soba w duzej mierze analogiczne skutki
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ujemne, jak obecnie magromadzemie sie przetermino-
wanych mnalezno$ci. Zdecydowana, na szeroka skale
zakrojena akcja na tym odcinku, polegajaca m. in. na
powaznym zwickszeniu ilo§ci kalkulatoréw w prze-
my$le droga masowego szkolenia fachowego, na wpro-
wadzeniu cennika scalonego itp. potozyla kres tym za-
leglo$ciom.

Obecnie powstaje zagadnienie, jakimi $rodkami
mozna zwalczy¢ trudnoéci w terminowym naplywaniu
naleino$ci od odbiorcéw. Przed odpowiedzia mna to
pytanie musimy si¢ zastanowi¢ nad tym, jakie sa przy-
czyny powstawania zaleglych i przedawnionych nalez-
no$ci w wystepujacych obecnie rozmiarach. Praktycy
w tej dziedzinie zawyrokuja niemal jednogloénie, ze
przyczyna tego stanu rzeczy jest masowe zablokowanie
kont bankowych odbiorcéw. Jest to niewatpliwie je-
den z najpowazniejszych powodéw omawianych trud-
nodci, jest on jednak zjawiskiem mniej lub wiecej
przejéciowym, podczas gdy przeterminowanie nalez-
noéci wystepuje jako zjawisko nieprzemijajace,
m. in. réwniez w odniesieniu do przedsigbiorstw
posiadajacych pelna zdolnoé¢ platnicza. Juz z tych
wzgledéw blokada kont odbiorcéw nie moze byé trak-
towana jako generalna przyoczyna zalegloéci i przedaw-
nien naleznodci, ktéra uwalniataby kierownictwo
przedsiebiorstwa od odpowiedzialnodci za ich powsta-
nie. Ponadto jednak nalezy zwrécié uwage, ze mawet
dlugotrwatle zablokowanie konta odbiorcy nie jest samo
w sobie przyczyna przedawnienia maleinosci, nastepu-
je ono dopiero wéwczas, gdy przedsiebiorstwo, zado-
walniajac si¢ stwierdzeniem niewyplacalnoéci konta
odbiorcy, nie podejmuje az do momentu powstania
przedawnienia zadnych krokéw, zmierzajacych do
przerwania jego biegu, a w szczegblnodci mie kieruje
nalezno$ci inkasowej na droge postgpowania arbitra-
Zowego, czy tez naleznoSci pozainkasowej na droge po-
stepowania sadowego.

Przyczyn masowego powstawania przeterminowa-
nych i przedawnionych naleinoéci nalezy szukaé w du-
zej mierze w samym przedsicbiorstwie, ktére dopro-
wadziwszy cykl obrotowy do momentu wyekspediowa-
nia gotowej produkcji i wystawienia faktury, bier-
nie wyczekuje, az odbiorca zechce uregulowaé nalei-
no§¢ fakturowa. Wyjatek stanowia wypadki, gdy od-
biorca na podstawie obowigzujacych przepiséw jest
obowigzany zaplaci¢ za towar najpdZniej przy od-



biorze, chociaz i tutaj niektére przedsigbiorstwa wy-
kazuja niezrozumiala tolerancyjnoéc.

W tym stanie rzeczy kazdy miesiac przynosi nowe
przeterminowanie naleznoéci, ktére, nie dochodzone
w porg i w sposéb rygorystyczny, urastaja czesto do
powaznych rozmiaréw, przemieniajac si¢ z biegiem
czasu w mnalezno§oi przedawnione. lstnieja przedsig-
biorstwa, ktére interesuja si¢ swymi wienzytelnosciami
w stosunku do odbiorcéw, podobnie jak w stosunku do
pozostalych kontrahentéw, zasadniczo tylko raz w roku,
mianowicie przy przesylaniu sald na koniec roku do
potwierdzenia! Aktywno$¢ takich przedsigbiorstw, a w
szczeg6lnosci ich komoérek ksiggowosci, ogranicza sig do
dokonania czynno$ci czysto tormalnej, porzadkowej,
jaka jest przeksiegowanie przedawnionej naleznosci na
konto strat nadzwyczajnych. Do niedawna niektére
przedsiebiorstwa oszczedzaly sobie nawet tego trudu,
wlokac na kontach odbiorcow caly baftast tego rodza-
ju martwych, przedawnionych pozycji i wykazujac je
w ten sposéb jako pelnowartosciowe ,,naleznodci™.

Szukajac przyczyn bierno$ci kierownictwa przed-
sigbiorstwa w omawianej kwestii, slyszy si¢ stereoty-
powe zdanie: ,Nie mamy czasu na analizowanie kont
i monitowanie odbiorcéw®, bo personel ksiegowosci
jest nieliczny, czy tez za malo wykwalifikowany, brak
etatéw, czy tez etaty sa niewykorzystane itp. S to nie-
watpliwie w szeregu wypadkéw wazkie argumenty, ale
— pomijajac juz zagadnienie, czy nawet niedostatecz-
na obsada dziatu ksiegowosci moze uzasadni¢ zanied-
bania wlaénie na odcinku $ciggania zaleglych nalei-
nosci i zapobieganie ich przedawnieniu — cigzar ga-
tunkowy tych argumentéw wymaga jego zredukowania
do wlasciwych rozmiaréw.

Zaczerpnijmy przykladéw z przedsigbiorstw, nad-
zorowanych przez Centralny Zarzad Przemystu Gra-
ficznego. Naleinoéci przeterminowane i nieciagalne
to choroba, trawiaca te przedsigbiorstwa od szeregu lat.
Tymczasem zostala przeprowadzona z dniem 1. 1.1951
reorganizacja przedsigbiorstw. Likwidujac wielkie
kombinaty wielozakladowe i wprowadzajac jako za-
sadniczy typ przedsigbiorstwa jednozakiadowe, przy-
niosla ona bezsprzecznie powazne polepszenie warun-
kéw pracy dzialéw ksiggowosci w wigkszosci przed-
sigbiorstw w przedmiocie zakresu pracy, obsady, wa-
runkéw lokalowych itp. Otéz, rzecz charakterystyczna,
ze to powazne polepszenie warunkéw pracy ksiggowos-
ci na skutek reorganizacji, dezawuujace w znacznej
mierze argument ,braku czasu, nie wplyneto w prze-
wazajacej liczbie przedsigbiorstw na zwickszenie ak-
tywnoéci w dochodzeniu przeterminowanych nalez-
noéci. Wrecz przeciwnie miektdre przedsigbiorstwa wy-
kazuja @ la longue staly wzrost przeterminowanych czy
tez przedawnionych pretensji do odbiorcéw. Stad wmnio-
sek, ze réwniez i ta druga obiektywna przyczyna
nie uzasadnia w pelni omawianych trudnoéci w win-
dykowaniu naleznych sum.

Chcac wyjaénié pelniej zagadnienie, trzeba siegnad
do przyczyn bardziej subiektywnej natury, ktérymi sa
w duzej mierze: specyficzne podejécie naszych ksie-
gowych do swych zadan oraz pewne gicboko izakorze-
nione, falszywe nawyki my$lowe. Rzecz jasna, ze od-
grywa tutaj niemala rolg poziom organizacyjny dane-
go przedsiebiorstwa.

Gléwny ksiegowy, podobnie jak podlegly mu per-
sonel, maja na oku w pracy swej przede wszystkim

formalng i techniczng strone ksiggowoéci. Tego rodzaju
podejscie ksiggowych jest zasadniczo stuszne i w pel-
ni uzasadnione, jezeli zwazy si¢, ze na ksiegowosci cia-
zy m. in. obowiazek formalnej kontroli gospodarki
przedsiebiorstwa, wyrazajacej si¢ w badaniu prawi-
dlowoséci dowodéw rachunkowych, badaniu zgodnoéci
transakoji z przepisami prawnymi itp. Ksiegowoéé re-
alizuje t¢ komtrol¢ za pomoca technicznie skompliko-
wanego systemu ewidencji ksiggowej, uzewnetrzniaja-
cego si¢ 'w postaci prowadzenia zespotéw kart kon-
towych, dziennikéw, periodycznych zestawieh obrotéw
i sald itp. Te akcesoria pracy ksiegowego, lacznie ze
sporzadzaniem okresowej sprawozdawczoci, nie po-
winny jednak pochlaniaé jego calej uwagi i zastaniaé
mu ‘widoku na dalsze, istotne cele ksiegowodci, jakimi
sa: przedstawienie stanu ekonomiczno-finansowego
przedsicbiorstwa za poszczegdlne okresy sprawozdaw-
cze i podejmowanie na tej podstawie przez dyrektora
i gléwnego ksiegowego krokéw, zmierzajacych do usu-
niecia stwierdzonych brakéw lub polepszenia istnie-
jacego stanu. Zaniedbania na odcinku windykacji na-
leinoéci sa dowodem, ze ksiggowi nie zwracaja uwagi
na istotne, merytoryczne, a rownocze$nie aktywne za-
dania ksiggowosci.

W ksiegowoéci odbiorcéw czyni si¢ mniej lub wie-
cej wytezone zabiegi w celu usunigcia zaleglodci w za-
pisach na kontach odbiorcéw, co jest niewatpliwie pod-
stawowym warunkiem szybkiego dochodzenia wierzy-
telnosci. Poza tym z reguly dba si¢ o uzgodnienie okre-
sowe kont czy tez rejestru odbiorcéw z innymi odcin-
kami ksiggowosci (z kontami realizacji, $rodkéw pie-
nigznych itp.). Trudniejsza jest sprawa z uzgodnieniem
nalezno$ci na zewnatrz z kontrahentami. Jak uprzed-
nio zaznaczyli$my, aktywno$¢ przedsiebiorstwa nie wy-
biega tutaj czesto poza wymiang sald raz na rok, przy
czym w wypadku ich nieuzgodnienia w terminie, salda
te wchodza do bilanséw w wysoko§ai spornej. Nato-
miast analizowanie kont ‘odbiorcéw 1 wysylanie do
nich monitéw nalezy juz do rzadkoéci i czynnoéci tych
dokonuje sie w wielu przedsiebiorstwach tylko ,,w wol-
nych chwilach®, a wigc doryweczo, zupelnie niesystema-
tycznie; a juz kierowanie naleznoci na droge poste-
powania sadowego lub arbitrazowego w wypadku bez-
skuteczno$ci momitéw jest zgola wyjatkowym i nie-
zwykle ospale stosowanym $rodkiem, podczas gdy wi-
nien on byé traktowany — po wyczerpaniu poprzednich
$rodkéw — jako normalny etap na drodze do windy-
kacji naleznych sum.

Jezeli chodzi o falszywe nawyki my$lowe, utrudnia-
jace ksiggowym i kierownictwu przedsigbiorstwa wy-
pelnienie swych zadah na omawianym odcinku, to na-
lezy wymienié na pierwszym miejscu szeroko rozpo-
wszechnione mniemanie, ze nie ma potrzeby zbytnio
dba¢é o rygorystyczne $ciagniecie naleznoéci od odbior-
cow sektora uspoleczniomego, a w szczegélno$ai od
przedsigbiorstw i instytucji panstwowych, rzekomo
z uwagi na to, ze sumy niezrewindykowane ida i tak
,»do tej samej kieszeni“. Poglad ten jest z gruntu fal-
szywy 1 dowodzi malego zrozumienia zasad socjali-
stycznej ekonomiki przedsighiorstwa. O szkodliwosci
nieéciagania naleinoéci dla sprawnego, coraz szybsze-
go obiegu érodkéw obrotowych w przedsigbiorstwie by-
ta mowa na wstepie niniejszego artykulu®.

* Blizsze omdwienie tego zagadnienia patrz ,,Poligrafi-
ka” nr 2/52.
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Wrynikiem innego rodzaju falszywego mniemania
jest wstrzymywanie si¢ przedsigbiorstw od kierowa-
nia na droge sadowa czy teZ postgpowania arbitrazo-
wego nalezno$ci w stosunku do przedsigbiorstw, pod-
leglych tej samej jednostce nadrzg¢dnej (np. Central-
nemu Zarzadowi), Jest to przejaw jakiej§ falszywie
pojetej kurtuazji wewnetrznobranzowej, ktéra winna
by¢ wykorzeniona z tych samych wzgledéw, co po-
przednie przekcnania.

Przedstawiliémy problem dochodzenia przetermino-
wanych naleinoéci i wyliczyliémy, aczkolwiek w spo-
s6b niewyczerpujacy, przyczyny zaniedban na tym od-
cinku. Jak zaradzi¢ temu ztu? Otdz, chcac zapobiec
narastaniu nalezno$ci przeterminowanych oraz mie do-
puéci¢ do ich przedawnienia, kaide przedsigbiorstwo
winno na podstawie konkretnych warunkéw, w jakich
pracuje, ustali¢ $ci$le procedurg $ciagania zalegltych
naleznoéci i écisle jej przestrzegaé. Procedura ta
na tle calego cyklu realizacji produkcji graficznej
przebiega¢ mozie wedlug nizej podanych przyktado-
wych schematow:

a) dla naleznosci inkasowych:

3 dni robocze

1 dzien roboczy

Okres potrzebny do rozliczenia faktury przez bank;
cykl rozliczeniowy wynosi w przedsiebiorstwach gra-

ficznych — w zalezno$ci od d'ugoici akceptu —
CS I L T R L
1 <+ 3 dni wyczekiwania . . . ... ...........

Bezskuteczny uplyw terminu zaplaty naleinosci, wy-
znaczonego w monicie (1 =+ 2 tygodni w zaleznoéci
od warunkéw lokalnych) . . ... ... ... .. ....

b) dla naleinosci pozainkasowych (o ile — zgodnie

wane przy odbiorze produkcji):

8 dni robocze . ... ... ... .. ... ..

Bezskuteczny uplyw terminu platnoéci, przyjetego przez
przedsiebiorstwo dla danego rodzaju naleiroéci (ma-
ksymalnie 14 dni) . . ... ... ... . ... .....

Bezskuteczny uptyw dodatkowego terminu zaplaty na-
lezno$ci, wyznaczonego w monicie (1 <2 tygodnie
— w zaleino$ci od warunkéw lokalnych) . ... ...

Wyzej przedstawione czynnoéci zwiazane z windy-
kacja nalezno$ci nie moga by¢ przedmiotem- jakich$
doraznych, od czasu do czasu przeprowadzanych akcji
(,,czyszczenie kont*), lecz powinny by¢ dokomywane
systematycznie i jedna po drugiej winny nastepowaé
w sposob automatyczny — az do osiagnigcia skutku.
W praktyce moze si¢ zdarzy¢, Zze nawet przysadzenie
od odbiorcy pretensji wyrokiem Komisji Arbitrazowe]j
czy tez sagdu nie spowoduje natychmiastowego jej ure-

34

guiowania. W tym wypadku przedsiehiorstwo winno
mie¢ w osobnej ewidencji tego rodzaju pretensje przy-
sadzone a nie zrealizowane, celem dopilnowaniz ich za-
platy i niedopuszczenia do przedawnienia.

Omawiana procedura dochodzenia naleznoéci od
odbiorcéw winna by¢ ujeta w forme dnstrukcji wewne-
trznej, wydanej przez dyrektora przedsigbiorstwa i po-
danej do wiadomoéci zainteresowanych pracownikéw.
Czynnoéci zwigzane z windykacja nalezno§ci wchodzg
w zakres obowiagzkéw dzialu ksiggowosci, a $ci$le mo-
wigc — komdrki ksi¢ggowosci odbiorcéw, wobec czego
kierownika tej komérki czy tez osobg prowadzaca roz-
liczenia z odbicrcami nalezy uczyni¢ odpowiedzialny-
mi za terminowe i nalezyte przeprowadzenie windy-
kacji.

Moéwiac o odpowiedzialno$ci zwrdcié trzeba uwage,
ze w gre wchodzi zaréwno odpowiedzialno$¢ material-
na za dopuszczenie do przedawnienia naleznosci i spo-
wodowanie przzsz to straty finansowej przedsigbiorstwa,
jak réwniez — w wypadku powazniejszych strat —
osoby winne beda pociagnigte do odpowiedzialnoéci
karnej.

Wysytka wykonanej produkcji

Wystawienie faktury

Zlozenie w banku zadania zaplaty (listy inkasowej)
= moment powstania naleznoéci od odbiorcy

Uplyw terminu zlozenia akceptu przez dostawce (przy
niewykorzystaniu przez niego tego uprawnienia) =
= termin platno$ci nalezno$ci

Wyslanie pisma monitujacego z podaniem terminu,
po ktérego bezskutecznym uplywie sprawa zostanie
skierowana na droge¢ postepowania arbitrazowego

Skierowanie sprawy na droge postepowania arbitra-
Zowego .

z obowiqzujqcymi przepisami — nie zostaly uregulo-

Wysytka wykonanej produkcji

Wystawienie faktury i wystanie jej odbiorcy = mo-
ment powstania nalezno$ci od odbiorcy

Wyslanie pisma monitujacego z podaniem terminu,
po ktérego bezskutecznym uplywie sprawa zostanie
skicrowana na droge postepowania sadowego

Skierowanie sprawy na droge postepowania sado-
wego

Na koniec nie od rzeczy bedzie zaznaczyé, ze
przedsicbiorstwa nie moga juz dluiej liczyé¢ ma tole-
rancyjnos¢ wladz madrzednych w omawianej sprawie,
wyrazajaca si¢ w latwym uzyskiwaniu zezwolenia na
spisanie na straty przedawnionych pretensji oraz ze
powyzsze formy sankcji za zaniedbania na tym od-
cinku nabiora cech efektywnosci.

Tadeusz Nowak
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Ktopoty przy drukach wielobarwnych

Azeby odda¢ z maszyny offsetowej czy litografi-
cznej estetyczne wielobarwne odbitki, uzaleznione to
jest m. in. od nastepujacych warunkéw: efektowny
projekt rysunku, dobre kolory i pasowanie kolordw.
Najpigkniejszy projekt, doskonale zestawienie ko-
loréw, starannie wykonana odbitka nie dadza efektu,
jesli papier nakladu, pomimo aklimatyzowania go
przed drukiem, powyciaga si¢ rozmaicie podczas druku
pierwszych koloréw. Nie pasujgce wymiarem odbitki
koloréw psujg efekt — daja makulature.

Co wplywa na nieréwnomierne wyciaganie si¢ pa-
pieru pomimo aklimatyzowania go i utrzymania przez
maszynist¢ jednakowej niezbgdnej ilo§ci wody podczas
druku naktadu?

W olbrzymiej wickszosci wypadkéw wina lezy
w dostarczonyrm do druku papierze o dwojakim kie-
runku ciggliwosci.

Bardzo czesto drukuje si¢ wielobarwne prace na
papierach $redniogatunkowych lub miskogatunkowych
stabo klejonych. Jest rzeczq powszechnie znana wéréd
maszynistéw, ze papier przeznaczony do druku po-
winien posiadaé kierunek podluiny (nie ciagliwy),
rownolegly do osi cylindra maszyny offsetowej czy li-
tograficznej, natomiast uzycie papieru o kierunku po-
przecznym (ciagliwym) w stosunku do osi cylindra
powoduje wyciagganie si¢ odbitek w mniejszym stop-
niu od strony lapek, w wiekszym — od tylu arkusza.
Dostarczony papier z magazynu zakladowego, rozpa-
kowany z bel i opakowan paczek, jest nie segregowa-
ny i1 pomieszany — o dwojakim kierunku ciagliwosci.
Wydrukowany naklad pierwszego koloru na papierze
o réznej ciagliwosci daje nieréwnomierne wyciaganie
si¢ arkuszy.

Przedrukarz biorac miare z odbitek wydrukowane-
go nakladu pierwszego koloru jest zdezorientowany:
jakiej dlugoéci zrobi¢ przedruk nast¢pnego koloru,
gdyz odbitki sa rozmaitej dlugo$ci; maszynista rozpo-
czynajac druk drugiego koloru biega okolo maszyny
zdenerwowany, poniewaz nie moze dopasowaé pozycji
trafiania koloréw — cze$¢ drukéw pasuje dobrze, inne
wyciagnely si¢ w pierwszym kolorze. Nalezaloby druki
posegregowaé 1 zastosowaé dwojakie przedruki czy
kopie o odpowiedniej dlugosci do wydrukowanych ar-
kuszy w pierwszym kolorze. Niestety, harmonogram
‘prac obowiazuje, postéj maszyn wstrzymuje produkcjeg
i podwyzsza koszty wlasne przedsigbiorstwa.

W takim wypadku praca maszynisty jest nerwowa,
‘malo produktywna, jako§¢ wykonywanej pracy obni-
‘za si¢. My, maszyni$ci, goraco apelujemy do kierownic-
twa fabryk przemystu papierniczego: oznaczajcie
strzalkq na opakowaniach papieru jego podtuiny kie-
runek. Wowczas papiery poprzeczne uzyjemy do druku
w formacie pélarkuszowym i unikniemy zbednych strat
czasu, nerwow 1 materialow, a jako§¢ odbitek poprawi
s1€.

Jezeli papier jest jednokierunkowy i wyciagnal sie
podczas druku jednakowo, a przedruk lub kopia na-
stgpnego koloru sg za krétkie, w maszym zakltadzie sto-
suje si¢ wyciaganie plyty z naniesionym rysunkiem
specjalnym aparatem, skonstruowanym przez jednego
z pracownikéw. Plyte z rysunkiem mozna wyciagnaé
jednakowo na calej szerokosci lub wiccej na tylnym

‘brzegu, tak jak wyciagnal si¢ papier.

Mamy jeszcze jedna goracg prosbg. Bywaja czeste
wypadki, ze papiery o dobrym kierunku ciagliwosci
dla druku petnoformatowego, szczegélnie offsetowe ma-

‘towe, dostarczane sa do zakladéw graficznych z silnie

falistymi bokami. Poniewaz fale boczne w $ciénigtych
belach papieru zaschly, sklimatyzowanie papieru nie
wyréwna silnych fal. Podczas druku w momencie tlo-
czenia arkusza miedzy cylindrami boczne fale tltoczone
od tapek do tytu arkusza tworzg falde papicru na tyl-
nym jego brzegu i falda ta daje zalamki papieru (§ci-
nanie) lub zjawisko nie zawsze zauwazone przez maszy-
niste, a mianowicie wytworzona na tylnym brzegu ar-
kusza falda w chwili tloczenia nie zalamala papieru
(nie $cieto), ale po wyjsciu arkusza spod tloku wypro-
stowala si¢ jak zagigta stalowa blaszka. W wyniku
wyprostowania si¢ arkusza po wyjéciu spod tloku wy-
miar odbitki na tylnym brzegu arkusza pedtuzyl sie,
poniewaz odbicie rysunku nastapilo w momencie sfa-
lowania sie arkusza.

W zwiazku z wyzej opisanym zjawiskiem druga na-
sza proéba ‘pod adresem kierownictwa fabryk przemy-
stu papierniczego: pakujcie w bele papiery o réwnej
powierzchni, pokryte pelnymi ramkami (deklami),
a je$li boczne fale tworza si¢ przez wplywy zmian
atmosferycznych podczas transportu, zabezpicczcie pa-
pier w belach dobrym opakowaniem, tak aby wilgo¢
donr mie docierala (papierem smolowanym).

Notatke opracowal maszynista Zaktadéw Litogra-
{icznych w Lodzi Feliks Borysiewicz.

DO PRENUMERATOROW!

Przypominamy naszym Prenumeratorom o konieczno$ci
odnowienia prenumeraty na rok 1953 do dnia 15 grudnia

br. w urzedach pocztowych lub u listonoszy.

Urzedy, instytucje i organizacje, ktére z powodu braku
kredytéw nie beda mogly do dnia 15 grudnia br. uiscié
prenumeraty za rok 1953 gotéwka, przeéla do dnia 1 gru-
dnia br. pod adresem PPK ,,Ruch” — Centralna Ekspedy-
cja, Warszawa, ul. Srebrna 12, zamdéwienia pisemne.

- Zamolwienia takie winny byé poparte zobowigzaniem
dyrektora i gléwnego ksiggowego zamawiajacej instytucji,

zc naleino$¢ uregulowana bedzie w I kwartale 1953 r.

Jednoczeénie informujemy prenumeratoréw, ze zamé-
wienia kredytowe, nie posiadajace w/w zobowiazania, nie
beda przez PPK ,Ruch® realizowane.

ADMINISTRAC]A
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Elektrolityczne trawienie klisz

Sposob elektrolitycznego trawienia klisz cynkowych
zastosowany byl w ZSRR po raz pierwszy w drukarni
»Czerwony Proletariat® w Moskwie. Gléwne zalety
tego sposobu w poréwnaniu z trawieniem kwasami
polegaja na tym, Ze jest on nieszkodliwy dla zdro-
wia, zapewnia lepsza jako$¢, jest ekonomiczniejszy
i umozliwia dokladne regulowanie procesu technolo-
gicznego.

Jesli rozpatrywad proces rozkladu (trawienia) cyn-
ku kwasem azotowym na sposéb chemiczny, to reakcja
wyraza si¢ nastgpujaco:

3 Zn + 2 HNOs = 2 NO + H:0 + 3 ZnO

przy czym tlenek cynku ponownie wstgpuje w reakcjg
z kwasem azotowym

9 ZnO + 2 HNO; = Zn(NOs): + H:O.

Tlenek azotu (NO) w chwili reakcji wydziela sig
1 w powietrzu laczy si¢ natychmiast z tlenem, tworzac
opary dwutlenku azotu brazowego koloru:

NO + O = NO..

Tlenki, a szczegélnie dwutlenki azotu, sa gazami
trujacymi.

Przy chemicznym trawieniu metali, w konsekwen-
cji zmian roztworu kwasu w czasie trwania procesu,
bardzo szybko obniza si¢ aktywno$¢ dzialania kwasu.
‘L'en stan rzeczy opéznia, a w dalszym ciagu nawet
przerywa_zupelnie proces trawienia.

Przy elektrolitycznym trawieniu klisz mie istnieje
zadna szkodliwoéé dla zdrowia, poniewaz roztwér wan-
ny galwanicznej, w ktérej odbywa si¢ trawienie elek-
trolityczne jest plynem, nie wydzielajacym szkodliwych
gazoéw. Lepsza jako$§¢ mozna osiagnaé dlatego, ze
przy trawieniu elektrolitycznym istnieja znacznie
wigksze mozliwo$ci zmiany charakteru rysunku, niz
przy trawieniu w wanienkach lub zwyczajnych maszy-
nach do trawienia. Np. rysunek z wyrazonymi ostro
kontrastami mozna tak opracowaé, ze przejScia stang
si¢ mieksze i odwrotnie, szarg kopig moina wytrawic
tak, azeby ona stala si¢ wiecej kontrastowa. Cigzkie
czarne cienie na plycie mozna przeobrazi¢ w tony sza-
re. Praca jest latwo kontrolowana przez trawiacza
i moze on bez trudno$ci wypracowywaé tony przejs-
ciowe.

Dalsze zalety trawienia elektrolitycznego polegaja
na tym, ze punkty, majgce forme¢ kwadratéw, nie za-
okraglaja sie. W przekroju poszczegélne punkty maja
prawidlowa forme piramidalng z plaska czworokatna
gltéwka. Najwazniejsze jest jednak to, ze punkt nie
jest podtrawiany, a jedynie trawiony réwnomiernie
na calej powierzchni. Mozna zaobserwowad przez lu-
pe, ze dno kliszy pozostaje zupelnie gladkie, co zapew-
nia dobre wlaéciwosci drukarskie. Jeéli z takich klisz
sporzadza si¢ galwano lub stereotypy, to otrzymuje sig
zupelny odpowiednik oryginatu. Normalna glebokoéé
dla rastra o 34 liniach uzyskuje si¢ w ciagu 5—8 minut.
Punkt otrzymuje beznaganna forme bez podtrawiania
i tworzenia gradu.

Przy kwasowym trawieniu natomiast zawsze zacho-
dzi podtrawienie oczka, ktére szczegdlnie ostro wyste-
puje przy glebokim trawieniu klisz. Dno kliszy staje
sie szorstkie.
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Trawienie elektrolityczne jest znacznie szybsze niz
trawienie kwasowe, przy tym latwo je regulowad
w szerokich zakresach, nalezy tylko zmienié opér na
reostacie (opornik regulujacy).

Przy trawieniu elektrolitycznym po pierwsze —
zmniejsza si¢ straty chemikaliéw, po drugie — mozna
zuzytkowaé material strawiony z klisz. Elektrolit wan-
ny, w ktérej odbywa si¢ trawienie, jest bardzo tani,
jego zestaw prawie nie zmienia si¢ w trakcie pracy,
z wyjatkiem npieznacznych dodatkéw do nastepnej
wanny dwuchromianu potasu lub bezwodnika chro-
mowego.

Sam roztwér zmienia si¢ na §wiezy bardzo rzadko.
Mozna z niego korzystaé w ciagu 10 i wigcej miesiecy.

Zuzytkowanie odpadkéw w postaci strawionego
metalu przy trawieniu elektrolitycznym jest bardzo
proste. Strawiany metal jest odktadany na katodzie
w postaci tlenkéw i opada na dno wanny jako nie-
rozpuszczalny osad, ktéry z latwoécia mozna wykorzy-
stac.

Mozliwoé¢ dokladnego technicznego procesu nor-
mowania ma rowniez duze znaczenie. Istotna wada
trawienia kwasami jest stala zmiana koncentracji kwa-
so6w, nawet w trakcie jednego trawiemia i dlatego nie
mozna powiazal czasu trawienia z jego glebokoscia.
Przy trawieniu elektrolitycznym korzystajac z przy-
rzadéw elektro-pomiarowych mozna zupelnie doklad-
nie okrefli¢ i gleboko§¢ trawienia i jego czas. Przy
tym raz ustalone stosunki napigcia, czasu 1 glebokosci
trawienia przy stalym elektrolicie i temperaturze po-
zostaja niezmienne we wszystkich wypadkach.

Wreszcie charakterystyczna wlasciwosé elektroli-
tycznego trawienia polega na tym, ze proces przerywa
si¢ matychmiast po wylaczeniu pradu. Przy tym odpa-
da konieczno§¢ bezwlocznego i dokltadnego przemywa-
nia kliszy woda, co jest nieuniknione przy trawieniu
w kwasie. Marian Wisniewski

WAZNE DLA ZAKLADOW
| SZKOL GRAFICZNYCH

Zwracamy uwag¢ na mozliwo§é zaopatrywania bi-
bliotek naukowo-technicznych oraz calego personelu
w ksiazki techniczne przez wprowadzenie na terenie
zaktadu lub szkoly kolportazu zakladowego.

GLOWNE ZASADY KOLPORTAZU
ZAKELADOWEGO

1. Wybrany przez Rade Miejscowa kandydat na
kolportera zglasza sie do najblizszej ksiegarni ,,Do-
mu Ksiazki”, sklada opinie o sobie Rady Miejsco-
wej, zawiera umowe kolporterska i nzyskuje blizsze
informacje.

2. Kolporter zaktadowy pobiera z ksiegarni ksigzki
o warto$ci lacznej do 1000.— zi, sprzedaje je na te-
renie swego zakladu oraz rozlicza si¢ raz w miesiacu
z ksiegarnia.

Za swoja pracg kolporter otrzymuje 10% prowizji
od ogélnego obrotu. Zastosowanie kolportazu zakta-
dowego zapewni stala i sprawna dostawe ksiazki
technicznej.

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE



Kopiowanie plyt offsetowych
bez uzycia maszyny do kopiowania

Kopiowanie plyt offsetowych wykonuje si¢ dwoma
sposobami:

a) kopiuje si¢ jeden oryginalny diapozytyw na
specjalnej maszynie do powielania tyle razy, ile wy-
padto z rozliniowania arkusza druku,

b) montuje si¢ na szybie montazowej lub na arku-
szu ultrafanu (chromophanu, astralonu) tyle diapozy-
tywdw, ile wypadlo z rozliniowania arkusza druku
i caly monataz kopiuje si¢ na plyte offsetowa w ramie
kopiowej.

Nie zawsze jednak zaklad moze uzy¢ powyzszych
sposobéw. Maszyn do kopiowania jest w Polsce jeszcze
nie wiele, czesto tei sie zdarza, iz diapozytyw jest
wigkszego formatu, niz rama maszynowa, wzgicdnie
brak materiatu fotograficznego uniemozliwia wykona-
nie duplikatéw.

Podobne warunki stawiaja kopiste czesto w klo-
potliwej sytuacji, z ktorej jest jednak korzystne wyj-
$cie przez zastosowanie sposobu, ktéry ponizej opisze.

Mamy na przyklad do kopiowania diapozytyw w
4 kolorach formatu 35 X 50 cm, powielany 4 razy
na arkuszu 70 X 100 cm.

W pierwszej fazie swojej pracy kopista wykonuje
na kartonie dokladny rozmiar, tzn. rozliniowuje
arkusz wedlug formatu diapozytywu. Z kolei na ten
rozliniowany arkusz kladzie arkusz chromophanu,
przyciska go ciezarkami, po czym nakleja zgodnie
z rozmiarem wszystkie 4 diapozytywy za pomoca ce-
lofanowej ta$my klejacej. Diapozytywy nalezy na-
montowa¢ czytelna strong od gory, czyli emulsja do
spodu. Po przyklejeniu do chromophanu diapozytywéw
umieszcza si¢ ten montaz na stole montazowym diapo-
zytywami do szyby, po czym rysuje sie chihskim tu-
szem na chromophanie za pomocg grafionu bardzo
doktadnie wszystkie znaczki diapozytywéw. Nastep-
nie montaz pasuje si¢ powtérnie na rozliniowany
arkusz kartonu i po tej samej stronie, gdzie umiesz-
czone sa znaczki diapozytywu, rysuje sie réwniez tu-
szem znaczki do pasowania arkusza i formatowe.

Do wyciagania znaczkéw nalezy uzywaé tylko tu-
szu chinskiego, ktéry nie rozpuszcza sie w wodzie, co
wyklucza mozliwoSci starcia znaczkéw podczas monto-
wania.

Po dokonaniu tych czynnoéci i zdjeciu zmontowa-
nych diapozytywéw, chromophan ten stuzy do kopio-
wania wszystkich plyt.

Zasadniczy proces kopiowania wykonuje sie w
nastepujacy sposéb: Na wstepie nalezy dziurkaczem
wyciaé¢ $rodki znaczkéw do pasowania przy wszyst-
kich diapozytywach, po czym jeden z nich namonto-
waé na chromophan doktadnie na znajdujace sie
znaczki. Pozostale trzy miejsca, gdzie powinny by¢
réwniez montowane diapozytywy, zakleja sic czarnym
papierem, pozostawiajac odkryte znaczki do pasowa-
nia diapozytywu. Przygotowany w ten sposéb montaz
kopiuje sie na plyte offsetowa, pokryta éwiatloczula

emulsja. Na plycie otrzymujemy wigc skopiowane zna-
czki do pasowania, ktére nalezy wywolaé chlorkiem
wapnia o gesto§ci 300 Bé przy pomocy pedzla i waty.
Wywolywanie znaczkéw nalezy wykonywaé bardzo
ostreznie, zwazajac, aby chlorek wapia nie splynal na
miejsca, gdzie beda wkopiowane diapozytywy. Po wy-
wolaniu znaczkéw nalezy miejsca wywolane przemyc¢
spirytusem, réwniez z zachowaniem ostroznosci.

Dalsze czynnoéci, to zdjecie diapozytywu z chro-
mophanu i jego dalsze kolejne montowanie przez
przesuniecie na wywolane znaczki bezposrednio na
plycie i naswietlenie.

Jest rzecza oczywista, 17 przed dalszymi na$wietle-
niami plyte nalezy przysloni¢ czarnym papierem w
tych miejscach, ktére nie powinny si¢ na$wietla¢. Po-
niewaz wszystkie diapozytywy na plycie powinny by¢
w jednakowej sile, a pierwszy byl naSwietlony przez
chromophan, ktéry wstrzymuje pewng ilo§¢ promieni
$wiatta, pozostale diapozytywy nalezy rdéwniez na-
$wietlaé z chromophanem, a w razie pominiecia go
odpowiednio skrécié czas na$wietlenia.

Po na$wietleniu wszystkich diapozytywéw naste-
puje normalne wykoniczenie plyty. Sposéb ten umo-
zliwia wykonanie dobrze pasujacych ze soba plyt, pod
warunkiem zachowania przez kopiste duzej dokladno-
éci. Ze wzgledu na oszczedno$ci w postaci wyelimi-
nowania produkecji dodatkowych duplikatéw, sposéb
ten moze mieé praktyczne zastosowanie.

Jezeli kopista nie ma do dyspozycji oryginalnej
celofanowej taémy klejacej, moze sam wykonac za-
stepcza w nastepujacy sposéb: opatrunkowy plaster
(poloplast albo leucoplast) pociaé na kawalki, nastep-
nie namoczy¢é w czystej benzynie w szczelnie zamknie-
tym naczyniu. Po rozpuszczeniu sie¢ lepiku, ktéry znaj-
duje sie na plastrze, roztworem tym nasmarowac przy-
klejone na szybie arkusiki cienkiego celofanu. Po od-
parowaniu benzyny celofan przecina sie zyletka lub
rylcem na odpowiednie kawalki, ktére sa dobrym
materialem do przyklejenia filmu na chromophan lub
szybe.

Chromophan, ultraphan, astralon — to rodzaje
nieciagliwej (niewrazliwej na wilgoé 1 temperaturg)
masy plastycznej w arkuszach o réinej grubosci —
dla naszych celéw potrzebne okolo 0,5 mm, przezro-
czyste i matowe; stuza one przede wszystkim do wy-
konywania na nich montazéw, poza tym do réznych
celow w fotokopii i reprodukcji graficznej.

Adam Warchat

Wydawca: Naczelna Organizacja Techniczna — Warszawa,
Czackiego 3/5. Redaguje Kolegium. Redaktor Naczelny — I. Apfel-
baum. Sckretarz — mgr Jan Frydrychewicz. Redaktorzy dzialowi: Wa-
claw Mosigzny, dr Adam Wysocki. Administracja: Warszawa,
Mickiewicza 18. PKO Nr konta I-19878/110. Telefon 10-62-26. R e d a k«
cja: Warszawa Stupecka 2a. Telefon 4-18-12. Drukarnia im. Rewo-
lucji Pazdziernikowej, Warszawa, Minska 65. Zamdwienie 1131/52. Na-

ktad 1250, Papier kred. 95 g. Podpisano do druku 22.11.52. 3-B-17435,
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Oszczedny maszynopis

W czasopismie ,,Das Buchgewerbe! (5/52) podany zostat inte-
resujacy, bardzo na czasie, projekt oszczednego przygotowania ma-

szynopisu. W odrdéznieniu od dotychczas praktykowanego pisma maszy-
nowego z zachowaniem miedzy wierszami odstepu o jednym skoku wazt-

ka, przewiduje sie zachowanie odstepu tylko co 2 wiersze. Kartka
maszyropisu o formacie A4 zawiera przy odstepach po kazdym wierszu

31 wierszy ok. 65 znakéw w kazdym, tj. okoto 2000 znakow. A zatem
na arkusz wydawniczy trzeba 20 kartek maszynopisu. Przy oszczedno-

dciowym sposobie pisania na kartce formatu A4 miesci sie 44 wier-
sze po 65 znakow—w sumie 28€0 znakow, na arkusz wydawniczy wypada

wiec 14 kartek maszynopisu.
Nowy sposdéb uktadu wierszy maszynopisu daje o 30 %, oszczed-

niejsze wykorzystanie powierzchni papieru. Pozostawiony odstep co
2 wiersze jest wystarczajgcy do nanoszenia potrzebnych poprawek.

Nowa forma maszynopisu poza oszczednoscig ma rowniez te zalete,
ze pozwala sktadaczowi na tatwiejsze $ledzenie kolejnosci wier-

Szy, Przez co zmniejsza sie mozliwosgdé zrobienia opustki.
RKwestig jedynie czasu jest przyzwyczajenie sie do czytania i oswo-

jenie sie z troche niespokojnym uktadem wierszy, ktéry w kazdym
razie jest mniej nuzgcy dla oka w porownaniu z dotychczasowym.

Omawiana forma maszyropisu jest juz stosowana w praktyce w za-
ktadach graficznych NRD z wynikiem pozytywnym. Jedyny zarzut,

Jaki moze by¢ postawiony, polega na tym, ze przy odstepie co
2 wiersze moga zdarzy¢ sie poprawki w tym samym miejscu odnoszgce

sie do gérnego 1 dolnego wiersza. Praktyka jednak dowodzi, ze tego
rodzaju wypadki sg b. rzadkie, lecz 1 wéwczas poprawki mogg byc¢

naniesione umiejetnie w sposdéb czytelny.
W dazeniu do racjonalizacji pracy wydawniczo-poligraficznej po-

dany projekt niewatpliwie zastuguje na uwage. Jak kazde novum spotka
sie on na razie z biernym oporem skostniatych tradycji, opor ten

jednak po obiektywnej ocenie korzyéci powinien ustgpié na rzecs
postepu w pracy.
K. Ryglewicz

~TERMINARZ TECHNIKA NA ROK 1953"

to pomoe w coclzianne}' pracy inz'z;niera: { technika!l

WYDAWNICTWO NOT DLA NASTEPUJACYCH BRANZ:

CHEMIA 1 PAPIERNICTWO, BUDOWNICTWO | TECHNIKA SANITARNA,
MECHANIKA, ELEKTRYKA, DROGOWNICTWO, GORNICTWO,
LESNICTWO i DRZEWNICTWO ORAZ PRZEMYSt ROLNO-SPOZYWCZY

DO NABYCIA W ODDZIALACH NOT CENA EGZEMPLARZA Zi 13-
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7 ZYCIA KOtA POLIGRAFOW PRZY SIMP

KOMUNIKAT SEKCJI SZKOLENIOWEJ

W oparciu o Ustawe o stopniu inzy-
niera Kolo Poligraféw przy Stowarzy-
szeniu Inzynieréw i Technikéw Mecha-
nikéw Polskich przystapilo do akcji, po-
legajacej na gruntownym dodatkowym
przeszkoleniu ~ wysokokwalifikowanych
pracownikéw, w celu dania przemyslowi
graficznemu pewnej liczby inzynie-
r 6 w - poligraféow, ze szczegélnym uw-
zglednieniem tych pracownikéw, ktérzy
posiadaja fachowe wiadomo$ci na po-
ziomie naukowo-technicznym, a ktérym
w Polsce przedwrzeéniowej ze wzgledow
spoleczno-politycznych lub  warunkéw
materialnych uniemozliwiono zdobycie
stopnia inzyniera.

W zwiazku z powyiszym terenowe
Kola Poligraféw powinny upowszechnié
znajomo$é¢ ustawy o stopniu inzyniera,
informujac ogdél o broszurze wydanej
w r. 1952 przez Naczelng Organizacje
Techniczng w Polsce. Broszura ta jest
do nabycia w kazdej ksicgarni technicz-
nej; zawiera ona cala ustawe wraz
z oméwieniami.

Zasady ogolne

W $wietle powyisze] ustawy stopien
inzyniera-poligrafa odpowiedniej spe-
cjalnoéci moga uzyskal koledzy:

1) ktérzy ukoniczyli studia w zakresie
nauk technicznych w szkolach akademic-
kich lub wyiszych zawodowych 1 pra-
cuja obecnie w przemysle graficznym
(art. 2 str. 13, 14, 15, 16 broszury),

2) osoby, ktére uzyskaly $wiadectwo
ukoficzenia $redniej szkoly zawodowej,
np. technicznej lub graficznej albo réw-
norzednych kurséw zawodowych, jesli
w my$l art. 7 ustawy (str. 18, 19 bro-
szury):

a) po ukoficzeniu zawodowej szkoly
graficznej w pewnej specjalnoéci wyka-
7a sie co najmniej piecioletnia praktyka
zawodowa w tym samym kierunku, w ja-
kim odbywali nauke. W tych 5 latach
praktyki kandydat winien posiadaé¢ co
najmniej 3 lata pracy na stanowisku po-
wierzanym zazwyczaj inzynierom. Prak-
tyka winna by¢ po§wiadczona przez
Zwiazek Zawodowy i terenowe Kola
Poligraféw przy SIMP,

b) przedstawia zadowalajace sprawoz-
danie z odbytej praktyki. Przez spra-
wozdanie rozumie si¢ dokladny rzeczo-
wy opis prakiyki zawodowej od momen-
tu otrzymania dyplomu fachowca, az do
ostatniego miejsca pracy,

c) zloza egzamin przed specjalna po-
ligraficzna komisja weryfikacyjna, wy-
kazujacy ich umiejetno$é rozwiazywania
zagadnien ze swej specjalno$ci na po-
ziomie wymaganym od absolwentéw po-
ligraficznych inzynierskich szké! wyz-
szych.

8) Osoby, ktére nie posiadaja wy-
ksztalcenia omawianego powyzej w p.
1 i 2, mogg réwniez uzyskaé stopieh in-
zyniera, je$li maja co najmniej 10 lat
praktyki fachowej, w tym nie mniej niz
5 lat na stanowisku powierzanym zazwy-

czaj inzynierom, a poza tym zloza spra-
wozdanie w my$l p. 2/b oraz zloza egza-
min jak w p. 2/c. Prawo to przysluguje
wszystkim tym osobom, ktére nie posia-
daja $redniego wyksztalcenia zawodo-
wego, lecz przez swe zdolnoéci i diugo-
letnie do$wiadczenie w pracy na po-
waznym stanowisku w przemysle gra-
ficznym zdobyl odpowiednie kwalifika-
cje.
Kursy przygotowawcze

W oparciu o powyzsze wytyczne tere-
nowe Kola Poligraféw powinny prze-
prowadzi¢ w zaktadach pracy w $cistym
porozumieniu z miejscowymi czynnikami
spotecznymi  (Radag Zakladowa) akcje
majaca na celu wytypowanie kolegéw
zastugujacych zaréwno ze wzgledu na
posiadane wiadomo$ci techniczne, jak
i na walory spoleczne na kursy na sto-
pief inzyniera.

Wiekszo$¢ tych kolegdw, mimo dobre-
go opanowania zagadnien technicznych
od strony praktyki, posiada znaczne
braki w swych wiadomosciach z zakresu
przedmiotéw teoretycznych i podstawo-
wych, jak: matematyka, fizyka, chemia,
mechanika itp. Te wlasnie braki moga
by¢ gléwna przyczyna wstrzymywania
si¢ kolegéw od ubicgania sie¢ o stopien
inzyniera droga egzaminu. Dla tych ko-
legbw Kolo Poligraféw w Warszawie
przystapilo do organizacji koresponden-
cyjnych kurséw przygotowawczych.

Kursy takic daja przy pomocy odpo-
wiednio opracowanych skryptéw moz-
no$¢ przygotowania si¢ do egzaminu oso-
bom w réznych miejscach pracy i roz-
proszonym w terenie. W niektérych
$rodowiskach moga byé réwniez zorga-
nizowane grupowe kursy wykladowe,
wzglednie kursy kombinowane wyktado-
wo-korespondencyjne.

Wychodzac z zalozenia, ze przyjeci
na kurs kandydaci posiadaja juz wy-
starczajace kwalifikacje techniczne dzie-
ki dluzszej praktyce z zakresu swej spe-
cjalno$ci, programy studidéw kurséw
przygotowawczych obejma przede wszyst-
kim przedmioty podstawowe i teoretycz-

ne, jak: nauka o Polsce wspélczesnej,-

matematyka, fizyka i chemia zawodowa,
mechanika i1 elektrotechnika zawodowa,
materialoznawstwo, bezp. 1 ochrona pra-
cy, organizacja pracy, zagadnienia spol.-
gospodarcze, przedmioty specjalizacji
fachowej.

Kolo Poligratow przy SIMP nie roz-
porzadza z przedmiotéw fachowych ma-
teriatem o poziomie odpowiadajacym
zadaniom kursu Material ten nalezy do-
piero opracowal w postaci skryptéw dla
trzech gléwnych technik druku. Prace
nad tym sa w toku. Prawdopodobnie
najpierw dostarczone zostana skrypty
z przedmiotéw ogdlnoksztatcacych, a do-

piero w nastepnej fazic — w miare na-
plywu prac od autoréw opracowujacych
tematyke techniczna — Kolo zacznie

przesylaé materialy fachowe.

Oprécz dostarczenia ksiazek 1 skryp-
tdw przewidziane zostaly w ramach kur-
su rozmaite formy pomocy w nauce:

a) wyklady bezpoérednie, organizowa-
ne w poszezegblnych Kotach terenowych,

b) przerabianie zadan i éwiczen prak-
tycznych w pracowniach i laboratoriach,

c) korzystanie z poradni kolezenskich
w terenowych Kotach Poligraféw.

Czas trwania kursu przygotowawczego
wynosi w zasadzie nie mniej niz 6 mie-
siecy, ale moze ulec przedluzeniu. Za
udzial w kursie korespondencyjnym
uczestnicy nie oplacaja wpisowego, je-
dynie pokrywaja ratalnie rzeczywiste
koszty prowadzenia kursu.

Uczestnictwo w kursie nie daje zad-
nych specjalnych przywilejéw przy skla-
daniu egzaminéw przed komisja wery-
fikacyjno-egzaminacyjna; shiza one po
prostu jako przygotowanie do egzaminu.

Uczestnicy  kursu, ktérzy odrobia
wszystkie przepisane programem ¢wicze-
nia i kolokwia, otrzymuja jedyniec §wia-
dectwo przestuchania kursu.

Kandydat, ktéry przystapi do egza-
minu przed komisja weryfikacyjna bez
ukoniczenia kursu, otrzyma stopief inzy-
niera, je$li tylko zda egzamin.

Ze wzgledébw oszczednoéciowych Koto
Poligraféw korzystaé bedzie czeéciowo
z do$wiadczenia i1 materialu czynnych
juz kurséw chemikéw i mechanikéw,
dlatego tez szczegély organizacji i uru-
chomienia podane beda pdiniej.

Terenowe Kola Poligraféw w akciji
typowania pe zakladach kandydatéw
na kurs przygotowawczy winny zebraé
od kandydatéw i przestaé do Komisji
Szkoleniowej Kola Poligraféw przy
SIMP w Warszawie, ul. Czackiego 3/5
wypelnione kwestionariusze pt. ,,Kwe-
stionariusz osobowy kandydata na kurs
przygotowawczy” oraz wlasnorecznie na-
pisany zyciorys.

Tryb postepowania kandydatéw na
stopien inzyniera i Komisji do Spraw
Stopnia Inzyniera

Terenowe Kola Poligraféw zaznajo-
mia kandydatéw z trybem dzialania ko-
misji weryfikacyjno-egzaminacyjnej dla
kandydatéw, ubiegajacych si¢ o stopien
inzyniera.

Na podstawie rozporzadzenia Mini-
stra Oéwiaty z dnia 14.12.1948 r. ogélny
tryb postepowania kandydata na stopien
inzyniera 1 poszczegélnych komisji do
spraw stopnia inzyniera jest nast¢pujacy:

1. Kandydat sktada podanie wraz
z zaltacznikami do prezydium terenowego
Kola Poligraféw przy SIMP.

2. Prezydium Kota bada praktyke
kandydata i wraz ze swa opinig prze-
sylta cato§é sprawy do Komisji do Spraw
Stopnia Inzyniera przy Kole Poligraféw
w Warszawie i zawiadamia o tym kan-
dydata na stopien inzyniera.

3. Komisja do. Spraw Stopnia Inzy-
niera w Warszawie analizuje praktyke
kandydata na stopien inzyniera i w ra-
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zie dodatniej oceny zawiadamia go o
tym i akta przesyla do komisji weryfi-
kacyjno-egzaminacyjnej przy wladciwej
politechnice, w razie za§ ujemnej oceny
zawiadamia réwniez kandydata, ktéry
ma prawo odwolaé sie¢ wéwczas do Pod-
komisji Odwotawczej przy Komisji
Gtéwnej do Spraw Stopnia Inzyniera
przy NOT w Warszawie.

4. Komisja weryfikacyjno-egzamina-
cyjna przy odpowiedniej politechnice
egzaminuje kandydata i po dodatnim
wyniku nadaje mu stopief inzyniera-
poligrafa odpowiedniej specjalnosci.

W szczegétowym opisie tryb powyi-
szego postepowania jest nastepujacy:

1) Kandydaci ubiegajacy sic o dopusz-
czenie do egzaminu . w celu uzyskania
stopnia inzynicra powinni zlozyé do pre-
zydium miejscowego Kola Poligraféow
przy SIMP podanie o potwierdzenie
praktyki i dopuszczenie do egzaminu na
stopienr inzyniera. Do podania nalezy
zalaczyé nastepujace dokumenty, po-
dzielone na 8 grupy:

Komunikat Sekcji Szkoleniowej

Grupa I. 1) wypeliony kwestionariusz
SIMP na stopief inzyniera, 2) zyciorys,
8) §wiadectwa: a) urodzenia, b) obywa-

- telstwa, c¢) niekaralnoéci, d) ukonczenia
szkol, kurséw itp, e) z pracy (obecnie
aktualnego zatrudnienia), f) z pracy do-
tychczasowej, 4) dwie aktualne i pod-
pisane fotografie o przepisowym forma-
cie, 5) dowody wplat na rzecz SIMP
z] 80.— (konto PKO I-4225/118); zt 75
na rzecz politechniki po zatwierdzeniu
praktyki przez SIMP.

Grupa 1I. Sprawozdanie z przebiegu
pracy i dzialalno$ci zawodowej.

Grupa 111. (Ewentualne) prace autor-
skie: rekopisy, ksiazki wydane drukiem
lub inne prace specjalne (wykonane w
zwiazku z Ustawa o Stopniu Inzyniera).
Dokumenty sktadaé nalezy w teczkach
kartonowych biurowych (znormalizowa-
nych). W prawym rogu w gérze teczki
wypisaé czytelnie nazwisko, imie i adres
sktadajacego. Podanie adresowaé ,.Do
Komisji Egzaminacyjno-Weryfikacyjnej
przy Politechnice w ... (wym. miejsco-
wo$é); wewnatrz teczki wkleié wykaz za-
faczonych dokumentéw. Nalezy przed-
stawié Zyciorys rozszerzony, obejmujacy
daty, fakty: urodzenia, ukohczenia szkét,
miejsca pracy oraz dzialalno$ci spolecz-
no-politycznej w zw. zaw., organizacjach
spolecznych itp.

Sprawozdanie nalezy sktadaé z wy-
czerpujacym na$wictleniem dat, miejsc
i rodzaju zajmowanych stanowisk, wy-
konywanych prac z zakresu kompeten-
cji z chronologicznym ujeciem opisu
wykonywanych prac, rysunkéw, kon-
strukcji, obliczen i ich przeznaczenia,
zastosowania, a szczeg6lnie prac samo-
dzielnych 1 nieprzecictnych, nowator-
skich ulepszen, modyfikacji itp.

Dla informowania kandydatow o wy-
maganiach stawianych im przez Ustawe
uruchomione zostaly przy Kotach i Od-
dzialach terenowych SIMP poradnie
techniczne, ktére maja za zadanie udzie-
la¢ kandydatom wskazéwek pod wzgle-
dem zawartej w nich treéci technicznej,
aby w ogélnej ocenie odpowiadaly wa-
runkom = Ustawy. Zgodnie z ostatnim
wyje$nieniem N.O.T-u ,ostateczna de-
cyzja w sprawie potwierdzenia zawodo-
wej praktyki, zbadania jej wartosci
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z punktu widzenia przepisow 1 ducha
Ustawy nalezy wylacznie do Komisji do
Spraw Ustawy o Stopniu Inzyniera przy
Zarzadach  Gléwnych  Stowarzyszen
Branzowych” — w tym wypadku dla
poligraféw Koto Poligraféw przy SIMP
siedziba w Warszawie ,,Dom Technika”,
ul. Czackiego 3/5.

2) Zatrudnienie kandydata na stopien
inzyniera winno by¢ potwierdzone przez
Rade Zakladowa i wta$ciwy zwiazek za-
wodowy.

3) Podanie i zalaczone dowody bada
Prezydium Zarzadu terenowego Kola
Poligraféw. W razie watpliwoéci Pre-
zydium wzywa kandydata na stopien
inzyniera do przedlozenia dalszych do-
wodéw wzglednie uzupelnienia juz zlo-
zonych.

Kazde podanie winno by¢ rozpatrzone
w ciagu 7 dni.

4) Natychmiast po zbadaniu zlozo-
nych dowodéw Prezydium — o ile nie
zarzadzi postepowania uzupelniajacego
— sporzadza na piémie swéj wniosek
i przesyla calo§¢ dokumentéw do Komi-
sji do Spraw Stopnia Inzyniera przy
Prezydium Kota Poligraféw w Warsza-

5) Komisja do Spraw Stopnia Inzynie-
ra przy Kole Poligraféw w Warszawie
obowigzana jest rozpatrzy¢ podanie kan-
dydata na stopien inZyniera w terminie
tygodniowym i odpis swej uchwaly wraz
7z dokumentami zalaczonymi do podania
przeslaé niezwlocznie kandydatowi na
stopien inzyniera.

6) W uzasadnionych wypadkach Pre-
zydium Rady Gléwnej NOT moze za-
rzadzié (przez Oddzial Stowarzyszenia)
skfadanie podan o potwierdzenie prak-
tyki wprost do Komisji do Spraw Stop-
nia Inzyniera przy Stowarzyszeniu, bez
wstepnej opinii Kola terenowego.

7) Przy Prezydium Rady Glownej
NOT istnieje Komisja Gléwna NOT do
Spraw Stopnia Inzyniera, w sktad kt6-
rej wszedl przedstawiciel Kota Poligra-
fow. Przy Komisji Gléwnej powolano
Podkomisje Odwotawcza, ktérej zada-
niem jest rozpatrywanie odwolan kan-
dydatéw na stopien iniyniera od decy-
zji Komisji do Spraw Stopnia Inzyniera
przy Kole Poligraféw w Warszawie.

8) W wypadku negatywnej opinii Ko-
misji do Spraw Stopnia Iniyniera przy
Kole Poligraféw w Warszawie kandydat
ma prawo odwotaé sie do Podkomisji
Odwolawczej przy Komisji Gtéwnej do
Spraw Stopnia Inzyniera przy NOT.

9) Podkomisja Odwolawcza potwier-
dza opini¢ Komisji do Spraw Stopnia
Inzyniera Kota Poligraféw, albo tez ja
uchyla, przesylajac Komisji sprawe do
ponownego rozpatrzenia, z jednoczesnym
podaniem swych wytycznych i uwag.

10) Powtérna decyzja Komisji do
Spraw Stopnia Inzyniera Kola Poligra-
fow w Warszawie jest ostateczna.

11) Komisja do Spraw Stopnia Inzy-
niera Kota Poligraféw w Warszawie po
powzieciu dodatniej opinii przesyla akta
do komisji weryfikacyjno-egzaminacyj-
nej przy wlasciwej politechnice oraz za-
wiadamia kandydata o swej decyzji.
W wypadku decyzji negatywnej Komi-
sja zawiadamia kandydata i wladciwe
miejscowe Kolo Poligraféw przy SIMP.

12) W wypadku niezdania egzaminu
za pierwszym razem kandydat ma pra-
wo egzamin powtérzyé (jd).

Biblioteki

Organizacji Technicznej

Naczelnej

*

BIBLIOTEKA GEOWN A
WARSZAWA, CZACKIEGO 3/5

posiada

Czytelni¢ czasopism, obejmujaca 1400
tytuléw czasopism technicznych

Biblioteke podr¢czng z dziatlami: ency-

klopedii w 450 voluminach, slownikéw

w 150 Voluminach, podrecznikéw pod-
stawowych w 550 voluminach

Ksiegozbiér w iloéci 10000 volumindw

obejmujacy wydawnictwa techniczae,

techniczno - gospodarcze i literature
marksistowska

Biblioteka

wszelkimi

uzupelnia stale swdj ksiegozbiér

nowymi publikacjami technicznymi

polskimi i zagranicznymi, jak réwniez wydaw-

nictwami antykwarycznymi

Biblioteka i Czytelnia czynne sq codzien-
nie w dni powszedne w godzinach 9—19

%

BIBLIOTEKI ODDZIALOWE NOT

w miastach

BIALYSTOK 1.ODzZ
BYDGOSZCZ OLSZTYN
CZESTOCHOWA OPOLE
GDANSK PLOCK
GLIWICE POZNAN
KATOWICE RZESZOW
KIELCE SZCZECIN
KRAKOW WALBRZYCH
LUBLIN WROCLAW

zaopatrzone sa w literature techniczng
polska i zagraniczna:

posiadaja ksiegozbior v, obejmuja-

ce wydawnictwa techniczno - gospodar-

cze, ogélno-techniczne i branzowe oraz
literature marksistowska:

sq dobrze zaopatrzone w techniczne cza-
sopisma polskie i zagraniczne, w szcze-
goélnosci radzieckie




Warunki prenumeraly czasopism technicznyeh na rok 1953

Administracja Czésoplsm Technicznych Naczelne] Organizacji Techniczne], Pafistwowe Wydawnictwa Techniczne 1 Wy-

dawnictwa Komunikacyjne, wprowadzajg zatwierdzone przez Biuro Prasy i Informacji przy Prezydium Rady Ministréw i De-

A b o n a m e n t
Oplata normalna Oplata ulgowa
L.p Nazwa czasopisma N
pél- kwar- pol- kwar-
roczna rocz a
roczna | talna roczna | talna
1 2 3 4 5 6 7 8
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE

1. Architektura 18",— 90,— 45,— 90,— 45,~ 22,50
2. Budownictwo Przemysl. 108,— 54,— 27— 54,— 27,— 13,5
3. Gazeta Cukrownicza 54,— 27,— 13,50 26,— 18,— 9,—
4. Gaz, Woda i Techn. Sanit. 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9y
5. Gospodarka Wodna 90,— 45,— 22,50 54,— 27,— 13,50

6. Gospodarka Cieplna (dwumiesigeznik) 27,— 13,50 —_ — — —
s InZynieria i Budownictwo 108,— 54,— 27,— 54.— 27— 13,50
8. Materialy Budowlane 12,— 36,— 18,— 36,— i8,— 9,—

9. Odaziez 48,— 24,— 12— — — —

10. Ochrona Pracy 48,— 24,— 12— | — — — —_
11. Poligrafika 36,— 18,— 18,— 9,— .
12. Przeglad Budowlany 108,— 54, — 27— 54,— 27— 13,50
13. Przeglad Elektrotechn 108,— 54,— 27,— 54,— b7 - 13,50
14. Przeglad Geodezyjny 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— —
15. Przeglad Mechhniczny 108,— 54,— 27,— 54— 27— 13,50
16. Przeglad Papierniczy | 54,— 27,— 13.50 36,— 18,— 9,—
17. Przeglad Skérzany 54,— 27,— 13 50 36,— 18,—~ 9,—
18. Przeglad Spawalnictwa 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—
19. Przemyst Chemiczny 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
20. Prze;lad Techaiczny 108,— 54, —~ 27,— 54,— 27,— 13,50
21. Przeglad Telekomunik. 72,— 36,— 18 — 36,— 18,— 9,—
22, Przemys! Drzewny 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— e
23. Przemyst Rolny i Spoz. 90,— 45-— 22,50 54,— 27,— 13,50
24. Przemys' Wlékienniczy 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
25. Szklo i Ceramika 54, — 27— 13,50 36,— 18, 9,—
26. Technika Lotnicza 54,— 27,— 13,50 36,— 18, 9.—
27. Technika Motoryzacyjna 54, — 27,— 13,50 36,— 1 y— 9,—
2% Cement Wapno, Gips 54,— 27,— 13,50 36,— 18, 9,—
29, Drogownictwo 72,— 36,— 18,— 36,— 18, 9,—
30. Energetyka T2,=— 36,— 18,— 36,— 18, 9,—
31, Hutnik 103,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
32, Nafta 72— | 36— | 18,— | 36— | 18,— | 9,—
33. Przeglad Gérniczy 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
34. Przeglad Odlewnictwa 72,— 36— 18,— 36,— 18, 9—

CZASOPISMA POPULARNOTECHNICZNE

35. Chemik 54,— 27,— 13,50 18,— 9,—~ 4,50

36. Horyzonty Techuiki 36,— | 18— {" 9,— == = =
37. Mechanik i 108,— 54,— 27,— 36,— 18,— 9, —
38. Motoryzacja 54,— 27,— 13,50 18,— 9y— 4,50

39. Technik Przemyslu Spoiywczego 30,— 15,— 7,50 - - -

40. Gospodarka Weglem 36,— 18,— "~ = -~ -
41. Wiadomoéei Elektrotechniczne 36,— 18,— 9y 18,—~ 9y 4,50
42. Wiad 4ci Telek ikacyjne 36.— 18,— 9,— 18,— | Cy— 4,50
43. Wiadomo$ci Gérnicze 54,— 27,— 13,50 18,— 9y 4,50
44. Wiadomoéci Hutnicze | 54,— 27,— 13,50 18,— 9, 4,50

45 Wiékiennictwo 24— 12,— 6,— - - s

partament Techniki PKPG nastepu-
jace warunki prenumeraty czasopism
technicznych na rok 1953:

Przy czasopismach ,Technik Prze-

mystu Spozywézego“, »Horyzonty
Techniki, ,»Wibkiennictwo*, »O-
~dzlez“, ,,Gospodarka Cieplna“, ,,0-

chrona Pracy*“ { ,,Gospodarka We-
glem’ ze wzgledu na niskie ceny o-
bowigzuje tylko prenumerata nor-
malna. '

JPrenumerata normalna

Stosownie do zarzadzenia Minister-
stwa Poczt 1 Telegraféw z dnia 16
kwietnia 1952 r, Nr P. -C. 243, dotych~-
czasowy spos6b przyjmowania zglo-
szer na prenumerate normaing bez-
poSrednio przez PPK ,Ruch* zosta-
je z dniem 31 grudnia 1952 r. skaso-
wany.

Zgloszenia na prenumerate normal-
ng na rok 1953 przyjmuja wylacznie

urzedy pocztowe oraz listonosze
miejsecy i wiejscy.
Termin zgtaszania prenumeraty

normalne} na okres kwartalny, poéi-
roczny lub roczny uplywa z dniem
15 kazdego miesigca poprzedzajacego
okres prenumeraty,

Prenumerata ulgowa
A. Czasopisma naukoweo-techaiczne.

Z prenumeraty ulgowej czasopism
naukowo-technicznych korzystaé mo-
ga tylko:

1) czlonkowie stowarzyszen inzy-
nieréw 1 technikéw zrzeszonych
w NOT oraz czionkowie klubow
racjonalizacji 1 techniki przy za-
mawianiu zbiorowym przez me-
z6w zaufania lub kola zaklado-
we stowarzyszen technicznych
NOT i oddziatéw NOT,
studenci szk6t wyzszych przy a-
bonowaniu zbiorowym przez ko-
ta naukowe uczeini lub inne
stowarzyszenia szk6t wyzszych.

2

=

B. Czasopisma pegpularnotechniczne

Z prenumeraty ulgowej czasopism
popularnotechnicznych korzystaé mo-
ga:

1) czlonkowie stowarzyszea inzynie-
réw 1 technikéw zrzeszonych w
NOT oraz czlonkowie Kklubéw
racjonalizacji i techniki — przy
abonowaniu zbiorowym — w taki
sam spos6b jak przy zamawianiu
czasopism naukowo-technicznych,

2) wszyscy pracownicy zatrudnienl w zakladach pracy - przy abonowaniu zblorowym — przez mezéw zaufania lub kota

zakladowe stowarzyszen technicznych NOT,

3) studenci szkét wyzszych przy abonowaniu zbiorowym — przez kcta naukowe uczelnl lub inne stowarzyszenia studentéw,
4) uczniowie $zk6t zawodowych — przy abonowaniu zbiorowym — przez dyrekcje szkoly.

Termin skladania zgloszed na prenumerate ulgowg na I kwartal 1953 r. uptywa z dniem 30 listopada br,

Zgloszenia na prenumerate w nastepnych kwartatach nalezy skiadaé w okresach:

II kwartat — do 1 marca
ur -, 0 -

v, —

1953 r.,
.» 1 czerweca ,,
,s 1l wrzeénia ,,

Zgloszenia na prenumerate ulgowa przez oddzialy wojewddzkie NOT, kota naukowe .studentéw szkér wyzszych oraz dy-

rekcje szk6t zawodowych nalezy przesylaé do PPK ,,Ruch*,
dla czasopism poz. od

— PPK ,Ruch*,

dla czasopism wg poz. 9, 16, 17, 24 i 45;
— Oddzial PPK ,,Ruch* w Eodzi, konto PKO Nr VII-9907/110;
dla czasopism wg poz. 28 i od 30 do 35, oraz poz. 40, 43 1 44:
— Oddziat PPK ,,Ruch* = Katowice, konto PKO Nr III-13763/110.

1 do 8
» 10, 15
» 18, 23
w 25, 20,

poz. 29 i od 3§ do 39 oraz poz, 41 | 42

wplacajgc jednocze$nie nalezno$¢ do PKO na nastgpujgce konta:

Warszawa, Centralna Ekspedycja, ul. Srebrna 12, konto PKO Nr I-14000/110;
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