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Drukarnie dziesieciolecia

Al
Spoglqdajac dzi$ na zaktady graficzne, skutecznie wal-
czace 0 wykonanie swych plandéw gospodarczych, widzi-
my, jakie zasadnicze zmiany zaszly w przemysle poligra-
ficznym w pordéwnaniu z okresem przedwojennym. Po-
wstal przemyst poligraficzny, potezne fabryki stowa dru-
kowanego, bedgce w stanie w peini zabezpieczy¢ zapo-
trzebowanie rynku na druki wszelkiego rodzaju.

Bezposrednio po wyzwoleniu nikomu z nas, bedacych
Swiadkami olbrzymich zniszczen dokonanych przez oku-
panta, nie wydawalo sie mozliwe stworzenie poteznego,
jak na nasze warunki, przemystu poligraficznego. Wiek-
szo$¢ z nas sadzita, ze caly wysitek Panstwa skoncentro-
wany bedzie wylgcznie na odbudowie zniszczonego przez
wojne drukarstwa — w jego dawnej rzemieslniczej for-
mie.

Nie docenialiSmy widocznie olbrzymich przemian, kté-
re niost ze sobg ustréj ludowy. Walka z analfabetyzmem,
przyswojenie narodowi wspanialych dziet literatury ro-
dzimej i obcej, walka o prawde socjalistyczng, skutecz-
nie prowadzong przez naszg prase codzienng, wszystko to
wymagalo stworzenia odpowiedniej bazy poligraficzne]j.

W wyniku tych pilnych potrzeb wybudowaliSmy w mi-
nionym 10-leciu szereg nowoczes$nie wyposazonych dru-
karn. Powstaty nowe zaklady graficzne w Warszawie, jak

Drukarnia dzietowa DSP

Dom Stowa Polskiego, Drukarnia im. Rewolucji Pazdzier-
nikowej i Drukarnia Wydawnictwa MON. W Stalinogro-
dzie i Bydgoszczy wybudowano nowe drukarnie prasowe.
Wszystkie one moga by¢ chlubg polskiego drukarstwa, za-
rowno ze wzgledu na mozliwosci produkeyjne, jak i ze
wzgledu na nowoczesne wyposazenie, nie znane przedtem
w drukarstwie polskim. Drukarnie te mozemy $&mialo
nazwac¢ drukarniami 10-lecia.

Przedmiotem niniejszego artykutu bedzie omowienie
dwoch nowowybudowanych drukarn  warszawskich,
a mianowicie Domu Stowa Polskiego i Drukarni im. Re-
wolucji Pazdziernikowej. Drukarnie te w znacznej mie-
rze zaspokajaja dzi§ glowna czes¢ zapotrzebowania kraju
na ksigzki i prase.

Przypomnimy zatem naszym Czytelnikom pokrotce
i, niestety, z braku miejsca, pobieznie, sam moment po-
wstania tych drukarn, ich organizacje wewnetrzng oraz
wyposazenie techniczne, aby$my mogli oceni¢ rozwoj na-
szego przemystu i poznaé troske Panstwa Ludowego, jaka
darzy ono przemyst poligraficzny.

Dom Stowa Polskiego — olbrzymi kombinat stowa dru-
kowanego — powstal jako pierwsza budowla planu 6-let-
niego. Uroczyste otwarcie tej najwiekszej w Polsce dru-
karni nastgpito w dniu Swigta Narodowego — 22 lipca

— hala maszyn arkuszowych




Drukarnia gazetowa DSP — ¢6-stronicowa rotacja gazetowa

1950 r. Otwarcia Domu Slowa Polskiego dokonal Prezy-
dent Bolestaw Bierut w towarzystwie Premiera Jozeia
Cyrankiewicza, Marszatka Polski Konstantego Rokossow-
skiego i cztonkow Rzgdu. Symboliczne otwarcie drukarni
nastapilo przez uruchomienie 96-stronicowej rotacyjneaj
maszyny gazetowej, na ktorej drukuje sie ,,Trybune Lu-
du. Jézet Cyrankiewicz przemawiajac z okazji otwarcia
DSP powiedzial m. in.: ,Powstaje oto nowa twierdza,
z ktérej jak pociski wyrzucane beda miliony ksigzek
i wydawnictw. Ksiazki te i wydawnictwa gruntowaé¢ be-
dg wiedze o zyciu i o walce o lepsze jutro, szerzyé¢ beda
poczucie piekna, poczucie wartosci czlowieka i jego walki
o wyzwolenie, bombardowaé¢ beda okopy ciemnoty i za-
cofania, przesadow i zabobondw, ksztattowac bedg posta-
we wobec zycia, wpaja¢ beda obowiagzki wobec swojego
narodu i wobec miedzynarodowej walki o najswietsze
sprawy ludzkoéci, o postep 1 pokoj, o wyzwolenie $wiata
spod grozy imperializmu*.

Pierwsze cztery lata pracy Domu Stowa Polskiego do-
wiodly, ze wykonuje on zadania jemu przeznaczone, ze
jest on poteznym instrumentem w walce o przebudoweg
$wiadomosci czlowieka. Produkeja tych zakladow, roz-
chodzgca si¢ po calym kraju w olbrzymich nakladach,
informuje obywateli o naszych osiggnigciach i zagrzewa
do walki o dalsze sukcesy.

Wielkie parterowe hale fabryczne, pokryte szklannym
dachem, mieszczg w chwili obecnej najnowocze$niejsz3,
najbardziej przemyslowa drukarnie.

Dom Stowa Polskiego w dzisiejszej swej postaci przed-
stawia sie nastepujaco: Poza zarzadem przedsigbiorstwa
jest on podzielony na cztery zasadnicze sektory produk-
cyjne, kazdy z osobna wielkoécia swa przewyzszajgacy zna-
cznie wiekszos¢ drukarn polskich. Sg to mianowicie: dru-
karnia prasowa, drukarnia dzietowa, drukarnia reproduk-
cyjna i introligatornia.

Drukarnia prasowae wyposazona zostata w duza zecernig
reczng i maszynowsa, w nowe 4-magazynowe linotypy
radzieckie, w nowoczesne urzgdzenia odlewnicze 1 auto-

Drukarnia offsetowa DSP — o$miokolorowa rotacja offsetowa

matyczne obrabiarki w stereotypii oraz w potezne ma-
szyny rotacyjne gazetowe (2 maszyny 96-stronicowe
i sprzezong maszyne rotograwiurowsg z rotacyjng maszy-
na typograficzng) — wszystkie produkeji Niemieckiej Re-
publiki Demokratycznej.

Drukarnia ta zaspokaja potrzeby prasy centralnej,
drukujgc organ KC PZPR ,/Trybune Ludu*, ,,Glos Pracy*,
»Sztandar Mlodych®, ,,Gromade’ i inne gazety.

Drukarnia Dzielowa poza zecernia reczng i maszynows,
wyposazona w linotypy i monotypy, posiada duza hale
maszyn arkuszowych, przewaznie pelnoformatowych, réw-
niez produkecji NRD. Ciekawym dziatem tej drukarni jest
przygotowalnia form !aczgca ogniwa produkcyjne zecerni
z halg maszyn. Zadaniem tej przygotowalni jest zlikwi-
dowanie do minimum przestojéw maszyn spowodowanych
przyrzadzaniem i rewizja — czynnosciami wstrzymujg-
cymi bieg maszyny.

Najwigkszg wszakZze duma Domu Stowa Polskiego jest
drukarnia reprodukcyjna, wyposazona w nowoczesne
urzadzenia do przygotowywania form, zarowno offseto-
wych, jak i rotograwiurowych oraz posiadajgca nowo-
czesny park maszynowy -— 8-kolorowa rotacje offsetowa
i dwie 7-cylindrowe rotacyjne maszyny rotograwiurowe.
Do powaznych osiggnie¢ tego dziatu, ktérego pracownicy
w 1953 roku zostali wyréznieni Nagrodg Panstwowa, na-
lezy uruchomienie produkeji ptyt bimetalowych w tech-
nice offsetowej, jak rowniez stosowanie skréconej skali
barw w druku offsetowym.

Drukarnia reprodukcyjna wypuszeza w $wiat wielo-
barwne czasopisma, jak ,,Dookota Swiata“, ,,Swierszczyk*
i szereg innych drukow wielokolorowych.

Czwarty wreszcie sektor Domu Stowa Polskiego to in-
troligatornia podzielona na dwa zasadnicze dzialy — bro-
szurownie i dziat opraw sztywnych. Introligatornia zo-
stata wyposazona w nowe maszyny do falcowania, szycia,
opraw sztywnych, tloczenia i inne, tak aby procent robot
zmechanizowanych mogt byé jak najwiekszy.



Poza dzialami produkcyjnymi budowniczowie Domu
Stowa Polskiego nie zapomnieli o kulturalnych i socjal-
nych potrzebach pracownikéw. Zaklady te posiadajg
wspaniala §wietlice ze sceng estradows, stotéwke, biblio-
teke, ambulatorium dentystyczne i lekarskie oraz natrys-
ki i tazienki.

Tak wyposazony zaktad moze by¢ duma nie tylko za-
logi, ale i calego drukarstwa polskiego.

Wielkos¢ tego zakladu moga zobrazowac ponizsze cyfry
dotyczace przecigtnej produkeji w skali rocznej (1953):

21 470
1079 485 000

T.aczna ilo$¢ arkuszy sktadu

Laczna ilo$¢ wydrukowanych ,,16-tek”
(wraz z gazetami)

haczna ilos¢ wydrukowanych egzem-

plarzy (wraz z gazetami) 675 000 000
Lgczna ilos¢ wydrukowanych ksigzek
i czasopism 50 119 000

Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej w Warsza-
wie jest drugim z kolei najwiekszym zakladem graficz-
nym 10-lecia. Piekna architektonicznie budowa, przypo-
minajgca raczej swym wygladem od strony frontu ,palac
ze szkila® niz zaklad produkcyjny, miesci w swych mu-
rach doskonale wyposazona, wielkg drukarnie. Otwarcia
drukarni dokonal w dniu 7 listopada 1950 roku Premier
Jozef Cyrankiewicz. Drukarnia ta, podobnie jak Dom Sto-
wa Polskiego, posiada wszystkie zasadnicze dziaty pro-
dukcyjne na jednym poziomie. Na pietrze umieszczono
tylko dzialy przygotowawcze do produkcji offsetowej,
a w przyziemiu znalazly pomieszczenie magazyny na pa-
pier i inne materialy poligraficzne.

Schemat organizacyjny drukarni przedstawia sig naste-
pujaco: Poza komorkami zarzadu przedsigbiorstwa dru-
karnia posiada duza zecernie reczng, wyposazona w nowe
metalowe regaly w liczbie 164 i 90 regaléw do gotowych
ukladow; wydziat linotypoéw posiadajacy przewaznic
4-magazynowe linotypy radzieckie, angielskie i niemiec-
kie oraz wydzial monotypow.

7 wydzialow przygotowawczych posiada drukarnia po-
nadto stereotypie, nowocze$nie wyposazona przygotowal-
nie offsetowg i chemigrafie, mogaca nie tylko zaspokoit
potrzeby wtasne drukarni, lecz réwniez pracowa¢ na ze-
wnatrz.

Hala maszyn podzielona jest szklanymi Sciankami, od-
gradzajacymi maszyny offsetowe od maszyn typograficz-
nych arkuszowych i rotacyjnych.

Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej —
fragment introligatorni

Ciekawg cze$¢ wyposazenia hali maszyn stanowi dwu-
agregatowa rotacyjna maszyna dzielowa; ponadto 4-ko-
lorowa rotacyjna maszyna offsetowa.

Ostatnim dzialem produkcyjnym jest introligatornia,
podzielona na dzial opraw sztywnych i broszurownie.

W broszurowni rzuca sie w oczy olbrzymi ,,Sheridan®,
maszyna przeznaczona do masowej oprawy ksigzek i bro-
szur, ktora jednoczes$nie zbiera, zszywa i okladkuje ksigz-
ki z wydajnoscia do 15 tys. egzemplarzy w ciggu 8 godzin
pracy.

Drukarnia przeznaczona jest do druku ksiazek nauko-
wych 1 technicznych. Specjalnie wyposazona zecernia
umozliwia drukowanie ksigzek w jezykach orientalnych,
jak rowniez pozwala wykonywac¢ dziela matematyczne
i chemiczne.

Poza dzialami produkecyjnymi drukarnia wyposazona
jest w urzadzenia socjalne, jak zlobek, przedszkole, sto-
t6wka, przychodnia lekarska i dentystyczna, natryski oraz
w $wietlice i biblioteke.

Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej jest jednym
z najwiekszych zaktadoéw graficznych w Polsce. O rozmia-
rach tej drukarni $wiadczg nastepujace dane dotyczace
wielkoéci produkcji w skali rocznej (przy trudnych zesta-
wach matematycznych i technicznych):

Ilosé arkuszy sktadu 9500
Ilo§¢ arkuszy druku 127 000 000
Ilo$¢ opraw broszurowych 15 000 000
Ilos¢ opraw sztywnych 3 000 000

Pobiezne chociazby przedstawienie tych dwoch drukarn
daje nam moznoé¢ zorientowania sie¢ co do rozmiaréw
i kierunku, jaki Panstwo Ludowe obrato dla przemysiu
graficznego. W miejsce dawnych matych drukarenek, kto-
rych przed wojng bylo ponad 5000, a ktérych wyposa-
zenie bylo bardzo prymitywne, nie méwigc juz o warun-
kach pracy, buduje sie duze drukarnie o nowoczesnym
sprzecie i wyposazeniu, nie zapominajgc o nalezytym za-
opatrzeniu ich w urzadzenia socjalne i kulturalne.

Przez budowe nowych drukarn i modernizacj¢ urzg-
dzen w zakladach juz istniejgcych zostaly stworzone od-
powiednie warunki do rozwoju produkeji poligraficznej
w Polsce Ludowe]j; zostaly rowniez stworzone warunki
do wykonywania tej produkcji na odpowiednim poziomie
jakosciowym, aby czytelnik polski mégt otrzymywacé este-
tycznie wykonang ksiazke i gazete. A W

Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej — fragment hali
maszyn offsetowych

=



PRODUKCJA I TECHNIKA

wScinteia® — socjalistyezna kuznia slowa drukowanego
Rumunskiey Republiki LLudowej

»Scinteia® — znaczy po polsku
iskra.

Centralny organ Komunistycznej
Partii Rumunii i kombinat poligrafi-
czny w Bukareszcie przyjely nazwe
od pierwszego pisma bolszewickiego
,»Iskra‘.

Kombinat poligraficzny ,,Scinteia®
zbudowany jest na 80 ha. Poza budyn-
kiem fabrycznym i redakcjami w pla-
nie przewiduje sie budowe osiedla ro-
botniczego na 5000 mieszkancéw, bu-
dowe przedszkola i ztobka.

Dzielnica ta byla przed wojng nie
zamieszkana. MieScily sie tam stajnie
krélewskie i tor wyscigow konnych.

Gmach redakcyjno-fabryczny zaj-
muje powierzchnie 6-hektarowsg. Pro-
jekt gmachu opracowany zostal w
1949 r.; konsultantami przy opraco-
wywaniu projektu byli wybitni archi-
tekei radzieccy. W budowie zaktadow
brali udziat inzynierowie budowlani
i poligraficzni ze Zwigzku Radziec-
kiego.

Po rozpoczeciu budowy kombinatu
wystano ekipe poligraféow rumun-

skich na przeszkolenie do Moskwy.
W Zwigzku Radzieckim przebywalo
6 osOb. Wsrdéd nich obecny naczelny
inzynier kombinatu, ktéry w Zwigzku
Radzieckim by! 10 miesiecy.

Otwarcie cze$ci poligraficznej kom-
binatu nastgpito w 1951 roku. Obec-
nie gmach jest w stadium konczenia.
Caly gmach zewnetrznie wytozony be-
dzie granitem i piaskowcem. Jest to
jedna z najpiekniejszych budowli w
Rumunii.

Na zamieszczonym zdjeciu gmachu
widzimy na pierwszym planie budyn-
ki redakcyjne 1 administracyjne.
Cze$¢ fabryczna widzimy za budyn-
kami redakcyjnymi.

Gmach fabryczny przedstawia kwa-
drat. Kazde skrzydio ma 110 m diu-
go$ei 1 20 m szerokosci. Budynek fa-
bryczny wznosi sie wysoko, ma 5 kon-
dygnacji (przyziemie, parter, I, II i
I1II pietro). Do skrzydia podinocnego
cze$ci fabrycznej przylega hala ma-
szyn rotacyjnych. Hala ta zostata zbu-
dowana jako wolno stojgca, na pozo-
stalym miedzy skrzydiami kwadrato-

wego budynku placu, jest niezalezna
od catego budynku fabrycznego. Zbu-
dowano te hale fabryczng osobno dla-
tego, zeby olbrzymia 12-agregatowa
maszyna rotacyjna nie wptywala na
grawitacje calego budynku. Na zdje-
ciu zakre§lona jest krzyzykiem.

Kubatura budynku fabrycznego
przekracza 300 000 m3. Kubatura bu-
dynku redakcyjnego i administracyj-
nego przekracza 1 milion m3. W tym
rcku, z okazji 10-lecia wyzwolenia
RRL, oddano do uzytku nowozbudo-
wany zitobek i przedszkole.

Wszystkie hale fabryczne sg rdéwne.
Majg po 110 m ditugosci, 20 m szero-
kosci i 7 m wysokosci.

Hale sg pieknie wykonczone. Do
wysokosci 2,20 m $ciany sg wylozone
kafelkami, podlogi terrakota. Swiatto
jarzeniowe, klimatyzacja wbudowana
w stropy. Na halach nie widaé rur,
kratki wentylacyjno-klimatyzacyjne
wbudowano w stropy.

Usytuowanie czeSci poligraficznej.
Kombinat wyposazony jest we wszys-

Komypleks wspanialych gmachéw ,,Scintei*, mieszezacy wielki rumunski dom prasy
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tkie techniki i posiada nastepujaie
dziaty i wydzialy:

1) drukarnia gazetowa

2) drukarnia dzielowa

3) drukarnia offsetowa

4) rotograwiura

5) chemigrafia

6) introligatornia
poza tym:

7) warsztaty mechaniczne

8) warsztaty elektryczne

9) magazyny papieru

10) magazyn farb i
produkecji

11) kuchnia i jadalnie

12) biura studiéw i laboratorium

13) warsztaty mechaniczne na wy-
dzialach produkcyjnych, niezalezne od
warsztatéw giéwnych

14) ambulatorium lekarskie

15) urzgdzenia socjalne (szatnie, la-
zienki itd.)

16) biura zarzadu przedsiebiorstwa

17) ztobek i przedszkole (tygodnio-
we)

18) szpital na 120 16zek (poza tere-
nem fabrycznym)

19) 20-ha gospodarstwo rolne.

Usytuowanie zakladu:

Przyziemie — magazyn papieru
rotacyjnego i arkuszowego. Dojazd do
magazynéw z bocznicy kolejowej przy
zaktadzie.

Parter fabryczny — hall
wejsciowy, garderoby, tazienki, maga-
zyny materiatéw pomocniczych, war-
sztaty mechaniczne, elektryczne i sto-
larskie.

I pietro — skrzydio wschodnie —
maszyny rotograwiurowe i przygo-
towalnia rotograwiurowa; skrzydlo
pélnocne — hala maszyn rotacyjnych
i ekspedycja gazet (jak podano wy-
zej hala maszyn rotacyjnych przyle-
ga do ekspedycji); skrzydlo potudnio-
we — maszyny arkuszowe typo, skrzy-
dlo zachodnie — rotacyjne maszyny
dzietowe typo.

II pietro — skrzydlo péinocne —
zecernia reczna i linotypia gazetowa;
trzy pozostale skrzydia -— introliga-
tornia.

IIT pietro — jedno skrzydlo: off-
sety i przygotowalnia offsetowa; dru-
gie skrzydto: linotypy, monotypy i ze-
cernia reczna drukarni dzielowej;
trzecie skrzydlo: hala teczek introli-
gatorskich dzialu oprawy artystycz-
nej i produkecji ubocznej;
skrzydio: szkola poligraficzna.

Chemigrafia i1 biura przedsiebior-
stwa mieszczg sie w gmachu glow-~
nym. Zarzad przedsiebiorstwa zajmu-
je trzy skrzydla, chemigrafia — jedno
skrzyd?o.

Wyposazenie maszyn — poza ma-

~
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surowcow do

czwarte

Widok hali linotypdéw

szyng rotograwiurowsg, falcowkami,
maszynami do szycia niémi i maszy-
nami do zbierania w introligatorni —
jest produkcji radzieckiej.

Organizacja wydziatow
produkcyjnych:

1. Drukarnia gazetowa. Hala linoty-
péw i zecerni recznej dlugosci 110 m
i 20 m szerokosci przedzielona przez
calg dlugo$¢é z obu stron filarami w
odstepach co 55 m. W ten sposob

e 48
aamw&wﬂ sl
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Fragment stereotypii — pig¢ automatycz-
nych aparatow odlewniczych

hala niejako rozdziela sie na lewg i
prawg strone po 7 m szerokosci, a w
$rodku miedzy filarami 6 m; $rodek
stal sie pasem transportowym i przej-
Sciem. Po obu stronach filaréw hala
zostala przedzielona szklanymi $cian-
kami. Z jednej strony mieszczy sig
linotypy, z drugiej — pomieszczenia
zecerni recznej.

Hala linotypow w swej diugosci
przedzielona jest na trzy pomieszcze-
nia. Jedno pomieszczenie to sala mie-
szezaca 6 linotypéw centralnego or-
ganu Partii ,,Scinteia®; nastepne po-
mieszezenie mieéeci 4 linotypy dla
,Scintei mtodych®, a 20 linotypow dla
innych gazet i czasopism.

Hala maszyn plaskich

Podobnie przedzielona jest zecernia
reczna, stuzaca wylgcznie do tamania
gazet 1 sktadania tytutéw.

W nastepnej hali miesci sie stereo-
typia bardzo bogato wyposazona — 5
aparatéw odlewniczych i peine wypo-
sazenie sprzetu pomocniczego. Obok
aparatéw odlewniczych ustawione sg
piony potaczone z olbrzymim trans-
porterem ciagngcym si¢ przez cala
dtugos¢ maszyny rotacyjnej. Plyty
dostarczane sa transporterem do kaz-
dego poszczegdlnego agregatu.

Zakltad wyposazony jest w maszyne
rotacyjng 12-agregatowg stojgcg w
jednym dlugim 60-metrowym szere-
gu. Z maszyny rotacyjnej idg trans-
portery gazet bezposrednio do ekspe-
dycji. Maszyna rotacyjna jest dwu-
pigtrowa. Cate urzadzenie do maszy-
ny rotacyjnej jest wylacznie radziec-
kie.

II. Drukarnia Dzietowa. Hala lino-
typow, zecerni recznej i monotypéw
w drukarni dzielowej rozdzielona jest
podobnie jak w dziale gazetowym.
Dziatl ten wyposazony jest w 20 lino-
typéw, 10 tastrow, 10 odlewarek, 2
maszyny do odlewania linii, 2 maszy-
ny do odlewania czcionek do pism ty-
tutowych i tekstowych oraz w 3 ma-
szyny arkuszowe do przygotowania
formy do druku. Poza tym jest tu
sprzet pomocniczy, jak: korektorki,
kalandry, regaty z kasztami, stoly.
Powierzchnia hali — 2000 m>=.

Hala maszyn arkuszowych: 32 ma-
szyny arkuszowe formatu 84 X 108,
2 maszyny arkuszowe dwukolorows,
5 maszyn formatu 70 X 50, 4 tygle.

Hala maszyn ma 14 000 m?3. Maszy-
ny ustawione sg z dwéch stron hali
do filaréw, tworzgc w s$rodku hali
6-metrowy pas transportowy. Maszy-
ny sa bardzo dogodnie usytuowane.
Kazda zmontowana jest miedzy fila-
rami na powierzchni 7 X 5,5 m.

Nastepna halg drukarni dzielowej
jest hala rotacyjnych maszyn dzieto-
wych. Mieéci sie tez w osobnej hali o
rozmiarach 14 000 m3. Ten dziat wy-
posazony jest w cztery maszyny rota-
cyjne dzielowe formatu 84 X 108 (1
agregat o wydajnosci 64 stron forma-
tu ksigzkowego). Na tych maszynach
drukuje sie przewaznie ksigzki szkol-
ne.

Dla zobrazowania wielkoéci kombi-
natu wystarczy poda¢, ze tylko dru-
karnia dzielowa zatrudnia 717 praco-
wnikow.

Organizacyjnie drukarnia rozdzie-
lona jest na dwa dzialy: a) przy-
gotowanie formy i b) dziat druku.

Do dziatu przygotowania formy na-
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lezy tez i chemigrafia. Chemigrafia
nie jest wydzialtem wydzielonym, mi-
mo ze wykonuje duze iloéci klisz ga-
zetowych.

Mowige o wielkos$ci zakladu pragne
réwniez poda¢, ze organizacja pracy
oparta jest $cisle na wzorach radziec-
kich; podobnie jest z ustawieniem ilo-
$ci etatdow zatrudnionych pracowni-
kéw fizycznych i inzynieryjno-techni-
cznych. Na 717 zatrudnionych w dru-
karni dzietowe] jest 66 pracownikéw
inzynieryjno-technicznych. Takie u-
stawienie dozoru technicznego daje
pelng gwarancje dobrej organizacji
pracy. Podkresli¢ jeszcze trzeba, ze
kazdy dziat pracuje na wlasnym roz-
rachunku gospodarczym.

Produkcja drukarni dzielowej wy-
nosi miesiecznie 800 arkuszy skladu
i 25 milionéw arkuszy druku.

II1. Introligatornia. Dziat ten jest
bardzo przestronny i najbogaciej wy-
posazony; zajmuje 4 hale, kazda po
2 000 m2. Pierwsza hala, w ktorej mie-
$ci sie sktad drukéw i hala falcdwek,
organizacyjnie nalezy jeszcze do dru-
karni dzietowej.

W drugiej hali mieszcza sie maszy-
ny do zbierania arkuszy i dobrze zor-
ganizowany potok do oprawy broszu-
rowej. Trzecia hala przeznaczona jest
do twardych opraw i szycia czaso-
pism drutem. W czwartej hali wyko-
nuje sie oktadki pldcienne i poipto-
cienne. W dziale tym miesSci sie wy-
dziat introligatorni artystycznej i
dziat produkcji ubocznej.

Krotki opis pracy dziatow: do pier-
wszej hali przywozi si¢ z maszyn wy-
drukowany naklad oraz liczy si¢ tu
i kontroluje (kazdy arkusz osobno).
Norma kontroli wynosi 8 000 arkuszy
na-8 godzin. Przecietnie kontroluje sig
16 000 arkuszy.

Po liczeniu i kontroli na tej sali ar-
kusze przechodzg proces falcowania,
a nastepnie sg prasowane i pakowane
po 750 sztuk. Sfalcowane arkusze
skladowane sg w tym pomieszczeniu,

dopiero po ukonczeniu catego tytutu.

przekazywane sg w catosci do introli-
gatorni. W tej réowniez hali dokonuje
sie przyklejania forzacow i falcowa-
nia okladek.

. W nastepnej hali znajduja sie dwie
maszyny do zbierania arkuszy posia-
dajgce po 18 stacji, dalej — doskona-
le zorganizowany potok opraw bro-
szurowych (16 maszyn do szycia usta-
wionych w dwédch rzedach); za ma-
szynami biegnie transporter tasmowy
o dtugosci 50 metrow, dostarczajgcy
trzem maszynom zszyte ksigzki do
wstawiania w okladke.

Nie opodal jest dalszy transporter z
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Rzad maszyn do szycia hiémi

suszarka prowadzacy gotowe ksigzki
do maszyn do obcinania, a tuz za ma-
szynami do ciecia siedzg pracownicy
kontroli jakosci i pakowaczki.
Trzecia hala miesci dzial opraw
twardych w cate pldtno i péiptétno.
Potok zorganizowany podobnie jak
w dziale broszur. Rowniez potokowo
pilynie praca przy oprawie czasopism
i broszur szytych drutem. W hali tej
zmontowana jest nowoczesna radziec-
ka maszyna do przyklejania merli,

Wielka maszyna do zbierania, szycia
i zawieszania bloku ksigzki w okladke

kapitalki i woreczka. Maszyny pracu-
ja b. wydajnie. Obstuga skilada sig z
4 o0séb.

Nastepna hala introligatorni to
dzial przygotowania teczek piocien-
nych. Dzial ten jest bardzo dobrze
zorganizowany i wyposazony w nowo-
czesny sprzet. W dziale tym wyko-
nuje sie rowniez oprawy w skorze,
poza tym galanterig, jak: torebki,
portfele itd.

W drugiej czesci hali miesci sie dziat
produkecji ubocznej. Wykonujg tam
réznego rodzaju zeszyty i bloki w spi-
ralach.

Zbieranie i szycie czasopism

Dzial offsetéw wyposazony jest w
maszyny jedno i dwukolorowe. Ma-
szyny sg produkeji radzieckiej.

Przygotowalnia offsetowa — od a-
paratow fotograficznych, az do ma-

szyn do powielania typu ,Krauze*,
najnowszych modeli — réwniez pro-
dukcji radzieckiej. Dzial offsetowy

zajmuje powierzchnie 2 000 m?2.
Produkcja offsetéw to okladki do
czasopism, plakaty filmowe, wklejki
ilustrowane do ksigzek itp. Przewaza
produkcja w czterech kolorach. Towa-
rzysze rumunscy pracujg nad wpro-
wadzaniem blach bimetalowych.

Dziat rntograwiury jest w sta-
dium organizacji. W tej chwili uru-
chomiona jest jedna maszyna rota-
cyjna formatu 70 X 100 produkeji nie-
mieckiej i trzy maszyny arkuszowe
produkcji radzieckiej oraz przystoso-
wana do tych potrzeb przygotowalnia
rotograwiurowa. Rotograwiura sluzy
do druku czasopism kolorowych.

Warto rowniez poswieci¢ troche u-
wagi warsztatom mechanicznym.

Zagadnienie warsztatow mechani-
cznych w zakladach graficznych w
Polsce zostalo potraktowane bardzo
ubogo. W kombinacie ,,Scinteia* or-
ganizacje warsztatow potraktowano
na réwni z organizacja wydzialdw

Koledzy z NRD dyskutujg obecnie
nad swoimi normami materialowymi.
Na czotowe miejsce w tej dyskusii
wysuwajg sie normy dodatku papieru
na zepsucie.

W wiekszosci zakladow maszynista
niemiecki otrzymuje papier na naklad
z calym dodatkiem. Jezeli robota jest
nietrudna, moze zaoszczedzi¢ pewien
procent papieru. W magazynie zakla-
du, wykonujgcego mate i $rednie za-
moéwienia, gromadza sie zwroty pa-
pieru réznego rodzaju i réznych for-
matow; czes¢ z tego jest przybrudzona
1 pomieta; papier ten musi by¢ na no-
wo ewidencjonowany i czeka na oka-
zje wziecia do produkcji, co nieraz
trwa bardzo dilugo. Czes¢ tych pozo-
stato$ci papieru jest przycieta na
okre§lony format, czesto cala reszta
jest wyrownana ze wszystkich bokow.
7. tego mozna sie zorientowaé, ze po-
nowne uzycie zwrotow nie nalezy w
zakladzie do spraw latwych.

Oszcezedno$ei na dodatku przy du-
zych naktadach wygladajag korzyst-
nej, ale tylko w tym wypadku, gdy
sie nie daje na maszyng od razu pel-
nego dodatku, lecz pozostawia pewien
jego procent w magazynie.

DALSZY CIAG OBOK



produkeyjnych. Mozna zaryzykowaé
twierdzenie, ze nawet bogaciej niz w
wydziatach produkcyjnych. Kierow-
nictwo kombinatu stusznie podkresla,
ze dobre warsztaty to diuzszy zywot
maszyn, to lepsze ich wykorzystanie,
to wyzsza ich wydajnosé.

Warsztaty w kombinacie sg wspa-
niale zorganizowane -— przystosowa-
ne do wykonywania od drobnych re-
montéw, do najbardziej zlozonych ka-
pitalnych remontéow, poza tym sa
zdolne do produkcji wszystkich czesci
zapasowych.

Niezaleznie od gléwnych warszta-
tow mechanicznych zorganizowane sa
mate warsztaty remontowe przy kaz-
dym wydziale produkcyjnym. Oproécz

Jak

Do czego stuzy farba dzielowa — nie
trudno z_gadnaé, ale odpowiedzie¢ na
pytanie: z czego sie sklada i jak po-
wstaje — nie bedzie juz tatwo. Sproé-
bujmy to sprawdzié.

Zasadniczymi elementami kazdej
farby jest barwidto i spoiwo. Barwi-
dto nadaje farbie barwe, a spoiwo
wigze je z papierem. Précz tych dwdch
podstawowych skladnikéw, farby za-

DOKONCZENIE ZE STR. 6

Koledzy z NRD reprezentujg w dys-
kusji zdanie, ze jest
oszczgdzanie papieru z dodatku przez
dostarczanie nieco wiekszego nakla-
du. W tym wypadku caly papier
otrzymany na druk nakladu jest naj-
bardziej celowo =zuzyty; wydawca
otrzymujac zamowienie z pewng nad-
wyzka iloSciowa tylko nieco poézniej

wlasciwsze

wznowi to zamoéwienie.

Szczegdlng uwage nalezy zwracaé
przy druku dziel o wiekszej objeto$-
ci, w tym wypadku bowiem psuja sie
nie tylko arkusze i okladki, ktore
stanowia wyrazng makulature, ale
takze i te, ktére nie majg kompletéw.
Momentem ekonomicznym duzej wa-
gi bedzie tu nie druk w ogdle wiek-
szego nakladu, ale mozliwie réwno-
mierne wykonanie 2z nadmiarem
wszystkich czesci stanowiacych kom-
plet dzieta.

Warto i u nas podja¢ dyskusje na
ten ogromnie zywotny temat. Ocze-~
kujemy wypowiedzi naszych Kolegoéw
z drukarn oraz z wydawnictw dzieto-
wych i akcydensowych — z konkret-
nymi uzasadnionymi wnioskami.

wielu obrabiarek zainstalowanych w
glownych warsztatach, kazdy warsz-
tat przy wydziale réwniez wyposazo-
ny jest w jedng tokarke i szereg in-
nych urzadzen do obrobki mechanicz-~
nej.

Podobnie pieknie zorganizowane sg
warsztaty elektryczne i stolarskie.

Giéwne warsztaty zajmuja powierz-
chnie 700 m2. Gdyby doliczy¢ wszyst-
kie wydziatlowe warsztaty mechanicz-
ne, elektryczne itd., to zajma one po-
wierzchnie przekraczajgcg 2000 m?2.
Przy tym nalezy rowniez podkreslié,
ze ustawienie organizacyjne i etato-

we jest doskonate — zapewnia bez-
awaryjng prace zakltadu.
Zamieszczone zdjecia kombinatu,

poszezegblnych hal produkeyjnych i
ich urzgdzen moéwia same za siebie.
Méwia o tym, ze fabryka, w ktorej
przekuwa sie w stowo drukowane
idee najwiekszych myslicieli ludzko$-
ci, idee lepszej przyszlosci i wpanial-
szego zycia nowej socjalistycznej kul-
tury, to réwniez placdéwka, w ktorej
klasa robotnicza swa praca wykuwa
te przysztosc; kombinat jest tak piek-
nie zbudowany i tak pieknie zorgani-
zowany, jak piekna jest idea budowa-
nia komunizmu.

Bardzo kroétko opisatem urzgdzenia
kombinatu. Warto by réowniez omoéwié
i organizacje pracy, opartg na wzo-
rach radzieckich. Bedzie to tematem
nastepnego artykulu o ,,Scintei‘.

powstaje farba dzielowa

wierajg jeszcze pewne dodatki spe-
cjalne, wprowadzajagce nowe wilasci-
wosci uzytkowe.

We wszystkich farbach czarnych, a
wiec i w dzielowej, tradycyjnym bar-
widlem jest sadza. Sadza to pigment
wprost idealny — nie odbarwia jej
$wiatto, nie niszcza kwasy ani alka-
lia, jest miekka i drobnoziarnista. Je-
dno, co mozna by jej zarzucié, to chy-
ba to, ze nie jest czarna. Ale o tyr
pozniej.

Najmniejszg, naszemu pokolenin
jeszcze znang, ,wytwornia“ sadzy jest
lampa naftowa. Pamietamy, ze nad-
miernie wykrecony Lknot powoduje
kopcenie, bedgce wlasnie wydziela-
niem sie sadzy. Dlaczego tak sie dzie-
je? To knot doprowadza zbyt duze
iloéci nafty w stosunku do masy po-
wietrza przeptywajgcego przez lampe;
z niedostatku tlenu spalanie przebie-
ga tylko czesciowo, wskutek czego po-
wstaje sadza, bedgca wyswobodzonym
pierwiastkowym weglem zawartym w
nafcie. Ten sam proces czesSciowego
utleniania materiatéw bogatych w we-
giel jest podstaws technologii sadzy,
a fabryki niektorych jej odmian to
baterie tysiecy lamp knotowych.

Wsér6d sadzy rozrozniamy czte-
ry odmiany:

ptomieniowa, powstajacg przez
spalanie — przy skapym doptywie
powietrza — smoty, naftalenu, odpa-
dow zywicznych albo pozostatosci po-
destylacyjnych przy produkcji ole-
jow mineralnych. Spalanie przepro-
wadza sie w plaskich zeliwnych na-
czyniach. Wydzielona sadza, niesiona
sztucznie wywolanym pradem powie-
trza, wedruje przez szereg komor. Im
ziarenka jej sa lzejsze, do tym dalszej

komory zawedrujg. Rezultatem tego
zabiegu jest segregacja wg ciezaru
ziaren. Sadza plomieniowa ma barwe
ciemnobrunatng i zawiera pewne ilo-
$ci substancji, z cze$ciowego utlenie-
nia ktérych powstata. Dla usuniecia
tvch resztek bywa nieraz poddawana
zabiegowi uszlachetniajgcemu — kal-
cynowaniu, polegajgcemu na prazeniu
w wolno obracajgcych sie zelaznych
rurach. Jest to najtanszy gatunek sa-
dzy;

lampowa produkowang z ole-
jow mineralnych, spalanych w lam-
pach knotowych. I tu réwniez zacho-
dzi nastepnie wedréwka przez sys-
tem komor, polaczona ze stopniowym
osiadaniem na ich §cianach pyikow
sadzy. Rarwa tej odmiany jest szaro-
-czarna;

gazowa, otrzymywang podczas
niecatkowitego utleniania gazéw zie-
mnych, nieraz w mieszaninie z gazami
wytworzonymi przemystowo, jak row-
niez otrzymywang podczas niecatko-
witego utleniania gazow wielkopieco-
wych. Spalanie odbywa sie w palni-
kach, umieszczonych pod wirujacymi
i od wewnatrz chtodzonymi cylindra-
mi. Osadzong na nich sadze zeskrobu~
je odpowiednie urzgdzenie. Jest to ga-
tunek najwyzej ceniony o jedwabis-
tej glebokiej czerni;

acetylenowa, fabrykowang z
acetylenu, metodami stosowanymi
przy sadzy gazowej. Odmiana ta wy-
réznia sie barwg czarno-niebieskawa.

Ktorego z poznanych gatunkéw sa-
dzy uzyjemy do farby dzielowej?
Przyjeto, ze najwilasciwsze bedsa tan-
sze odmiany sadzy gazowej. Drozsze
zalecaja do farb ilustracyjnych i ak-



cydensowych. Natomiast sadze plo-
mieniowe i lampowe uwaza sie za od-
powiednie do farb gazetowych.

Sadze nie s3 jednak tak czarne, jak
sie nam przy powierzchownej obser-
wacji wydaje. Totez farba zawierajg-
ca zwlaszcza tansze ich gatunki, nie
zapewni uzyskania peilnej neutralnej
czerni. Szczegbélnie wrazliwe sg tu
klisze siatkowe: farba naniesiona na
drobne punkty siatki i rozjasniona
bialym tlem papieru sprawia wraze-
nie brazowo-szarej, malo intensyw-
nej, reprodukcja siatkowa =za$§ staje
sie ptaska i pozbawiona glebi.

Jak temu zaradzié¢?

Najprosciej, ale nie najtaniej by-
toby zrezygnowaé¢ z sadzy i uciec sie
do barwidla rzeczywiscie czarnego.
Pigmenty takie sa znane, a najprzy-
datniejszy z nich nosi miano czerni
pigmentowej B. Barwidta tej grupy.
0 roznych odcieniach brgzu, szarosci
i czerni otrzymuje sie przez utlenia-
nie pierwszorzednych jedno lub dwu-
amin aromatycznych. Wspomniang
czern pigmentowa B wytwarza siz
z aniliny. W tym celu aniling utle-
nia sie chloranami lub chromianami w
obecnosci takich katalizatoréw, jak
zwigzki wanadu, miedzi oraz zelazo-
lub zelazicjanek potasu. Réwnie ce-
niona czern produkuja z o-toluidyny.

Ostatnio inz. J. Lubinska i mgr
L. Kwasénik z CZPGraficznego prze-
prowadzili udane proby strgcania
czerni pigmentowej i kombinowania
jej z sadzami krajowymi.

Drugi powszechnie stosowany spo-
s6b nadania odbitkom zdecydowanej,
g‘iebokiej czerni, to podbarwienie sa-
dzy.

Korzystamy tu ze zjawiska sub-
trakeji, powodujacej, iz barwy dopel-
niajagce dajg w sumie czern. Ponie-
waz farba czarna, sporzgdzona wy-~
lacznie na sadzy, ma odcien brgzowo-
z6itawy lub czerwonawy, kolor pod-
barwiacza winien sie zawiera¢ mie-
dzy ciemnym blekitem a jasnym fio-
letem. Znamy wiele barwidet spei-
niajgcych ten warunek. Jezeli zazg-
demy od nich dodatkowo znacznej
intensywnosci, dos¢ dobrej odporno-
$ci na $wiatto, no i przystépnej ce-
ny — ilos¢ ich wydatnie zmaleje.

Bardzo wygodnym w uzyciu i sku-
tecznym w dziataniu podbarwiaczem
jest dobrze znany drukarzom btekit
milori. Utarty z pokostem na gestg
paste moze by¢ dodawany nawet w
znacznych ilo$ciach, bez obawy wy-
wotania jakichs niepozgdanych ob-
jawow. XKorzystajg z niego czesto
maszynisci, poprawiajgc ,na wlasng
reke” kiepskawg czern niektérych
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farb dzielowych. Obok milori fabry-
ki stosuja w tym celu réwniez bardzo
intensywne, lecz drogie laki fanalo-
we. Obydwa te barwidta sg w spoiwie
nierozpuszczalne i osadzaja sie obok
sadzy na papierze.

Stosujemy takze podbarwiacze w
w spoiwie rozpuszczalne. Tutaj jed-
nak wskazana jest ostroznos$é: nad-
miar ich spowoduje przebijanie lub
tworzenie sie barwnych obwédek wo-
ko6t punktéw siatki. Z tej grupy pod-
barwiaczy wymienimy zasade bleki-
tu Victoria, nigrozyny tluszczowej,
induliny, biekit odblaskowy i karbi-
nole barwnikéw tréjfenylometano-
wych. Sg to zwigzki o dos¢ zawilej
budowie, nielatwe do wyprodukowa-
nia, nie bedziemy sie wiec nimi bli-
zej zajmowac.

Na tym mozna by, sadze, wyczerpac
z grubsza zagadnienie barwidet far-
by dzielowej. Problemy zwigzane z
jej spoiwem bedg nieco obszerniej-
sze.

Dla uporzgdkowania pojeé przyj-
mijmy na wstepie, Ze czynnikiem
wigzacym barwidlo z podiozem jest
spoiwo. To ostatnie, z kolel moze by¢
jakim$ jednym pokostem albo mie-
szaning dwoéch lub kilku pokostow.
Pokostem nazwiemy poétprodukt
otrzymany dzialaniem podwyzszonej
temperatury na oleje schnace albo
vzyskany w wyniku roztworzenia zy-
wicy lub asfaltu w oleju mineralnym
albo ro$linnym. Np. spoiwo farby
dzielowej rotacyjnej jest zazwyczaj
jednym =z pokostow sztucznych, na-
tomiast spoiwo farby dzietowej dla
maszyn plaskich zawiera zawsze mie-
szanine dwoch lub wiecej pokostéw,
z ktérych przynajmniej jeden bywa
pokostem Inianym.

Pokosty Iniane byly pierwszymi
i pozostaja nadal najwazniejszymi
sktadnikami spoiw wielu farb. Sg to
produkty cieplnej polimeryzacji ole-
ju Inianego. Zanim jednak surowy
olej Iniany zostanie poddany przeréb-
ce na pokost, musi ulec zabiegom, po-
wodujacym usuniecie niektérych jego
sktadnikéw. Po tych operacjach nosi
nazwe oleju odbiatczonego i wyrdznia
sie niska liczbg kwasowa 1 jasnymn
zabarwieniem.

Odbiatczanie, potgczone zwykle z
bieleniem oleju, przeprowadzamy w
kilku etapach. Pierwszym jest pod-
grzanie do 160°C i utrzymywanie w
tej temperaturze tak diugo, az usta-
nie pienienie; ma to na celu usunie-
cie wody. Nastepnie ochtadzamy olej
do 110—120°C i dodajemy 1—4% zie-
mi bielgcej, uruchamiajgc jednocze-
énie mieszadlo i1 obnizajgc ci$nienie

w kotle mniej wiecej do 0,8 at. Cze-
Sciowa proznia zapobiega utlenianiu
oleju w zetknieciu z ziemig bielgca.
Korzystne bywa rowniez dodanie
matej ilosci wapna gaszonego, przy-
spieszajgcego wydatnie koagulacje
cial biatkowych. Po 60—90 minutach
proces jest ukonczony. Nastepnie na-
lezy szybko oddzieli¢ olej wybielony
od wytraconych z niego skladnikéw
niepozadanych 1 od wprowadzonej
ziemi bielgcej. Oddzielenie to prze-
prowadza sie albo w prasach sgcze-
niowych ramowych, albo — bardzie]j
nowocze$nie — w szybkobieznych
wirowkach. Wiréwki te maja wbudo-
wany filtr wylozony masa filtracyjna,
skladajgca sie z rozdrobnionego az-
bestu wiloknistego, z mieszanki azbe-
stowo-celulozowej lub z zelu kwasu
krzemowego.

Nasunie sie byé¢é moze pytanie, czy
warto zadawaé sobie trud wybielania
oleju, skoro ma on byé uzyty do far-
by czarnej? Owszem, nie tylko war-
to, ale nawet trzeba to uczynié. Olej
lniany surowy zawiera zawsze pew-
ne ilosci substancji towarzyszgcych,
wspélnie wyttoczonych z nasion lnu
oraz produkty jelczenia.. Jedne i dru-
gie stanowig =zanieczyszczenia, dzia-
lajace bardzo niekorzystnie na wia-
$ciwosci uzytkowe poédzniejszych po-
kostow.

Nalezy wiec usungé ciala biatko-
we — proteiny oraz $luzy ro$linne,
bedace pozostatosciami komoérek sie-
mienia; sg one fatwo atakowane przez
drobnoustroje, zmniejszajg wiec trwa-
tos¢ pokostu i blonek z niego uzyska-
nych; wolne kwasy ttuszczowe, pow-
stajace wskutek jelczenia, i wreszcie
substancje barwne.

Polimeracje cieplng oleju Inianego,
zwang potocznie gotowaniem pokostu,
przeprowadza sie w aparatach przy-
pominajgcych autoklawy. Sg one wy-
konane z aluminium, dna jednak ma--
ja miedziane. Wyposazenie tych urza-
dzen jest dos¢ bogate: zaopatrzone sg
w dwa termometry, czesto samoreje-
strujgce, w pompe proézniowg i mano-
metr, w zaw6r do pobierania prébek,
we wlaz i kondensator oraz w prze-
noény plaszcz izolacyjny, zapobiega-
jacy nadmiernej utracie ciepta przez
promieniowanie. Do dna kotta dopro-
wadza sie betkotkg uprzednio osu-
szony dwutlenek wegla z butli. Drob-
ne jego pecherzyki, unoszac sie ku
gorze w calej masie oleju, sprawujg
funkecje mieszadlta i wykluczajg moz-
liwos$¢ utleniania wsadu.

Olej wtlaczamy do kotla pompg po-
przez przeplywomierz.



Polimeracje
310°C.

Po ukonczeniu procesu studzimy
zawartos¢ aparatu, wdmuchujgc zim-
ne powietrze do paleniska. Ochtodzo-
ny pokost pompujemy do magazynu
poéiproduktow. Mozna tez goracy
jeszcze pokost przetloczyé sprezonym
dwutlenkiem wegla do odpowiednie-
go zbiornika, w ktérym powoli ostyga.

Stopien podgeszczania zalezy od
wysokosci temperatury i czasu jej
dziatania. Zmieniajgc ten ostatni pa-
rametr wytwarzamy pokosty o réz-
nych lepkosSciach. Zazwyczaj wystar-
cza posiadanie pieciu ich odmian.
Kazdy stopien podgeszczenia charak-

prowadzimy ponizej

teryzuje sie jednostkami lepkoéci,
przewaznie w cP (centypoisy). Dla
wspomnianej pieciostopniowej skali

mozemy przyja¢ nastepujace warto-
Scei:

bardzo slaby . 200 cP
staby 500 cP
$redni 1100 cP
mocny 2300 cP
bardzo mocny 6000 cP

Znaczenie tych liczb latwiej sobie
uzmystowimy wiedzac, ze lepkoscé
wody w 20,2°C wynosi 1 cP, alkoholu
etylowego w 20°C 1,2 cP, a glicerynv
okoto 1000 cP.

Do wytwarzania pokostéw stosuje
sie obok oleju Ilnianego olej drzew-
ny. Gléwnym jego dostawcg sg Chi-
ny. Od oleju Inianego rézni sie dosé
silnym charakterystycznym zapachem,
ciemng barwa, szybszym wysychaniem
i silniejszym polyskiem utworzonych
bionek.

Pokosty otrzymane z oleju Inianego
lub drzewnego zwiemy naturalnymi.
Przylaczajgc tlen atmosferyczny prze-
chodzg one w blonki elastyczne i trwa-
te. Proces ten zwie sie potocznie

Mieszalnik pionowy

Aparat do podgeszczania oleju Inianego —
typ przemystowy

schnieciem, a poprawnie — utrwala-
niem. Samorzutnie przebiega on dos¢
wolno i jest skomplikowanym zjawi-

Aparat do podgeszczania oleju lnianego —
typ laboratoryjny

skiem fizyko-chemicznym. Stad ko-
nieczno$¢ stosowania przyspieszaczy
schniecia, tzw. suszek. Substancjami
czynnymi w nich sg metale — kobalt,
mangan i ol0w, a dzialanie ich polega
gléwnie na posredniczeniu w przeno-
szeniu tlenu. Nastepnym wiec poi-
produktem, niezbednym do wyprodu-
kowania farby dzielowej, bedzie susz-
ka. Wytworzymy ja stosunkowo 1at-
wo roztwarzajac na gorgco w oleju
Inianym lub w kalafonii zwigzki
przytoczonych wyzej metali. Proces
ten przeprowadzamy w zeliwnych kot-
lach emaliowanych ogrzewanych ga-
zem 1 wyposazonych w mieszadlo,
zbijacz piany, lejek zsypowy i termo-
metr.

Dtugie lata olej Iniany i jego egzo-
tyczny konkurent — olej drzewny
byly gléwnymi surowcami do wy-
twarzania spoiw graficznych. Sytua-
cja ta ulegla zmianie, gdy przemys]
chemiczny jat dostarczaé rozpuszczal-
ne w olejach wieloczasteczkowe pro-
dukty syntezy — zywice sztuczne. Dzi-
siaj materialy te sg szeroko stosowane
i wysoko cenione w naszym przemy-
$le. Dlaczego? Dlatego, Ze: po pierw-
sze — wytwarzanie spoiw przy ich

uzyciu staje sie daleko bardziej pro-
ste i bezpieczne i polega na roztwo-
rzeniu zywicy w oleju, czesto bez ko-
nieczno$ci stosowania podwyzszonej
temperatury; po drugie — utrwala-
nie sie na papierze farb zawierajacych
te wtasnie pokosty sztuczne zachodzi
szybciej, nizby to mialo miejsce w
przypadku pokostéw  naturalnych.
Polega ono juz nie na wolno postepu-
jacym utlenianiu, lecz na stosunkowo
szybko przebiegajacym wsigkaniu.

Zywice syntetyczne, zaleznie od ich
budowy chemicznej, dzielg sie na kil-
ka grup. Nie wszystkie z nich mozna
stosowa¢ do interesujgcych nas celow.
Najstarsze, gdyz juz nieco ponad pdél
wieku liczace sobie, sg produkty kon-
densacji fenolu (lub jego pochodnych)
i formaliny (lub innych aldehydéw),
zazwyczaj wobec kwasow ttuszezo-
wych albo zywicznych. W katalogach
figuruja one jako nowolaki, bakelity,
albertole, baltole itd. Dla zmieszania
z olejem, czyli dla wytworzenia po-
kostu, wymagaja podwyzszonej tem-
peratury.

Ostatnio coraz wieksze przyjecie
znajduja alkydale, bedace produktami
kondensacji bezwodnika kwasu fta-
lowego, gliceryny i kwaséw tluszczo-
wych. Sg one wygodne w uzyciu, gdyz
roztwarzaja sie w olejach bez pod-
grzewania. Blonki spoiw tego typu sa
bardzo elastyczne i bardzo trwale.

Poprzestaniemy na wymienieniu
tych dwoch grup zywic syntetycz-
nych. Przytaczanie pozostalych zaje-
Icby zbyt wiele miejsca, gdyz liczba
przeroznych ich odmian jest bardzo
wielka.

Wypada jednak wspomnie¢ o jed-
nej jeszcze zywicy, od ktérej przeglad
tej kategorii surowcéw nalezalo roz-
poczgé, a mianowicie o kalafonii. W
odréznieniu od omoéwionych kalafo-
nia jest Zzywica naturalng, otrzymy-
wang poprzez przerébke wycieku nie-
ktérych drzew iglastych. Do wytwa-
rzania spoiw stosowana byla juz bar-

Mieszalnik poziomy



dzo dawno. Obecnie w stanie suro-
wym nie bywa uzywana, lecz dopiero
20 przereagowaniu w podwyzszonej
temperaturze z gliceryng. Produkt tej
reakeji znamy pod nazwg estru kala-
fonii.

Role zywic, to jest materialéw
zwiekszajacych lepko$¢ 1 przyczep-
no$¢ pokostéw, . speilniaja rowniez

asfalty. Sa to surowce kopalne, zna-
ne i stosowane chyba rdéwnie daw-
no, jak kalafonia. Mianem asfaltéw
sztucznych okre$laja pozostato$ci po-
destylacyjne wegla brunatnego, ka-
miennego lub olejow ziemnych. Asfal-
ty stanowig wielce pozyteczny sklad-
nik farb — poprawiaja ich drukow-
nos¢, a utworzonym blonkom nadajg
trwalos¢é i potysk.

Rodzaj uzytej zywicy w szerokich
granicach zmienia wtasciwosci farby.
Np. estry kalafonii dodajg jej lepkosci
proporcjonalnie do swej liczby kwaso-
wej, bez jednoczesnego wywolania
zmian ,,dlugosci®. Zywice maleinowe
zwiekszaja zaréwno - lepko$é, jak
i diugos¢ tfarby, podobnie zachowuja
sig alkydale. Natomiast modyfikowane
olejem drzewnym zywice fenolowe
powoduja zwiekszenie dtugosci bez
jakichkolwiek zmian lepkoSci. Asfal-
ty wydtuzajg farbe, nie czynigc jej
jednak bardziej lepks.

Wiekszo$¢ zywic i wszystkie asfalty
roztwarzamy w olejach na cieplo.
Kotly do tego celu sg zwykle stalo-
we, a bardzo istotng czescia ich wy-
posazenia jest dwuramienne mieszad-
to w ksztalcie kotwicy. Ramiona jego
przebiegaja bardzo blisko dna i $cian
kotta, co zmniejsza mozliwo$¢ kokso-
wania warstewki wsadu bezposrednio
sie¢ z nimi stykajgcej. Temperatura
procesu waha sie w szerokich grani-
cach, zaleznie od rodzaju uzytej zy-
wicy i oleju.

W przypadku sporzadzania poko-
stow sztucznych na zimno postuguje-
my sie beczkami obrotowymi osadzo-
nymi na wale ekscentrycznie, co, obok
przerzucania jej zawartosci w kierun-
ku gora-dot, umozliwia roéwniez ru-
chy na $ciany boczne; mieszalnikami
skrzydtowymi, ktére oprécz rucho-
mych topatek mieszadla maja — dla
przeciwdziatania zbrylaniu sie — ru-
chome topatki, przymocowane do
$cian bocznych; miynami kulowymi
najskuteczniejszymi w dziataniu. Roz-
twarzanie zywic w olejach na zimno
jest  jeszcze mato rozpowszechnione.

Poznawszy
przyjrzyjmy
uzytkowym.

technologie pokostow
sie ich wlasciwosciom
Pokosty naturalne —

10

Iniane i tungowe -— utrwalajg sie
przede wszystkim na powierzchni pa-
pieru, pokosty sztuczne — roztwory
zywic w olejach — glownie w jego
porach. Ktoérego z nich nalezy wigc
uzy¢ do farby dzielowej? Zaleze¢ to
bzdzie od charakteru wykonywanej
pracy, od rodzaju przeznaczonego do
niej papieru i typu maszyny. Farby
wiec dzielowe rotacyjne oraz dzie-
lowe dla maszyn plaskich i papierdéw
stabo zaklejonych zawieraja wylgcz-
nie spoiwa sztuczne. Utrwalanie sig
zachodzi tu jedynie skutkiem ab-
sorpcji. Ten typ farby jest odpowied-
ni do druku tekstu, kresek i grubej
siatki, lecz tylko na papierze o znacz-
nej chlonnosci Przeznaczajgc farbe do
druku na papierach bardziej zwar-
tych, utrudniajacych wsigkanie, mu-
simy umie$ci¢é w jej spoiwie ilo$é po-

Kociot do topienia zywic — naturalnych
i syntetycznych

kostu naturalnego, zestalajacego sig

powierzchniowo.

Tyle co do wymagan papieru.

A charakter pracy? Farba do druku
dziel ilustrowanych zawiera znacz-
niejszy procent pokostu Inianego, niz
dzielowa, przeznaczona wylacznie do
tekstu. Dziela ilustrowane wymagaja
obfitszego dawkowania farby, co
zwlaszcza w przypadku papieréw o
znacznej porowatosci stwarza niebez-
pieczenstwo przebijania. Stad ko-
niecznosé wiekszego udzialu w ich
spoiwie utrwalajacych sie powierzch-
niowo pokostow naturalnych. Wsréd
dziet ilustrowanych nalezy rozroézniaé
zawierajace autotypie i grubg kreske
oraz ozdobione wylgcznie rysunkiem
o kresce cienkiej. Te ostatnie nie wy-
magajq silniejgzego dozowania farby
i moga by¢ drukowane dzielowa,
ubozszg w pokosty lniane, bez obawy
przebijania.

Ogolnie rzecz biorgc farby dzieto-
we sg przeznaczone zazwyczaj na pa-
piery o do&¢ duzej chlonnosci, muszg
wiec zawiera¢ gtownie pokosty sztucz-
ne, szybko podsychajgce przez wsig-

kanie. Natomiast farba dzietowa do

druku na bibule i bardzo cienkim pa-
pierze winna nie tylko zawieraé¢ po-
kost naturalny, lecz powinna réwniez
byé¢ wolna od skladnikéw polarnych,
zwiekszajgcych skionno$é do przebi-
jania. Konieczne tu jest wiec uzycie
spoiw o malej liczbie kwasowej i za-
niechanie podbarwiania roztworami
barwidet w kwasach tluszczowych.
Walka z przebijaniem stanowi gléw-
ny problem druku na bardzo cienkich
podiozach. W przypadku prac pozba-
wionych ilustracji skuteczny bywa do-
datek kredy bolonskiej (zabija siat-
ke), czyni on jednak druk matowym.
Za najpewniej do celu prowadzgcy
sposéb — i to nie tylko w przypadku
papieréw bardzo cienkich — nalezy
uzna¢ cienkie nakladanie farby. Po-
cigga ono za sobg konieczno$é stoso-
wania silnego tloku. Zwlaszcza pod-
czas druku duzych plaszczyzn tlok
winien by¢ do$¢ znaczny, gdyz w
przeciwnym razie otrzymuje sie od-
bitki szare. Wazne jest réwniez, by
reprodukcje rastrowe nie byly zbyt
bogate w poéttony, lecz kontrastowe,
Z przewagg partii jasnych. Szczegdl-
nie na bibulach o szarym odcienia
klisze malo kontrastowe dajg obrazy
zbyt plaskie. Te niepozadane objawy
zmniejszymy uzywajgc do farby dzie-
lowej omawianego typu sporej ilosei
podbarwiacza; musi byé to jednak
podbarwiacz osadzajgcy sie na po-
wierzchni, wiec milori lub fanale.

Stabe dawkowanie farby wymaga —
oprécz zwiekszonego tloku — réw-
niez starannego przyrzadu. Skoro mo-
wa o przyrzadzie, wypada przypom-
nie¢, iz wykonujgc go nalezy korzy-
sta¢ z farby, ktérg zamierzamy uzyé
do druku nakladu, a nie z przypad-
kowo znajdujacej sie w kalamarzu.
Roznice w  konsystencji wywotuja
rézne efekty na odbitce, co z kolei
pociggnie konieczno$é poprawek. Za-
chodzi to zwtaszeza wtedy, gdy pod-
czas wykonywania przyrzadu mielis-
my farbe o stabej konsystencji, lek-
ka, a naklad drukujemy farbg moc-
niejsza.

Po tej dygresji wréémy do tematu.
Decyzja zatem, ktérych pokostéw na-
lezy uzy¢ do farby dzielowej, nie
jest — jak to wusilowano przedsta-
wi¢ — ani prosta, ani latwa. Trafne-
g doboru mozna dokonaé dopiero
znajgc gatunek papieru, rodzaj klisz
i typ maszyny. Ustalilismy juz jednak
sk’ad spoiwa, gatunek sadzy oraz do-
braliSmy podbarwiacze i suszke. Nic
tedy nie stoi na przeszkodzie, by roz-
poczaé produkcje farby. Pierwszym
jej ctapem bedzie dokladne zwaze-



nie — wedtug ustalonej receptury —
i nastepnie wymieszanie wszystkich
materialéw wyjsciowych, z wyjatkiem
suszki. Zabieg ten przeprowadzamy
w  mieszalnikach — urzadzeniach
sktadajacych sie z metalowego naczy-
nia, mieszaka i wirujgcego w nim
mieszadla. Stosuje sie kilka typoéw
tych aparatéw. Mamy wiec mieszalni-
ki pionowe, tzw. planetarne, zbudo-
wane z ciezkiej podstawy, z wmonto-
wanego w niej walu glownego, na-
pedzajgcego — za posrednictwem kot
zebatych — dwa waly mniejsze,
uzbrojone w poziome lub pionowe
skrzydla. Wat gltéwny jest poruszany
silnikiem elektrycznym. Mieszak sta-
nowi naczynie cylindryczne, ustawio-
ne na trzech kotkach. Zespot watow
jest przesuwalny w kierunku piono-
wym. Proces produkcyjny przebiega
w ten sposéb, ze po wprowadzeniu do
mieszaka calej ilosci spoiwa i pod-
barwiaczy oraz czeSci barwidia, na-
czynie to podsuwa sie pod mieszadto,
przypina je do podstawy, opuszcza ze-
spol waldow do szczelnego opadniecia
pokrywy, znajdujgcej sie nad ukla-
dem kot zebatych i uruchamia silnik
elektryczny. W miare postepujacego
micszania dodajemy porcjami reszte
barwid?a.

Po okoto 20—30 minutach wymie-
szanie jest zazwyczaj wystarczajgce.
Wtedy mieszak podwozimy pod ucie-
raczke.

Inny typ to mieszalniki poziome,
czyli ugniatarki. Bywaja jedno lub
dwuramienne. Mieszakiem jest tu po-
diuzne polcylindryczne koryto zakry-
wane pokrywa. Wewnzitrz koryta wi-
ruje albo jedno mieszadlo (ramie),
ksztaltem przypominajgce $rube, albo
dwa wygiete w formie litery S. Po
ukonczonym  mieszaniu, obracajac
mieszak o 90° woko6l osi poziomei,
przenosimy jego zawarto$¢ do naczyn
transportowych.

Poétprodukt otrzymany w mieszalni-~
kach nazywamy ciastem. Nazwa —
by¢é moze -— nie najszcze$liwiej wy-
brana, do czasu jednak wyszukania
bardziej odpowiedniej bedziemy mu-
sieli sie nia zadowoli¢c. Wprowadzono
ja dla rozréznienia produktu otrzy-
mywanego w omoéwionych wlasnie
mieszalnikach, od pasty, wytwarza-
nej w nastepnej fazie produkeji przy
pomocy ucieraczek. Urzadzenia te, w
zaleznosci od liczby posiadanych przez
nie walcy, dzielimy na wielowalcow-
ki, tréj- dwu- i jednowalcéwki. Naj-
bardziej rozpowszechnione, gdyz pra-
wie uniwersalne, bywaja wmaszyny
trojwalcowe. Trojwaledwki sa przy-

datne gtownie do obroébki ciast bardzo
gestych i lepkich, za$ typy dwu- i je-
dnowalcowe stosuje sie do przeciera-
nia mieszanin o niezbyt duzej gesto$-
ci i wiskozie oraz o dos¢ miekkim bar-
widle.

Sadze, iz wystarczy omoéwié¢ tylko
trojwalcowke.

Juz z nazwy wynika, ze pracujg tu
trzy walce. Kiedy$ budowano je z gra-
nitu, obecnie sa wykonywane ze sta-
li. Wnetrze ich jest puste’'i chlodzone
strumieniem wody. Walce osadzone sag
w masywnym korpusie w ten sposob,
7€ przy pomocy 4 Srub mozna zmie-
niaé¢ ich wzajemna odlegto$é. Miedzy
walcem drugim a trzecim zamocowa-
no kosz blaszany, przechodzacy w kli-
ny mosigzne, $cisle do nich przylega-
jgce. Kosz napelniamy ciastem, a kli-

Ucieraczka tréjwalcowa

L]
ny nie pozwalaja mu Scieka¢ na bo-
ki. Po walcu pierwszym $lizga sie sta-
lowy noéz zbierajgcy. Zbiera oczywis-
cie' ucierang paste,
splywa z niego na fartuch, a dalej do
podstawionej tacy. Walce obracaja sie
z réznymi predkosciami, majacymi sie

ktora nastepnie

zazwyczaj do siebie jak 1:2:4, przy
czym pierwszy wiruje najszybceiej. Ca-
lo$¢ napedza — poprzez zespol kot
zebatych — silnik elektryczny.

W maszynach nowoczesnych kota
zebate umieszezone sa w kapieli ole-
jowej, a silnik elektryczny jest z nimi
potaczony za posrednictwem przekta-
dni dwu- lub tréjbiegowe].

Dla uzyskania nalezytego roztarcia
barwidla 1 calkowitego zwilzenia go
spoiwem konieczne jest kilkakrotne
przepuszczanie ucieranej pasty przez
ucieraczke. Podczas ostatniego prze-
cierania dodajemy suszke. Wczesniej-
sze jej wtaczenie zapoczatkowatoby
przyspieszone zasychanie farby na
duze] powierzchni walcy, a przez to
powstawanie trudnych do usuniegcia
kozuchow.

Po zmieszaniu suszki z caloscia
wsadu pozostaje juz tylko gotowg far-
be wlozyé do puszek.

WyprodukowaliSmy zatem  farbe
dzielowa, poddajac odpowiedniej ob-
rébce mieszanine sadzy z wytworzo-
nymi uprzednio pokostami, podbar-
wiaczem i suszka. Farba taka bytaby
jednak czym$ Dbardzo ,surowym®,
czym$ pozbawionym ostatecznego wy-
konczenia. Juz proces ucierania prze-
biegatby opornie, a réwniez jej wias-
ciwosci uzytkowe nie bylyby zadowa-
lajace. Konieczne jest wiec wprowa-
dzenie do farby dodatkow uszlachet-
niajacych. Chcac tedy ulatwic zwil-
zanie barwidla spoiwem dodajemy
nieco mydet kwaséw tluszczowych
lub pokosty zawierajgce kwasy te w
postaci niezwigzanej. Sa to najpo-
wszechniej spotykane S$rodki zwilza-
jace. W przypadku sadzy za skutecz-
niejsze uwaza sie sulfonowy olej ry-
r:ynbwy (tzw. turecki) oraz zywicza-
ny lub stearyniany miedzi. Ze wzgle-
du na znaczna liczbe olejowg sadzy
nalezy ich dodac¢ dos$¢ duzo, przynaj-

mniej 1%. Natomiast lejnos¢ farby
poprawi domieszka sulfonowanych
produktéw kondensacji fenoloalde-

hydow albo jeszcze lepiej zwiazkow
zawierajacych rodnik amonowy, pod-
stawiony  nienasyconymi kwasami
ttuszczowymi. Dobre zwilzenie pig-
mentu spoiwem oraz ,krétkie“ farby
uzyskuje sie przez wprowadzenie pal-
mitynianu, stearynianu lub olejanu
glinu lub cynku. Zbyt duza lepkosé¢
zmniejsza matly dodatek wazeliny,
ttuszezopotu lub wosku.

Jakkolwiek ostatecznym celem far-
by jest utworzenie statej blonki na
papierze, to jednak zasychanie jej na
walcach maszyny drukarskiej i gest-
nienie w puszce sg zjawiskami niepo-
7zudanymi. Przeciwdzialamy im doda-
niem opozniaczy schniecia. Najcze$-
ciej uzywane inhibitole to alfa-naftol,
kwas ftalowy i maleinowy oraz o-kre-
zol. Przeciwko zelatynowaniu farby
skutecznie dziata dwupenten.

Wszystko wyzej powiedziane tyczy
sie farb, ktére nazwac¢ by mozna kla-
sycznymi, a sktad i sposob ich utrwa-
lania sie — tradycyjnym. Postep nie
omija jednak i naszego przemysiu.
W dazeniu do przyspieszenia produk-
cji graficznej i poprawienia jej jako-
$ci opracowano nowe typy farb, zna-
cznie odbiegajgce swym skladem i
wiadciwosciami od opisanych. Te
sprawy omowimy w jednym z dal-
szych artykutéw.

Czestaw Gruszczynski
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Walec drukarski w praktyce

- Dobry walec jest dusza kazdej maszyny drukarskiej.
Przy uzyciu najnowoczes$niejszej maszyny, hajlepszego
papieru i farb oraz przy najdokladniejszym przygotowa-
niu formy nawet najzdolniejszy maszynista nie wydru-
kuje nalezycie nakladu bez dobrego kompletu walcow.
Nalezy zatem dokladnie zdaé sobie sprawe jakim warun-
kom technicznym powinien odpowiada¢ walec drukarski.

Walec powinien by¢ okragly i na caltej swej diugosci
zupelnie prosty, powinien posiada¢ zupelnie zamknietg
nieporowata powierzchnie i elastyczno$é, powinien byé
sprezysty i wytrzymaly na wielkg ilo$¢ obrotéw, da-
wac sie tatwo my¢ i zapewniaé¢ dokladne krycie farbg —-
bez przenikania farby do masy walcowej; przy szybkich
obrotach, a wiec przy swojej podniesionej temperaturze,
nie moze ulegaé¢ deformacjom i traci¢ swojej odpornoseci.

Sprawa dobrego krycia i wlasciwego nadawania farby

na forme byla zawsze troskg drukarzy, a umiejetno$s
pracy dwoma recznymi nadawaczami farby, ktérych wy-
konanie stanowilo powazng umiejetno$é¢, mogto zadowa-
la¢ tylko do pewnego czasu, dopodki nie bylo w uzyciu
szybkobieznej maszyny drukarskiej.
* Okoto roku 1800, kiedy to przystapiono do budowy pier-
wszych maszyn drukarskich, sprawa nadawania farby
na forme stata sie problemem. Okrecanie trzpieni wal-
cOw skérami i szmatami, ktore wynalazca maszyny Fry-
deryk Koenig zglosit do opatentowania okoto roku 1810
wraz ze swoja maszyng dociskowsg, nie mogly catkowicie
zadowoli¢ drukarzy; rowniez masa walcowa z kleju i sy-
ropu, ktéra z braku lepszych $Srodkéw trzeba byto uzy-
waé, nie mogla sprosta¢ wymaganiom dobrego druku.
Dopiero miedzy rokiem 1820 i 1830 poznano i wprowa-
dzono mase walcowsg z zelatyny i gliceryny.

Gliceryna zapewnia walcom potrzebng elastyczno$é, ze-
latyna za$ daje im potrzebng odporno$¢. Im mniej zela-
tyny zawiera masa, tym miekszy jest walec, co z kolei
wplywa na nizszy punkt topnienia masy. Normalna ma-
sa zelatynowa topnieje przy 57°; kazdy maszynista wie,
jak latwo — szczegodlnie w upalne lato — taka tempera-
tura moze powsta¢ w szybko pracujacych walcach.

Niejednokrotnie czyni sie starania, aby przez dodanie
wiekszej iloéci zelatyny nadaé¢ walcom lepsza sprezystosé
i zwiekszyé ich twardo$é, jak rowniez podwyzszy¢ punkt
topliwosci masy walcowe]j. Nalezy stwierdzi¢, ze walec ze-
latynowy, produkowany w obecnej formie, w zasadzie nic
moze ulec wiekszej poprawie; jezeli sklad jego masy
w wielu wypadkach nie odpowiada dzisiejszym wymaga-
niom technicznym, to przyczyna jest niski punkt topli-
wosci i nadmierna wrazliwos¢ na wplywy atmosfe-
ryczne.

Jezeli do przetomu dziewietnastego wieku z walca zela-
tynowego drukarz byl w zupelnosci zadowolony, to jed-
nakze zaczgl juz w tym okresie — najpierw dla innych
technik — stosowaé¢ walec z gumy; juz w roku 1890 za-
stosowano pierwszy walec z gumy do druku anilinowego.
Produkcja walcéw z masy zelatynowej byla dziedzing
pracy i polem do$wiadczen rzemie$lnikow, ktorzy nie-
jednokrotnie temu zagadnieniu poswiecali cate swoje zy-
cie. Natomiast walec gumowy zostal wyprodukowany
dzieki diugoletniej doswiadczalnej i laboratoryjnej pracy
chemikow, ktérzy ustalili odpowiednig kompozycje, prze-
kazujac jej sktadniki (recepte) specjalistorp z dziedziny
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kauczuku i gumy z zadaniem wyprodukowania odpowied-
niego walca drukarskiego.

Trzeba byto szuka¢ innego surowca, gdyz walec zelaty-
nowy nie mégt juz sprosta¢ wszystkim stawianym wyma-
ganiom. Nie nadawat sie do druku anilinowego i offseto-
wego, jak rowniez do maszyn typograficznych, zwtaszcza
rotacyjnych, ktorych obroty stale zwigkszano.

Praca walcami zelatynowymi stawala sie coraz trud-
niejsza, a przerdébka kauczuku w 1920 roku byta jeszcze
pelna tajemnic. Zdobyte doSwiadczenie bylo jeszcze niedo-
stateczne do produkcji walcow drukarskich z kauczuku.
Trzeba bylo przeprowadzaé¢ dlugie i mozolne badania la-
boratoryjne, azeby zdoby¢ potrzebne wiadomosci 1 mate-
riaty do stworzenia podstaw produkecji dobrego walca.

Okoto roku 1925 wyprodukowano pierwsze walce gumo-
we do maszyn typograficznych. Wéwcezas dysponowano
tylko naturalng gumg, ktoérej ujemna cechg byl brak od-
pornosci na oleje i benzyne. Bedace w uzyciu farby dru-
karskie jak wiadomo sg produkowane wylgcznie na ole-
jach i dlatego walce z gumy naturalnej pecznialy. Kazde
pecznienie z kolei oslabia wewnetrzng strukture gumy,
wskutek czego powloka walca przy normalnym jego uzy-
ciu staje sie bardzo wrazliwa na uszkodzenia. Wpraw-
dzie napecznialy walec mozna raz lub nawet kilkakrot-
nie szlifowa¢, jednakze obniza sie przez to wartosé jego
powloki. Do tego dochodzi jeszcze niebezpieczenstwo, ze
wytworzona gabczasto$¢ powierzchni walca zwieksza sto-
pien wchtaniania farby, co zwlaszcza przy zmianie kolo-
ru stwarza drukarzowi powazne klopoty.

Badania prowadzone w dalszych latach nie wniosly nic
pozytywnego. Dopiero w roku 1930 udalo sie wytworzyé
kauczuk syntetyczny, co dozwolito na podjecie dalszych
prac nad polepszeniem wtasnoéei walca drukarskiego.
Kompozycja ,Perbunan‘, odporna na dzialanie olejow
i benzyny, okazata sie wlasciwym surowcem do produk-
cji walca drukarskiego. Réwnoczesénie z kompozycjg ,,Per-
bunan‘ wyprodukowano i wprowadzono odpowiednie wy-
petniacze. Mimo to trudno$ci istnialy nadal ze wzgledu
na bardzo wysokie wymagania stawiane przez drukarzy.
Zwtlaszeza maszynista rotacyjny wymaga walca miekkie-
g0, a jednocze$nie odpornego na $cieralno$¢, nie pecznie-
jacego w procesie produkcji oraz tatwego do zmywania.

Jest zrozumiate, ze produkcja walca gumowego wymaga
licznych skomplikowanych urzadzen, w przeciwienstwie
do prostego wyposazenia, potrzebnego do odlewania wal-
cOw z masy zelatynowej. Kazdy walec gumowy poddawa-
ny jest szeregowi skomplikowanych proceséw technolo-
gicznych w czasie swojej produkeji.

Kauczuk zmieszany z odpowiednimi dodatkami (wypet-
niaczami) jest ugniatany w duzych ciezkich milynkach,
a nastegpnie uzyskana w ten sposéb mieszanka gumowa
jest przesiewana przez bardzo delikatne sito w celu usu-
niecia grubych czesSci i obcych skladnikow.

Po pewnym oKkresie sezonowania masa gumowa jest
jeszcze raz na miynku przepracowywana (ugnieciona),
a nastepnie przekazana na kalander, z ktorego schodzi
w formie gotowej cienkiej plyty gumowej, ktorg nawija
sie na réwnolegle biegngcy w procesie produkcji walca
materiatl izolacyjny dla zabezpieczenia plyty gumowej
przed sklejaniem.

Plyty te zostaja nastepnie przy pomocy odpowiednio
skonstruowanych maszyn nawiniete na bardzo starannie



przygotowane trzpienie walcéw (wrzeciona). Azeby za-
pewnié¢ dobrg przyczepnos$¢ gumy do powierzchni walca
trzpienie powinny by¢ przed nawinieciem posmarowane
rozpuszczalnikiem z gumy 1 =zaopatrzone w powloke
z twardej gumy syntetycznej — z ebonitu. Nastepnie wal-
ce bandazuje sie i wklada je do autoklawu (kociot parc-
wy pod ci$nieniem), gdzie w okreslonej temperaturze
1 w okre$lonym czasie poddawane sg procesowi wulka-
nizacji.

Przez wulkanizacje plastyczny kauczuk zamienia sie na
elastyczng gume.

Po ochlodzeniu walce poddawane sa bardzo doktadnej
obrébcee (szlifowaniu) na precyzyjnych szlifierkach, a na-

stepnie procesowi polerowania na specjalnych urzgdze- .

niach.

Szczegodlng uwage zwraca sie tu na kontrole ostateczng,
ktéra jest przeprowadzana przez personel specjalnie wy-
szkolony. Badane sa: przekroje, dtugo$¢ nawinigcia, cy~
lindrycznoéé szlifowania, jako$¢ powierzchni oraz prze-
pisowa twardos$¢ walcow.

Stale podnoszono jako$¢é produkowanych walcéw z gu-
my, ale drukarze bardzo wolno dawali sie przekona¢ o ich
zaletach; walec gumowy w’coraz wiekszym stopniu gwa-
rantowal dobrag jako$¢ druku, a dzieki odpornosci na
dzialanie olejow i na pecznienie oraz przy braku wrazli-
wosci na zmiany atmosferyczne pod pewnymi wzgleda-
mi przewyzszal walec zelatynowy.

Do jakosci walca gumowego z dnia dzisiejszego wiodla
dtuga i ciezka droga.

Dla unikniecia wadliwej i jako$ciowo nieodpowiedniej
produkeji wszystkie surowce potrzebne do wuzyskania
kompozycji gumowej poddaje sie jak najdokladniejsze-
mu laboratoryjnemu badaniu. Mamy tu powazng ilos¢
tworzyw pomocniczych, jak np. siarke jako s$rodek wul-
kanizacyjny, przyspieszacz wulkanizacyjny, $rodek prze-
ciw starzeniu sie, ktéry gotowe walce chroni od zepsu-
cia — np. przez dziatanie swiatta, powietrza lub przez
trucizny kauczukowe. Dalej — stosuje sie wypeiniacze,
jak: tlenek cynku i sadze dla zwiekszenia odpornosci na
$cieralnos¢, biel cynkowag i inne sktadniki farb, zmiek-
czacze, jak faktis, i oleje mineralne.

Gotowg mieszanke poddaje sie przed kalandrowaniem
w laboratorium dokladnemu badaniu, celem stwierdze-
nia jej wartosci fizycznych. Dopiero po stwierdzeniu po-
zytywnych wtasno$ci mieszanke mozna przekazaé do
przerobu.

Poza tym istnieje tworzywo termoplastyczne — chlorek
poliwinylu, z ktéorego — po dodaniu odpowiednich zmigk-
czaczy — wykonuje sie walce miekkie i elastyczne. Jed-
nakze dotychczas nie wynaleziono jeszcze zmigkeczacza
odpornego na oleje i dlatego walce z tego tworzywa nie
nadaja sie dla przemystu graficznego. Olej znajdujacy
sie w farbie powoduje w procesie druku rozpuszczanie
sie zmiekczacza, znajdujgcego sie w walcu. Wskutek tego
nastepuje skurcz wystepujgcy przewaznie w srodku wal-
ca, podczas gdy konce walca zachowuja swojg pierwotna
$rednice. Struktura takiego walca, zawierajacego nad-
mierng ilo§é Srodkéw zmiekczajacych, jest bardzo staba,
dlatego powstaja wewnetrzne naprezenia, ktore powodu-
ja na nim rysy. Takiego walca drukarz uzywaé nie moze,
natomiast nadaje sie on wszedzie tam, gdzie sa stosowane
w produkcji farby klejowe, np. do druku tapet.

Pozostaje jeszcze do omowienia walec z innego tworzy-
wa sztucznego, z 1tzw. ,Isocyanat-Polyester®, ostatnio
wprowadzany w przemysle graficznym zagranicg, ktéry

Walce gumowe poddawane sa dokladnemu szlifowaniu
na nowoczesnych szlifierkach

zdat egzamin pod kazdym wzgledem. Walce z tego two-
rzywa tgcza w sobie zalety walca gumowego i zelatyno-
wego. Walec z tego nowego tworzywa posiada absolutnie
zamknietg powierzchnie bez zadnych por i jest sprezysty
jak watlek zelatynowy, co zapewnia dokladne nadawanie
i rozcieranie farby w czasie druku. Stosowane dotychczas
przez drukarzy l!aczenie walcéw nadawczych gumowych
i zelatynowych w procesie druku bedzie mogio by¢ za-
stapione nowg kombinacjg: walca z tworzywa sztucznego
z gumowym. Korzysci stad wyplywajace sa nastepujace:
mozliwo$é szybkich obrotow 1 dobry druk; zamknieta
powierzchnia walca umozliwi szybkie mycie przy zmia-
nie koloru, zwlaszcza z ciemnego na jasny. Nowy walec
z tworzywa sztucznego jest niewrazliwy na wahania tem-
peratury i wymagania mechaniczne, nie wykazuje cech
starzenia, jest odporny na benzyne i oleje i — jak stwier-
dzono — rokuje dluga zywotnos¢c. Walec ten byt po raz
pierwszy demonstrowany na wystawie ,,Drupa“ w 1954 r.
Poczynione dotychczas doswiadczenia pozwalaja przy-
puszczaé, ze walec ten bedzie powaznym postepem
w przemys$le graficznym.

Reasumujac powyzsze nalezy uczyni¢ nastepujgce spo-
strzezenia, uzyskane z do$wiadczen przy stosowaniu wal-
ca gumowego.

1. Rozcieranie farby jest lepsze, niz przy walcu zela-
tynowym. :

2. Powierzchnia walca podobna do zamszu przyczy-
nia sie do roéwnomiernego, spokojnego i gtadkiego druku.
Lepsze 1 szybsze rozcieranie dozwala réwniez na szybszy
druk przy zapewnieniu lepszej jakosci.

3. W przeciwienstwie do walca zelatynowego walec
gumowy jest niewrazliwy na wilgo¢ i wahania tempera-
tury.

4. Walec gumowy nie jest lepki jak walec z zelatyny
i dlatego nie wchtania pylu papierowego i kurzu w cza-
sie druku.

5. We wszystkich przypadkach, gdy walec gumowy nie
styka sie z wolnoschngcymi farbami, idealnie spelnia
wszystkie stawiane mu wymagania techniczne.

Doswiadczenia wykazaly, ze silna i nieporowata struk-
tura walca i jego $cisla powierzchnia maja decydujgcy
wplyw nie tylko na dobre nadawanie farby, lecz réwniez
na jego zywotnos¢, co nalezy mie¢ zawsze na uwadze.
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Kontrola koncowa

Badanie cylindrycznosei szlifowania, jako$ci powierzchni i prze-
pisowe] twardo$ci walca gumowego

Walce gumowe nalezy my¢ odpowiednimi $rodkami
zmywajacymi. Mycie jest tu niewagtpliwie trudniejsze
i kosztowniejsze niz przy walcach zelatynowych ze wzgle-
du na szczelnosé ich powierzehni i odporno$é na ttusz-
cze. Po zmyciu nalezy je starannie wysuszy¢. W miare
moznosci walce gumowe nalezy zmywaé wieczorem po
pracy, azeby wchioniete rozpuszczalniki mogly wyschnaé.
Walce gumowe nalezy przechowywaé¢ w zimnym i ciem-~

nym miejscu. Jak wiadomo $wiatlo, a zwlaszcza zawarte
w nim promienie o krotkich falach wplywajg na tward-
nienie gumy.

Przy walcach gumowych nalezy unika¢ uzywania farb
z duzg zawartos$ciag $rodkéw suszacych.

Prowadzone nadal badania laboratoryjne idg w kierun-
ku usuniecia wszelkich tzw. trucizn gumowych.

Zasychanie farby na walcach gumowych w normalnej
pracy nie jest bardziej absorbujace niz przy walcach ze-
latynowych.

Niestety guma posiada takze swoja ujemng strone.
Kauczuk rozpuszcza sie w wielu rozpuszczalnikach orga-
nicznych, jak np. benzol, toluol, ksylol i in., podczas gdy
w benzynie i pokrewnych, jak np. w nafcie, olejach mi-
neralnych itp. co najwyzej pecznieje.

Dla informacji podajemy, jak dziata kilka S$rodkéow
zmywajacych na zgrubienie gumy. Doswiadczenia prze-
prowadzono na gumowym obciggu offsetowym, ktéry byt
przetrzymywany okreslony okres w poszczegdlnym roz-
puszczalniku (p. ponizsze tablice; grubo$ci podano w mm).

Podjeta walka o lepszg jako$¢ produkcji w przemysle
graficznym powinna zmobilizowaé wszystkie $rodki pro-
wadzace do poprawy poziomu technicznego wykonywa-
nych drukéw. Jednym ze $rodkow jest réwniez poddanie
kontroli stanu walcow drukarskich; tam gdzie trzeba na-
lezy wprowadzi¢ uzupelnienia w wyposazeniu. Central-
ny Zarzad Przemysiu Graficznego wydal tymczasows in-
strukcje majgcag na celu uporzadkowanie sprawy stoso-
wania masy walcowej i technologii samego odlewanin
walcow zelatynowych.

ROZPUSZCZALNIK

Olej krystaliczny = benzyna ciezka, punkt wrzenia 140 — 180°

Benzyna lekka, punkt wrzenia 80 — 100°
Olej krystaliczny i eter octowy
Pyranton, punkt wrzenia 150 — 165°
Hydroterpina

Doswiadczenia przy myciu gumy
(czestotliwo$é zmywania — w odstepach 1 godziny)

Nowa guma

Rozpuszcezalnik Grubosé Po Po

przed | 3 dpiach | § dniach
uzyciem

Lekka benzyna — po 8 dniach nie wykazuje zadnych

odchylen

Olej krystaliczny 140 — 18(.° 1,86 1,89 1,90

Nafta 200 — 230° 1,85 2,04 -

Pyranton t 150 — 165° 1,85 1,85 1,89

Hydroterpina 1,84 1,89 1,90

Czas ulatniania sie zastosowanych do mycia

rozpuszczalnikow
Lekka benzyna 80 — 100° 1,5 minut
Benzyna zwykla 140 — 180° okolo |20 5
Hydroterpina 170 — 190° - 40 .
Pyranton 150 — 165° , 155 .
Nafta 200 — 230° » |20 godzin
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Guma niec uzywana
| o
Grubosé > >
rl;lul)e(c)lm 2 dln(;ach Réznica 4 c%noiach Réznica
uzyvceiem
1,80 2,45 0,65 2,50 | 0,70
.| 1,81 2,46 0,65 2,55 0,74
1,80 2,45 0,65 2,55 0,75
1,84 1,84 0 1,89 0,05
1,84 2,62 0,78 2,68 | 0,84

Poza tym dnia 16.X1.1954 r. zostala zorganizowana nara-
da robocza z udzialem przedstawicieli przemysiu gumo-
wego, graficznego i farbiarskiego w celu omdwienia za-
gadnienia walcéw gumowych dla poszczegoélnych technik
naszego przemysiu.

Jak wykazata dyskusja sprawa produkeji walca dru-
karskiego dotychczas nie zostata nalezycie postawiona.
Walec gumowy w przemy$le graficznym spelnia bardzo
doniosta role i dlatego wymaga ustalenia $cisle okreslo-

nych warunkéw technologicznych.

W dyskusji omoéwiono warunki pracy walcéw offseto-
wych, typograficznych (rotacyjnych i ptaskich) i rotogra-
wiurowych oraz wymagania techniczne ze strony prze-
mystu graficznego. Opierajac sie na zebranym materiale
na tej naradzie. przemyst graficzny i gumowy wspélnie
opracuja warunki techniczne dla walcow gumowych po-
szczegblnych technik. Tymeczasowe warunki techniczne
bedg miaty za zadanie ujednolicenie i dostosowanie pro-
dukeji walcow gumowych do potrzeb przemystu graficz-
nego. Opracowat Jan Karolczak



O jakos$ci tarb

Niedostateczna intensywno$é czarnych farb. Jedna
z glownych wad, jakie maja czarne farby drukarskie, jest
ich niedostatecznie intensywna czern. Przyczyna tego jest
fakt, ze fabryki zmuszone sa uzywac¢ jednego gatunku
sadzy produkowanej przez przemyst krajowy. Sadza ta
przeznaczona jest wlasciwie dla przemystu gumowego;
jej warunki techniczne nie odpowiadaja wymaganiom
stawianym przez przemyst farb graficznych.

Sytuacja taka istnieje zaréwno w Zwigzku Radzieckim,
jak i w Polsce. Warunkiem otrzymania wysokogatunko-
wej farby czarnej jest stosowanie kilku gatunkéw sadzy
do jednej farby, czesto z dodatkiem czarnego pigmentu
i podbarwiacza. Sadze te o réznych wiasnosciach fizyko-
chemicznych zapewniajg farbie intensywng czern przy
zachowaniu odpowiednich wtasnosci drukowych. Zasto-
sowanie niewielkiej ilosci tzw. podbarwiacza (zwykle
w kolorze niebieskim) pogtebia czern farby. Podbarwiacze
te nalezy stosowaé w niewielkiej ilosci.

Wobec stabej czerni naszych farb stosuje sie czesto dla
je] poglebienia zbyt wiele podbarwiacza, ktéory w pierw-
szej chwili polepsza efekt, jednakze juz po kilku dniach
jasne partie kliszy siatkowej przybieraja wyrazny nie-
bieski lub fioletowy odcien, obnizajacy jakosé¢ odbitki.

Zbyt mate gama barw farb kolorowych. Z pigmentow
i lak produkowanych przez krajowy przemyst chemiczny
fabryki farb graficznych wykorzystuja wszystkie naj-
bardziej pelnowartosciowe, nadajgce sie do zastosowa-
nia w poligrafii. Jednakze asortyment krajowych pig-
mentéw i lak jest bardzo ubogi, a ich jako$é niska. Opar-
cie w duzej mierze przemystu farb graficznych na pig-
mentach importowanych ma — poza czynnikami gospo-
darczymi — te wade, Ze nieregularne dostawy importo-
we powodujg czestokro¢ brak pigmentéw i konieczno$é
okresowego wycofywania z produkcji niektorych farb
lub produkowania ich na surowcach zastepczych. Dla
zwiekszenia asortymentu i polepszenia jako$ci farb dru-
karskich niezbedne jest rozszerzenie asortymentu poli-
graficznych pigmentéw i lak oraz polepszenie ich ja-
kosci.

Azeby polepszy¢ jako$é pigmentéw i lak, trzeba roz-
patrzy¢ i sprecyzowac dla nich warunki techniczne. Obec-
nie warunki techniczne na pigmenty i laki nie zadowalaja
przemystu poligraficznego, poniewaz nie ma w nich sze-
regu waznych dla tego przemystu wskaznikow, a nie-
ktore z nich sg zniZone. Techniczne warunki utartych
farb drukarskich wymagaja norm wysychania i wiskozy,
a takze gwarancji niezelatynowania. W warunkach tech-
nicznych pigmentéw i lak brak tych wskaznikow. Wsku-
tek tego brak odpowiednikéw miedzy warunkami tech-
nicznymi surowcow (pigmenty i laki) i gotowego produk-
tu (farba drukarska). Dlatego niezbedne jest rozpatrzenie
i dopelnienie warunkoéw technicznych pigmentéw i lak
z uwzglednieniem potrzeb poligrafii.

Zagadnienie to w Polsce wyglada znacznie gorzej niz

* Artykut niniejszy opracowany zostal na podstawie arty-
kutéw kand. nauk Berezina, ogloszonych w nrach 4/1953
i 9/1953 czasopisma ,,Poligraficzeskoje proizwodstwo‘.

Chociaz artykuly Berezina w zasadzie poruszajg zagadnie-
nia, dotyczace radzieckiego przemystu poligraficznego, warto
zapoznaé z nimi Czytelnika polskiego, gdyz w wielu wypadkach
zagadnienia naszej poligrafii sa analogiczne.

Opracowanie artykulu uwzglednia momenty natury ogolnej,
majace odbicie w naszym przemysle (jl).

drukarskich *

w Zwigzku Radzieckim. Oprécz omoéwionych wyzej man-
kamentow polskie pigmenty odznaczaja sie bardzo staba
intensywnos$cia, a poszczego6lne partie tego samego pig-
mentu rdéznig sie odcieniem. To utrudnia, a czasami
wrecz uniemozliwia, utrzymanie standartowej barwy far-
by graficznej.

Niedostateczna intensywnosé kolorowych farb drukar-
skich. Farby lito-offsetowe produkowane sa z optymalna
zawartoscig pigmentow i lak, co zapewnia farbom na od-
bitkach dobrg intensywnosé. Zwiekszenie koncentracji
pigmentéw i lak powyzej optymalnej nie polepszy inten-
sywnos$ci farb, poniewaz jednakowo zlte rezultaty otrzy-
muje sie zarowno przy niedostatecznej zawartosci pig-
mentu, jak i przy jego nadmiarze. Zwiekszenie inten-
sywnosci kolorowych farb drukarskich zalezy od posia-
dania nowych pigmentéw i lak o wiekszej intensyw-
nosci.

Niezadowalajgca Swiatlotrwatosé kolorowych farb dru-
karskich. Pracownicy przemystu poligraficznego stusznie
narzekaja, ze wiele kolorowych farb drukarskich ma zig
Swiatlotrwatos¢é. Ale fabryka nie moze zmieni¢ $Swiatlo-
trwatosci farb, poniewaz zalezy ona od s$wiattotrwatosci
pigmentow i lak, z ktorych farby sg przygotowane. Mata
swiatlotrwatos¢ pigmentéw i lak powoduje, ze prawidlo-
wo wykonana reprodukcja staje sie malo odpowiadajgca
oryginatowi po niedlugim czasie dziatania na nia $wiatla.
Dlatego niezbedne jest przystapienie do naukowego opra-
cowania nowych pigmentéw i lak o wyzszych stopniach
odpornosci (glownie na $wiattlo i wode) i duzej inten-
sywnosci.

Zte schmniecie niektéorych farb czarnych i kolorowych.
Wymagana szybko$¢ schniecia czarnych farb moze by¢
uzyskana np. przez przygotowanie ich na syntetycznym
pokoscie alkidewym z potschngcego oleju z dodatkiem
oleju tungowego. Lepsze schniecie kolorowych farb dru-
karskich mozna uzyskaé¢ przez dodanie sykatywy w pro-
cesie wytwarzania farb.

Zagadnienie opracowania nowych pokostéw 1 suszek
jest jednym z podstawowych problemoéw, ktérych opraco-
wanie stoi przed fabrykami farb w Polsce. Jednakze no-
woczesne rozwigzanie zagadnienia pokostow jest utrud-
nione przez brak w Polsce odpowiednich zywic syntetycz-
nych. Nalezy jednak pamieta¢, ze utrwalanie sie farb
na papierach kredowanych zalezy nie tylko od szybkosci
schniecia farb, ale — w znacznym stopniu — od wlas-
nos$ci kredowej warstwy papieru. Catkowicie dobra ja-
kosciowo, dobrze schngca farba nie wyschnie na kredo-
wanym papierze, je$li jego kredowa warstwa zawiera
zbyt duza ilo$¢ fenolu (antyseptyk uzywany do konser-
wacji kazeiny), albo jes$li ta warstwa ma zwiekszona po-
rowatos¢; w tym wypadku w warstwie farby na odbitce
zachodzi oddzielenie substancji wigzgcej od pigmentu
i farba dlugi czas nie utrwala sie.

W takich wypadkach trzeba w drukarni doda¢ do far-
by odpowiednig ilos¢ suszek kobaltowej i manganowej,
wyrabianych przez fabryki farb. Procz tego pozadane jest,
aby fabryki opracowaly i podjety produkcje farb szybko-
schngcych, przeznaczonych do druku na papierach kre-
dowanych.

Nieobracanie sie czarnych farb w katamarzu. Wade nie-
obracania sie czarnych farb ilustracyjnych mozna catko-
wicie zwalczyé. Uzyska¢ to mozna przez uzycie odpo-
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wiedniej sadzy i przygotowanie farb na syntetycznym po-
koscie alkidowym. Produkowanie specjalnej sadzy dla
przemystu poligraficznego lub opanowanie przemysiowe-
go wytwarzania alkidowych pokostéw syntetycznych roz-
wigze zagadnienie nieobracania sie w kalamarzu czar-
nych farb ilustracyjnych.

Pylenie rotacyjnej farby gazetowej. W Zwigzku Ra-
dzieckim w wyniku prac badawczych wyjasniono jedna
z gtéwnych przyczyn pylenia farb. Jest nig niewlasciwy
sktad substancji wigzgcej. Uwzgledniajgc to opracowano
techniczne warunki spoiwa do rotacyjnych tarb gazeto-
wych. Précz tego skonstruowano wg projektu P. A. Kor-
tjajewa przyrzad przypominajgcy urzadzenie farbowe ma-
szyny drukarskiej; kazda partia farby gazetowe] pod-
dawana jest badaniu w tym przyrzagdzie.

Farby wykazujace w badaniu laboratoryjnym zwigk-
szone pylenie sa wybrakowywane i nie wypuszczane
z fabryki.

Niestety, laboratoryjne badanie farb na pylenie nie jest
w Polsce zupelnie rozwigzane. Nalezy jednak pamigtaé,
ze pylenie rotacyjnej farby gazetowej moze by¢ takze
wywolane przyczynami nie majacymi zadnego zwigzku
z jako$cig farby, a mianowicie moze by¢ np. spowodowa-
ne zla jakos$cig walcow farbowych, wadami calego urza-
dzenia farbowego lub nadmierng szybkoécia maszyny.

Gestnienie i zelatynowanie kolorowych farb drukar-
skich. Z biegiem czasu farba gestniejgc traci plynno$c
(ruchliwo$¢) i przestaje odpowiada¢ stawianym jej wy-
maganiom technicznym. Farbie takiej mozna przywro-
ci¢ wymagane witasno$ci przecierajac jg z pokostem.

Przy zelatynowaniu farba nie tylko traci plynno$¢, ale
i przybiera posta¢ masy gumowej. Zjawisko zelatyno-
wania jest nieodwracalne i zregenerowanie silnie zzela-
tynowanej farby jest niemozliwe.

Przyczyny gestnienia i zelatynowania sa roézne. Gest-
nienie spowodowane jest zlym zwilzaniem pigmentu przez
pokost oraz mata jego oleofilnoscig. Wskutek tego zia-
renka pigmentu nawet farby dobrze utartej nie sg jeszcze
catkowicie zwilzone (okrazone) przez substancje wigzgca.
Dla calkowitego zwilzenia pigmentu spoiwem trzeba do-
statecznie dlugiego czasu (niekiedy 1—2 miesigce). Zro-
zumiate jest, ze przy zwilzaniu pigmentu wiaze sie pew-
na ilos¢ spoiwa i farba wskutek tego gestnieje. Wraz
z zakonczeniem procesu zwilzania przerywa sie i gest-
nienie farby. Z tego wynika, ze gestnie¢ mogg tylko farby
przygotowane z pigmentéw Zle zwilzajacych sie spoiwem.

Dla unikniecia zbytniego zgeszczenia farby mozna ja
ucieraé¢ z rzadszym spoiwem, tak aby w wyniku zgestnie-
nia farba stala sie odpowiednia. Jednakze bardziej pra-
widtowe jest inne rozwigzanie. Przy uzyciu trudno zwil-
zajgcych sie pokostow fabryka powinna stosowaé¢ pro-
dukcje farb w dwoéch etapach: utrze¢ paste farby i odsta-
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wi¢ jg na kilka tygodni. Po uplywie czasu, w ktorym
samorzutnie przebieglc catkowilte zwilzenie pigmentu
przez pokost nalezy farbe przetrze¢ ponownie, dodajac
tyle pokostu, aby otrzymac¢ wlasciwg konsystencje farby.

Przyczyna zelatynowania farb kolorowych sg bardzn
zlozone i niedostatecznie zbadane zjawiska chemii ko-
loidéw. Badaniem przyczyn zelatynowania farb i opraco-
waniem sposobu ich unikniecia zajmuje sie obecnie
w Zwigzku Radzieckim instytut chemiczno-technologicz-
ny im. D. I. Mendelejewa.

Nie wglebiajgc sie w drobiazgowa charakterystyke naj-
bardziej prawdopodobnych przyczyn zelatynowania na-
lezy stwierdzi¢, ze fabryka nie powinna zaniechaé¢ prak-
tycznych sposobdw zapobiegania zelatynowaniu, np. nie
dopuszeza¢ do przegrzewania walcow ucieraczki, nie wy-
puszcza¢ zbyt gestych farb, unikaé¢ dodatkéw sprzyjaja-
cych zelatynowaniu, dobieraé spoiwa (np. alkidowe) w ma-
tym stopniu wplywajgce na zelatynowanie itd.

W Polsce zagadnienie to teoretycznie zupelnie nie jest
badane, jednakze praktycznie, z wyjatkiem farb rotogra-
wiurowych, jest catkowicie opanowane i farby polskie
nie zelatynuja weczeéniej, niz to jest dopuszczalne w nor-
mach réznych krajow.

Zattuszczanie lito-offsetowych form drukowych. Nie-
kiedy w procesie druku lito-offsetowego hydrotilne czes-
ci formy drukowej zaczynaja w mniejszym lub wiekszym
stopniu przyjmowa¢ farbe. To zjawisko, przy ktérym ob-
serwuje si¢ naniesienie farby na elementy nie drukujgce,
nazywa si¢ zwykle zatluszczeniem. Przy zatluszezaniu
zmienia si¢ molekularny charakter elementéw nie druku-
jacych, w wyniku czego zabarwiajg sie one farba.

Od zatluszczania nalezy odr6zni¢ emulgowanie (tono-
wanie) farby, zewnetrznie podobne do zattuszczania, ale
nie zmieniajace powierzchniowej natury elementéw nie
drukujacych. W wypadku emulgowania czastki farby
w postaci drobniutkich kropelek sa réwnomiernie roz-
prowadzone w piynie zwilzajacym i mogg by¢ tatwo usu-
nigte z powierzchni elementéw nie drukujgcych razem
z plynem zwilzajacym, w ktérym sg zdyspergowane.

Drugi rodzaj ,tonowania®“, przy ktérym plyn zwilza~-
jacy takze sie zabarwia, pochodzi od cze$ciowego roz-
puszczania substancji barwigcej (laki) w plynie zwilza-
jacym lub zbyt wysokiej dyspersji pigmentu. Ta wada
nazywa sie zwykle niedostateczng odpornoscig farby na
wode.

W zjawiskach zatluszczania nalezy rozroznia¢ witasei-
we zattuszczenie nie drukujgcych elementéw formy nie-
zaleznie od ich rozmiaru i ,,zacigganie® wrysuku rastro-
wym blisko siebie polozonych linii i punktéw, tj. zniwe-
czenie przestrzeni miedzy punktami obrazu rastrowego
i kreskami. Im blizej siebie polozone sa punkty i kreski,
tym bardziej prawdopodobne jest zatluszczanie — zacig-
ganie. W ten sposob moze sie zdarzyé, ze ta sama farba
nie wywota zmian w formie drukowej ze stosunkowo du-
zymi elementami drukujgcymi, ale bedzie zattuszczaé for-
me z drobnoliniowanym obrazem rastrowym.

Zjawisko zathluszczania, jak i w ogdéle tworzenie trwa-
lych elementéw drukujgcych formy lito-offsetowej, przy-
pisuje sie dotychczas wylacznie stopniowi biegunowosci
farby i fizyko-chemicznemu wzajemnemu oddzialtywaniu
wolnych kwasow ttuszczowych zawartych w farbie. Takie
wyjasnienie mechanizmu procesu zattuszczania nie dru-
kujacych elementéw formy i tworzenia sie drukujacych
elementow znajdujemy zaréwno w dawniejszych jak i w
stosunkowo niedawno opublikowanych pracach. L. A. K o-



zarowicki pisze, ze: ,,dla zadoscuczynienia warunkom
selektywnego zwilzania formy drukowej i1 caltkowitego
zwilzania papieru farby powinny odznacza¢ sie mata bie~
gunowoscig. Taka czasteczkowa natura farb tego typu za-
pobiega ich emulgowaniu z woda i chroni forme od in-
wersji zwilzania, majacego miejsce w wypadku zmiany
sumarycznej biegunowosci farby albo uszkodzenia ad-
sorpcyjnych bilonek na formie“. N. N. Kozlow uwaza,
ze dla zapobiezenia zattuszczaniu nalezy zobojetni¢ wol-
ne kwasy ttuszczowe w farbie. Berezin w dawnych
swoich publikacjach pisal: ,,Najczesciej przyczyna zatlusz-
czania polega na podwyzszonej zawartosci wolnych kwa-
sow ttuszezowych w farbie. Te kwasy dzialajag na wilgot-
ne miejsca formy drukarskiej, powodujac przyjmowanie
przez nie farby“. P. A. Popriaduchin poleca dla za-
pobiezenia zatluszczaniu zmniejszy¢ w farbie zawartosé
wolnych kwasow tluszczowych. W. M. Perikow
i P. L. Suworow widza jedng z glownych przyczyn
zattuszczania w podwyzszonej kwasowosci farby.
Ztozona teoria mechanizmu zattuszczania formy druko-
wej jest w niezgodzie z praktyka. Np. niezrozumiate jest
w $wietle tej teorii, dlaczego nie zatluszczajgca farba
przy jej rozrzedzeniu bardzo stabymi pokostami albo ole-
jem drukarskim lnianym zaczyna zattuszczaé; niezrozu-
miate jest takze, dlaczego od dodania do farb pokostdéw
$rednich i moenych odznaczajacych sie — jak wiadomo —
podwyzszong kwasowos$cia, przerywa si¢ zattuszczanie.

Obecnie Berezin wypowiada inny poglad na mechanizm
zattuszezania formy lito-offsetowej i tworzenia sie ele-
mentow drukujacych. A mianowicie przyczyny =zatlusz-
czania sg bardzo rézne: zatluszczanie moze by¢ wywotane
zarowno wiasnosciami farb, jak i charakterem formy dru-
kowej i warunkami procesu druku.

Niedostateczna trwalo$¢ warstwy koloidu hydrofilne-
go na nie drukujacych elementach formy, np. z powodu
zmniejszonej ziarnisto$ci podkiadu, sprzyja zatluszczaniu.
Im mniejszy jest punkt rastrowy rysunku formy druko-
wej, tym wieksza jest sklonnoséé¢ do zattuszczania — za-
ciggania.

Warunki procesu drukowania wplywajg na zattuszeza-
nie. Zatluszczaniu sprzyjaja: zwiekszone podanie farby,
niedostateczne zwilzanie, nieodpowiednia wartos¢ pH roz-
tworu zwilzajacego, zwiekszone ciSnienie walcow farbo-
wych, cylindra offsetowego i in.

Przyczyna zatluszeczania moze byé uzycie farby, ktorej
wlasnosci nie odpowiadajg danym wlasnosciom druku.
Gloéwna przyczyna zattuszczania formy drukowej polega
nie tyle na podwyzszonej kwasowosci farby, ile na nie
odpowiadajacym warunkom procesu druku adhezyjno-
-kohezyjnym wtasnos$ciom farby. Farba zattuszcza forme
drukowg w tym wypadku, je$li jej kohezja jest nie-
dostateczna. Farby przestajg zatluszcza¢ w wyniku zwie-
kszenia ich kohezji. Kohezje farby mozna zwiekszy¢ przez
zwiekszenie wiskozy spoiwa lub przez zwiekszenie ilosci
pigmentéw i wypelniaczy.

Efekt dziatania magnezji, kredy, wodorotlenku glinu
itp. substancji zapobiegajgcych zattuszczaniu nalezy wy-
jasni¢ nie neutralizacja wolnych kwaséw ttuszczowych,
lecz zwigkszeniem kohezji farby. W ten sposéb glownej
przyczyny zattuszczania nalezy szuka¢ nie w chemicz-
nych, lecz w strukturalno—mechahicznych wlasnosciach
farb i w ich zmianach w czasie procesu druku.

Z tego jednakze nie wynika, ze biegunowoéc¢ farb, za-
warto$¢ w nich powierzchniowo-aktywnych substanciji,
w ogole nie ma znaczenia. Czynniki te maja wielkie zna-

czenie dla trwatosci dyspersji pigmentu w spoiwie i dla
uzyskania niezbednych wlasnosci drukowych farby. Ale
to nie znaczy, ze chemiczne wlasnosci nie wplywajg na
trwalos¢ formy offsetowej. Np. forme offsetowg moze
zniszezy¢ farba, do ktérej dodano suszki zawierajgcej oc-
tan otowiu.

Podane wyzej poglady potwierdzone byly przez do-
$wiadczenia.

Dawniej powszechnie uwazano, ze farby offsetowe i ty-
pograficzne muszg rozni¢ sie miedzy soba biegunowoscig
(farby offsetowe powinny byé¢ mniej biegunowe niz typo-
graficzne). W rzeczywistosci réznica w biegunowosci farb
typograficznych i offsetowych nie ma praktycznego zna-
czenia.

W Zwigzku Radzieckim praktyka wykazala pelng moz-
liwos$é i celowo$c¢ uzycia tych samych farb do druku typo-
graficznego i offsetowego, naturalnie przy zachowaniu
warunkow dostatecznej odpornosci pigmentu na wode.
Poza tym ze wzgledu na ciensza warstwe farby natozonej
na odbitke w technice druku offsetowego niz w typogra-
fii od farb offsetowych wymaga sie wiekszej intensyw-
nosci barwy.

Zle roztarcie farby. Unikniecie tego defektu, powodu-
jgcego zabijanie formy drukowej farba, jest obowigzkiem
fabryki. Ale w wielu wypadkach zabijanie spowodowane
jest przyczynami niezaleznymi od farby drukarskiej.
Przyczynami zabijania mogg by¢: niedostateczna konsys-
tencja farby, zbyt ptytkie trawienie kliszy, nadmierna
grubo$¢ warstwy farby przy druku, mata trwalos¢ po-
wierzchni papieru, obecnos$é¢ w farbie podeschnietych blo-
nek powstajacych wskutek niestarannego obchodzenia sig
z nig itp.

Réznice wlasnosci poszczegdlnych partii farb. Rézne
odcienie, rozna konsystencja i szybko$¢ schnigcia po-
szczegodlnych partii tej samej farby zachodzi¢ moga
z dwéch przyczyn: z powodu niedostatecznej normalizacji
procesu wytwarzania farb w fabryce i z powodu réznic
we wtasnogciach podstawowego surowca — pigmentéw
i lakow.

Niewatpliwie w pracy fabryk sa niedokladno$ci i obo-
wigzkiem fabryki jest unikaé bleddéw. Jednakze poprawa
jakosci farb zalezy nie tylko od pracy fabryki, ale i od
polepszenia jakos$ci pigmentow i lakéw produkowanych
przez przemyst chemiczny.

Przemyst poligraficzny powinien zdecydowanie polep-
szy¢ jako$¢ wszystkich rodzajow czarnych i kolorowych
farb drukarskich i rozszerzy¢ ich asortyment. Jedna z naj-
wazniejszych drég prowadzacych do tego celu jest zor-
ganizowanie systematycznej pracy naukowej w odpo-
wiednio wyposazonych laboratoriach. Inz. J. Lubinska
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Masy plastyczne w przemysle poligralicznym

Obserwowany od trzydziestu lat szybki rozwdj przemy-
stu mas plastycznych zawdzieczamy tej okolicznos$ci, ze
masy te, ze wzgledu na swe specyficzne wiasciwosci fi~
zyczne i chemiczne, znajdujg wielorakie zastosowanie za-
rowno w réznych gateziach techniki, jak i w zZyciu co-
dziennym. Stosunkowo maty ciezar wlasciwy mas pla-
stycznych (od 1 do 1,5) przy ich duzej twardosci, ela-
stycznoéci, odpornosci na wplywy mechaniczne, chemicz-
ne i atmosferyczne, podatnosci do wypeiniania innymi
substancjami oraz dowolnego formowania byly tymi
czynnikami, ktore zapewnily im niemal uniwersalne za-
stosowanie. Obecnie nie ma prawie takiej galezi tech-
niki, w ktérej by masy plastyczne, zaleznie od swych
wlasciwosei fizycznych, nie. znalazly takiego lub innego
zastosowania praktycznego, zastepujgc metale oraz inne
materiaty pochodzenia naturalnego.

Przemyst poligraficzny nie stanowi pod tym wzgledem
wyjatku, gdyz w przemysle tym spotykamy sie coraz
czebciej ze stosowaniem mas plastycznych do rozmaitych
celéw. Dlatego pozadane jest, azeby pracownicy przemy-
stu poligraficznego zapoznali sie z pewnymi podstawowy-
mi typami mas plastycznych, ich wla$ciwosciami fizycz-
nymi oraz z mozliwosciami szerszego ich zastosowania
w przemys$le poligraficznym.

Wszystkie masy plastyczne podzielic mozna na trzy
zasadnicze grupy, w =zalezno$ci od ich podstawowych
wlasciwosci fizycznych:

1) masy plastyczne zwane termoutwardzalnymi, tzn.
masy, ktére w miare ogrzewania przechodzg w postac
stalg i nie dajg sie zmiekczyé po raz drugi;

2) masy zwane termoplastycznymi, tj. masy, ktére pod
wplywem temperatury nie zatracaja plastycznosci i daja
sie dowolnie formowaé, a jedynie w nizszej temperaturze
zachowuja postaé stala;

3) masy plastyczne, ktore stale i niezaleznie od tempe-
ratury zachowuja pewien stan elastycznosci.

Typowymi przedstawicielami mas plastycznych pierw-
szej grupy (termoutwardzalnej) sg masy otrzymywane
z fenoléw (karbol, krezol, ksylenol itp.) i aldehydéw
(przewaznie formaldehyd), ktére po zmieszaniu w odpo-
wiednim stosunku, dodaniu niewielkiej ilosci alkalii (tug
sodowy, amoniak itp.) i powolnym ogrzewaniu do tem-
peratury okolo 110°C ulegajg tak zwanej kondensacji,
przechodzgc przez szereg standow, azeby ostatecznie utwo-
rzyé mase stalg, nie ulegajaca ponownemu stopieniu lub
zmieknieciu. W ten sposéb otrzymuje sie masy zwane
zywicami rezolowymi albo bakelitowymi.

Jak zaznaczono, podczas ogrzewania produktéow wyj-
Sciowych kondensujaca sie masa przechodzi przez szereg
stanéw (przewaznie rozroéznia sie trzy stany: A, B i O),
roznigeych sie pomiedzy sobg zaréwno pod wzgledem fi-
zyeznym, jak i mozliwosciami dalszego przerobu. Miano-
wicie w stanie poczatkowym (stan A) otrzymuje sie¢ mase,
ktéra ma konsystencje na pot ciekla, rozpuszcza sie w al-
koholu, a tego rodzaju roztwory alkoholowe daja sie sto-
sowac jako lakiery, ktére po zaschnigciu i wygrzaniu da~
ja powloke catkowicie nierozpuszczalng i nietopliwa. Je-
zeli podczas procesu kondensacji nie zatrzymac sie na po-
czatkowym stadium A, lecz ogrzewa¢ mase dalej, to po
ochtodzeniu produkt kondensacji posiada posta¢ stais,
nierozpuszczalng w alkoholu, ani w innych rozpuszczalni-
kach, ale po ogrzaniu wykazuje jeszcze pewng topliwosé
i plastyczno$é (stan B). Dalsze ogrzewanie prowadzi do
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przej$cia jej w stan C, w ktorym masa przybiera kon-
systencje statg i nietopliwa, nawet przy silnym ogrze-
waniu.

Wytwornie zywic rezolowych (bakelitowych) ogranicza-
ja sie zwykle do otrzymania produktu w stanie A lub B,
przy czym zywica w stanie A jest zazwyczaj stosowana
do otrzymywania lakier6w spirytusowych, natomiast zy-
wice w stanie B proszkuje sie i miesza z wypelniaczami
(maczka drzewna, widkna ro$linne, talk, kaolin, azbest
itp.). Z takiej mieszaniny, zwanej proszkiem bakelitowym,
otrzymuje sig rozmaite wyroby bakelitowe przez prasowa-
nie i formowanie w wysokiej temperaturze (140--160°C).
Z proszku bakelitowego mozna wykonywaé czcionki, ma-
tryce, podstawki pod klisze i caty materiat justunkowy,
przez co wybitnie zmniejsza sie ciezar formy drukar-
skiej. Nalezy jednak =zaznaczy¢, ze masa bakelitowa
(stan C), zawarta w tego rodzaju materiale drukarskim,
nie moze hyé¢ dalej przerabiana, jak to mamy w przy-
padku stopéw drukarskich.

Do drugiej grupy mas termoplastycznych nalezy szereg
zywic winylowych (chlorek poliwinylu, octan poliwinylu,
alkohol poliwinylowy), akrylowych, metakrylowych, sty-
renowych itp. oraz zywice fenolowo-formaldehydowe,
otrzymywane przez kondensacje fenolu z formaling
w obecno$ci kwasnych katalizatorow. Te ostatnie zywice
sa pod wzgledem jakosci produktdéw wyjSciowych podob-
ne do wyrobow bakelitowych, lecz prowadzenie ich kon-
densacji w kwasnym $rodowisku powoduje, ze otrzy-
muje sie¢ masy termoplastyczne lub tez rozpuszczalne
w zwyklych rozpuszczalnikach lakierniczych. Termoplas-
tyczne zywice fenolowo-formaldehydowe w stanie czys-
tym sa stosowane jako namiastki szelaku (ustepujac mu
jakosciowo), natomiast zywice fenolowo-formaldehydo-
we, kondensowane w obecnosci wyzszych alkoholi, kwa-
sow tluszczowych lub kwasoéw zywicznych daja szereg
zywic lakierniczych, ktore juz od dawna znajduja zasto-
sowanie w drukarstwie do wyrobu $rodkow wigzgeych
w farbach typograficznych lub w farbach rotograwiurc-
wych.

Chlorek poliwinylu, otrzymywany 2z chlorku winylu
CH»>=CHCI i wystepujacy pod nazwami: winidur, igelit,
typodecelit itp., nalezy roéwniez do mas plastycznych,
gdyz w temperaturze 65—70°C ulega znacznemu uplas-
tycznieniu, a w wyzszej temperaturze nawet stopieniu
i w tym stanie pozwala sie dowolnie formowac¢, zatrzy-
mujgc nadane ksztalty po ochlodzeniu. Z tego wzgledu
chlorek poliwinylu znajduje zastosowanie w przemysle
poligraficznym do otrzymywania klisz i piyt stereotypo-
wych, podstawek pod klisze, obciggdéw igelitowych na
cylindry maszyn drukarskich, wykltadzin w wannach
galwanicznych itd. Zaletg chlorku poliwinylu jest to, ze
jeden i ten sam material daje sie uzy¢ kilkakrotnie, tzn.
po ogrzaniu deformowaé¢, zmienia¢ ksztalty, walcowaé,
stapia¢ itp. Dobra rozpuszczalno$é chlorku poliwinylowe-
go w niektérych rozpuszczalnikach organicznych pozwa-
la rowniez na otrzymywanie z niego klejoéw i past, sto-
sowanych do rozmaitych celéw.

Octan poliwinylu, otrzymywany =z octanu winylu
CH>=CH OCO CH; ma podobne wtasciwosci i zastoso-
wanie, co chlorek winylu. Procz tego octan poliwinylu
stuzy jako produkt wyjsciowy do otrzymywania alko-
holu winylowego CH.—=CHOH, ktéry po odpowiednim



spolimeryzowaniu (zlgczeniu sie w wieksze ilosci czaste-
czek), daje produkt rozpuszczalny w wodzie. Roztwory
alkoholu poliwinylowego, zmieszane z roztworem dwu-
chromianu potasowego, dajg warstwy $wiattoczule, ktore
znajduja szerokie zastosowanie w chemigrafii oraz do
przygotowania blach offsetowych. Emulsje Swiattoczute
z alkoholu poliwinylowego daja sie przechowywac przez
czas dluzszy i pod tym wzgledem maja znaczng przewage
nad innymi emulsjami $wiattoczulymi.

Zywica polistyrenowa, jako produkt polimeryzacji sty-
renu CH.=CHCsHj;, znajduje zastosowanie do otrzymy-
wania klisz drukarskich przez prasowanie w stanie ogrza-
nym. Réwniez zywice poliakrylowe, zwlaszcza zywice po-
limetakrylowe, otrzymywane z metakrylanu etylowego
CH.=C(CH;)—COOC:H; i wystepujace pod nazwami:
acronal, plexigum, plexiglas, astralon itd., stuzg do otrzy-
mywania klisz drukarskich oraz folii do przedruku. Folie

DRUGA SESJA EGZAMINACYJNA
DLA ZDAJACYCH
NA STOPIEN INZYNIERA-POLIGRAFA

W dniach 18 i 19 listopada rb. odbyta sie na Politechnice
Wroctawskiej druga sesja egzaminacyjna dla zdajacych
na stopien inzyniera-poligrafa. Do egzamindéw przysta-
pili tow. tow.:

1. Jan Barszcz z Domu Stowa Polskiego
Michal Lasota z RSW ,,Prasy*

Henryk Laufer z Wroctawskiej Drukarni Dzielowe]j
Henryk Narkiewicz ze Szczecinskich Z. G.

Tadeusz Turski z Domu Stowa Polskiego

Jan Wilmanski z Lédzkiej Drukarni Dzietowej
Kazimierz Wolanski z Krakowskich Z. G.

Egzaminy, trwajace dwa dni, wykazaly dobre przygo-
towanie wszystkich zdajacych.

Jesienng sesje egzaminacyjna r. 1954 na stopien inzy-
niera poligrafa zakonczylo kroétkie przemoéwienie Prze-
wodniczgcego Komisji Weryfikacyjno-Egzaminacyjne],
Prof. Dra W. Romera, ktéry powiedzial m. in., ze tak jak
inzynierowie innych specjalnosci, opuszczajacy mury Po-
litechniki, nie poprzestaja na wiedzy zdobytej w czasie
studiéw, lecz w dalszej pracy — w laboratoriach nauko-
wych lub w przedsiebiorstwach produkcyjnych rozszerza-
ja i doskonala zdobytg w uczelni wiedzeg, tak i inzynie-
rowie-poligrafowie po otrzymaniu dyploméw musz3
w swej codziennej pracy nabyta wiedze stosowaé¢ i przy-
czynia¢ sie do stworzenia w przemys$le poligraficznym
warunkow dla pracy naukowo-badawczej, bez ktorej prze-
mys! nie moze sie szybko i racjonalnie rozwijac.

Odpowiedzia na to byly szczere przemoéwienia dwdch
absolwentéw, tow. tow. Lasoty i Barszcza, w ktorych za-
pewniali przedstawiciela Politechniki, Ze jako inzyniero-
wie-poligrafowie dazyé¢ beda do celowego 1gczenia prak-
tyki z naukg w zakladach graficznych, co sie niewatpli-
wie przyczyni do usprawnienia wykonywanej w nich
produkcji.

oL R b Lo

z metakrylanu (astralonu) stosowane sg czesto do foto-
montazy, gdyz nie zatrzymuja proinieni nadfioletowych
i nie ulegajg zmianie wymiarow.

Do grupy zywic termoplastycznych naleza rowniez zy-
wice kumaronowe, otrzymywane jako produkt uboczny
podczas oczyszczania produktéw destylacji smoly pokok-
sowej (ksylen, solwent-nafta). Twarde i jasne gatunki
zywicy kumaronowej sg stosowane jak skladniki $rod-
koéw wigzacych do farb rotograwiurowych oraz do spo-
rzadzania sztucznych pokostow drukarskich.

Do tej samej grupy  mas plastycznych zaliczy¢ nalezy
nitroceluloze oraz acetyloceluloze. Nitroceluloza z dodat-
kiem kamfory jest stosowana do sporzgdzania bilon oraz
filméw fotograficznych, na ktéore naklada sie emulsje
$wiattoczula. W celu otrzymania niepalnych filmoéw foto-
graficznych, zwitaszeza stosowanych w technice kinemato-
graficznej, zamiast nitrocelulozy stosuje sie acetylocelu-
loze. Acetyloceluloza stosowana jest rowniez do wyrobu
celofanu i dermatoidu.

Do trzeciej grupy mas plastycznych, zachowujgcych
trwale plastycznose, naleza wszelkie gatunki gumy, otrzy-
mywane z kauczuku naturalnego lub syntetycznego.

Kauczuk naturalny sklada sie przewaznie z polimeru
izoprenu

CH, = C -- CH == CH,

I
CH,

oraz z szeregu zywic naturalnych, ktére w stanie surowym
moga sie nadawac¢ tylko do otrzymywania klejow kauczu-
kowych, gdyz w wyzszej temperaturze ulegaja stopieniu,
natomiast w niskiej temperaturze stajg sie twarde i kru-
che. Po dodaniu siarki oraz pewnych wypelniaczy i wy-
grzaniu tej mieszaniny w temperaturze 110—115°C, otrzy-
mujemy gume, ktéra zachowuje swa elastyczno$é w do-
sy¢ duzych granicach temperatur, nie stapia sie i nie-
znacznie twardnieje w nizszej temperaturze, a jedno-
czesnie nie rozpuszcza sie w zadnym rozpuszczalniku.

Kauczuk syntetyczny otrzymuje sie z butadienu
CH.=CH—CH—CH., ktory do pewnego stopnia jest po-
dobny do izoprenu. Podobnie jak kauczuk naturalny,
kauczuk syntetyczny w stanie surowym nie znajduje za-
stosowania na wieksza skale; w celu otrzymania zen gu-
my miesza sie go z siarkg oraz wypelniaczami i poddaje
wygrzewaniu w temperaturze 110—115°C. Butadien poli-
meryzowany wraz ze styrenem daje szereg odmian kau-
czuku syntetycznego, wystepujgcego pod nazwami buna
lub sowpren.

Zarowno guma z kauczuku naturalnego jak i syntetycz-
nego juz od dawna znalazia zastosowanie w przemysle
poligraficznym do otrzymywania matryc, klisz i catych
form drukarskich, walcow farbowych w drukarskich ma-
szynach typograficznych, obciagéw do cylindréw w ma-
szynach offsetowych itp.

Odmiany gumy zawierajacej zwiekszong ilo$¢ siarki wy-
stepuja pod nazwa ebonitu, ktéry ze wzgledu na swg
twardos$é, dobre wtasnosci izolacyjne oraz dobra odpor-
no$¢ na dzialanie chemikaliow stosowany jest czesto jako
wykladzina w wannach galwanicznych.

Czeslaw Rudzinski

Szybki raziedj wynalazezoiel pracowniezej i masowy w niej udzial zatogi

feisle si¢ wiqéq z politechnizacjq pracownikdm
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Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym
w zaktadach graficznych

Szerokie zastosowanie w przemysle graficznym silni-
kow elektrycznych oraz specjalnych urzadzen elektrycz-
nych, jak elektryczne sterowanie maszyn drukarskich,
elektryczne przetapianie metalu wierszowego i plyt ste~
reotypowych, elektryczne suszenie potfabrykatow itp.
wymaga nalezytego rozwazenia sprawy niebezpieczenstwa
porazenia pradem w zaktadach graficznych. Zagadnieniu
temu poswieca specjalng uwage jeden z ostatnich nume-
réow ,,Paligraficzeskogo proizwodstwa“.

Niebezpieczenstwo porazenia prgdem
cechuje:

elektrycznym

1) brak zjawisk ostrzegajgcych o grozacym niebezpie-
czenstwie i dzialajgcych bezposrednio na zmysty czlo-
wieka;

2) niemozno$é okreslenia miejsca niebezpiecznej strefy;
zaleznie od charakteru uszkodzenia, strefa ta obejmowacé
moze metalowe cze$ci maszyny nie zwigzane konstruk-
cyjnie z urzadzeniem elektrycznym;

3) stopien grozgcego niebezpieczenstwa nie daje sie
okresli¢;

4) warunki, w ktérych urzadzenia elektryczne niskiego
napiecia (np. 220 V) stanowia powazne niebezpieczenstwo,
zdarzaja sie o wiele czes$ciej, niz sie to powszechnie wy-
daje.

Warunki umozliwiajqce porazenie pradem elektrycz-
nym. Bezposrednie dotkniecie przewodzacych prad cze-
$ci urzadzen elektrycznych, znajdujacych sie pod napie-
ciem, jest najczesciej przyczyna nieszeze$liwego wypadku.
Przy tym stopien niebezpieczenstwa i mozliwosé¢ poraze-
nia pradem elektrycznym zalezy w znacznym stopniu od
tego, czy nastapilo dwu czy jednofazowe wtaczenie czto-
wieka pod napiecie. Wypadki dwufazowego wigczenia
(jednoczesne dotkniecie dwoch réznych faz instalacji) sa
stosunkowo rzadkie.

Stopien niebezpieczenstwa porazenia jednofazowego za-
lezy od tego, czy urzadzenie drukarni posiada, czy tez
nie posiada uziemienia punktu zerowego. Jezeli czlowiek
dotknagt reka jednego przewodu fazowego instalacji
w ukladzie posiadajgcym izolowany punkt zerowy trans-
formatora, to prad poplynie od miejsca dotkniecia przez
reke i ciato, a nastepnie przez nogi, obuwie oraz niedo-
skonalg izolacje przewodow do dwoch pozostatych faz.

W ukltadach z izolowanym punktem zerowym przy do-
brym stanie izolacji sieci czlowiek nie ulega niebezpie-
czenstwu porazenia pradem.

Porazenie pradem mozliwe jest takze przy zetknieciu
sie ze znajdujgcymi sie pod napieciem wskutek uszko-
dzenia izolacji metalowymi cze$ciami urzadzen elektrycz-
nych.

Nieodlaczna czescig skladowag instalacji elektrycznej
maszyn sa wylaczniki drazkowe, zespdl przyciskéw, stycz-
niki i inne rodzaje wylgcznikéw, uzywane do wiaczania
i wylaczania obwodow elektrycznych. Najbardziej nie-
bezpieczne sg wylgczniki z nieostonionymi cze$ciami wio-
dgcymi prad, w ktéorych powsta¢ moze tuk elektryczny.

Te 7rédla niebezpieczenstwa zastugujg na specjalng
uwage w zakladach graficznych, wyposazonych w maszy-
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ny z indywidualnym napedem elektrycznym. Silnik elek-
tryczny, aparatura rozruchowa i przewody stanowig nie-
rozdzielng calo$¢ z maszyng i dlatego uszkodzenie izola-
cji czeSci elektrycznej stawia pod napiecie calg maszyne
i grozi porazeniem osob dotykajgcych ja, jezeli nie przed-
siewzieto srodkow ostroznosei.

W tym wypadku powstaje jednofazowe porazenie czlo-
wieka, z wigkszym lub mniejszym niebezpieczenstwem
dla zycia, zaleznie od tego, czy zaklad posiada uziemio-
ny lub izolowany punkt zerowy oraz od tego, czy sam
czlowiek jest nalezycie odizolowany od ziemi.

Zapewnienie bezpieczenstwa i podstawowe $rodki
ostroznosci. Pierwszym warunkiem bezpieczenstwa obstu-
gi jest nalezyty stan izolacji przewoddéw elektrycznych.
Nalezy starannie ochrania¢ je przed uszkodzeniami me-
chanicznymi i zrywaniem izolacji, zwlaszcza w maszynach.
Przewody na maszynach powinny by¢ uktadane tak, aby
dotykanie ich bylo niemozliwe. W naszych drukarniach
znalazly szerokie zastosowanie styczniki z najbardziej
bezpiecznym sterowaniem zdalnym za pomoca przyci-
skow. Wszystkie przyrzady do przerywania pradu powin-
ny by¢ zaopatrzone w ostony ochronne.

W instalacjach oswietleniowych zasadnicze znaczenie
posiada wla$ciwa budowa oprawek. Najwiekszym niebez-
pieczenstwem grozi zmiana lamp elektrycznych pod na-
pigeciem, zwtlaszcza jezeli sie lampy zmienia stojac na me-
talowej dobrze uziemionej konstrukcji, z ziemi, z podio-
gi przewodzacej elektrycznosé itp.

Dos$wiadczenie wykazalo, ze przy oprawkach metalo-
wych niebezpieczenstwo porazenia znacznie sie wzmaga.
Nalezy wiec stosowa¢ wylgcznie oprawki z tworzywa izo-
lacyjnego, uniemozliwiajgce dotkniecie znajdujacego sie
pod napieciem cokolu lampy.

Przenos$ne lampy reczne, uzywane w przedsiebiorstwacn
poligraficznych w najrozmaitszych okolicznosciach, wy-
magaja zastosowania jeszcze wiekszych ostroznosci. Dla-
tego nalezy do takich przenosnych lamp i miejscowegn
oswietlenia stosowaé¢ napiecie 12-—36 V, zaleznie od ota-
czajgcego $rodowiska produkcyjnego i warunkow ruchu.
Nalezy bezwzglednie zabroni¢ uzywania zwykilych prze-
nosnych lamp i zastgpi¢ je lampami bezpieczenstwa.

Jednym z zasadniczych sposobéw zabezpieczenia od po-
razenia pradem wskutek dotknigcia znajdujgcych sie
przypadkowo pod napieciem oston metalowych i kon-
strukeyjnych elementéw maszyn jest zainstalowanie
ochronnego uziemienia maszyn lub zerowanie. Zadaniem
ochronnego uziemienia jest utworzenie miedzy ostona
ochronng a ziemia polgczenia elekirycznego o tak ma-
lym oporze, azeby przy dotknieciu ostony przez czlowie-
ka, nawet przy najmniejszej mozliwej opornosci jego
ciata, nie zagrazalo nic zyciu lub zdrowiu pracownika
Na rysunku schemat « uwidocznia budowe uziemieni:
ochronnego.

Zerowanie polega na potgczeniu chronionych czesci me-
talowych z uziemieniem przewodem zerowym sieci (sche-
mat b). Zerowanie stosuje sie tylko w urzadzeniach elek-~
trycznych z trwale uziemionym punktem zerowym dla
napie¢ 380/220 i 220/127 V. W sieciach z uziemionym prze-



wodem zerowym nalezy stosowat¢ zerowanie do wszyst-
kich urzgdzen.

Istotne znaczenie dla bezpieczenstwa urzadzen elek-
trycznych maja warunki otoczenia. Wilgo¢, kurz, zrace
pary i gazy, wysoka temperatura dzialaja niszczaco na
izolacje, tworzac warunki sprzyjajace porazeniu pradem,
powstawaniu uszkodzen i pozaréw. Czynniki te dziatajag
réwniez na skore, obuwie i odziez czlowieka, zmniejsza-
jac w duzym stopniu jego opornosé.

Wszystkie produkcyjne pomieszczenia drukarni mozna
podzieli¢, pod wzgledem niebezpieczehstwa porazenia
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przy dotknigciu urzadzen znajdujacych sie pod napie-
ciem, na pomieszczenia o zwiekszonym niebezpicczenstwie
(np. stereotypie, dzialy maszyn drukarskich
i inne) oraz na pomieszczenia szczegdlnie niebezpieczne
(np. trawiarnie i galwanizatornie). Przepisy elektrotech-
niczne zaliczajg do pomieszczen o zwiekszonym niebez-
pieczenstwie pomieszczenia: a) wilgotne lub nawet su-
che, lecz nie ogrzewane, b) zawierajace py! przewodzacy
prad, ¢) zawierajgce na znacznej cze$ci powierzchni pod-
togi urzgdzenia metalowe oraz d) pomieszczenia z podlo-
gami nie izolujgcymi, ziemnymi lub betonowymi. Szcze-

zecernie,

Nazwa pomiecszczenia ‘ W ki otoczenia
produkcyvinego : arunki otoczenia

golnie niebezpieczne sg pomieszezenia: a) bardzo wilgot-
ne, b) zawierajace zrace pary i gazy.

W oddziatach introligatorskich o zupelnie suchych po-
mieszczeniach z izolujacymi (drewnianymi) podlogami
oraz przy braku wnich w poblizu maszyn armatury me-
talowej dobrze uziemionej (wodociggi, instalacje central-
nego ogrzewania itp.), instalacje elekiryczne o napieciu
120 V nie wymagajg stosowania uziemien.

Materiat, z ktorego zrobiona jest podtoga, ma wielkie
znaczenie ze wzgledu na bezpieczenstwo urzadzen elek-
trycznych. Podloga z materiatu izolujacego (drewniana,
asfaltowa) posiada znaczna oporno$¢ elektryczng i moze
dziala¢ ochronnie przy jednofazowym wilaczeniu czlowie-
ka pod napiecie.

W tablicy 1 podano wyniki badan nad przewodnoscig
podiég zrobionych z rozmaitych materialéw. Pozwalajg

Tablica 1

Rodzaje podiég

Stan pcdlogi Przewodnictwo

Drewniana parkictowa

2] 3

Betonowa na gruncie

Izolujaca

M na zelazobetonie, ,, 55

) ’ 122

Plytka
Asfalt na betonie
,, ., zelazobetonie
¥ 1 »
Klinkier
Kostka
Ziemia

Plyty metalowe

Klasvfikacia pomﬁcszczcrﬁ ‘

wg grozby porazenia pradem [

Rozmicszczenic na powierzchni
duzej ilo§ci metalu, spdlczynnik

Dziat zecerni maszyno-
wej

nie sig par olowianych
Przetapiainia metalu To samo

drukarskiego

Nagromadzenie przedmiotéow
metalowych (wspdlczynnik zapel-
nienia ponad 0,2)

To samo

Dzial matrycowania

Stereotypia

Trawiarnia Wilgoc¢ 1 pary zrace

Oddziat maszyn Wspélczynnik zapetnienia

drukarskich powyzej 0,2
Introligatornia Kurz papierowy
Szlifiernia Wilgod

Gotowanie kleju Wysoka temperatura, wilgoé

Dzial przecierania farb

i odlewnia walcy To samo

zapelnienia ponad 0,2, wydziela- |

Wzmozone niebezpie-
czenstwo

To samo

Szczegdlnic niebezpic-
czne
Nicbezpicezenstwo
wzmozone

Grozba pozaru

Szczegdlnie niebezpie-
czne
Niebezpieczenistwo
wzmozone

iR

[
Sucha }
i Wilgotna | polprzewo-
' I dzaca
i ;
i z emulsja . | przewodzaca
| 1 struzynami
! metal. :
i sucha izolujaca
1
i !
© wilgotna i przewodzaca
sucha pélprzewo-
dzaca
- izolujaca
‘ I’y :: 1
i wilgotna | przewodzaca
sucha izolujaca
b8 ) 2%
' przewodzaca
5 bR
Tablica 2

Nazwa urzadzenia
podlegajacego uziemieniu

Linotypy, monotypy, maszyny do
odlewania czcionek itp.

Kotly do topienia metalu z ogrze-
waniem elektrycznym i mieszadlem
mechanicznym.

Prasy do matrycowania i suszenia
z napedem i ogrzewaniem elektry-
cznym

Automaty i pélautomaty odlewni-
cze, pily tarczowe

Maszyny do trawienia i kuwety

Maszyny drukarskie réznych typow

Maszyny do falcowania, szycia,
krajania i inne
Szlifierki

Elektryczne nagrzewanie kleju

Walce do farb, kotly eclektryczne
do gotowania masy 1 inne urza-
dzenia.
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one podzieli¢ istniejgce podiogi na trzy grupy: nie prze-
wodzgce pradu (izolujgce), pdlprzewodzace i przewodzace.
Uziemienie ochronne lub zerowanie stosuje sie we wszyst-
kich przypadkach, wykazujacych cho¢by w stabym stop-
niu wzmozone niebezpieczenstwo. Zalecenia, dotyczace
ochronnego uziemienia lub zerowania w pomieszczeniach
produkcyjnych i w rozmaitych rodzajach urzadzen, po-
dane sg w tablicy 2 i stosuja sie do nastepujacych napiec:
380X220, 220127, 3X220 1 3X120 V. Wspdiczynnikiem za-

petnienia (p. druga szpaltka tablicy 2 — str. 24) jest sto-
sunek powierzchni zajetej przez przedmioty metalowe do
powierzchni catego pomieszczenia.

Najlepszym sposobem walki z niebezpieczenstwem po-
razenia prgdem jest zapobieganie mu, dlatego wszystkie
drukarnie powinny przeprowadzi¢ planowo, w $cis$la
okreslonych terminach, remonty swych urzadzen elek-
trycznych, tak aby odpowiadaly one bezwzglednie wy-
maganiom bezpieczenstwa pracy.

Brygady robotniczo-inzynierskie w Bielskich Z. G.

Kierownictwo Bielskich Zakladéw
Graficznych napotkawszy trudnosci
przy sztywnych oprawach ksigzek po-
wotato w r. 1953 dwie brygady ro-
botniczo-inzynierskie, na czele kté-
rych stanat kilkakrotny racjonaliza-
tor naszych zaktadéw, tow. Franci-
szek Dudziak. Zadaniem brygad
byto wykonanie obijaczki introligator-
skiej do zaokrgglania grzbietéw blo-
kéw ksigzek oraz dokonanie przerdb-
ki Kklejarki introligatorskiej z kleje-
nia zimnego na gorace.

Dzieki zyczliwo$ci  kierownictwa
Drukarni Narodowej w Krakowio,
kiore zezwolilo na wykonanie szkicu
dobrej obijaczki pracujacej u nich,
brygada robotniczo-inzynierska nr 1
przystapita w dniu 10. 6. 1953 r. do
wykonania podobnej.

Po pokonaniu trudnosci z modela-
mi, ktore wykonano samodzielnie, obi-
jaczke oddano do wuzytku w dniu
6. 8. 1953.

Obijaczka do zaokraglania grzbie-
téw blokéw ksigzek usuneta tradycyi-
ny miotek z produkcji, podwyzszajac
wydajnoé¢ z 55 egz. na 450 na godz,
likwidujac waskie gardio na tym od-

Obijaczka do zaokraglania grzbietow wy-
konana przez brygade rob.-inz.

cinku oraz umozliwiajac prace sile
podczas gdy przy za-
grzbietu przy pomocy

pcemocniczej,
okraglaniu

kil-
Zakila-

— konserwator,

Franciszek Dudziak
kakrotnhy racjonalizator Bielskich
dow Graficznych

milotka czynno$¢ ta wykonywana by-
la przez fachowca.

Druga brygada robotniczo-inzynier-
ska rozpoczela prace nad przerdbka
maszyny do smarowania w dniu 19. 11.
1953 r. Trudno$¢ jaka miala brygada
do pokonania tkwita w systemie wal-
cy oraz w nagrzewaniu kleju.

W dniu 2. 1. 54 r. maszyna do sma-
rowania wraz z transporterem zo-
stata oddana do uzytku zakladowi
nr 3 w Cieszynie. Okazalto sie jednak,
ze zbiorniki na klej sg za mate.

Brygada przystgpita ponownie do

pracy, lokalizujac ogrzewanie w gtéw-
nym walcu maszyny oraz montujgc
kociotek do kleju nad walcami. Takie
rozwigzanie zapewnilo maszynie po-
trzebna ilo$¢ kleju do statej pracy.

W pracach tych na wyrdznienie za-
stuguja tow. tow. Franciszek Dudziak
— konserwator, Stefan Placzki —
majster introligatorni i Stefan Piecz-
ka — elektromechanik.

Powazng trudno$cia w pracy bry-
gad robotniczo-inzynierskich jest brak
materiatéw, o ktére zmuszone sg cze-
sto same sie starac¢; nastepna trudno-
Scig jest mata liczba pracownikéw
zatrudnionych w warsztacie, ktoérzy
sa przeciagzeni konserwacja maszyn,
usuwaniem defektow przy rdéznych
urzgdzeniach w zakladach oraz mon-
tazem i demontazem maszyn, dlatego
maja malo czasu na budowe prototy-
pu lub racjonalizowanie pracujacych
urzgdzen produkeyjnych.

Powotane do zycia dwie brygady
robotniczo-inzynierskie pracowaé be-
dg nadal nad postepem technicznym,
by przyczynié¢ sie do obnizki kosztow
wiasnych, by czytelnik moégt otrzymac
ksigzke tansza i o wyzszej jakosci.

do smarowania
ptotna i oklejek z papieru

Maszyna z transporterem

QOrqanizujmy  racjonalizatarskie brygady rabataicza-inzynierskie,

bedqee najuyzizq (e wynalazezosei pracowniczef
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Dywizorek obrotowy

Przyjmujagc za zasade, ze nie ma
maszyny lub jej czesci, w ktérej nie
mozna by czegos ulepszyc, na pod-
stawie dlugoletnich do$wiadczen do-
szedlem do przekonania. ze linotypi-
sta wykonuje omytkowo zdublowania
z powodu braku odpowiedniego dywi-
zorka, ktory by nieomylnie wskazy-
wal, jakie z kolei stowo czy zdanie ma
by¢ sktadane.

My$l wykonania dywizorka, na kto-
ry mozna by zakltada¢ wiece] niz jed-
ng kartke maszynopisu i na ktérym
linijka przytrzymujgca oraz oznacza-
jaca wiersz bedacy w sktadzie bylaby
mechanicznie przesuwana, powstata we
mnie po zwiedzeniu wystawy racjona-
lizatorskiej we Wroctawiu w 1951 r.

Poczatkowo myslalem umocowaé na
maszynie pewnego rodzaju pulpit, na
ktorym bylyby zakladane plano kart-
ki A4 w okolo 25 sztuk oraz
przytrzvmywane linijka, ktéra za po-

ilosci

mocg linki potaczonej z pedatem obni-
zalaby sie =za
w miare skitadania,

pomocg nacis$niecia

Po glebszym zastanowieniu doszed-
tem do wniosku, ze lepszy bedzie be-
ben, na ktoéry nawinigte kartki ma-
szynopisu i odpowiednio umocowane
obracalyby sie w miare skladania,

Po wielu probach, jakich dokony-
walis$my wraz z kol. Skrzypkiem, kt6-
ry pracujac we Wroctawskiej Drukar-
ni Dzielowej w charakterze konserwa-
tora maszyn caly wolny czas — w nie-
dziele i po godzinach obowigzkowej
pracy — po$wiecal na wykonanie pro-
totypu, zalozyliSmy obrotowy dywi-
zorek na maszyne. W ciagu dwéch lat
po zalozeniu nowego dywizorka na li-
notyp nadal dokonywatem w nim po-
Ostatnio, po
nawigzaniu lgcznosci z Woj. Biurem
Projektow we Wroctawiu, delegowani
inzynierowie wykonali do niego do-

prawek i udoskonalen.

kumentacje techniczng, wnoszac jed-
nocze$nie pewne poprawki.

Przystepujgc do pracy na dywizor-
ku obrotowym skladacz maszynows
powinien:

1. Sprawdzi¢ kolejno$¢ Kkartek,
a przy skladaniu bezszpaltowym na-
znaczy¢ zblizajaca sie klisze.

2. Po zapoznaniu sie z maszynopi-
sem, przeznaczonym do skitadania na
dany dzien, kartki w ilo$ci 20—25 na-
lezy nabi¢ na sztyfty umocowane na

linijce metalowej, natozyé linijke do-

ciskajacg i razem zalozyé na beben.
Linijke ze skryptem przyfrzymuja
i dociskajg do bebna specjalne zacis-
kacze umieszczone na S$ciankach beb-
na. Na przestrzeni od jednej do dru-
giej $cianki bebna jest umocowany
wziernik, poprzez ktory skitadacz czy-
ta maszynopis wiersz po wierszu.

Po zlozeniu jednego wiersza maszy-
nopisu skladacz naciska nogag pedal,
ktéry za pomoca linki oraz zg¢batki
przesuwa beben, do wziernika wcho-
dzi nowy wiersz maszynopisu itd.

3. Po zlozeniu catej kartki maszyno-
pisu koniec jej jest tylko przytrzymy-

Zamiast

dywizorka
dywizorek obrotowy

plaskiego widzimy

wany przez sprezynki przymocowane
u gory wziernika, co umozliwia przez
lekkie szarpniecie uwolnienie kartki
skryptu (zdarcie) ze sztyftow.

Wziernik umocowany jest z jednej
strony dywizorka na zawiasie, a z dru-
giej —na zacisku. Od gobéry wziernik
posiada dwie wygiete sprezynki, kto-
rych zadaniem jest dociskanie skryptu
do bebna oraz zabezpieczenie konca
kartki przed zdarciem. Do dolnej linii
wziernika umocowana jest odpowied-
nio wycieta ramka, ktéra przytrzymu-
je kartki od dolu, aby nie wysuwaty
sie spod bebna.
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nikowe]j, Warszawa. Zamowienie 1582c¢/54.
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Azeby jednak skiadacz nie omylil sie
i nie zrobil opustki, co sie czesto
zdarza w pracach, w ktérych po-
wtarzajg sie te same lub podobne wy-
razy, do ramki jest umocowana swego
rodzaju zastona. Zastona taka jednak
powinna by¢ lekko przezroczysta, tak
aby skiadacz mial moznos$é¢ dostrzec
uwagi autora lub redaktora, jakie sg
zawsze czynione na marginesie, np.
o rysunkach, ktore trzeba umiescic¢
w danym miejscu.

Po dwuletniej pracy stwierdzam, ze
praca na nim wyklucza mozliwe
opustki, a wiec i przeskladywanie w
korekcie. Ponadto praca na dywizor-
ku obrotowym daje oszczedno$é czasu,
gdyz unika sie zbednego naktadania
pojedynczych kartek (ok. 25 dziennie).

Duzo klopotu w pierwszej fazie pra-
cy sprawialo poprawianie korekt, kto-
re zakladalem wprost na wziernik.
Dopiero ostatnio wpad! na deobry po-
myst kol. Zybowski, z ktérym pracu-
jemy na jednym linotypie. Pomyst je-
go polega na tym, ze wykonany zo-
stal swego rodzaju pulpit z blachy
formatu plaskiego dywizorka linoty-
powego, ktory posiada po bokach wy-
stajace niby uszka, za pomoca ktorych
pulpit jest zaczepiony w zaciski, znaj-
dujace sie po bokach bebna i stuzgce
do przytrzymywania linijek z maszy-
nopisem. Pulpit ten ma nachylenie
normalnego dywizorka.

Na zakonczenie warto dodaé, ze za-
tozenie pliku kartek maszynopisu na
dywizorek obrotowy nie przekracza
jednej minuty; tak samo zalozenie
pulpitu na dywizorek. Oszczedno$é
czasu na jedng zmiane wynosi okoto
30 minut. Skladacz ma pewnos$é, ze
nie zrobi opustki, tak dalece, Zze na-
wet odchodzace od linotypu nie potrze-
buje
gdzie

zaznacza¢ miejsca na skrypcie,
csktad przerywa.

Do towarzyszek maszynistek prze-
pisujgcych rekopisy miatbym tylko
jedng prosbe: zostawiajcie 2-cm mar-
ginesy od goéry kartek, a do redakto-
row — nie doklejajcie nic od dotu
i od gory kartek, bo to nie tylko
utrudnia prace skladaczowi
wizorku obrotowym, lecz i na zwyk-
lym, Przeciez duzo latwie]j
miast doklejaé, daé¢ oddzielna strone
oznaczona lit. a, jak np. 23-a i utozyc
wg kolejnosci.

na dy-

jest za-

Kazimierz Wikiel
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POLIGRAFIA W SWIECIE

opracowali
E. Ku$nierek i J. Frydrychewicz

* W dniach 20—25 wrzesnia br. obradowal w Wenecji
Swiatowy kongres drukarzy, ktory zgromadzil ponad
1000 delegatow z calego $wiata. Na kongresie tym wy-
gloszono kilkanascie referatéw ze wszystkich technik
drukarskich.

James Waterlow omoéwil szeroko zagadnienie skladu
fotograficznego, poddajgc gruntownej analizie dotychcza-
sowe osiggniecia na tym odcinku i scharakteryzowal po-
szczegdlne typy maszyn: ,Intertype-Fotosetter, ,,Mono—'
photo*, ,,Rotofoto‘“ i , Photon*.

Zbudowany przez fabryke Intertype Corporation foto-
setter rézni sie od normalnego intertypu tym, ze w miej-
sce kotla odlewniczego wbudowano kamere fotograficzng.
Skladanie i rozbieranie matryc odbywa sie podobnie jak
na zwyklej maszynie do skladania, z tym, Ze nie ma kli-
néw, sa tylko spacje. Matryca posiada przezroczysty, ne-
gatywny obraz czcionki. Kazda matryca jest oddzielnie
fotografowana. Jezeli w wierszu znajdzie sie blad, wy-
cina sie z filmu caty wiersz, naklejajgc w to miejsce no-
wy, poprawiony. Kazdy komplet matryc mozna przeniesé
na film w 8 wielkos$ciach, tak ze np. na 4-magazynowym
fotosetterze mozna skitada¢ 32 rodzajami pisma.

Maszyn ,Rotofoto®, ,,Monophoto“ i ,,Photon*“ nie za-
stosowano jeszcze w produkcji. Praca na tych maszynach
jest nieco odmienna niz na fotosetterze.

Holenderska maszyna ,Hadego“ w konstrukcji zblizo-
na jest do maszyny ,.Ludlow®. Plastyczne matryce z bia-
Iym obrazem czcionki na czarnym tle sklada sie recznie
w specjalnym wierszowniku. Zamkniety wierszownik
wstawia sie do maszyny, ktéra go automatycznie wysrod-
kowuje i fotografuje.

Specjalne urzadzenie
zmniejszenie sktadu.

W tej chwili pracuje na calym swiecie 100 fotosetterow,
50 ,Hadego“ i 1 ,Photon“. Referent stwierdzil, ze skla-
danie fotograficzne wymaga bardzo dobrych skladaczy,
a przede wszystkim bardzo dobrych rekopiséw, poniewaz
korekta jest bardziej skomplikowana niz przy sktadaniu
metalem. Niestety dzisiejsi autorzy i publicy$ci dokonuja
duzych zmian po zlozeniu rekopisu. W zwiazku z tym
referent stwierdza, ze ze wzgledu na trudnosci przy ko-
rekcie i montazu nowa technika skladania niepredko be-
dzie szerzej wprowadzona.

Przed czterema laty pracowaly na $wiecie tylko 3 ma-
szyny do fotograficznego skladania, dzisiaj pracuje ich
okoto 150. Zdawatoby sig, ze wzrost jest znaczny, jezeli
jednak uzmystowimy sobic, Zze w samej tylko Kanadzie
i USA pracuje 50 000 maszyn skladajacych metalem, doj-
dziemy do wniosku, ze $wiatowy przemys! poligraficzny
nie nabral jeszcze zaufania do nowej techniki sktadania.
Referent zwrécit rowniez uwage na trudnosci przy za-
stosowaniu sktadu fotograficznego w technice typogra-
ficznej.

Nowa technika skladania ma wielkie zalety: 1) elimi-
nuje metal, ktéry zamraza duze $rodki finansowe oraz
usuwa trudnoséci w wielu krajach z otrzymywaniem oto-
wiu; 2) daje oszczedno$é na robociznie i energii potrzeb-
nej do przetapiania metalu; 3) daje oszczednosci na ma-
trycach, justunku, materiale $lepym itd.; 4) poprawia
zdrowotno$é warunkow pracy przez niestykanie sie ludzi

pozwala na zwiekszenie Ilub
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z otowiem; 5) umozliwia utrzymywanie matego archiwum
zamiast dotychczasowych duzych pomieszczen na dzie-
sigtki i setki zlozonych arkuszy.

Dyskusja nad referatem wykazala ogromne zainte-
resowanie nowa technikg skiadania. Niewielkag ilo$2
wprowadzonych do produkcji maszyn tlumaczono tym,
ze wielu fachowcéw nie rozumiato podstawowych zasad
sktadania fotograficznego. Stwierdzono réwniez, ze wpro-
wadzenie nowej techniki moze by¢ powazna konkuren-
cja dla druku typograficznego, a nawet nosi w sobie mo-
zliwoscei jego likwidacji. (ek).

* W Niemczech moéwi sie coraz czeg$ciej o zmianie pew-
nych elementéw w Kkonstrukeji kaszty. M. in. zwraca
sie ostatnio uwage na odmienne ustawienie w kaszcie
listew poziomych, wysuwajgc slusznie potrzebe skosne-
go ich ustawienia; tzn aby bok przedni kroébek tworzyt
kat rozwarty z dnem kaszty (ok. 1207). Skladacze reczni
powitaja te innowacje z zadowoleniem, umozliwia ona
bowiem w ogdle sprawniejsze skladanie, a szczegdlnie
wtedy, kiedy w kaszcie jest stosunkowo malo pisma (f).

* Na tegorocznej wystawie sprzetu drukarskiego
w Disseldorfie mozna bylo oglada¢ nowoczesne maszy-
ny do druku typo, wszystkie one jednak miaty tradycyi-
ne juz dzi§ rozwiazanie urzadzenia farbowego, ktore szio
w kierunku zwiekszenia ilo$ci walcow nadajacych.

Ostatnio kierunek ten budzi krytyczne uwagi.

Specjaliéci z fabryk budowy maszyn i technicy drukar-
scy zwracaja uwage na niedocenianie dotychczas w na-
lezytym stopniu czeSci rozcierajacej i przecenianie w pro-
cesie druku cze$ci nadajacej urzadzenia farbowego. Zda-
niem tych specjalistéw nalezy pamieta¢ o tym, ze gtow-
nie dobre roztarcie farby decyduje o wysokiej jakosci
druku. Walce nadajace sa i pozostang tylko elementem
przenoszacym farbe z kalamarza dobrze albo zle roztarta
i zaleznie od tego dobrze lub zle drukujaca.

Obserwowany zwrot w tej dziedzinie przyczyni sig tez
zapewne w przyszioSci do zahamowania wydluzania sie
gabarytu nowoprojektowanych maszyn plaskich. (f)

* Pierwszy dziennik rosyjski ,,Wiedomosti“ ukazal sie
w Moskwie 2 stycznia 1703 roku na polecenie cara Pio-
tra I. Wydanie dziennika bylo wielkim wydarzeniem kul-
turalnym w Rosji. Naklad gazety wynosit 1000 egzempla-
rzy. Na ostatniej stronie kazdego numeru tloczono czer-
wona farba: ,,Wiedomosti“ wydrukowano 1000 egzempla-
rzy. Pierwszy numer zawieral wiadomosci z Moskwy,
Kazania, Persji, Syberii, Lwowa i Amsterdamu. ,,Wiedo-
mosti® drukowane byly na 8 stronach dwoma rodzajami
czcionek starostowianskich. W roku 1703 ukazalo sie
39 numerow ,,Wiedomosti®, ktéore drukowane byly w naj-
starszej moskiewskiej drukarni zalozonej przez cara
Iwana IV. (ek)

* Redakcja chinskiej gazety ,,King-Ku“ obchodzita nie-
dawno 2350 rocznice istnienia dziennika. Pierwszy numer
gazety ukazal sie w roku 396 przed n. e. Kompletny rocz-
nik gazety z roku 836 przechowywany jest w $wiatyni
Konfucjusza w Pekinie. (ek)



DZI1AL

WYDAWNICZY

Ruch wydawniczy
w Niemieckiej Republice Demokratycznej*

Praca poszczegbélnym instytucji wydawniczych oparta
jest o indywidualng strukture organizacyjna wydawnic-
twa. Oczywiscie istnieja tez ogodlne wytyczne organiza-
cyjne, co powoduje, ze wszystkie wydawnictwa majg
strukture bardzo do siebie zblizona.

Zamiarem moim jest — jak juz poprzednio zaznaczy-
tem — zajac¢ sie szczegdlami pracy pionow techniczno-
wydawniczych poszezegdlnych wydawnictw, przy czym
w dalszych uwagach bede podawal te charakterystyczne
cechy, ktére sa warte rozpatrzenia czy upowszechnienia
w pracy naszych wydawnictw.

Na wstepie jeszcze kilka cyfr pordéwnawczych:

W roku biezgcym plan wszystkich wydawnictw wyno-
sit -ok. 7 200 tytuléw o lgcznym naktadzie 100 000 000 egz.

Pojecie arkuszy wydawniczych jest wprowadzane do-
piero do planow na rok 1955.

Wobec istnienia w NRD 80 wydawnictw i ok. 100 000 000
egz. nakladu oraz ilosci tytutdw zblizonej do naszych pla-
now mozna wyciagna¢ wniosek, ze wydawnictwa sa
mniejsze niz u nas. Najwieksze, np. Aufbau-Verlag czy
Dietz-Verlag, maja w przeliczeniu na nasze stosunki
mniej wigcej po 2000 arkuszy.

Omoéwimy kilka z nich.

Volk und Welt — Berlin. Wydawnictwo to zajmuje sie
wydawaniem dziet literatury pieknej. Jest jednym z 3
wydawnictw wzorcowych, wytypowanych przez Urzad do
systematycznego prowadzenia réznych prac organizacyj-
no~badawczych z dziedziny wydawniczej. W odroéznieniu
od wiekszos$ci wydawnictw jako wydawnictwo wzorcowe
pracuje w roku obecnym na planach wydawniczych po-
siadajgcych wskazniki w postaci arkuszy wydaw-
niczych. .

Plan na rok 1954 wynosi: Tytulow nowych 845 ark.,
wznowien 777 ark., razem 1622 ark.

W roku 1954 przez lepsza organizacje pracy i ksztalce-
nie wspotpracownikéow wydawnictwo przewiduje wzrost
wydajnosci pracy, pozwalajacy obnizy¢ ogdlne koszty wy-
dawnicze o 3%.

Zwiazanie pracownikow z zadaniami rocznymi wydaw-
nictwo zabezpieczyto sobie przez Zakladowa Umowe Zbio-
rowg na rok 1954, zawartg na podstawie wytycznych Mi-
nisterstwa Przemystu Lekkiego i Zarzgdu Gléwnego
Zwigzku Zawodowego grupy branzowej ,,Druck und Pa-
piere.

Oprocz zasadniczych punktéw umowy zbiorowej, po-
wtarzajgcych sie rowniez w innych umowach, dwa punk-
ty sa godne podkreslenia ze wzgledu na specyfike pracy
wydawnictwa. Str. 11 pkt. 10 umowy mowi: ,,Celem sta-
lego poprawiania jakosci ttumaczen kierownictwo wy-
dawnictwa zobowigzuje sie przeprowadzaé w roku 1954
kwartalne narady robocze z tlumaczami*.

* Artykul kol. Romana Tomaszewskiego jest dalszym ciagiem

materialu zamieszeczonego w numerze 5/54 , Poligrafiki'. R e-
dakcja.

Pkt. 11: ,Kierowniciwo wydawnictwa zobowiazuje sic
do zorganizowania w okresie kwartalnym narad z inny mi
wydawnictwami o podobnej strukturze w celu wymiany
doswiadczen. W szczegdlnosci dotyczy to takich zagad-
nien, jak np. poprawienia organizacji pracy, przeniesienia
dobrych metod pracy wspodlkolegéw z innych wydawnictw
itp.

Narady takie faktycznie odbywajag sie w wydawnic-
twach. Towarzysze niemieccy bardzo je chwala.

Obsada Dzialu Techniczno-Wydawniczego jest naste-
pujgca: 1 kierownik, 6 redaktorow technicznych (tzw.
Hersteller), 5 korektoréw, 1 stenotypistka, 1 planista zag.
iechn.-produkc.

Zespol redaktorow technicznych sklada sie z do$wiad-
czonych zeceréw, ktoérzy przeszli do pracy wydawniczej.
Kierownik produkcji jest réwniez bylym zecerem i ma-
szynista (Schweizerdegen).

Dzial ten Scisle wspolpracuje
(z miasta).

Wydawnictwo wydaje w wiekszosci ksiazki oprawne
z obwolutami.

Przecietny cykl produkcyjny waha sie od 12 do 14 ty-
godni przy ksigzkach oprawnych obj. 25 arkuszy i 10 000
naktadu.

Wspotpraca z drukarniami odbywa sie na podstawie
umoéw rocznych, w ktorych giéwnym wskaznikiem jest
ilo§¢ papieru do przerobu w roku planowanym na pod-
stawie cesji przydzialu z wydawnictwa.

Na poszczegoélne zamoOwienia sa spisywane indywidual-
ne umowy, ktore okreélaja obustronne prawa i obowigzki
zleceniodawcy i wykonawcy.

Dalszym zalgcznikiern do umoéw jest wyspecyfikowane
zamoéwienie. :

Na podstawie zamoéwienia drukarnia opracowuje har-
monogram, bedacy podstawa wzajemnej kontroli ter-
minéw.

W wypadku niedotrzymania terminow, np. przez dru-
karnie, wydawnictwo ma prawo zadaé¢ kar umownych,
drukarnia rzadko jednak je ptaci, uzywajgc przy tluma-
czeniu sie zwykle dwoch zasadniczych argumentéw, kto-
re sg uznane za obiektywne przyczyny niewykonania pla-
now; przyktadowo:

1) zamdéwienia rzqdowe — np. druk ksigzek na eksport;

2) brak dostaw papieru z fabryk.

Wzory umoéw rocznych indywidualnych, wzory zamd-
wien i harmonogramy, cho¢ zawierajg pewne dodatkowe
cechy, w zasadzie nie odbiegaja od naszych. W ukladzie
sg chyba gorsze od naszych. Tlumaczy sie to tym, ze wo-
bec stosunkowo nie bardzo S$cistej wspolpracy trzech pio-
noéw wiele elementéw nie jest we wzorach tych uwzgled-
nione.

Wydawnictwo wydaje ksigzki w trzech formatach:
1) 14,5 X 20,6 cm z arkusza 61 X 86 cm, 2) 11,5 X 19 cm
z arkusza 81 X 97 cm, 3) 12,7 <19,8 ecm z arkusza
83 X 105 cm.

z zespolem grafikow

-



Podane ksiazek obciety  blok
ksigzki.

Odbitki korektorskie, np. szpalt, wydawnictwo otrzy-
muje w 5 egzemplarzach, z ktérych: 2 otrzymuje redak-
tor, 1 — autor, 1 — produkcja (red. techn. + korekta),
1 — grafik (Gestalter).

Praca w korekcie nie jest normowana.

W planach zaktada sie 10% korekty autorskiej, z cze-
go 5% przypada na autora, 5% na wydawnictwo.

Co sie tyczy gospodarki papierem, wydawnictwo jest
zdania, ze przesuniecie staran o papier z wydawnictw na
drukarnie zmniejszylo w zasadzie trudno$ci papierowe
i pozwolilo w skali calego panstwa ograniczy¢ zapasy

papieru zalegajgce w poszczegolnych wydawnictwach.

formaty oznaczaja

Aufbau-Verlag — Berlin. Jest to najwieksze i najlepiej
zorganizowane wydawnictwo literatury picknej, zwigzane
z instytucja Demokratischer Kulturbund Deutschlands.
Obecnie wydaje rocznie okoto 200 tytulow ksiazek, jak
réwniez czasopisma. Poniewaz wydawnictwo to wydaje
swoje ksigzki w efektownej i starannej szacie zewnetrz-
nej, staratem sie maksimum uwagi po$wieci¢ problemowi
jako$ci opracowan.

Gléwng zasada postepowania, ktéora w codziennej pracy
daje dobre wyniki, jest kolektywnosé pracy zespolu przyj-
mujacego na siebie obowigzek wydawania ksigzki. Ze-
spot taki tworzg 4 osoby: lektor, redaktor tresciowy, re-
daktor techniczny (Hersteller) i grafik, ktérzy w czasie
trwania prac utrzymuja S$cisty kontakt, wspodlnie radzg
nad problemami ukladu graficznego ksigzki. Duzo do
powiedzenia ma grafik (znany grafik ksigzkowy tow.
Karl Gossow), ktéory wybiera czcionke, ustala kolumne
i projektuje wyposazenie ksigzki. W zadaniach swych
stara sie stale pamietaé¢ o tresci ksigzki, ktéra otrzymuje
z redakcji w maszynopisie we weczesnych stadiach pracy
nad nia. Dyspozycje do drukarni wydajg i peinej ich rea-
lizacji pilnuja redaktorzy techniczni. Czasem nawet ksigz-
ki o cigglych tekstach, na ktérych im specialnie zalezy,
lamig w otowku. *

Ksigzki skladane sg trzeciankami (spacjami o grubosci
/3 fireta lub specjalnie cienkimi klinami), co zapewnia
wysoka jakosé sktadu i rownomierny, estetyczny wyglad
kolumny. Jako$¢ sktadu kontrolowana jest nie tylko przez
redaktora technicznego; kolumny kontroluje réwniez gra-
fik, ktory przeglada strone po stronie, zwracajac szcze-
g6lng uwage na formy ukladu, jak np. na proporcje
w tytutach, ich rozmieszczenie, rozspacjowanie wierszy
sktadanych recznie, umieszczenie inicjatéw, eliminowanie
interlinii itd.

Gossow podkreslat wielokrotnie w czasie rozmowy, ze
nalezy w produkcji stale osobiscie pilnowac i $ledzié, czy
ksigzka zostala wiasciwie wykonana zgodnie z wydany-
mi dyspozycjami. Tylko w ten sposob zapewnia sie utrzy-
manie S$cistego kontaktu z dziatem redakcji technicznej
czy tez z drukarnia.

W wydawnictwie wydaje sie ok. 80% tytutéw w opra-
wie twardej. Wspoélnym zadaniem grafika i komorki pro-
dukcyjnej jest jak najlepsze zaprojektowanie gatunku
tektury, piotna i ozdobienie farbg, folig czy tez obwoluty!

W niektérych wypadkach robi sie od 10 nawet do 30
okladek na probe w roéznych wariantach na ustalonym
przez wydawnictwo gatunku plétna. Szereg projektow

* ,,Lamaé¢ w otéwku” tzn. odkresla¢ oldwkiem na odbitkach
szpaltowych ilo$ci wierszy odpowiadajace kolumnie, przy jedno-
czesnym zaznaczaniu kolejnosci stron. (Red.).
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grafik robi na plétnie przeznaczonym na dana ksigzke,
nie na papierze.

Szukajac nowych drég w ukitadach ksigzkowych i lep-
szych form wyposazenia ksigzki i wyczerpania mozliwos$-
ci bazy drukarskiej, wydawnictwo stara sie bardzo, aby
2—3 ksigzki w roku wyda¢ w nowej, atrakcyjnej, odci-
najacej sie od innych wydan szacie zewnetrznej. Prak-
tyka ta ma duze znaczenie dla realizacji hasta: podniesie-
nie jakosci i efektowno$ci produkeji.

Podobnie jak oméwione poprzednio wydawnictwo, Auf-
bau-Verlag uzywa zwykle trzech formatéw ksigzek:
12 2< 18,5 cm, 13 X 20, 12,5 X 19,5 cm. Formatu A5 i B5
staraja sie uzywac¢ jak najmniej. Wydawnictwo wydaje
prawie kazda ksiazke w obwolucie, widzgc w tym wazny
$rodek propagandowy w sprzedazy ksigzki. Wiekszosé
obwolut wykonuje typograficznie — zwykle z uktadu
czcionkowego i ornamentacyjnego, na papierze 90—150 g
silnie zeberkowanym.

Przy bardzo trudnych uktadach graficznych poszczegol-
nych partii ksigzek, np. kart tytutowych, prospektow pro-
pagandowych lub tp. wydawnictwo wykonuje u siebie —
po zrobieniu szkicéow kolumny -— prébne uklady tych
kolumn. W tym celu w matym pokoiku przy pracowni
grafika wydawnictwo wstawilo regal pisma (Plantin),
prase do odbitek i flize do rozcierania farby. Zaprojekto-
wane uklady sktada z przyjemnoscig ktérys z redaktorow
technicznych, dobry zecer; po kilku czesto zmianach
w rozmieszczeniu wierszy, ich rozspacjowaniu i wyjusto-
waniu odbija na prasie, a odbitki po zaadiustowaniu
przesyla sie¢ jako makiete ukitadu graficznego danych ko-
lumn do drukarni, celem $cistego wykonania sktadu. Gra-
ficy przyznajg jednak, ze nie czesto wykonuja tego ro-
dzaju prace, ale chcieliby duzo tego rodzaju préb robié.

W odréznieniu od naszego systemu pracy graficy z Auf-
bau-Verlag pracujg w bezpretensjonalny sposéb nad wy-
konaniem projektow okladek. Przy czym nie rozpatruja
szaty zewnetrznej jako plaszczyzny — jak to zwykle
u nas ma miejsce, lecz jako bryte, ktéra trzeba odpowied-
nio skomponowac¢. Nie wykonujg od razu tzw. czystopro-
jektéw, ale robig dosy¢ precyzyjnie szkice robocze, w kto-
rych starajg sie zachowaé¢ formy ukiadu i koloryt mozli-
wie w sposdb jak najbardziej zblizony do mozliwosci
przysztych reprodukeji. Np. czeéci kreskowe projekiu (za-
16zmy, ze projekt wyglada nastepujgco: apla, na niej
dwubarwny tytul trzywierszowy i rysunek kreskowy) ry-
sujg zwykle jako forme stalg na kodatrascie, liternic-
two — wg rdéznych uktadéw na kartonikach tego samego
koloru. Czesto np. do rysunku kreskowego podktadajg do-
datkowy kolor na szkicach (réwniez na kodatrascie).

Nierzadko oceniajg 5—6 rozwiazan jednego projektu
w kolorze, ukiadzie itp. z wyzej wymienionych elementéw
wykonywanych na projekcie owinietym na makiete ksiqz-
ki (ktorg wydawnictwo otrzymuje z drukarni w dwoédch
egzemplarzach razem ze .szpaltami). Ta metoda pozwala
w koncu wybra¢ kolektywowi kierowniczemu najlepszy
uklad i teraz dopiero zadysponowaé go do wykonania
czystoprojektéw. Za wykonane szkice wydawnictwo pla-
ci grafikom 500 wartosci cennikowej danej pracy.

Mimo dokladnych dyspozycji wydanych drukarni wy-
dawnictwo zgda dwodch egzemplarzy kontrolnych do oce-
ny jakosci druku i broszurowania lub oprawy. Obydwa
egzemplarze sg szczegdtowo kontrolowane przez wydaw-
nictwo (kolektyw) i dopiero po ocenie wysytane do dru-
karni z dyspozycjg zbroszurowania catego nakladu.



Pracy nad podniesieniem szaty graficznej wydawnictwo
nie ogranicza tylko do wilasnego terenu. Sci$le wspolpra-
cuje z Akademia Grafiki Ksigzkowej w Lipsku, daje
studentom np. zadania opracowania jakiej$ serii wydaw-
niczej. Projekty sg dyskutowane, ewentualnie przyjmo-
wane. Urzgdza dyskusje z grafikami innych wydaw-
nictw. Organizuje wystawy, ustalajgc na nich nagrody
i wyrodznienia dla 20 najlepiej wykonanych ksigzek
rocznie.

Dzial Techniczno-Wydawniczy w Aufbau-Verlag po-
dzielony jest na 3 grupy: 1) ,,Wyposazenie*“ (graficy) —
3 osoby, 2) ,korekta techniczna“ — 10 osob i 3) produk-
cja + red. techn. — 8 0s6b; razem 21 o0sob.

Dzial Produkecji sktada sie z 1 kierownika, 1 zastepcy
kierownika i red. technicznego, 1 redaktora technicznego,
1 kalkulatora, 2 asystentek red. technicznych, 2 stenoty-
pistek (w sekretariacie dziatu).

Kierownictwo chetnie przyjeloby jeszcze jednego re-
daktora (wakat).

Wydawnictwo wspolpracuje z 10 drukarniami. Tylko
w wyjatkowych wypadkach obwoluty wykonujg na off-
secie.

Wspétpraca wydawnictwa z drukarniami odbywa sie
przez ich komorke techniczng (Herstellung).

W pracy wydawnictwa ciekawg forma sa narady ze-
spotu kierowniczego wraz z udzialem redaktoréow przy
omawianiu przedyskutowanej i zaprojektowanej przez
grafika szaty ksiazki, Narady takie odbywaja sie raz
w tygodniu. Dyskutuje sie i podejmuje wnioski co do
opracowan ksiazek, majacych pdjsé do produkcji.

Inicjatywa tych narad nalezy do dyrektora wydawnic-
twa. W naradzie uczestnicza oprocz tego kierownik gra-
ficzny, kierownik produkcji, lektor i redaktor.

Maszynopisy wysytane do drukarn przygotowywane sa
bardzo starannie, z opracowanymi pelnymi czworkami
tytutowymi; zwykle sa spiete w skoroszytach.

Do produkcji opraw zadajg cienkiej, dobrze prasowanej
szarej tektury.

Dietz-Verlag Berlin. Dietz-Verlag posiada opinie wy-
dawnictwa bardzo dobrze zorganizowanego. Pracuje
w nim 110 osob, wydaje ok. 200 tytutéw w 1800—2 000
arkuszach wyd. Szczegdlnie ciekawie zorganizowano tam
tablice ruchu materiatéw w tece produkcyjnej i w sekre-
tariacie wydawnictwa.

Opierajac sie na podziale na grupy bibliograficzne Wy-
dawnictwo opracowalo u siebie 9 grup wydawnictw, da-
jac im numery od 1 do 9 i dalsze w podgrupach dwu-
cyfrowe, np. 10, 30. To stworzylto podstawe do ustalenia
tzw. symboli wydawniczych. Symbole te potaczono réw-
niez z danymi statystycznymi co do ilo$ci pozycji, np.
Nr 60036/8 oznacza, ze w grupie 6 podgrupie 0 wydaje
sie dang ksigzke jako 36 tytul z ‘kolei. Tytul ten jest
dsmym wydaniem danej ksigzki (w konkretnym wypad-
ku chodzilo o ,,Historie WKPb*).

Numer wydawniczy jest wydrukowany na kartonie
300 g w formacie 8,5 X 6 c¢cm. Dalsze dane o Kksigzce sg
drukowane na takich samych kartonikach, na ktoére
w miare postepu prac nanosi sie odpowiednio uaktual-
niane zapisy. Kartki te sa ukladane w tablice umieszczo-~
ne na Scianach. Tablic takich jest tyle, ile drukarn (z kt6-
rymi wydawnictwo wspoéipracuje).

W kolejnoéci za karteczka z numerem sg umieszczane
inne kartki z nastepujgcymi oznaczeniami:

1. Imie i nazwisko autora i tytul ksigzki.

2. Okreslenie jakos$ci papieru (bezdrz. czy drzewny).

3. Okreslenie nakiadu (np. 50 tys.).

4. Skrotowe okre§lenie: a) pelne plétno — 1/1, b) pdl-
ptétno — 1/2, ¢) broszura — br.

5. Format ksiazki (np. 14 X 20,5).

6. Objetos¢ arkuszy drukarskich i ilo§¢ stron (np.
193/+—316).

7. Skrét nazwiska redaktora ksigzki.

8. Data wplywu do produkecji (biata kartka).

9. Data oddania do drukarni (nieb. kartka).

10. Kartki z wydrukowanymi numerami arkuszy od 1
do 20 i z oznaczeniem: a) 1 k = pierwsza korekta w szpal-
tach, b) 2 k = druga korekta 1. lamana, ¢) 3 k = trzecia
korekta 2. tamana, d) czyst. = czystodruki.

11. Dotyczy =zapisu o wysylce obwoluty, oktadki,

obtuczki i ogloszen.

12. Dotyczy wplywu egzemplarzy sygnalnych i roz-
dzialu ich wg rozdzielnika wewnetrznego w wydaw-
nictwie.

Korekta przebiega miedzy drukarnia a wydawnictwem
potokowo po 2—3 arkusze. Przebieg korekty i ruch in-
nych materialow zaznacza sie kazdorazowo na wystawio-
nych kartkach. Przestawiajac odpowiednio kartki w mia-
re postepu prac kierownictwo produkcji posiada:

a) stale aktualny stan prac, wyrazony w formie sto-
sunkowo tatwej do kontroli wzrokowej,

b) mozliwos¢ latwego dokonywania zapisoéw,

¢) umozliwia kazdemu pracownikowi wydawnictwa $le-
dzenie przebiegu prac.

Kierownik techniczny wydawnictwa Dietz-Verlag pro-
jektowal ten system 1 stosuje go od roku, bardzo go
chwalge. Przedstawiciele innych wydawnictw rowniez
uwazajg go za dobry.

7 punktu widzenia wspoéipracy wydawnictw z drukar-
niami w Polsce system ten moégtby byé¢ zastosowany ra-
czej w mniejszych wydawnictwach.

Poniewaz dalsze szczegdly tego systemu zajelyby zbyt
duzo miejsca, jestem gotéw w Kkazdej chwili osobno
wprowadzi¢ w caloksztalt zagadnienia zainteresowanych
kolegow.

Organizacja prac i podziatu wydawnictwa podobna do
poprzednio opisywanych.

Na kazdego redaktora oblicza sie ok. 200 arkuszy
rocznie.

Fachbuchverlag — Leipzig. Wydawnictwo to posiada
zakres dziatania podobny do naszych wydawnictw tech-
nicznych i szkolnictwa zawodowego. Bardzo dobrze zor-
ganizowane, wydaje ksigzki na dobrym poziomie drukar-
sko-wydawniczym. Wiekszos¢ ksiazek typu podreczniko-
wego wydawnictwa wydaje sie w oprawie. W roku 1953
wydali 393 tytuly o 2458 000 egz. naktadu. W roku 1954
nastapit znaczny wzrost tytulow — do 448, jednak zmniej-
szyly sie nakltady do 2112 000 egzemplarzy.

Przecietna objetos¢ ksigzki wynosi 8—10 ark. wyd.
Cykl produkeji obliczony przecietnie dla ksigzki o po-
wyzsze] objetosci wynosi:

a) od autora do red. techn. — ok. 4 miesiecy,

b) w red. techn. lacznie z przygotowaniem rysunkéw
8—14 dni.

¢) w produkcji drukarni 7—8 miesiecy.

Tak diugi cykl produkcyjny w drukarni tlumaczy sie
tym, ze wydawnictwo nie pracuje metoda bezszpaltows.
Czasem nawet stosuje dwie korekty przed !amaniem,
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a nastepnie makietuje ksigzki lub tamie w oldéwku, osiy-
gajac tym samym dobrg jako$¢ techniczng. Polemizowa-
tem z kierownikiem produkcji na ten temat, jednak nie
dal sie przekonaé¢ co do wyzszosci metody bezszpaltowej.

Dobrze w wydawnictwie postawiona jest praca kres-
larni. 20 rysownikéw i retuszerow przygotowuje orygi-
naly do reprodukcji poligraticznej, tak kreskowe, jak
i siatkowe. Przyklad ksigzki (ksigzka instruktazowa
o kombajnie ,Donbas“) wykonanej w tym wydawnictwie
(reprodukeje robione byly z wydania radzieckiego) wy-
kazal, jak bardzo praca taka w wydawnictwie jest po-
trzebna i jak duze poprawienie jakosci mozna uzyskaé
po starannym retuszu oryginaléw. Jakkolwiek podobne
formy pracy nie sg u nas stosowane, w niektérych na-
szych wydawnictwach nalezaloby sobie zyczy¢, aby w in-
teresie podwyzszenia jakosci naszych ksiazek taka meto-
de pracy upowszechni¢ i istotnie w praktyce stosowac.

Wydawnictwu wystarcza w zasadzie 10% korekiy
autorskiej, za ktorg ptaca drukarni rézne stawki; np. za
godzine pracy zecera recznego ptaca: zi. 3,40 — za lama-

WARUNKI PRENUMERATY
NA ROK 1955

PRENUMERATA NORMALNA

potroczna
TOCZNA, : + ¢ = 5 # 5 = & 3 36.— zt

Zgloszenia na prenumerate przyjmuja urzedy pocztowe
oraz listonosze miejscy i wiejscy. Mozna rowniez zama-
wia¢ prenumerate normalng przez wplacanie naleznosci
na konto PKO I-110/14000, podajac dokladnie nazwisko,
adres, okres prenumeraty i tytul zamawianego czasopi-
sma.

Termin zglaszania prenumeraty normalnesj uptywa:

a) na I potr. 1955 — 5.1.55

b) na II pdéir. 1955 — 1.6.55.

PRENUMERATA ULGOWA

poéiroczna . .. ... ..
roczna . . . . . ... .. 18.— zi

Z prenumeraty ulgowej korzysta¢ moga: cztonkowie
stowarzyszen naukowo-technicznych zrzeszonych w NOT,
czionkowie SARP, cztonkowie klubéw techniki i racjona-
lizacji oraz studenci szko! wyzszych. Zamodwienia zbio-
rowe imienne z podaniem adreséw, okresu prenumeraty
i tytutu czasopisma oraz naleznosci przyjmujg: kola za-
kiladowe, od cztonkdéw niezrzeszonych w kotach — od-
dzialy stowarzyszen naukowo-technicznych, a od studen-
tow — kota naukowe uczelni.

ZamoOwienia na I i II potrocze 55 r. przekazywaé nale-
zy do PPK ,Ruch®“ Centralna Ekspedycja Warszawa,
Srebrna 12, wplacajgc jednocze$nie naleznoSci na konto
PKO I-110/14000

a) za I péirocze — do 5.1.55
b) za II poéirocze — do 1.6.55.

nie, a tylko zi. 240 za korekte. Dopiero gdy jest powy-
fej 10% korekty, placg wg tzw. korekty ze zwyzka.

Wydawnictwo wspolpracuje mniej wiecej z 30 drukar-
niami — w zalezno$ci od potrzeb. Jedna z redakcji wy-
dawnictwa zajmuje sie wydawaniem podrecznikow za-
wodowych z dziedziny drukarstwa.

Ostatni ich drukowany katalog ksigzek fachowych z je-
sieni 1953 roku zawiera 37 pozycji ksigzkowych z dzie-
dziny skladu, druku, reprodukcji, prac introligatorskich,
materiatoznawstwa i ogolnej organizacji.

7, tych wielu pozycji godne podkreslenia sg:

1. Die technisch begriindete Arbeitsnorm — obj. 288
stron z 43 ilustracjami; ksigzka o nowych metodach pra-
cy przemysiu graficznego, teorii normowania w przemy-
$le graficznym, zadaniach i organizacji planowania, o wy-
pracowaniu cen dla przemystu graficznego, o matematy-
ce dla normowcéw itp. Ksigzka ta opracowana przez
kolektyw autoréow zalecana jest dla fachowcow, studen-
tow, majstrow, techniké6w normowania, planistéw, inzy-
nieréw-poligraféw, dla dyrektoréw technicznych i na-
czelnych zakladow graficznych.

W ksigzce tej zagadnienia pracy na normy w przemy-
Sle poligraficznym zostaly po raz pierwszy zanalizowane
i otrzymaty teoretyczng podbudowe.

2. Druck und Papier — Jahrbuch 1952 i Druck und Pa-
pier — Jahrbuch 1953 to $Swietne ksigzki dajgce przekroj
postepu technicznego lat 1952 i 1953. W formie przystep-
nych artykuidéw, napisanych przez praktykow przemysin
poligraficznego, ksigzki te moga sie sta¢ podstawg do
studiéw z zakresu wiedzy poligraficznej i wydawniczej.

W roczniku 1952, ktory liczy 249 stron formatu A5
opublikowane sg artykuly: o wspélzawodnictwie w prze-
mysle poligraficznym, o przodownikach pracy, o meto-
dzie Kowalowa w naszym przemys$le, o sktadaniu wzo-
row matematycznych i chemicznych, o zastosowaniu su-
rowcoéw syntetycznych w drukarstwie, o racjonalizacji
i nowych metodach pracy w technice druku wypuklego.

Rocznik 1953 liczy 277 stron; zawiera nowe materialy,
jak np.: planowanie w przemyséle poligraficznym, metody
rozrachunku gospodarczego w drukarniach, jak zosta¢ in-
zynierem-poligrafem, o sztychowaniu nut, o kontroli ja-
kosci produkeji w przemysle graficznym i wiele, wiele
innych materiatow.

Tego rodzaju formy publikacji materialéw dotyczgcych
najbardziej postepowych metod pracy przodownikow
i zastluzonych racjonalizatoréw sg zalecane dla szerokiego
kregu pracownikow zatrudnionych w przemysle do po-
glgbiania wiedzy. Daja one rzetelne bodzce do dalszego
polepszenia pracy.

Specjalng uwage nalezy poswieci¢ serii broszur opra-
cowanych przez Instytut Technik Graficznych w Lipsku.
W broszurach tych (od 3 do 7 arkuszy kazda), ktére uka-
zuja sie w serii ,,Planowanie, Normalizacja i Organiza-
cja Przemystu Poligraficznego®, publikowane sg mate-
riaty badawcze dotyczace np. norm zuzycia surowcow,
instrukeji kontroli produkcji w drukarni, instrukeji kon-
troli produkecji w introligatorni itp.

Wydawnictwo Fachbuchverlag prosi o utrzymywanie
z nim $cistego kontaktu, o wymiane ksigzek, planow i do-
Swiadczen. Roman Tomaszewski

T czas aplacona prenumerata jeit najlepizq guwarancia

systematycziego. atrzynuppania swegd zasepiinia zawddoweg o



EKONOMIKA 1

ORGANIZACJA

Rozw6j organizacji wewnetrznej drukarn
w Polsce Ludowej

Przypatrujac sie obecnej organizacji wewnetrznej dru-
karn i poréwnujac ja z systemem organizacyjnym sprzed
szeregu lat, z okresu pierwszych lat Polski Ludowej, moz-
na stwierdzi¢, ze poczyniono w tej dziedzinie znaczne po-
stepy. Pozostalo wprawdzie jeszcze b. duzo do zrobienia
w szczegoélnosci w zakresie opracowania sprawniejszego
systemu zarzgdzania przedsiebiorstwem, lecz i niejeden
Jkamien milowy* na tej drodze mamy juz za sobg. Okres
dziesieciolecia stwarza dogodng sytuacje do podsumowa-
nia naszego dorobku w zakresie organizacji wewnetrznej
zakladow graficznych, dorobku, ktérego nie mozna na-
zwaé matym, biorgc pod uwage, ze budowano bez mata
,0d nowa‘“ i ze stworzono system zarzadzania, ktéry umo-
zliwil wykonywanie biezgcych planéow produkeyjnych
i finansowych przy uwzglednianiu poteznych zadan, jakie
wyznaczono poligrafii w majgcej u nas miejsce rewolu-
cji kulturalnej.

Ujecie tych niewgtpliwych osiggnie¢ w pewien, chociaz-
by pobiezny, szkic umozliwi nam przypomnienie drogi,
jaka przebyliSmy w okresie 10 lat, a osobom, ktdre tego
nie znaja, badz nie pamietaja, pomoze w lepszym zrozu-
mieniu zagadnienia organizacji drukarn.

Utarlo sie w przemy$éle graficznym powiedzenie, Ze ,,nie
bylo roku, aby nie bylo zmian organizacyjnych®, ze po
prostu nie ma czasu na przyswojenie nowej organizacji
przedsiebiorstwa, bo juz nastepuje zmiana.

Gdy rozpoczynal sie pierwszy styczen nowego roku,
a nie wprowadzono jakich§ nowych systeméw zarzgdza-
nia lub tp., to drukarze, a w kazdym razie aparat admi-
nistracyjny, byl zdziwiony.

Przyzna¢ trzeba, ze w przytoczonych powyzej stwier-
dzeniach jest duzo prawdy, jak i przesady.

Stabilizacja organizacji pomaga w pracy i przyczynia

sie do wprowadzenia tak potrzebnego do normalnego’

funkcjonowania kazdej organizacji — spokoju w pracy.

Ale jednocze$nie nie mozna poprzesta¢ na tolerowanin
niedoskonatych Iub zgola wadliwych czy tez przestarza-
tych systemdéw organizacyjnych, skoro mozna wprowa-
dzi¢ ulepszenia, ktéore w efekcie przyniosg czy to korzys-
ci produkcyjne, czy tez ekonomiczne. Rzecz w tym, aby
umiejetnie polgczy¢ dwa zagadnienia, to znaczy wpro-
wadzi¢ ulepszenia bez zaburzen w normalnej pracy przed-
siebiorstwa.

Ogdblnie stwierdzi¢ trzeba, ze mimo te wszystkie nie-
dociggniecia ruszono z miejsca powazne zagadnienie or-
ganizacji drukarn i mamy na tym polu do zanotowania
szereg sukcesow.

Minione dziesieciolecie mozna podzieli¢c w dziedzinie
organizacji zakladéw graficznych na dwa okresy, a mia-
nowicie:

1) Okres do 1950 roku, tj. okres pracy bez ogdélnopan-
stwowych wytycznych w zakresie organizacji przedsie-
biorstw przemystowych.

2) Okres po 1950 r., tzn. po wprowadzeniu Uchwaly
KERM-u z dnia 12 maja w sprawie struktury organiza-
cyjnej uspotecznionych przedsiebiorstw przemystu klu-
czowego, centralnych zarzadow przemystu i zjednoczen.

W pierwszym okresie po wyzwoleniu gléwny nacisk,
czy tez zasadniczy wysitek poszedt w kierunku urucho-
mienia zniszczonych przez okupanta hitlerowskiego dru-
karn, remontu zdewastowanych maszyn i urzadzen, aby
w jak najkrétszym czasie mogla byé uruchomiona pro-
dukcja polskiego stowa drukowanego. Jest rzeczg zrozu-
miatg, ze w tym czasie, tzn. w latach 1945 i 1946, nie
ktadziono gléwnego nacisku na organizacje wewnetrzng
przedsiebiorstwa poza zorganizowaniem aparatu zarza-
dzania. Kierownictwo zakladow obejmowali przodujacy
robotnicy-drukarze.

W rezultacie tego produkcja poligraficzna ruszyla juz
w pierwszych dniach po wyzwoleniu, natomiast sporzg-
dzenie pierwszego bilansu przemysiu mialo miejsce do-
piero w 1947 r. lgcznie za lata 1945—1946.

Nie byto to zjawiskiem nienormalnym w okresie formo-
wania sie naszego zycia politycznego, gospodarczego i kul-
turalnego, w okresie trwajacej jeszcze zbrojnej walki
zaré6wno z okupantem hitlerowskim, jak i z reakcyjng
dywersja.

Jesli przyjrzymy sie w tym okresie organizacji we-
wnetrznej przedsiebiorstw drukarskich, to poczynajac od
zaktadéw malych, a konczac na najwiekszych zakladach
graficznych w Polsce zorganizowane byly one na modie
»przedwojenna®“. Nowi byli tylko ludzie.

Zaklady mate jak i Srednie dzielily sie z regulty — poza
kierownictwem — na dwa piony: administracje i pro-
dukcje, przy czym do produkcji zaliczano biuro przyjmo-
wania zamoéwien, kierownictwo techniczne i wydziaty
produkeyjne, do administracji natomiast dzial finansowy,
zaopatrzenie i dzial administracyjno-gospodarczy, nierzad-
ko wowczas zwany dzialem ogolnym.

Zarzad takiego przedsiebiorstwa skiadal sie z reguty
z dyrektora i dwoch wicedyrektoréw (technicznego i han-
dlowego).

Dyrektorowi podporzgdkowany byt dzial personalny
i komorka statystyczno-sprawozdawcza. Wicedyrektoro-
wi czy tez kierownikowi technicznemu byly podporzad-
kowane dzialy: przyjmowania zaméwien, kalkulacji i wy-
dzialy produkcyjne. Wicedyrektor handlowy nadzorowat
prace dzialtu finansowego i ksiegowoéci, fakturowania,
dzialu zakupéw i sekretariatu ogdlnego. Jemu rdéwniez
podporzadkowane bylo biuro wyptat.

Zjawiskiem charakterystycznym dla tej organizacji jest
brak zasadniczej komorki planowania i wyjecia spod bez-

‘posredniego nadzoru dyrektora przedsiebiorstwa komoérki

finansowo-ksiegowej, jak rowniez brak innych komo-
rek, do ktérych dzi$§ jesteSmy przyzwyczajeni (dziat orga-
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nizacji pracy i plac, kontrola techniczna). Tego rodzaju
ujecie organizacji wewnetrznej przedsiebiorstwa powodo-
walo rozproszenie wiladzy w zakladzie, a co najwazniejsze
nie odpowiadalo zasadniczym wymaganiom gospodarki
socjalistycznej i bylo w jaskrawej sprzecznosci z podsta-
wowymi zasadami zarzadzania, jak: jednoosobowe kiero-
wnictwo, planowos¢ dziatania.

Wprawdzie nie mozna zaprzeczy¢, ze nie bylo w ogoéle
zasad planowania. Planowanie w tym okresie istniato
w dwoch elementach, a mianowicie produkcja w kg zu-
zytego papieru i wielkosé obrotu.

Nie bedziemy w tym miejscu szczegbélowo rozwazac
spraw podzialu czynnosci, jakie wykonywali poszczegdl-
ni kierownicy i pracownicy i za co odpowiadali. Ogélnie
stwierdzié nalezy, ze podzial ten nie byl jednolity. Dla
zobrazowania tego twierdzenia mozemy podaé, ze nie-
jednokrotnie pracownikéw do pracy nie przyjmowal dy-
rektor, ani nawet dzial personalny, lecz kierownictwo
techniczne., W innych zakladach znowu przyjmowal do
pracy dzial personalny z pominigciem dyrektora.

Zakonczeniem pewnego etapu w rozwoju organizacji
przemystu graficznego byto utworzenie z dniem 1 stycz-
nia 1948 r. szeregu przedsiebiorstw wielozakladowych
w miejsce dotychczasowych przedsiebiorstw jednozak?la-
dowych i dyrekeji okregowych CZPGraficznego. Utwe-
rzenie tych przedsiebiorstw miato na celu zniesienie do-
tychezasowych ogniw posrednich, jakimi byly adminis-

trujgce dyrekcje okregowe i stworzenie organizacji tere-
nowych na ogélnych zasadach gospodarczych.

Rownocze$nie postawiono przed przedsiebiorstwami no-
we zadania, i to zaréwno w zakresie planowania, jak
i finanséw. Wprowadzono réwniez system normowania
pracy.

W tym okresie (w latach 1948—1950) wyksztalcil sie
typ przedsiebiorstwa wielozakladowego, ktory skupiat
w swej organizacji szereg zakladéw polozonych na tere-
nie jednego, a niejednokrotnie szeregu wojewoddztw. Za-
rzgdy przedsiebiorstw wielozaktadowych tworzono z re-
guly przy wiekszych zakladach graficznych (np. Torun-
skie Zaklady Graficzne, Poznanskie Zaktady Graficzne
itp.). W mowie potocznej nazywano je ,,zakladami matka-
mi“, bowiem w wielu wypadkach nie rozgraniczano za-
rzadu przedsiebiorstwa od ,zakladéw matek*.

Wielozakladowe przedsiebiorstwa graficzne zostaty juz
odpowiednio zorganizowane do wymagan przedsiebior-
stwa nowego typu. Na czele przedsiebiorstwa stat dy-
rektor zarzadzajacy przedsigbiorstwem przy pomocy
dwoch zastepcow zwanych wicedyrektorami. Jednemu
z wicedyrektorow podporzadkowane zostaly dzialy tech-
niczne, drugiemu natomiast dzialy administracyjno-finan-
sowe.

W organizacji tego przedsiebiorstwa (rys. 1) widzimy
Dzial planowania i organizacji, Dziat produkeji i techniki,
Dzial kontroli produkeji, Inspektora techniczne, spelnia-

Wzorcowy Schemat Orgamzacyny Zarzqau Przedsiebiorstwa Wielozaktadoweqo (Orukarnie)
nadzorowanego przez C./ P Graficzneqo
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Schemat organizacyiny przedsiebiorstwa wielozaktadowego branzy graficzne)
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jacego po czesci zadania dzisiejszego giéwnego mechani-
ka. Widzimy dalej dzial Zatrudnienia i ptac, ktorego
gtéwnym zadaniem w tym okresie byto wprowadzenie
norm pracy i ptac, a nastepnie dziaty BHP i Socjalny.

Wymienione dzialy zarzgdu przedsiebiorstwa wieloza-
kladowego w wiekszosci dzielily sie jeszcze na oddziaty
lub sekcje i byly jak gdyby forma przejsciowa od sta-
rych funkcjonalnych ukladdéw organizacyjnych, do no-
wej organizacji przedsiebiorstwa socjalistycznego.

Podzial pracy w nowym przedsiebiorstwie, aczkolwick
byt duzym krokiem naprzéd w stosunku do dawnego ty-
pu przedsiebiorstwa, posiadal jeszcze swoje braki. Nie
byla miedzy innymi dostatecznie wyjasniona rola i zada-
nia Dziatu produkeji i techniki i Dziatu zamoéwien i kal-
kulacji. Na tym tle rysowatly sie spory teoretyczne, czy
przyjmowanie zamoéwienia i kalkulacja to czynnosci tech-
niczne, czy tez administracyjne. Zwiazane to byto oczy-
wiscie z podporzadkowaniem organizacyjnym tego dzialu
(wicedyrektorowi do spraw techniczno-produkcyjnych,
czy tez do spraw administracyjnych).

Oceniajgc wprowadzone na przelomie lat 1949 i 1950
wzorcowe schematy organizacyjne przedstawione powy-
zej oraz wzorcowe opisy czynnosci do tych schematow
nalezy stwierdzi¢, ze byly one przejawem postepu w or-
ganizacji zaktadéw graficznych, a mianowicie:

2

1) porzadkowaly istniejacy stan rzeczy i byly pierw-
szg proba ujednolicenia organizacji zakladdéw graficznych,

2) przystosowaly drukarnie do wymagan gospodarki
socjalistycznej — gldwnie w zakresie planowania, pro-
dukeji, norm pracy i plac, bhp i spraw socjalnych (co
nie znajdowalo wyrazu w dawnej organizacji),

3) przystosowywaly zarzady przedsiebiorstw do kiero-
wania szeregiem drukarn (przecietnie po kilkanascie na
kazde przedsigbiorstwo) w wyniku szeroko zakrojonej
akcji nacjonalizacyjnej,

4) zrywaly, aczkolwiek jeszcze niezupelnie konsekwent-
nie, ze starymi metodami organizacji przedsiebiorstw
wzorowanych na przyktadach gospodarki kapitalistyczne;j.

By? to duzy postep, jesli sie zwazy brak jakichkolwick
przykladow i brak praktiyki w tej dziedzinie.

Punktem zwrotnym w dziedzinie organizacji przedsie-
biorstw przemystu graficznego bylo ukazanie sie uchwa-
ty Komitetu Ekonomicznego Rady Ministrow 2z dnia
12 maja 1950 roku w sprawie struktury organizacyjnej
uspolecznionych przedsiebiorstw przemystu kluczowego,
centralnych zarzadéw przemystu i zjednoczen. Uchwala
ta data wytyczne do organizacji przedsiebiorstw w ogdél-
noéci, wskazata na podstawowe zasady zarzadzania przed-
siebiorstwem i stworzyla prawna podstawe do zmiany
dotychczasowej organizacji. Uchwala postanawia, ze or-
ganizacja przedsiebiorstw uspolecznionych powinna shu-
zy¢ realizacji: planéw gospodarczych, zasady jednoosobo-
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wego kierownictwa, zasady rozrachunku gospodarczego,
zasady wzmocnienia kierownictwa przedsiebiorstwa.
Komitet Ekonomiczny Rady Ministrow ustalit réwniez
zasady organizacji przedsiebiorstw, przyjmujac, ze pod-
stawows jednostkg gospodarczg przemystu jest przedsig-
biorstwo jednozakladowe, dzialajace w ramach narodo-
wego planu gospodarczego i na zasadzie rozrachunku go-
spodarczego. Ustalona zostala rowniez typowa czy tez
wzorcowa struktura wewnetrzna przedsiebiorstwa.

W my$l tych ustalen przedsiebiorstwo powinno posia-
da¢ wyrazny podzial na komoérki funkcjonalne, produk-
cyjne, pomocniczo-produkeyjne i pozaprodukcyjne.

W przedsiebiorstwie wprowadzono podzial na ,za-
rzad“ i ,,ruch®, rozgraniczajac wyraznie komorki funkcjo-
nalne od pozostatych.

Niezaleznie od wspomnianej wyzej uchwaty sytuacja
organizacyjna w przemys$le graficznym w latach 1950/51
dojrzata do zmiany, przedsiebiorstwa wielozakladowe bo-
wiem obejmowaly swym zasiegiem szereg zakladéw o roz-
maitych technikach i specjalnos$ciach. Zaklady te poto-
zone byly nieraz w znacznej odlegtosci od siedziby przed-
siebiorstwa, co uniemozliwialo praktyczne kierowanie
nimi.

Zarzady przedsiebiorstw, ktére byly organizacjami po-
stepowymi w stosunku do dawnych form organizacji okre-
gow administracyjnych, staty sie obecnie pewnym zbed-
nym ogniwem posrednim w stosunkach miedzy zlece-

niodawcami a zakladami produkcyjnymi, ktére byly kie-
rowane przez przedsiebiorstwa.

Organizacja wewnetrzna przedsiebiorstw, posiadajacych
osobowos$¢ prawng, nie zezwalala na samodzielne i ope-
ratywne wykonywanie zadan przez zaklady, ktére po-
nadto nie mogty wchodzi¢ w bezposrednie stosunki umo-
wne z innymi podmiotami gospodarki uspotecznione;.
Niezaleznie od tego w =zarzadzie przedsiebiorstwa pozo-
statla polityka zaopatrzenia i prowadzenia ksiegowosci
zakladow na ograniczonym rozrachunku wewnetrznym,
co uniemozliwiato zakladom poréwnywanie wynikow fi-
nansowych i skuteczng walke o obnizke kosztow wlas-
nych.

Organizacja wewnetrzna zarzgdéw przedsiebiorstw, jak
juz wspominaliSsmy, odbiegala jeszcze od zasad socjali-
stycznego zarzgdzania przedsiebiorstwem. Tego rodzaju
niedociggniecia zdecydowaty o tym, ze zgodnie z uchwa-
g KERM-u utworzono w miejsce dotychczasowych przed-
siebiorstw wielozaktadowych szereg przedsiebiorstw jed-
nozakladowych, przyjmujac jako zasade, ze forma przed-
siebiorstwa jednozakladowego jest najbardziej celowa
i prosta. Nie znaczy to, ze zostaly zniesione wszystkie
przedsiebiorstwa wielozakladowe. Zostaly one utrzymane,
lecz w znacznie zwezonym terytorialnie zakresie dzia-
lania.

Organizacja wewnetrzna drukarn, zaréwno jedno, jak
i wielozaktadowych, opracowana zostala na podstawie

Schemat organizacyyny przedsigbiorstwa jednozaktadowego branzy graficzney
[Typ B (duzy)]
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Ramowy Schemat Organizacyjny Przedsebiorstwa Graficzneqo
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wytycznych zawartych w uchwale KERM-u. Wprowadzo-
no organizacje przedsiebiorstw jednozakladowych, a mia-
nowicie: typ przedsiebiorstwa b. duzego, duzego, Srednie-
go 1 matego.

Kryterium KkKlasyfikacyjnym, jakiego uzyto przy usta-
laniu typow, byl stan zatrudnienia pracownikéow produk-
cyjnych.

Dla drukarh typu specjalnego, jak ,Kalkomania“
i ,Drukarnia Anilinowa“, zastosowano schematy odreb-
ne. Dla przedsiebiorstw wielozakladowych zastosowano
jeden typ schematu organizacyjnego.

Zar6wno w przedsiebiorstwach jedno,
ktadowych wprowadzono zasady uchwalone przez KERM.
Stworzono szereg przedsiebiorstw jednozakladowych, da-
jgc im pelne uprawnienia samodzielnego podmiotu gospo-

jak i wieloza-

darczego.

Z wprowadzeniem nowych zasad organizacyjnych jed-
nostki te dzialaly w ramach wlasnych planéw techniczno-
-przemystowo-finansowych, same wchodzity w stosunki
umowne ze zleceniodawcami i przyjely na siebie odpo-
wiedzialno$¢ za nalezyte i terminowe wykonanie pro-
dukcji. Wprowadzenie zasady rozrachunku gospodarczego
umozliwilo przedsiebiorstwom dokladne analizowanie
swej dzialalno$ci gospodarczej.

W wickszo$ci przedsiebiorstw jedno i wielozaktadowych
uproszczono system zarzadzania, znoszac stanowisko z-cy
dyrektora do spraw finansowo-handlowych. Polaczono

rowniez dziaty finansowe z dzialami gléwnego ksiegowe-
go, umozliwiajac tym samym, ze wzgledu na uprawnie-
nia glownego ksiegowego, zaostrzenie dyscypliny finan-
sowej (rys. 2 i 3 — p. str. 31 1 32).

Dalszym osiagnieciem nowej organizacji wewnetrznej
zaktadow graficznych bylo umozliwienie sprawniejszej
niz dotycheczas realizacji zadan produkcyjnych przez pet-
ne zastosowanie zasady jednoosobowego kierownictwa
i kumulacja wazniejszych zadan w kilku kluczowych
dzialach przedsigbiorstwa.

Wprowadzenie tych jednolitych zasad organizacyjnych
umozliwito opracowanie wspélnych dla szeregu przedsie-
biorstw wzorcowych norm organizacyjnych, dajac podwa-
liny organizacyjno-prawne dla nowego systemu zarzgdza-
nia zakladami graficznymi i przyniosto w efekcie oszcze-
dno$ci w aparacie zarzgdzajacym i powazne usprawnie-
nie w pracy.

Nowowprowadzong organizacje zakladéw graficznych
poddano prébie zycia. W 2-letniej praktyce okazalo sig,
7e organizacja ta w zasadzie zdala egzamin, i jednoczes-
nie ujawniono niektére jej braki, jakie zawierata, wzgled-
nie co bylo jeszcze przedwczesne w tej organizacji.

Okres, w ktéorym wyprobowywano nowa organizacje,
przeznaczono jednocze$nie na prace nad dalszym uprosz-
czeniem tej organizacji i zwroéceniem baczniejszej uwa-
gi na komoérki ,,ruchowe przedsigbiorstwa, w poprzed-
nich bowiem schematach organizacyjnych zasadniczym
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przedmiotem rozwazan byly komorki ,zarzadu®“ przed-
siebiorstwa z mniejszym zwroceniem uwagi na ,,ruch®.

W efekcie tych prac doszlo do wyeliminowania, badz
polaczenia tych komorek, ktére okazaly sie w organizmie
przedsiebiorstwa zbedne lub tez zbyt rozbudowane. Przy-
stagpiono rowniez do wydania regulaminow organizacyj-
nych drukarn, ktore zawieraty zasadnicze przepisy o or-
ganizacji i prowadzeniu przedsigbiorstwa.

W nowej organizacji polozono nacisk na zagadnienie
technologii tworzgc komoérke ,,Glownego technologa®, kté-
rego podstawowym zadaniem w przedsigbiorstwie jest
opracowywanie i nadzér nad stosowaniem wlasciwych
proceséw technologicznych.

W budowie komoérek ,ruchu“ uwzgledniono z kolei za-
sade przebiegu produkecji (przygotowanie formy, druls,
wykonczenie), co dalo nam wyrazne odbicie organizacyj-
ne, a mianowicie: wydzial lub oddziat przygotowania form
typografgicznych, oddzial lub wydzial maszyn drukar-
skich i oddzial introligatorni (rys. 4 — p. str. 33).

Budowa komorek ,,ruchu‘ w najnowszym ujeciu przy-
stosowana zostala do dalszego usprawnienia zasad za-
rzgdzania przedsiebiorstwem, a mianowicie do wprowa-
dzenia wydzialowego rozrachunku gospodarczego i no-
wej metodologii planowania produkcji wediug jednostek
naturalnych.

Nowa organizacja zwraca wiekszg uwage na majstrow
i kierownikow wydziaiéw produkeyjnych i czyni z nich
pelnoprawnych gospodarzy podlegiego im wydziatu pro-
dukcyjnego.

Do wykonania tych zadan zostaly przewidziane komor-
ki organizacyjne w postaci sekcji techniczno-administra-
cyjnych, w ktoéorych koncentrowaé sie beda planisci, nor-
misci, ksiegowi i inni pracownicy, konieczni do samo-
dzielnego prowadzenia wydzialu produkcyjnego.

Z przytoczonych powyzej wywodow, ktore ze wzgledu
na ograniczone ramy artykulu musialy nosi¢ charakter
ogolnoopisowy, mozna sie jednakze zorientowaé, jaka dro-
ge przebyla organizacja wewnetrzna zakladow graficz-
nych w pierwszym 10-leciu Polski Ludowej.

Obserwujgc bacznie systemy organizacyjne w poszcze-
goélnych okresach rozwoju zakladdéw graticznych widzimy,
ze stalg tendencjg organizatorow jest upraszczanie orga-
nizacji i umozliwianie pelniejszej realizacji podstawo-
wych zasad socjalistycznego zarzqdzania, jakimi przede
wszystkim sg: jednoosobowe kierownictwo, planowosé
dziatania i rozrachunek gospodarczy. Wypracowana przez
szereg lat i udoskonalana bez mata rokrocznie organi-
zacja drukarn jedno i wielozakladowych stworzyla do-
stateczne warunki do sprawnego kierowania tak ztozo-
nym organizmem, jakim jest przedsiebiorstwo drukar-
skie. Nie znaczy to jednakze, ze wszystko, co tylko bylo
mozliwe, zostalo osiggniete.

Wprowadzone schematy i regulaminy organizacyjne
winny by¢ poddawane wnikliwej obserwacji w praktyce
poszczegoblnych zakladéw pracy, aby dazyé do dalszego
upraszczania pracy i lepszych efektéw produkeyjnych

i ekonomicznych (aw.)

Nagjwazniejsze czynniki wplywajace na wydajnos¢ pracy
w przemysle gralicznym

Sprawa wzrostu wydajnosci pracy ma decydujgce zna-
czenie dla naszego budownictwa socjalistycznego.

Lenin powiada: ,,Wydajno§¢ pracy to w ostatecznym
wyniku rzecz najwazniejsza, najglowniejsza dla zwycie-
stwa nowego ustroju spotecznego® (Dzieta Wybrane, War-
szawa 1951 t. II str. 525). ,,Aby socjalizm modglt osiagngé
swoj cel — mowi Stalin — trzeba mie¢ w kraju taka
wydajno$é pracy, ktora przekracza wydajnoé¢ pracy przo-
dujgcych krajow kapitalistycznych® (Zagadnienia leni-
nizmu, Warszawa 1951 str. 625).

Rozmiary tego artykulu nie pozwalaja na szczegbdlowe
omoéwienie wszystkich zasadniczych grup czynnikéw
wplywajgcych na ksztattowanie sie wzrostu wydajnosci
pracy. Dla przemystu graficznego w Polsce w chwili obec-
nej wydaja sie najbardziej podstawowe frzy z nich,
a mianowicie:

1) zagadnienia mechanizacji,

2) sprawy zwigzane z organizacja,

3) sprawy. systemu ptac i norm. .

Zagadnienia mechanizacji. Okres planu 3-letniego,
a szczegoblnie pierwszych pieciu lat planu 6-letniego, przy-
niést przemystowi graficznemu, dzieki pomocy technicz-
nej Zwigzku Radzieckiego i krajow demokracji ludowej,
wielkie unowocze$nienie parku maszynowego i pozosta-
tych urzadzen. WybudowaliSmy w tym okresie szereg no-
woczesnych wielkich fabryk stowa drukowanego. Wyco-
faliSmy z produkcji wiele przestarzalych maszyn, porzu-
ciliSmy stare, niewydajne metody pracy. WzbogaciliSmy
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ogromnie urzgdzenia druku kolorowego i jego technolo-
gie. Na tle tych wielkich przemian zostal w Polsce zor-
ganizowany przemyst graficzny przewyzszajagcy wielo-
krotnie mozliwosci zaktadéw graficznych okresu miedzy-
wojennego. W chwili obecnej dysponujemy nowoczesnym,
stojacym na wysokim poziomie techniki, parkiem maszyn
i urzadzen, ktory przy pelnym wykorzystaniu pozwala
na pokrycie naszych biezgcych potrzeb.

Mimo wszystko wydajnos$é pracy naszego przemystu
graficznego pozostaje jednak daleko w tyle za wydajno-
$cig osiggnietg np. w przemysle graficznym Zwigzku Ra-
dzieckiego. Podstawowym problemem w zakresie mecha-
nizacji, stojagcym przed polskim przemystem graficznym,
jest zagadnienie mechanizacji procesu produkcji opraw
twardych. Przemyst przystapil do masowej produkcji
opraw twardych w 1953 roku. W roku tym wykonano
okoto 7 milionow egzemplarzy ksigzek oprawnych. Ilos¢
ta wzrasta w planie roku biezacego do mniej wiecej
14 milionéw i ma wzrosna¢ 6-krotnie w okresie do kon-
ca planu 5-letniego.

Proces produkcji oprawy twarde] jest niezwykle praco-
chlonny. Przy recznej produkcji, z zastosowaniem naj-
prostszych usprawnien w pracy, do wyprodukowania
w ciggu jednego dnia roboczego 100 sztuk opraw twar-
dych zuzywano prace okolo 40 robotnik6w. Czesciowe
wprowadzenie matej mechanizacji i usprawnienie orga-
nizacji procesu produkcyjnego dalo ograniczenie liczby
robotnikow, potrzebnej do wyprodukowania 1000 opraw
twardych w ciggu jednego dnia roboczego do 17.



Wprowadzenie pelnej malej mechanizacji przy zastoso-
waniu potokowej metody organizacji produkeji ogranicza
te liczbe do 10. Obserwacje przywiezione przez naszych
specjalistéw ze Zwigzku Radzieckiego w koncu ubiegtego
roku wskazujg, ze duza mechanizacja tego procesu, wpro-
wadzajgca do produkcji agregaty, wykonujace szereg roz-
norodnych czynnosci, obejmujgcych bez mata caly pro-
ces produkeyjny, pozwala na obnizenie tej liczby o poto-
we. Jest to oczywiscie kwestia inwestycji, wyszkolenia
personelu i wyegzekwowania od przemysiu papierniczego
wysokiej jakosci tektury, przy obecnym bowiem pozio-
mie jakoSci tego surowca nie mozna by z powodzeniem
agregatow takich w peini uruchomic.

Warto zdaé sobie sprawe z ogromnego znaczenia tego
zagadnienia dla wzrostu wydajnosci pracy. Przy zastoso-
waniu obecnie przecietnej sprawnej organizacji procesu
oprawy twardej dla wykonania programu produkcji
opraw twardych w r. 1960 trzeba by w przemysle gra-
ficznym zatrudni¢ 6000 robotnikéw ponad stan obecny,
podczas gdy zrealizowanie programu wielkiej mechani-
zacji tego procesu i zastosowanie peitnej malej mechani-
zacji, przy mniejszych nakladach finansowych, pozwoli
na ograniczenie tej liczby do 1500—2000 ludzi.

Sprawy organizacji. Poziom organizacji jest momentem
decydujgcym o sukcesie kazdego procesu wytworczego,
i to tym bardziej, z im bardziej skomplikowanym apara-
tem wytwarzania mamy do czynienia.

Przemyst graficzny rézni sie zasadniczo od innych gale-
zi gléwnie tym, ze nie spotykamy tutaj produkcji wiel-
koseryjnej. Kazdy tytul ksigzki, kazdy numer gazety czy
czasopisma stanowi produkt jednostkowy i niepowtarzal-
ny. Praca nad ksigzkg w drukarni w zaleznosci od jej
objetosci, skomplikowania sktadu, ilosci rysunkow, kolo-
rowosci, rodzaju oprawy i naktadu trwa od paru dni
do 6 i wiecej miesiecy. Kazda ksigzka musi przejs$é¢ przez
zasadniczo roéznigce sie od siebie fazy produkceyjne,
w ktorych przebywa roézna iloéé czasu. Ksigzka techniczna
lub naukowa o duzej objeto$ci a matym naktadzie absor-
buje duzo pracy zecerni, podczas gdy maszyny drukujgce
i introligatornia pos$wiecaja jej niewiele czasu. Przeciw-
nie, masowa Kksigzka polityczna o matej objetoéci prze-
bywa stosunkowo krotko w zecerni, natomiast proces
drukowania absorbuje przez diugi czas maszyny, a po-
tem introligatornie. Je§li zdamy sobie sprawe z tego, zZe
liczba wykonanych w ciggu roku indywidualnych zamo-
wien jest bardzo duza, to nadaje to zagadnieniom orga-~
nizacji w tym przemy$le szczegdlne znaczenie dla zapew-
nienia wzrostu wydajnosci pracy. Tylko dobra organiza-
cja przy tak skomplikowanym ukladzie produkeji moze
zapewni¢ ciggto$¢ pracy wszystkich wydziatéw produk-

Na czoto ogdlnych probleméw organizacyjnych wysuwa
sie zagadnienie specjalizacji i typizacji drukarn. W okre-
sie miedzywojennym drukarstwo w Polsce mialo w przy-
tlaczajgcej mierze charakter rzemieslniczy. Zaklady bytly
niewielkie i nastawiane przez wtitascicieli gonigcych za
najwyzszym zyskiem na kazdy mozliwy rodzaj produk-
cji. Cigzy to w pewnym stopniu do dzi§ dnia na prze-
mys$le graficznym. Mimo utworzenia szeregu drukarn
specjalistycznych nie poczyniono dotagd uwiericzonych
ostatecznymi rezultatami postepow w zakresie typizacji
i specjalizacji drukarn w calym przemy$le graficznym.

A problem jest powazny.

MowiliSmy wyzej o odrebnosciach przemysitu graficz-
nego. Przy produkcji'jednostkowej sprawa zgrupowania
w jednym typie zakladow produkcji najbardziej zbliZo-

nej do siebie pod wzgledem procesu technologicznego ma
zasadnicze znaczenie dla ksztattowania sie kosztu wla-
snego, a szczegdlnie wydajnosci pracy. Wyrazne wyod-
rebnienie typu drukarni gazetowej, drukarni dzielowe]
i drukarni akcydensowe]j z istniejacych zaktadéw, charak-
teryzujgcych sie niezwykls réznorodnoscig struktury pro-
dukeji i produkujacych w najrozmaitszych proporcjach
i gazetyi i ksigzki, i czasopism, i akcydensy datoby moz-
liwosei:

a) wzmocnienie organizacji planowania produkcji,

b) zdecydowanego polepszenia rytmicznos$ci produkcji,
a zatem wyeliminowania zbednych postojéw i pracy w go-
dzinach nadliczbowych,

c) zastosowania takich przesunie¢ parku maszynowego,
ktory zapewnilby najpeiniejsze wykorzystanie maszyn
i urzadzen,

d) daleko posunietej specjalizacji kadr.

Proces specjalizacji drukarn juz stypizowanych ma nie
mniejsze znaczenie. Produkcja ksigzki technicznej o prze-
cietnie niewielkich nakladach, o duzej ilosci wzorow, wy-
kresow 1 rysunkéw rozni sie zasadniczo od produkeji be-
letrystyki, charakteryzujacej sie prostym sktadem i wiel-
kimi nakladami, ta z kolei daleko odbiega od produkcji
ksigzki naukowej, zawierajgcej skomplikowane uklady
matematyczne lub teksty w jezykach obcych, oriental-
nych itd. Specjalizacja drukarn dzielowych na naukowe,
techniczne, literatury dzieciecej itd. pozwoli na ustale~
nie stusznych proporcji w wielkosciach i rodzaju wyposa-
zenia zecerni, wydzialu maszyn i introligatorni oraz na
wyspecjalizowanie robotnikéw, co w efekcie przynies¢
musi wyzszg wydajnos¢é pracy, wyzsza jakos$¢ produkeji
i lepsze wykorzystanie maszyn i urzgdzen.

Jest rzecza oczywista, ze najlepsza nawet organizacja
zarzadzania przemystem nie bedzie mogla wykaza¢ sie
wielkimi osiggnieciami, jezeli struktura samych przedsie-
biorstw i organizacji pracy w iych przedsiebiorstwach nie
zostanie postawiona na najwyzszym mozliwym w istnie-
jacych warunkach poziomie.

Czynnikami nalezgcymi do sfery organizacji wewnetrz-
nej przedsiebiorstw, a majacymi zasadniczy wplyw na
wzrost wydajnosci pracy w przemysle graficznym sa:

1) wlaéciwa organizacja przebiegu produkcji w zakla-
dzie,

2) wlasciwa organizacja pracy w wydziatach i oddzia-
tach produkcyjnych,

3) wtlasciwa organizacja stanowisk pracy,

4) istnienie warunkéw do kontroli i analizy wynikéw
gospodarczych poszczegdlnych wydziatéw produkcyjnych.

O najbardziej prawidtowym przebiegu produkcji w za-
kladzie decyduje od strony organizacji istnienie i stopien
precyzji planowania wewnatrzzaktadowego i mozliwie $ci-
slej kontroli wykonywania planéw wydziatlowych, a od
strony technologii — istnienie opartych o najlepsze osiag-
niecia chwili reziméw technologicznych i ich stosowanie.

Na odcinku zagadnien zwigzanych z planowaniem we-
wnatrzzakladowym przemyst graficzny jest w fazie wy-
pracowania witasciwych form i metod. Trudno byto do-
tad doprowadzi¢ do pelnego skrystalizowania tych form
z uwagi na brak §cistego powigzania planu wydawnicze-
go z planem produkcji poligraficznej. Do$wiadczenia ostat-
niego roku wskazujg jednak, ze niektoére przedsigbior-
stwa rozwigzaly zadowalajgco sprawe rozlozenia rzeczo-
wego planu produkcji na zaklady, na poszczegdlne wy-
dziaty produkcyjne, maszyny i urzadzenia, dzigki cze-
mu osiggnieto wyraZne polepszenie rytmiczno$ci pracy.
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Z drugiej strony trzeba stwierdzi¢, ze nie wykonano
dotgd pracy o istotnym znaczeniu dla tego zagadnienia,
a mianowicie nie zebrano i nie skonfrontowano najroz-
maitszych stosowanych obecnie metod pracy komorek
techniczno- produkeyjnych, aby z dodwiadczen roéinych
zakladoéw wypracowaé forme najlepsza.

Organizacja pracy w poszczegélnych wydziatach pro-
dukcyjnych i na poszczegbélnych stanowiskach roboczych
ma donioste znaczenie dla wzrostu wydajnosci pracy.
Brak jest dotad wypracowanej i wyprobowanej koncepcji
organizacyjnej rozwigzujgcej ten problem. Nowe zaloze-
nia organizacji wewnetrznej przedsiebiorstw tworzace
komoérki organizacji pracy idg w kierunku umozliwienia
wyzwolenia znacznych rezerw wewnetrznych wynikajg-
cych gléwnie z braku aparatu, ktéry upowszechnialby
najlepsze formy organizacji pracy. W chwili obecnej ist-
niejg znaczne dysproporcje w osigganej wydajnosci pracy
przez poszczegdlne przedsiebiorstwa przy takich samych
robotach. Torunskie Zaklady Graficzne osiggaja np. przy
pracy na maszynie do zawieszania okltadek typu Rhodas
wydajno$¢ dzienng przekraczajgca 4000 sztuk, podczas
gdy inne drukarnie przy tym samym urzadzeniu nie prze-
kraczajg 2500 sztuk. Przeniesienie najlepszych doswiad-
czen zakladéw przodujgcych do catego przemystu musi
zatem spowodowaé znaczng poprawe wydajno$ci pracy.

Przemyst graticzny stosuje metode planowania i spra-
wozdawczosci z wykonania wydziatlowych wskaznikow
wydajnoséci pracy. Nie istnieje niestety forma zakonczona
wewnatrzzaktadowego rozrachunku gospodarczego, glow-
nie z racji wad obowigzujgcej metody planowania pro-
dukeji oderwanej od jednostek produkcji towarowej. Re-
alizacja dazenia do zmiany przestarzatej metodologii pla-
nowania produkcji i wprowadzenia w nastepstwie tego
rozrachunku wewnatrzzakladowego powinna daé jeszcze
jeden wazny czynnik organizacyjny, stanowigcy powazny
bodziec do wzrostu wydajnosci pracy.

Zagadnienia organizacyjne, ktore poruszylismy, nie
wyczerpujg oczywiscie wszystkich czynnikéw tej grupy,
wplywajgcych na wzrost wydajnosci pracy. Nawet naj-
lepiej postawiona organizacja przemystu, zakladu i jego
wydzialdw, z uwagi na ustugowy w duzej mierze cha-
rakter tego przemystu, nie jest w stanie zlikwidowaé
wplywu czynnikéw zewnetrznych, niezaleznych od prze-
mystu, a wplywajacych na jego wydajno$é. Podstawowe
znaczenie ma tutaj sprawa rytmicznosci dostawy rekopi-
s6w przez przedsiebiorstwa wydawnicze i ustalenia $red-
nio wysokiego poziomu technicznego przygotowania tych
rekopiséw do druku. Niestety na tym odcinku istniejg
bardzo wielkie zaniedbania, ktére obnizajg efekty wysil-
kéw przemystu w Kkierunku polepszenia wynikéw gospo-
darczych. Réwniez poziom zaopatrzenia, zaréwno co do
terminowosci zaopatrzenia, jak i jakosci dostarczanych
materialéw jest elementem wplywajacym na wydajnosé
pracy.

System ptac i norm. Konsekwentna realizacja socjali-
stycznej zasady wynagradzania ,kazdemu wedlug jego
pracy‘ przynosi w efekcie szybkie podnoszenie sie kwali-
fikacji pracownikow, wiekszg produkcje spoleczng, a wige
i pelniejsze realizowanie podstawowego prawa ekono-
micznego socjalizmu. Niematlg role odgrywa réwniez bez-
poérednie, osobiste, materialne zainteresowanie pracowni-
kéw w wynikach pracy, bedgce jedng z diwigni wzrostu
wydajnosci pracy.

W przemys$le graficznym w stosunku do robotnikéw
stosuje sie w przewazajgcej mierze normowy system wy-
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nagradzania. Ilo$¢ znormowanych robot przekracza 700
i ma stalg tendencje wzrostu. W samym systemie norm
tkwia jednak powazne bledy metodologiczne, polegaja-
ce przede wszystkim na wyznaczeniu czaséw zadanych
na roboty nieproduktywne.

W ciggu 1954 roku dokonano szereg waznych posunige
w kierunku usprawnienia systemu plac w przemyséle.
Wprowadzono nowy taryfikator robét, przeprowadza sie
prace nad nowg dokumentacjg ptac. Podstawowym pro-
blemem w chwili obecnej, ktory trzeba rozwigzaé¢ w sy-
stemie wynagradzania robotnikéw, jest przejécie na za-
ptate za produkt, zamiast stosowanej dotad zaplaty za
wykonanie normy. Zaplata za produkt, tzn. okre$lenie
wynagrodzenia naleznego robotnikowi za efektywny wWy-
nik jego pracy (np. za 1000 odbitek, za 100 cm?2 Kkliszy,
za wytrawienie 1 walca itd.) wyeliminuje zupelnie istnie-
jace dotad mozliwodei uzyskiwania wysokiego przekro-
czenia normy bez dania réwnocze$nie odpowiedniej ilosci
produktu. Ustawi ono zaptate w prostym stosunku do ilo-
$ci wykonanej rzeczywiscie produkcji, co w rezultacie
musi doprowadzi¢ do wykonywania wieksze] produkcji
w tym samym czasie, a wiec do wzrostu wydajno$ci pracy
i wzrostu zarobkéw.

Sposrod zagadnien zwigzanych z systemem plac trzeba
jeszcze poruszy¢ sprawe systemu wynagradzania pracow-
nikéw $redniego dozoru. Wprowadzony Zarzadzeniem
nr 114 Prezesa Centralnego Urzedu Wydawnictw nowy
regulamin premiowania pracownikéw inzynieryjno-tech-
nicznych w przemy$le graficznym usungl wprawdzie wy-
raznie odczuwang dysproporcje pomiedzy wysokoscig za-
robkéw majstrow a placg przodujacych robotnikéw, nie
rozwigzal jednak sprawy bezpos$redniego materialnego za-
interesowania pracownikéw inzynieryjno-technicznych
$redniego dozoru w uzyskaniu najlepszych wynikéw pra-
¢y na powierzonych im odcinkach produkeji.

Majstrowie i kierownicy wydzialéw produkcyjnych wy-
nagradzani sg systemem czasowo-premiowym. Placa ich
sktada sie z czesci staltej, wynikajgcej z kategorii osobi-
stego =zaszeregowania, oraz z premii, ktorej wysokos$s
uzalezniona jest od stopnia wykonania planu produkecji
i planu wydajnos$ci pracy przez caty =zaklad. Premio-
wanie pracownikéw zwigzanych Sci§le z okreSlonym wy-
dzialem produkcyjnym i ponoszgcych odpowiedzialno§é
za wyniki pracy tego wydzialu na podstawie wskaznikéw
uzyskanych przez caty zaktad, nie mobilizuje ich wystar-
czajgco do wykrywania wszystkich istniejgcych mozliwo-
$ci 1 rezerw swego wydziatu. Sprawa ta powinna znalezé
sig¢ na jednym z pierwszych miejsc w pracach, ktérych
zrealizowanie umozliwi przygotowywana zmiana metodo-~
logii planowania. Zwigzanie premii tych pracownikoéw
z osiagnieciami wydzialéw, w ktérych pracuja, wywrze
na pewno mobilizujgcy wpltyw na lepsze zorganizowanie
pracy, lepsze wykorzystanie czasu pracy robotnikéw,
ekonomiczniejsze wykorzystywanie maszyn i urzadzen,
a wiec przyczyni sie do wzrostu wydajnosci pracy.

Na zakonczenie wydaje mi sie konieczne podkresli¢, ze
wybrane w niniejszym artykule zagadnienia dotyczace
wplywu mechanizacji, organizacji i systemu plac na
wzrost wydajnos$ci pracy sg przykiadowe i nie wyczer-*
puja bynajmniej calosci zagadnienia. Wydawalo mi sie
stuszne wybraé¢ te z nich, ktérych wlasciwe ustawienie
ma z punktu widzenia chwili obecne] najwieksze znacze-
nie dla przemystu. W ten sposdb kryterium dla zakwali-
fikowania poszczegélnych czynnikéw jako ,najwazniej-
szych® stala sie ich aktualnosé. Rufin Golgbek



Kilka stow o przestojach

Jednym z najpowazniejszych Zrodet obnizki kosztéw
w naszym przemysle jest eliminowanie przestojéw na wy-
dziatach produkcyjnych. Mowiac o przestojach mamy na
mys$li przerwy w procesie produkcyjnym spowodowane
roznego rodzaju awariami, brakiem pracy, niedociggnig-
ciami natury organizacyjnej itp. Przestoje te okreslimy
mianem przestojow wlasciwych.

W przemys$le poligraficznym terminem ,przestojow
okre$la sie rowniez przerwy w procesie produkcyjnym,
nie stanowiace bynajmniej zjawiska patologicznego
w pracy zakladu, jak wyzej podane przestoje. Sg to
przerwy w pracy nie do unikniecia, zwigzane z przebie-
giem samego procesu, np. czekanie na forme w wydzia-
tach maszynowych, czas przeznaczony na pisanie rapor-
tu, na potrzeby osobiste itp. Tego rodzaju ,przestoje”
mimo ich zewnetrznego podobienstwa do wyzej opisanych
nie posiadajga w zasadzie ujemnej kwalifikacji ekono-
micznej przestojow awaryjnych czy tez spowodowanych
brakiem zlecen i ich likwidacja nie jest mozliwa badz
tez bylaby niecelowa.

Dalszg, jeszcze bardziej jakosciowo wyodrebnionag gru-
pe stanowia, okreslone tym mianem w zarzgdzeniu nr 97
Prezesa CUWPGIK z dnia 19.6.54 r., ,przestoje z tytulu
produkeji zabrakowanej, przez ktoére wg powolanego
zarzadzenia rozumie¢ nalezy czas, zuzyty na czynnosci
produkcyjne, zwigzane z wykonaniem produkeji, kto-
ra zostala uznana za zabrakowana oraz przestoje orga-
nizacyjne, polegajace na dodruku i dodatkowym narza-
dzaniu do dodruku. W tych wypadkach mamy do czynie-
nia z sytuacja odwrotng do wyzej przedstawionej. Oba
wyzej opisane zjawiska posiadaja wprawdzie jak wlasci-
we przestoje ujemna kwalifikacje ekonomiczng, lecz obej-
mujg sytuacje zgota odmienne od przestojow. W istocie
rzeczy chodzi tutaj nie o przestéj jako taki, gdyz nie ma
przerwy w procesie produkcji, lecz o czas zmarnowany
w cato$ei lub cze$ciowo na skutek powstania brakéw ilos-
ciowych lub jakosciowych.

Laczenie we wszelkiego rodzaju zestawieniach anali-
tycznych wyzej opisanych trzech rodzajow przestojow,
a mianowicie przestojow wlasciwych, przestojow okreslo-
nych przez nas jako pozorne oraz pewnych ujemnych
zjawisk w przedsiebiorstwie (czas zuzyty w zwigzku z po-
wstaniem brakéw ilosciowych lub wartoSciowych) jest
z gruntu nie wskazane, gdyz doprowadzi¢ moze do fat-
szywych wnioskow, badz tez do sprzecznosci.

Przedmiotem naszych dalszych rozwazan bedg przestoje
we wlasciwym tego slowa znaczeniu.

Innym zagadnieniem klasyfikacyjnym z zakresu prze-
stojow (wilasciwych),
i prowadzi niekiedy do falszywych wnioskéw przy ana-
lizie gospodarki przedsiebiorstwa, jest rozréznianie prze-
stojow samych maszyn badz urzadzen (o charakterze pod-
stawowym, nie pomocniczym) od przestojow obsady oso-
bowej tych maszyn badZz urzgdzen. W pierwszym wypad-
ku w gre wchodzi niewykorzystanie potencjatu produk-
cyjnego maszyn, wykazujacych przestoje, i w zwigzku
z tym ponoszenie przez przedsiebiorstwo kosztow ich
utrzymania, a wiez w odpowiedniej cze$ci kosztow wy-
dziatlowych z wyeliminowaniem kosztéw ruchu wydziatu
i kosztéw ogolnofabrycznych. Przestoje maszyn ewiden-
cjonowane sa w komorce planowania drukarni w zesta-
wieniach miesiecznych z wykonania planu.

ktére wywoluje nieporozumienie

w przemysle graficznym

Iloéciowo mniej liczne sg przestoje calej lub cze$ci ob-
sady personalnej maszyn, urzadzen lub innych stanowisk
roboczych wydzialdéw. Do kosztéw tego rodzaju przesto-
jow nalezy przede wszystkim robocizna przestojowa czyli
placa, otrzymywana przez pracownikow produkeyjnych
za czas ich przestojéw. W prakiyce spotykamy sie nie-
kiedy z utozsamianiem przestojow obsady personalnej
z przestojami maszyn i urzadzen obstugiwanych przez ten
personel i obliczaniem w oparciu o ilo$¢ godzin przesto-
jow tych ostatnich robocizny przestojowej i doliczaniu
do niej kosztow wydziatlowych 1 ogo6lnofabrycznych.
W wyniku takiego obliczenia otrzymujemy za wysoki
koszt wtasny przestojéw, prowadzacy do fatszywych
wnioskow.

Postugiwanie sie przy obliczaniu kosztéw przestojow
osobowych zamiast efektywna robocizna, obliczona na
podstawie kart roboczych konkretnych pracownikéw,
wszelkiego rodzaju $rednimi stawkami godzinowymi ro-
bocizny przestojowej, kryje w sobie znaczne dowolnosci,
a juz najmniej wskazane jest ono w wypadku obcigzania
kosztami przestojowymi oséb trzecich, ktore spowodowa-
ly ich powstanic (np. zamawiajacego, dostawcow).

Przy przestojach osobowych duze trudnosci dla szere-
gu przedsiebiorstw stanowi wtasciwe, Zrodiowe ustalenie
ich rozmiardw w poszczegolnych wydziatach produkceyj-
nych 1 odnosnie konkretnych pracownikéw. Przede
wszystkim odczuwa sie dotychezas brak jednolitej, opera-
tywnej ewidencji przestojow osobowych, analogicznej do
ewidencji przestojéw maszyn i urzadzen, prowadzonych
na zestawieniach zbiorczych komorki planowania w za-
ktadzie.

Odrebne zagadnienie przy ewidencji przestojow osobo-
wych stanowi sprawa wiarogodno$ci danych dotyczacych
tych przestojow, ktére podaja pracownicy w dziennych
raportach pracy. Prakiyka wykazuje, ze niektorzy pra-
cownicy zdradzajg tendencje do podawania w raportach —
w zalezno$ci od konkretnych warunkéw — zbyt matej lub
nadmiernej iloSci godzin przestojowych. Np. z tuszowa-
niem przestojéw osobowych przez pracownikéw spotyka-
no sie¢ w matych drukarniach prowincjonalnych, zagro-
zonych likwidacja. Natomiast przy pomocy wykazywa-
nia w raportach pracy nadmiernych iloéci godzin prze-
stojowych przy réwnoczesnym podawaniu odpowiednio
do tego wyzszego stopnia przekroczenia normy usitujag
niektore jednostki wsrod pracownikéw naszych zaktadow
uzyskac¢ nielegalne zwickszenie zarobkow.

Wazny etap w walce o likwidacje tego rodzaju nad-
uzy¢, jak réwniez posrednio o likwidacje samych prze-
stojow, stanowi zarzadzenie Prezesa CUWPGIK nr 120
z dnia 28.8.54 r., ktérego § 4 ust. 2 postanawia, ze ,wa-
runkiem przyznania wynagrodzenia z powodu przestoju
jest bezzwloczne zgloszenie postoju przez robotnikéw bez-
posredniemu przetozonemu. W kazdym przypadku zaist-
nienia postoju powinien by¢ spisany protokét postoju.
Ponadto zaznaczy¢ naleZy, ze przewidziane tym zarzgdze-
niem protokély postojow mogg doskonale rozwigzaé za-
gadnienie ewidencji godzin przestojow osobowych i sta-
nowi¢ podstawe do prawidlowego obliczania robocizny
przestojowej.

Niestety powolany przepis zarzadzenia ulegt w prak-
tyce w wielu przedsiebiorstwach powaznemu splyceniu.
Pracownicy nadzoru technicznego (majstrzy, brygadzisci),

ord
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traktujac te protokoly jako jedna wiecej ,robote papier-
kowa®, ograniczaja sie do spisania niekiedy wrecz na
kawalku papieru lakonicznego stwierdzenia, ze imiennie
wyliczeni pracownicy mieli postdj przez taka a taka ilo$¢
godzin, przy czym nie zawsze jest nawet ogolnikowo
wzmiankowana przyczyna jego powstania.

Stwierdzenie powyzsze zaopatruje majster parafa.

Jasng jest rzecza, ze taka realizacja zarzadzenia o obo-
wigzku protokétowania przestojow niewiele przyczyni sie
do ich zwalczania.

Zdaniem naszym protokol przestoju, aby speinial swe
zadania, powinien by¢ opracowany w formie gotowego
formularza o niewielkich rozmiarach i starannie przemy-
§lanej tresci.

W szczegolno$ci formularz protokoétu powinien zawie-
ra¢ poza zasadniczymi elementami kazdego dokumentu
oznaczenie:

1) wydzialu produkcyjnego oraz stanowiska roboczego
(numeru maszyny), na ktérej przestd] mial miejsce,

2) pracownikéw wykazujacych przestd] z podaniem
funkeji oraz stawki osobisltego zaszeregowania kazdego
z nich,

3) numeru zlecenia, przy ktérego wykonaniu przestoj
mial miejsce (o ile nastgpit w toku wykonywania zle-
cenia),

4) czasu, w ktorym trwat przestdj (np. w dniu 20 paz-
dziernika 1954 r. godz. 12—14) oraz ilo$¢ godzin przestoju
kazdego z pracownikow stanowiacych obsade danego sta-
nowiska,

5) skonkretyzowanej przyczyny przestoju (np. niezwro-
cenie korekty autorskiej, brak papieru do druku) z po-
daniem osoby odpowiedzialne] za przestdé] w wypadku,
gdy odpowiedzialnos¢ tej osoby jest niewatpliwa.

Ponadto wydaje sie wskazane, aby protokér przestoju

podpisywal — poza wilasciwym pracownikiem nadzoru
(majstrem, brygadzista) — réwniez kierownik produkcji
(w mniejszych zaktadach), a w wiekszych — kierownik

dziatu przygotowania produkeji, jako osoby najlepiej
orientujace sie¢ w ruchu zakladu i odpowiedzialne za nie-
przerwany bieg produkcji. Poza tym wazne jest nieod-
ktadanie sporzadzania protokélu na termin poédzZniejszy,
lecz sporzadzanie go najpdzniej z koncem dnia roboczego
(zmiany).

Wyzej przedstawiony szkicowo protokoét przestoju spet-
ni zdaniem naszym szereg doniostych zadan o charakterze
ewidencyjnym i merytorycznym, a mianowicie stanowi¢
bedzie:

PRZEGLAD TECHNICZNY
se 10 a4

XXXVII rocznica — O wyzszej technice produkeji socjali-
stycznej: N. Niekrasow -— RozwOj bazy elektroenergetycznej
ZSRR w piatym planie piecioletnim: E. R. Russakowski — Za-
gadnienie rozwoju budowy maszyn w ZSRR: N. Aleksandrow
i N. Bereznoj -— Wyzsze techniczne studia zaoczne: Inz. Hen-
ryk Trebert — Nowiny techniczne z prasy zagranicznej — Akcja
NOT w Miesiacu Poglebienia Przyjazni Polsko-Radzieckiej —
AXcja NOT na odecinku oszczzdzania wegla — Wyjazdy przed-
stawicieli NOT za granice — Prace Glownej Komisji Postepu
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Techniczno-ekonomiczne zasady cieplownictwa — Z  polskiej
prasy technicznej.
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1) obiektywny dowdd przestoju i okresu jego trwania,
zaro6wno w stosunkach wewnetrznych przedsiebiorstwa,
jak rowniez w stosunku do czynnikéw zewnetrznych, po
stronie ktorycn wystapila przyczyﬁa przestoju (zlecenio-
dawcedéw, dostawcow itp.),

2) podstawe do $cistego obliczenia robocizny przestojo-
wej (ilosci godzin przestojéw poszczegdlnych pracowni-
kow X stawka godzinowa wg osobistego zaszeregowania
kazdego pracownika), a w konsekwencji do doktadnego
obliczenia kosztow przestojow i ich ksiegowego ewiden-
cjonowania.

3) material analityczny do okre§lenia przyczyn prze-
stojéw i sposobow ich zwalczania.

Obowiazujgcy formularz umowy szczegdélowej miedzy
drukarnia a wydawnictwem przewiduje w § 14 Kkary
umowne m. in. za opdéznienia z winy wydawcy w dostar-
czeniu drukarni materialéw zasadniczych, a § 15 przewi-
duje dochodzenie przez strone poszkodowang, a wiec
rowniez przez drukarnie w stosunku do wydawnictwa,
réznicy miedzy wysokoscia kary umownej a wartodeia
rzeczywistej szkody, poniesionej przez drukarnie na sku-
tek niewykonania obowigzkéw umownych. Koszty pono-
szone przez drukarni¢ w zwigzku z przestojami, powsta-
tymi na skutek nieterminowego dostarczenia przez wy-
dawnictwo materialéow redakcyjnych, papieru itp. sg
w praktyce wlasnie jedng z odmian szkdd, ktére moga
rozmiarami przekroczy¢ wysokosé kar umownych.

Wiasciwe unormowanie dokumentacji przestojéw umo-
zliwi $éciste ustalenie okresu i kosztow przestojow powsta-
tych z winy wydawnictwa 1 przyczyni sie do nadania ru-
miencow zycia temu punktowi uméw szczegélowych, re-
gulujacych wspodlprace drukarni z wydawnictwami.

Na marginesie omawianego zagadnienia zaznaczy¢ na-
lezy, ze strony na ogét do$¢ skrupulatnie unikajg
wzajemnego obcigzania sie z tytulu kar umownych i po-
wstatych szkod, stosujac falszywie pojetg kurtuazje, opar-
ta na wzajemnosci. Na uzasadnienie tego rodzaju
praktyki przytacza sie argument, ze nieterminowe do-
starczenie drukarni takich czy innych materiatéw jest
w zasadzie spowodowane wprawdzie czynnikami wyste-
pujacymi po stronie wydawnictwa, lecz majacymi cha-
rakter mniej lub wiecej obiektywny, wobec czego byloby
krzywdzace obcigzanie wydawnictwa z powyzszego ty-
tutu.

Wyzej przedstawiony poglad jest z gruntu fatszywy
i stoi w jaskrawej sprzeczno$ci z elementarnymi zasada-
mi rozrachunku gospodarczego, wedlug ktérego dany na-
ktad, w naszym wypadku koszt przestojow, powinien po-
nosi¢ ten kontrahent, ktéry byl przyczyna powstania
tego naktadu, obojetne czy przyczyna ta byla zawiniona,
czy tez nie zawiniona. Dopiero wtdérnym =zagadnieniem
jest kwestia, czy i w jakim zakresie za dany koszt, spo-
wodowany przez kontrahenta (np. przez wydawnictwo),
ponoszg odpowiedzialno§¢ konkretne osoby fizyczne, za-
trudnione w danej jednostce, i o ile w zwigzku z tym
koszty (np. w naszym przykladzie powstale w drukarni,
a obcigzajgce wydawnictwo) ulegna zmniejszeniu w cie-
zar konta osoby winnej.

Konczac nasze rozwazania, zwracamy uwage, ze wilas-
ciwe uregulowanie dokumentacji i ewidencji przestojow,
ich kosztow oraz odpowiedzialnosci za ich powstanie sta-
nowi realizacje jednego z czolowych postulatéw gospo-
darczych, wysunietych przez II Zjazd PZPR, a miano-
wicie realizacje walki o obnizenie kosztéw produkeji.

Tadeusz Nowak



CZYTELNICY

P1S7ZA

Kilka uwag o papierze

Jednym z elementow jakosci produkeji wydawniczej
jest estetyka produktu. W odniesieniu do ksigzki i czaso-
pisma estetyka zalezy w duzej mierze od jakosci podsta-
wowego surowca, jakim jest dla produkcji wydawniczej
papier. Nalezy wicc postawi¢ pytanie: czy jakos¢ papieru
dostarczanego wydawnictwom przez przemyst papierniczy
spelnia w dostatecznej mierze stuszne wymagania wy-
dawcow? Czy nie nalezy zwroci¢ uwagi na koniecznoés
i mozliwo$¢é podniesienia jakosci papieru drukowego?

Niewagtpliwie tak. Wydawnictwa w swym dazeniu do
podnoszenia jako$ci ksiazki napotykaja trudnosci, ktorych
pokonanie nie tylko jest mozliwe, ale wrecz nalezy do
obowiagzkédw przemystu papierniczego.

Jezeli wezmiemy do reki ksiazke wydrukowang na pa-
pierze o kilku odcieniach, doznajemy niemitego wrazenia
wyraznej niestaranno$ci, braku dostatecznej dbatosci
o estetyke, a wiec o jakos$é wyrobu.

Przecietny czytelnik zarzut tej niestarannosci skieruje
pod adresem wskazanego na ksigzce w sposéb wyrazny
wydawcy, ewentualnie drukarni, roéwniez wskazanej
w metryce ksiagzki. A tymczasem istotny winowajca po-
zostaje poza zasiegiem slusznego gniewu czytelnika -—
a wiec tego, dla kogo ksiazka jest przeznaczona. Bo prze-
ciez zarowno wydawcy, jak drukarze, jak i papiernicy
wiedza dobrze, ze niestety bardzo czesto w jednej partii
dostawy z jednej papierni spotyka sie papier w kilku od-
cieniach.

Wydawca kieruje papier bezposrednio do produkcji.
Z uwagi na obowigzujace normatywy nie dysponuje ta-
kimi zapasami papieru, ktére umozliwiatyby wysortowa-
nie jednolitego odcienia dla kazdej ksigzki. Zresztg kto
mialtby to robi¢? Drukarnia, tak samo jak wydawnic-
two, nie ma na to ani czasu, ani miejsca, ani personelu.
Zresztg czynnos$é ta nalezy niewatpliwie do papierni. Za-
réwno projekt normy PN-P-95001, jak i PN-53 MPDiP-
-05015 mowia wyraznie, ze barwa papieru musi byé¢ jed-
nolita w calej dostawie.

Podobnie jak z niejednolitoscia barwy przedstawia sie
sprawa z niejednolito$cia satynazu. Wydawnictwa w wie-
lu wypadkach potrzebuja papieru satynowanego z uwagi
na zamieszczone w ksigzce Kklisze siatkowe.

Wydawnictwa i drukarnie walczg z trudnosciami, by
uzyskaé¢ dobre, wtasciwie wyretuszowane fotografie do
skliszowania i wtasciwg farbe do druku klisz. Maszyni-
$ci drukarscy wiele wysitku i umiejetnosci wlozy¢ mu-
szg w przyrzadzanie do druku formy z kliszami. Tym-
czasem najlepiej wykonana klisza, drukowana najlep-
szg farba, przy najstaranniejszym przyrzadzeniu formy
nie da w ksiazce nalezytego efektu, jezeli trafia¢ bedzie
co chwila na papier o innym satynazu, jezeli w ksigzce
ilustrowanej kliszami siatkowymi kazdy arkusz bedzie
inacze] satynowany.

Powtarza sie tu dokladnie to samo, co z niejednolito-
$cia odcienia barwy papieru. W tej samej dostawie, po-
chodzacej z tej samej papierni spotyka sig¢ papier o ra-
zacych réznicach charakteru powierzchni, czego zreszta
wyraznie zakazuja wspomniane juz projekty norm.

Radziecka norma GOST-5621-50 przewiduje nawet mi-

nimum gladkosci papieru drukowego, wyrazone $cisle
w sekundach wedlug metody Bekka. Byloby bardzo po-
zadane wprowadzenie i w naszych normach mniej ogoél-
nikowego okres$lenia gtadkosci papieru drukowego.

Barwa i satynaz papieru to dwie powazne bolaczki, po-
wodujgce obnizenie jakosci ksiazki. )

Celem tych uwag jest ,przeadresowanie” we witasciwym
kierunku stusznych zarzutow dotyczacych papieru uzy-
wanego do druku ksiazek i zwrocenie uwagi na koniecz-
nosé szybkiej poprawy istniejacego, a niezgodnego na-
wet z projektami norm stanu rzeczy.

Nie wyczerpuje to jednak rejestru spraw do zatatwic-
nia pomiedzy wydawcami ksiazek a producentami pa-
pieru.

Jedng z takich waznych spraw jest zagadnienie stosun-
ku powierzchni papieru do wagi, a wiec gramatury. Wy-
dawca i drukarz wykorzystujg przeciez powierzchnie pa-
pieru, interesuje ich wiec przede wszystkim ilos¢ otrzy-
manych arkuszy lub metrow biezacych papieru rotacyj-
nego — nie ogdlna waga beli czy zwoju. Tymeczasem
papiernia oblicza i zbywa swa produkcje w kilogramach —
w jednostkach wagi, a nie powierzchni. Gdyby odchyle-
nia gramatury nie byly zbyt wielkie — nie powstawaty-
by powazniejsze rdéznice pomiedzy iloscig arkuszy zapla-
nowang przez wydawce a otrzymana faktycznie z pa-
pierni. Odchylenia dopuszczalne wediug projektow norm
wynoszg 5%, wiadomo jednak, Ze roznice gramatury sa
powazne i przewaznie papier posiada gramature wyzsza
od zamowionej.

Powstaje przez to niedobodr arkuszy, co powoduje ko-
nieczno$¢ udowodnienia réznicy gramatury przez komi-
syine zbadanie potwierdzone odpowiednim protokdlem.

Wydaje sie stuszne, aby drukarnia mogta otrzymacé¢ pa-
pier rowniez w takich miarach, w jakich go zuzywa, to
znaczy w jednostkach miary powierzchni, a wiee w arku-
szach lub metrach biezacych zwoju.

Wigze sie z tym sprawa sortowania i pakowania pa-
pieru. Papier arkuszowy wszystkich klas powinien by¢
dokladnie liczony i sortewany. Sortowanie i liczenie mu-
si wiec dotyczy¢ ltakze papieru drukowego klasy VII, tym
bardziej ze obecnie na papierze tej kiasy drukujemy spors
ilo§¢ powaznych ksiazek.

Sortowanie w papierni, a nie w drukarni, ma te dodat-
nig strone, ze papier wybrakowany moze by¢ bezposred-
nio skierowany do powtdérnego przerobu, podczas gdy
przy sortowaniu w drukarni makulatura narazona be-
dzie w drodze powrotnej do papierni na zniszczenie, za-
brudzenie i ubytki.

Jezeli staniemy na stanowisku konieczno$ci doktadnego
sortowania papieru w papierni, to stusznym uzupelnie-
niem bedzie postulat dokladnego liczenia i ryzowania pa-
pieru wszystkich klas, a nie — jak dotychczas — tylko
klas wyzszych.

Bytoby dobrze, gdyby tych kilka uwag, zebranych z do-
$wiadczen w pracy wydawnictwa, wywolalo na lamach
»Poligrafiki dyskusje, w ktorej zabraliby glos przedsta-
wiciele drukarn, a przede wszystkim przemyslu papierni-
czego. Z. Kowalik
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PROBLEMATYKA OGOLNA

O podniesienie jako$ci druku i opra-
wy ksiazki -— I. BuZnicki. 1. 1.

Blad, ktéry trzeba szybko skorygo-
waé — Mgr inZ. Jan Plaskowski.
I. 3.

7, pobytu polskiej delegacji w Zwigz-
ku Radzieckim — (aw). 1. 4.

Wykonanie zadan produkeyinych
przez przemyst graficzny — I. Zauz-
qnicki. IL. 1.

Pierwsi inzynierowie - poligrafowie.
1I. 6.

Normalizacja w przemysle poligrafi-
cznym. IIL. 1.

U naszych przyjaciot za Odrg i Nyssg
— Roman Tomaszewski. III. 6.

Administracja Czasopism Technicz-
nych NOT w walce o obnizenie ko-
sztow wlasnych — M. D. IIL. 7.

19 lat — I. Euinicki. IV. 1.

O taryfikatorze kwalifikacyjnym --
Mgr Tadeusz Kowalak. IV. 3.

Jak nalezy czyta¢ korekte — J. Fr.
IV 3.

Planowanie produkeji drukéw akcy-
densowych w $wietle zawartych u-
méw planowych miedzy CW.D. a

drukarniami -— Zbigniew Zielifiski.
IV. 9.

Drukarstwo w Lublinie zmienia obli-
cze — Stanistaw Janicki. IV. 12.

¥ 0wk T Fuznicki. V. 1.

Sztuka serdecznie znajoma — R. T.
V. 3.

Czytanie korekty z lektorem — opra-
cowal J. Fr. V. 5.

Szkolenie zawodowe niezawodna bro-
nig w walce o wysoka jakos¢ pro-
dukcji — B. Lehman. V. 10.

Jakosciowe wspolzawodnictwo mie-
dzyzakiadowe — Mgr Bolestaw Ga-
win., V. 12,

Praca Kota Zakladowego NOT przy
Gnieznienskich Zakladach Craficz-

nych. V. 13.

Ruch wydawniczy w Niemieckiej Re-
publice Demokratycznej — Roman
Tomaszewski. V. 15.

Drukarnie dziesieciolecia — VI. 1.

PRODUKCJA I TECHNIKA

Mechanizacja i potokowa organizacja
pracy przy twardych oprawach --
J. Ap. 1. 7.

Introligatorstwo na drodze postepu —
Wiktor Koczub. 1. 9.

Metody pracy linotypisty-stachanow-
ca Chlusowa — Jan Oldak. 1. 14.

Niestaranny maszynopis bardzo obni-
za jakosé i ilos¢ produlceji sklada-
cza — Wiktor Kuleszir. 1. 15.

Racjonalizacja w przemys$le graficz-
nym. I. 17.

Barwy plaszczyznowe w reprodukeji

kartograficznej — Witold Romer. 1.
21,
Wiez szkoty z przemystem — J. St.

Strucinski. 1. 25.

Jeszcze o technice bezszpaltowej -—
Filip Trzaska. II. 8.

Tygodniowy kurs dla technikéw wy-
nalazezoéci. II. 10.

Racjonalizatorzy w walce o wyzszy
poziom BHP w przemysSle graficz-
nym — M. Lichy. II. 11.

Trawienie jednokolorowych klisz siat-
kowych przez J. W. Karamuszko.
I1. 12.

Inne metody obskladywania klisz —
Joézef Gadomski. II. 15.

Skuteczna forma przyswajania sobie
instrukeji techniczno - produkeyj-
nych — Leonard Rozum. II. 16.

Nowy typ maszyny do zaokraglania
grzbietow. — t. t. II. 17.

Usprawnione reczne zbieranie arku-
szy. I1. 18.

Srodki czy polSrodki — Mgr Jan Fry-
drychewicz. III. 9.

O poprawe jakosci
I11. 11.

Zrewidujmy przestarzala zasade ze-
cerskg — B. Lehman. III. 12.

Postep w konstrukcji maszyn do row-
kowania ksigzek. III. 13.

Ustawienie noza tarczowego w ma-
szynie plaskiej. III. 14.

O pakowaniu ksigzek. IIIL. 15.

Kontrola jako$ci odbitek w
druku. III. 16.

Maszyny do jednoczesnego smarowa-
nia obu forzacow. III. 17.

Mechaniczne czyszezenie i szlifowa-
nie plyt offsetowych. III. 17.

Ziarnowanie plyt offsetowych przez
piaskowanie. III. 18.

Linotyp ,,Quick® — szybkobiezny mi-
kser z teletypem — Wiadystaw
Strzyzowski. III. 18.

Urzadzenie do usprawnionego reczne-
go zbierania. III. 20.

maszynopisow.

czasie

Wycieczka papiernikéw do Z. G. Do-
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