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Dziatalnos¢
radzieckiego Stowarzyszenia Naukowo - Technicznego

Pracownikéw Przemystu Graficznego 1 Wydawnictw

Artykul napisany specjalnie dla ,Poligrafiki przez W. Popowa, Przewodniczqcego Stowarzyszenia

Przed wydawnictwami radzieckimi i przemystem gra-
ficznym stoja wielkie i odpowiedzialne zadania. Polega-
ja one na nieprzerwanym zwiekszaniu ilosci wszystkich
rodzajow wydawnictw, podnoszeniu jako$ci, doskonale-
niu artystyczno-technicznej szaty graficznej i wykonania
poligraficznego. Zadania te mozna realizowaé przez opra-
cowywanie i stosowanie w przedsiebiorstwach na
szeroka skale najnowocze$niejszych procesow technolo-
gicznych, mechanizacji kompleksowej i automatyzacji
produkeji. Réwnie wazna role powinno odegra¢ tworcze
opracowywanie nowoczesnych metod pracy wydawni-
czej — redagowania i nadawania ksigzce szaty graficznej.

Wszystko to mozna osiagnaé¢ pod warunkiem, ze pra-
cownicy przemystu graficznego i wydawnictw wezma
czynny udziat w tej pracy. Wysilki ich koordynuje
w Zwigzku Radzieckim Naukowo-Techniczne Stowarzy-
szenie Pracownikoéw Przemystu Graficznego i Wydaw-
nictw, do ktérego naleza pracownicy inzynieryjno-tech-
niczni i naukowi, racjonalizatorzy produkcji, pracowni-
cy wydawnictw — redaktorzy naukowi, artystyczni i tech-
niczni, korektorzy i in. Zadaniem Stowarzyszenia jest
rozwijanie tworczej inicjatywy czlonkéw w dziedzinie
opracowywania nowej techniki, umiejetnego wykorzysta-
nia rezerw produkcyjnych w celu nieustannego podno-
szenia wydajno$ci pracy. Stowarzyszenie rozwija propa-
gande techniki i organizuje wymiane do§wiadczen nauko-
wych i techniczno-produkeyjnych, bada i rozpowszechnia
metody pracy racjonalizatoréw produkcji, pomaga swym
czlonkom w podnoszeniu poziomu naukowo-technicznego
i kwalifikacji zawodowych.

Podstawg stowarzyszenia naukowo-technicznego sg ko-
la zakladowe, tworzone w przedsiebiorstwach poligraficz-
nych i w wydawnictwach. W chwili obecnej Stowarzy-
szenie Naukowo-Techniczne Pracownikéw Przemysiu
Graficznego i Wydawnictw ma ok. 200 ko6t zakladowych,
obejmujgcych ponad 3500 czionkéw. Praca kot zaklado-
wych kieruja oddziaty terenowe poszczegélnych republik
i obwodéw. Oddzialy Stowarzyszenia tworzone sa przede
wszystkim w duzych osrodkach przemystu graficznego
i wydawnictw, a wiec w Moskwie, Leningradzie, Kijo-
wie, Lwowie, Rydze, Kiszyniewie. W ciagu ostatnich kil-
ku miesiecy zorganizowane zostaly oddzialy Stowarzysze-
nia w Minsku, Wilnie, Tallinie, Baku, Taszkiencie, Frun-
ze. W Swierdtowsku i Rostowie n/D uruchomiono od-
dziaty obwodowe.

Cala praca Stowarzyszenia — oddzialow terenowych
i ko6t zakladowych — kieruje Zarzad Glowny z siedziba
w Moskwie.

Przy Zarzadzie Glownym i Zarzadach Oddziatéw Te-
renowych istnieja sekcje specjalistyczne, ktérych celem
jest metodyczne organizowanie pracy kot zakladowych
oraz kierowanie ich wysitkow ku rozwiazywaniu zagad-
nien najwazniejszych w chwili obecnej.

W Stowarzyszeniu sg sekcje specjalistyczne: prod uk-
cji poligraficzne]j (technologia produkecji, organi-
zacja i ekonomika przemystu graficznego); wydawni-
cza (organizowanie pracy redakcyjno-wydawniczej, sza-

ta artystyczno-techniczna wydawnictw itp.); wyposa-
zenia technicznego (doskonalenie sprzetu tech-
nicznego przedsiebiorstw, racjonalne wykorzystywanie
sprzetu).

Fundusze Stowarzyszenia skladaja sie ze stalych skta-
dek ptaconych przez czlonkow fizycznych i cztonk6éw-oso-
by prawne. Czlonkami Stowarzyszenia o charakterze os6b
prawnych sa wydawnictwa i przedsiebiorstwa poligra-
ficzne. Z funduszow Stowarzyszenia organizuje sie narady
techniczne, konferencje, konkursy, wyktady, referaty, kur-
sy, seminaria itd.

Dziatalno$¢é Stowarzyszenia jest kierowana i kontrolo-
wana przez Zarzad Glowny Zwiazku Zawodowego Pra-
cownikow Kultury ZSRR i Zarzady Okregowe.

Na czym polega dziatalno$¢ Stowarzyszenia, jakiej po-
mocy udziela ono wydawnictwom i przemystowi graficz-
nemu, jakie formy jego pracy sa najbardziej skuteczne?

Stowarzyszenie organizuje konkursy na najlepsze pro-
jekty z zakresu racjonalizacji produkcji. W wyniku kaz-
dego takiego konkursu uzyskuje sie pokazna ilos¢ pro-
jektow, z ktorych wiele zastuguje na poparcie i rozpow-
szechnienie na szerokg skale. Wynik takiego konkursu
jest w znacznej mierze uzalezniony od tego, czy zostat on
zorganizowany we wilasciwy sposéb. Nalezy skierowac
twoéreczg my$l ku realizacji zadan, majacych znaczenie dla
catej branzy. Osigga sie to opracowujac i rozsylajac wy-
kazy zalecanych tematéw, dotyczacych roéznych specjal-
no$ci przemystu graficznego. Kazdy temat opatrzony jest
w mniej lub bardziej szczegélowy komentarz, w ktéorym
wskazuje sie mozliwe sposoby realizacji zadania. Na przy-
ktad w zwiazku z kolejnym konkursem, ktéry Stowarzy-
szenie oglosi w roku 1956, opracowuje sie nowy wykaz
tematow, Obok tematéw, wyrazajacych pilne potrzeby,



zaleci sie rozwiazanie powazniejszych probleméw, co przy-
czyni sie do wprowadzenia w przemysle graficznym no-
woczesnej automatyki, opartej na wykorzystaniu na sze-
roka skale techniki elektronowej. ;

Rzecz jasna, ze same wykazy tematéw nie moga zdecy-
dowa¢ o powodzeniu konkursu. Doniosta role odgrywa-
ja kota zakladowe. Opracowanie projektu nie moze by¢
zadaniem wylacznie racjonalizatora, ktéry wpadl na ta-
ki czy inny pomyst techniczny. Kolo zakladowe
przychodzi mu z pomocg nie tylko przez wstepne oma-
wianie jego pomystu, ale tez przez opracowywanie —
w razie potrzeby — rysunkoéw technicznych danego uspra-
wnienia. O ile projekt racjonalizatorski dotyczy techno-
logii, kolo zakladowe pomaga w sprawdzeniu nowej re-
cepty, w wyprébowaniu procesu technologicznego itp. Ko-
to zakladowe troszczy sie rowniez o jak najszybsze zasto-
sowanie danego usprawnienia w produkcji.

Projekty, ktére wplynely do centralnej komisji kon-
kursowej, sa starannie studiowane, a najlepszym sposrod
nich przyznaje sie nagrody okreslone w warunkach kon-
kursu.

Mozemy wymieni¢ kilka projektow, ktéore stanowia
owoc konkurséw oraz wspélzawodnictwa czlonkéw Sto-
warzyszenia, a ktére przyniosty znaczne korzySci prze-
mystowi graficznemu. Na przykiad grupa cztonkéw Sto-
warzyszenia, zatrudnionych w leningradzkiej drukarni
im. E. Sokolowoj, zglosita projekt zastosowania potoko-
wej organizacji produkecji w zecerni, Zreorganizowanie
pracy zecerni w oparciu o nowa zasade przyniosto tak
pozytywne wyniki, ze obecnie rowniez w innych przed-
siebiorstwach poligraficznych wprowadza sie te¢ nowg or-
ganizacje produkcji w zecerniach. Grupa czlonkéw Sto-
warzyszenia zatrudnionych w drukarni gazety ,,Izwiestia®,
zaproponowala, zeby zamiast stosowanych zazwyczaj ob-
ciagbéw papierowych zastosowaé¢ w dzielowych maszynach
rotacyjnych obciggi korkowe, co zwiazane bylo z ko-
nieczno$cia pewnej przebudowy maszyny. Realizacja tego
projektu umozliwila skrécenie czasu zuzywanego na pod-
kladanie o 80%, bez pogorszenia jakosci produkecji. Grupa
czlonkow Stowarzyszenia pracownikéw I Wzorcowej Dru-
karni im. A. A. Zdanowa w Moskwie zaopatrzyta wszyst-
kie maszyny do druku plaskiego w fotoelektryczne urza-
dzenia kontrolne, automatycznie wykluczajace pewne ro-
dzaje brakéw, powstajacych w czasie druku.

Stowarzyszenie organizuje réwniez konkursy na naj-
lepsza szate graficzng i wykonanie poligraficzne ksigzek.
Konkursy takie organizuje Zarzad Gloéwny i oddzialy te-
renowe. Warunki konkurséw opracowuje sie w ten spo-
s6b, zeby zacheci¢ wydawnictwa i przedsiebiorstwa po-
ligraficzne do poszukiwania nowych drdg doskonalenia
szaty graficznej ksigzek. W roku 1956 Stowarzyszenie za-
mierza zorganizowaé¢ konkurs na szate graficzng i wyko-
nanie poligraficzne pietdziesieciu ksiazek. Konkurs fen
pobudzi czlonkéw Stowarzyszenia, zatrudnionych w wy-
dawnictwach i przedsiebiorstwach poligraficznych, do
pracy nad doskonaleniem szaty graficznej nie tylko po-
szczegblnych tzw. ksigzek ,,upominkowych®, ale tez ca-
tego mnéstwa wydawnictw, lgcznie z broszurami wielo-
nakladowymi.

Dobre wyniki dajg organizowane przez Stowarzyszenie
konferencje techniczne, narady i dyskusje nad poszcze-
g6lnymi problemami i spornymi kwestiami nowoczesnej
techniki, technologii, organizacji produkcji, szaty graficz-
nej wydawnictw itp. Narady odbywaja sie wg pewnego
planu sporzadzanego na podstawie potrzeb wysuwanych
przez pracownikéw wydawnictw i przedsiebiorstw poli-
-graficznych. Przygotowujac sie do narady referenci —
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cztonkowie Stowarzyszenia — studiuja wszystkie mate-
riaty dotyczace danego zagadnienia i przedstawiajg Za-
rzadowi szczegbélowe tezy swoich referatow, ktore sie
powiela i przesyla zapraszanym na narade czionkom Sto-
warzyszenia. Tezy, wysuwane przez referentéow, sa z re-
guly szczegélowo omawiane, a w wynikuw dyskusji opraco-
wuje sie praktyczne wskazania dla wydawnictw i prze-
mystu graficznego. Wymienmy kilka tematéw, omawia-
nych w ciggu ostatnich dwoéch lat: ,,Sposoby podniesienia
jako$ci i rozszerzenia asortymentu farb drukarskich®,
,Konstrukcyjna i eksploatacyjna jako$¢ sprzetu poligra-.
ficznego*, ,,Rozszerzenie asortymentu tekstowych i tytu-
lowych czcionek drukarskich i ornamentéw zecerskich®,
,Zasady i Kkierunki specjalizacji i kooperacji przed-
siebiorstw przemystu = graficznego na najblizsze lata®
i inne.

Nalezy podkre$li¢, ze narada w sprawie specjalizacji
i kooperacji przedsiebiorstw poligraficznych wzbudzita
duze zainteresowanie ws$rod czitonkéw Stowarzyszenia.
Dyskusje na ten temat odbyly sie w Leningradzie, Rydze,
Lwowie i Kijowie, a narada koncowa, na ktérej podsu-
muje sie wszystkie opinie wyrazone w tych miastach oraz
wypowiedzi zamieszczone w prasie odbedzie sie pod ko-
niec br. w Moskwie.

Podstawowa formg propagandy technicznej i wymiany
do$wiadczenia jest wyglaszanie wykladow i referatow na
aktualne tematy z dziedziny produkcji poligraficznej
i pracy wydawniczej. Rokrocznie wygtasza sie setki wy-
ktadéw i referatéw badz bezposrednio w przedsiebior-
stwach i wydawnictwach, badz tez w Swietlicach i do-
mach kultury. Tematyka tych wyktadow i referatéw jest
réznorodna: dotycza one nowoczesnej techniki poligraficz-
nej w ZSRR i za granica, nowoczesnych proceséow tech-
nologicznych i metod organizacji produkeji, teoretycznych
zagadnien poligrafii, szaty graficznej ksigzki, procesu re-
dakecyjno-wydawniczego, korekty itd.. Tematy zalecanych
wyktadow oglasza sie wraz z rocznym planem pracy
Stowarzyszenia.

Powazne miejsce w tematyce wykladow i referatow
zajmuje wymiana doswiadczen pomiedzy poszczegdlnymi
przedsiebiorstwami. Najlepszg forma takiej wymiany sa
narady przodownikéw pracy i racjonalizator6w produk-
cji. Narady takie, zorganizowane przez Stowarzyszenie
w Moskwie, Leningradzie i Kijowie, przyczynily sie do
upowszechnienia postepowych metod pracy.

Do propagowania nowoczesnej techniki i wymiany przo-
dujacych do$wiadczen przyczynia sie réwniez dziatalnosé
wydawnicza Stowarzyszenia. W ramach tej dziatalnosci
Stowarzyszenie wydaje gazetki, broszury i biuletyny, po-
Swiecone nowoczesnej technice i przodujacym metodom
pracy, stenogramy najbardziej interesujacych wykladow
i referatéw, materiaty z konferencji, narad i dyskusji, wy-
kazy tematow dla uczestnikéw konkurséow itd. W r. 1955
Stowarzyszenie wydalo broszure, omawiajaca prace Kota
Zakladowego w drukarni gazety ,,Gudok” w Moskwie.
Jeszcze w tym roku zostang wydane materiaty z konfe-
rencji w sprawie wymiany doSwiadczen, zorganizowanej
przez Kolo Zakladowe drukarni ,Krasnyj Proletarij”
w Moskwie. Materialy wydawane przez Stowarzyszenie
wysyta sie bezplatnie oddzialom terenowym i kolom za-
kladowym.

Powodzenie dziatalno$ci Stowarzyszenia uzaleznione jest
od mozliwie jak najbardziej masowego wciggania do pra-
cy w jego szeregach pracownikow przemysiu graficznego
i wydawnictw oraz od aktywno$ci czlonkéw Stowarzy-
szenia, zatrudnionych w przedsiebiorstwach i wydawnic-
twach.



Laboratoria przyzakltadowe — wazne ogniwo produkeji

Nowoczesne przedsiebiorstwo przemystowe nie moze
pracowa¢ prawidlowo bez wtiasnego laboratorium przy-
zakladowego. Do zadan laboratorium nalezy kontrola su-
rowcoOw i materiatdéw pomocniczych, nadchodzacych do
produkeji, systematyczne sprawdzanie stanu roztworow
roboczych (np. elektrolitow do kapieli galwanicznej, sto-
péw itp.). Wielka rola powinna przypadac¢ laboratoriom
przyzaktadowym przy opracowywaniu nowych i norma-
lizacji stosowanych procesow technologicznych, udosko-
nalaniu receptur materiatéw, uzywanych w | procesach
technologicznych, wyszukiwaniu nowych materiatow, sta-
jacych sie pelnowartoSciowymi sSrodkami zastepczymi
uzywanych obecnie materiatow i ulepszajacych technolo-
gie produkcji. Laboratoria powinny takze czynnie wspo6t-
dziata¢ przy wprowadzaniu do produkcji wynikéw pracy
instytutow naukowo-badawczych. Wreszcie dobrze posta-
wione laboratoria powinny okazywaé¢ catkowita pomoc
racjonalizatorom i wynalazcom przedsiebiorstw przy
opracowywaniu i prébach ich pomystéw racjonalizator-
skich odnosnie technologii i materiatow.

W przemysle poligraficznym laboratoria przyzakladowe
zaczely powstawacé stosunkowo niedawno — mniej wiecej
przed 20 laty. Obecnie w wielu duzych i $rednich przed-
siebiorstwach poligraficznych pracuja wlasne laborato-
ria. Np. ponad 75% przedsiebidrstw Glawpoligrafproma
(radzieckiego CZPGrafu — przyp. Red.) posiada labora-
toria na wiekszg lub mniejszg skale. Zostaly utworzone
laboratoria nie tylko w drukarniach moskiewskich i le-
ningradzkich, ale takze w zakladach Kijowa, Lwowa,
Charkowa, Rygi i szeregu innych miast. Czynne poligra-
ficzne laboratoria przyzakladowe wykonuja duza prace
kontrolno-analityczng. Laboratoria drukarn Glawpoligraf-
proma systematycznie kontroluja jakos¢ kazdej partii pa-
pieru, przychodzacego do zakladu od =zleceniodawcow.
Badania papieru przeprowadza sie na wszystkie wskaz-
niki wazne dla proceséow technologicznych (gramatura,
ciezar wtasciwy, stopien zaklejenia, zawarto$¢ popiotu,
wilgotno$e, sita rozrywajaca, diugos¢ zerwania, wytrzy-
mato$¢é na zginanie, gtadkos$é, deformacja w stanie wil-
gotnym, ostateczna deformacja, zwijanie sie i zanieczysz-
czanie papieru).

W duzych zakladach laboratoria sprawdzaja jakos¢ kaz-
dej partii farb wedlug waznych dla przedsiebiorstwa
wskaznik6w. Sprawdza sie rowniez ptétna introligatorskie
i inne materiaty do oprawy.

Obok kontroli materiatéw przychodzacych do zakladéw
laboratoria przyzakladowe przeprowadzaja systematycz-
ng analize stopow typograficznych, ustalajac przy tym
sktad procentowy sktadnikow w stopie i obecno$¢ domie-
szek (aluminium, cynku, miedzi). Stale sg rowniez kon-
trolowane przez laboratoria elektrolity kapieli galwanicz-
nej i inne roztwory robocze. W wielu zaktadach labora-
toria sa =zajete takze przygotowywaniem roztworéow
roboczych do fotomechanicznych proceséw reprodukcyj-
nych (roztwory $swiattoczute do kopiowania, roztwory do
wywolywania i innych rodzajow obrobki kopii itd.);
w tym celu zorganizowano oddzialy przygotowawcze.

Aby wykona¢ wszelkiego rodzaju prace kontrolno-ana-
lityczne, laboratoria przyzakladowe sa wyposazone w roz-
nego rodzaju przyrzady i aparaty badawcze.

Wyposazenie laboratoriow stale sie poprawia; uzupel-
nia sie je (wprawdzie w stopniu niedostatecznym) apa-
raturg kontrolng krajowa i zagraniczng.

Niewatpliwie praca kontrolno-analityczna laboratoriow

. przynosi przedsiebiorstwu bardzo duza korzysé¢ i zapo-

biega brakom przez odrzucanie materiatow ztej jakoSci
lub nie odpowiadajacych warunkom technicznym, przy-
czynia sie do normalnego wykonywania proceséow tech-
nologicznych, do zwiekszenia wydajnosci pracy itd. Jed-
nakze dziatalno$¢ nowoczesnego laboratorium przyzakta-
dowego nie moze ograniczy¢ sie do tej jednej czynnosci.
Tylko bardzo nieliczne laboratoria (w najwiekszych
przedsiebiorstwach, np. w pionie Glawpoligrafproma
w I Wzorowej Drukarni im. A. A. Zdanowa, w drukar-
niach ,,Pieczatnyj Dwor®, , Krasnyj Proletaryj“, im. E. So-

kolowoj, w kombinacie poligraficznym im. W. M. Moto-

towa) prowadza oprécz kontroli takze prace doswiadczal-
ne nad technologia i materiatami. Jednak zakres tej waz-
nej dla przedsiebiorstwa pracy jest mocno niedostateczny
i prowadzony w rzeczywisto$ci od wypadku do wypadku,
a nie wedlug ogélnego planu ulepszania produkcji.

Podajmy tematyke prac wykonywanych przez labora-
toria przyzaktadowe przedsiebiorstw Glawpoligrafproma;
np. w I Wzorowej Drukarni laboratorium prowadzi prace
nad polepszeniem jakosci wykonywanych stereotypow,
nad normalizacja procesu trawienia klisz kreskowych
w maszynach do trawienia, nad sprawdzeniem i wpro-
wadzeniem nowej metody wykonywania bimetalowych
form offsetowych. W drukarni ,Krasnyj Proletaryj“
zostal opracowany i wprowadzony klej do maszyn do szy-
cia niémi, roztwor do wywolywania kopii offsetowych
itp. Wiele z tych prac jest prowadzone w %gcznosci
z Wszechzwigzkowym instytutem naukowo-badawczym
przemystu poligraficznego i techniki, a takze przedsie-
biorstwami dostarczajacymi materiaty (farby, walce gu-
mowe itp.).

Niewielki zakres pracy doswiadczalnej, staby rozwdéj
takiej dziatalnosci laboratoriéw, jak pomoc racjonaliza-
torom i wynalazcom przy opracowywaniu ich pomystow
i inne, tlumaczy sie przede wszystkim tym, ze przytla-
czajaca wiekszo$§¢é laboratoriow przedsiebiorstw poligra-
ficznych nie byta obliczona na prace doswiadczalne i nie
byla do nich przygotowana. W laboratoriach nie ma spe-
cjalnego wyposazenia technologicznego do przygotowy-
wania formy, druku i wykonczenia produkcji, na ktérym
mozna by bylo sprawdzaé¢ wstepnie opracowane procesy,
materialy itp. Pracownicy laboratoriéw sa zmuszeni wy-
konywaé¢ te prace bezposrednio w wydziatach produkcyj-
nych, co nie zawsze jest mozliwe i celowe, poniewaz za-
zwyczaj sprzet jest zajety przy wykonywaniu planu pro-
dukcyjnego przedsiebiorstwa i przewaznie nie moze by¢
uzytkowany do wykonywania prac badawczych.

Brak wyposazenia technologicznego w laboratoriach
ttumaczy sie w znacznym stopniu tym, ze przestrzen zaj-
mowana przez nie jest wysoce niedostateczna. Np. w du-
zym zakladzie poligraficznym w drukarni ,,Krasnyj Prole-
taryj¢ laboratorium zajmuje 2 pokoje o tgcznej powierzch-
ni 33 m2 i pracuje w nim 6 ludzi. W 15. i 16. drukarni
Glawpoligrafproma laboratoria mieszcza sie w jednym po-
koju o powierzchni 15 m2 W podobnej sytuacji sa pod tym
wzgledem laboratoria i w innych zakladach. Wprost nie
mozna pomySle¢, aby w takiej ciasnocie mozna bylo po-
mies$ci¢ jeszcze wyposazenie technologiczne. Nalezy tu-
taj podkresli¢, ze w niektorych zakladach (np. w kombi-
nacie im. W. M. Molotowa) laboratoria znajduja sie w ta-
kim pomieszczeniu, gdzie nie mozna postugiwaé sie do-
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kladnymi przyrzadami kontrolno-analitycznymi z powodu
za silnej wibracji podtogi.

Druga przyczyna niewykonywania powazniejszych prac
technologicznych sa zbyt szczuple etaty wiekszosci labo-
ratoriow oraz to, ze wsrod personelu laboratoryjnego
przewazaja chemicy i prawie nie ma tam inzynieréw tech-
nolog6éw, ktérzy mogliby specjalizowa¢ sie¢ w pracy do-
Swiadczalnej w zakresie procesow technologicznych
przedsiebiorstwa poligraficznego.

Wszystko to jest wynikiem niedoceniania przez kierow-
nictwa przedsiebiorstw i Glawpoligrafprom mozliwosci,
jakie daje praca doswiadczalna laboratoriéw przyzakla-
dowych. M. in. przy prawidiowo ustawionej pracy labo-
ratoriéw przyzakladowych mozna by bylo przekazywac
im prace przy ulepszaniu technologii i materiatéw, zwal-
niajac przez to instytuty naukowo-badawcze przemysiu
poligraficznego od jej wykonywania. Daloby to moznos¢
koncentrowania wysitkow instytutéw na rozwigzywaniu
zasadniczych zagadnien problemowych z techniki i tech-
nologii poligraficznej, na opracowywaniu perspektyw
rozwojowych techniki poligraficznej oraz na tworzeniu
procesow zautomatyzowanych na zasadzie techniki elek-
tronowej itp.

Przyktadem podobnej organizacji laboratorium przyza-
kladowego jest drukarnia gazetowa ,Prawdy*, gdzie wraz
z laboratorium kontrolno-analitycznym niedawno utwo-
rzono duze laboratorium doswiadczalne, wyposazone we
wszystkie niezbedne do tej pracy rodzaje sprzetu techno-
logicznego (do reprodukcji, wykonywania form do druku
i in.). Mimo ze to laboratorium istnieje do$¢ kroétko, zdo-
talo ono wykona¢ szereg prac, pozwalajacych rozwigzac
wazny problem normalizacji procesu technologicznego
przygotowania formy wklestodrukowej. Niewagtpliwie to
laboratorium przyniesie duza korzy$¢ i pomoze w uno-
woczesnieniu technologii produkcji periodycznych pozy-
cji wielonaktadowych.

Obecnie Glawpoligrafprom Ministerstwa Kultury ZSRR
zaczal zwracaé duza uwage na prace laboratoriéw przy-
zakladowych. Przedsiewzieto kroki celem uzupelnienia
wyposazenia laboratoriow w nowa aparature, ktoérej pro-
dukcje organizuje sie w II Odlewni Czcionek. Dba sig
o stale podwyzszanie kwalifikacji personelu zatrudnione-
go w laboratoriach. Zgodnie z zarzgdzeniem Glawpoli-
grafproma we wszechzwiazkowym instytucie przemysiu
poligraficznego i techniki zostala utworzona specjalna
grupa, na ktoérg nalozono obowiazek okazywania metody-
cznej pomocy laboratoriom przyzakladowym w ich co-
dziennej pracy, w organizowaniu nowych laboratoriow
itp. Grupa ta bedzie przeprowadza¢ seminaria dla pra-
cownikéw laboratoriow w celu zapoznania z najnowszymi
metodami kontroli rozmaitych materiatoéw poligraficznych.

Jednakze to wszystko nalezy uwazaé¢ tylko jako poczg-
tek duzej i systematycznej pracy celem unowoczes$nienia
dzialalno$ci laboratoriéw przyzakitadowych przemystu po-

ligraficznego. Pilnym zadaniem przy tym staje sie roz-
szerzenie laboratoriéw i wyposazenie ich w Kkonieczne
urzadzenia do prac badawczych. Nie mniej waznym za-
gadnieniem staje sie ujednolicenie planu pracy naukowo-
-badaweczej laboratoriéw przyzakladowych, przede wszyst-
kim zakladéw Glawpoligrafproma, a potem i Glawizda-
tow (radzieckich odpowiedniké6w naszego CUW-u —
przyp. Red.) wszystkich republik zwigzkowych. Opraco-
wanie planu da mozno$¢ najbardziej racjonalnego wy-
korzystania mozliwosei laboratoriéw, unikniecia dublo-
wania pracy poszczegblnych laboratoriow, a takze insty-
tutow naukowo-badawczych. Opracowanie i zrealizowa-
nie takiego planu przy stalym merytorycznym kierownic-
twie instytutéw naukowo-badaweczych stworzy nowe dro-
gi rozwoju techniki poligraficznej.

W pracy nad usprawnieniem dzialalnosci laboratoriow
przyzakladowych powinien wzigé czynny udziat ogoét
pracownikéw inzynieryjno-technicznych przedsigbiorstw,
zrzeszony w kotach zakladowych stowarzyszenia nauko-
wo-technicznego poligrafii i wydawnictw. Zarzad Gléwny
i zarzady oddzialéw terenowych stowarzyszenia powinny
sta¢ sie organizatorami tej duzej i potrzebnej pracy.

Laboratoria przyzakladowe staja sie waznym ogniwem
nowoczesnego przemystu poligraficznego. Wzmocni¢ to
ogniwo, w najwiekszym stopniu wykorzysta¢ jego ogrom-
ne mozliwoéci — to nie cierpigce zwloki zadanie Glaw-
poligrafproma i Glawizdatéw republik zwigzkowych i ca-
lego ogélu inzynieryjno-technicznego przemystu poligra-
ficznego.

,,Poligraficzeskoje proizwodstwo®, 5/1955.

*

W 5. numerze ,Poligrafiki“ poruszyliSmy zagadnienie
laboratoriéw w naszym przemyS$le. Jakze inaczej wygla-
da ta sprawa u nas, niz w Zwiazku Radzieckim. Artykul,
ktéry podajemy w tlumaczeniu z 5. numeru ,Poligrafi-
czeskoje proizwodstwo* jasno formuluje zadania labora-
toriéw przyzakladowych. Ze swej strony uwazamy pro-
gram ten za dobry i dla nas. Sadzimy, Ze po ostatnich
naradach racjonalizatoréw, technologéow i aktywu gospo-
darczego przemysiu, poswieconych zagadnieniom opraco-
wania planu 5-letniego przemyslu graficznego, sprawa
laboratoriow stala sie zagadnieniem pierwszorzednej wa-
gi; bez laboratori6w nie mozna sobie wyobrazi¢ dalszego
rozwoju przemystu. Towarzysze, zabierajacy glos w tej
sprawie, postawili zagadnienie m. in. w ten sposéb, ze
bez odpowiedniego rozwoju i pracy laboratorium nie
mozna oczekiwaé znacznego polepszenia jakosci mnaszej
produkcji, nalezy za$ zaznaczy¢, ze W naszej pieciolatce
poprawa jakoéci produkcji jest jedng z najwazniejszych
spraw.

Sadzimy, ze Towarzysze przemysla to zagadnienie
i sprawa laboratoriow przejdzie wreszcie ze sfery dyskusji
do sfery konkretnej pracy.

DPadnosmy jakeié naszej produbeji !

CQKgaanuMu; nowe i wykorzystujmy nalezycie juz zorganizowane

laboratoria kantralne i badaweze w naszym przemyile
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Postep techniczny w stuzbie czlowieka

W jednym z niskich skrzydet Palacu Kultury i Nau-
ki — od ulicy Emilii Plater — znalazlo pomieszczenie
Muzeum Techniki, ktére gosci wystawe pn. ,,Postep tech-
niczny w stuzbie czlowieka‘, urzadzong przez NOT.

Duzg sale parterowa przeznaczono na eksponaty ciez-
kiego przemystu metalowego. Lénia tam polerowang stalg
oraz czeSciami chromowanymi i niklowanymi Kkopiarka,
wytaczarka i inne nowoczesne maszyny w naturalnych
wielkosciach, modele (w duzym pomniejszeniu) ciezkich
pras i mtotéw do robienia odkuwek; tu ogladamy réw-
niez modele duzych odlewni przemystowych. Wsréd 1zej-
szych maszyn szczegdlne zainteresowanie budzi aparat
do drazenia elektroiskrowego; za pomocg niego mozna
wykonywaé w tworzywie metalowym malenkie otwory
o $rednicy 0,04 mm.

Kroétki artykulik o wystawie w Muzeum Techniki nie
moze by¢ dokladnym omowieniem licznych ekspona-
tow — szczegély dalyby material na gruba ksigzke; to
jest pierwszy powod, ze nie omodéwie wyczerpujgco tego
wszystkiego, co na wystawie jest do obejrzenia; drugim
powodem jest to, ze organizacja wystawy i przewodnicy
po niej nie uprzystepniaja dokladniejszego poznania wy-
stawianych tam obiektow.

Plastycy decydujacy o wystawach nie biorg wcigz do-
statecznie pod uwage interesu zwiedzajgcych, a prze-
wodnicy nie organizuja swej pracy z wiekszym przemy-
$leniem.

Swoim zwyczajem — zrédlo majgcych chyba w wy-
stawach obrazéw — plastycy umiescili wiekszo§¢ maszyn
i modeli pod $cianami, nie liczac sie z tym, ze sg to brytly
wielowymiarowe i ze wielu sposéréd zwiedzajacych chcia-
loby je blizej poznaé¢ nie tylko z przodu i ewentualnie
troche z boku, ale rowniez i od tylu, stowem poznaé je
w calosci, jesli nie dobrze, to przynajmniej niezle, nie —
jak teraz to jest mozliwe — tylko powierzchownie. Stary
system urzadzania wystaw mogt zadowoli¢ spoteczenstwo
snobistyczne; nowe — socjalistyczne spoteczenstwo —
bardziej realnie patrzace na $wiat i zycie, pragnace z ta-
kiej powaznej imprezy, czynionej duzym nakladem, mieé
praktyczne Kkorzysci, zada wystaw uprzystepniajacych
zwiedzajacym wiecej szczego6iow. Stad wniosek — do
dyskusji, ze obiekty na wystawie technicznej trzeba usta-
wia¢ w ten spos6b, aby zaréwno oprowadzajgcy jak
i zwiedzajgcy mieli do nich dostep ze wszystkich stron.

Po zrobieniu tych uwag natury organizacyjnej przejdz-
my na pierwsze pietro. Tu sg m. in. eksponaty komuni-
kacji: ladowej, powietrznej i morskiej. Ogladamy piekny
eksportowy motocykl WFM i podwozie ,Stara 20
z wmontowanym silnikiem; do tych eksponatéw jest
latwy dostep, dlatego mozna je dobrze poznaé¢. Nie za-
trzymujemy sie jednak przy nich zbyt dlugo, bo neca
nas S$licznie wykonane, réznokolorowe modele szybow-
cOw 1 samolotow. Szybownictwo polskie jest jednym
z najlepszych na $wiecie; wystawione modele i uwagi
mlodego inzyniera lotnictwa gruntuja w nas mocne prze-
konanie o naszej dobrej pozycji w szybownictwie Swia-
towym. Samolotow nie pokazujemy duzo typow; naj-
wieksze zainteresowanie budzi lotnictwo cywilne.

W dziale komunikacji morskiej ogladamy przekroje
modeli statkéw dalekomorskich, zapoznajemy sie wiec
w ten spos6éb z ich urzgdzeniami ruchowymi, m. in. wi-
dzimy prace Sruby oraz wyposazenie statku pod pokila-
dem. Te fragmenty obrazujg jakby idylle morskg — wy-
godna, spokojng podroz, dlatego moze nie przykuwajag

na diluzej naszej uwagi, ktéra juz biegnie do nastepnego
fragmentu wystawy i tam sie bardzo ozywia; tu widzimy
dobywanie z dna morza zatopionych statkéw i urzadze-
nia przedstawiajace nowoczesng technike wydobywania
wraka na powierzchnie, robienie pod statkiem bruzd
w celu przeciggniecia pod nim grubych lin stalowych,
ktore nastepnie umocowywane sa do pontonéw w ksztal-
cie duzych cystern, ktore zostaly opuszczone na dno mo-
rza z pelnym obcigzeniem w postaci wody, ktorg na-
stepnie wypompowuje sie i opréznione pontony unoszgc
sie w gére winduja na powierzchnie wrak.

Ogladany fragment ma w sobie duzo utajonej dyna-
miki, kojarzy sie z wielkim niebezpieczenstwem, dlatego
pozostawia mocne wrazenie.

Kolejnictwo dobrze reprezentuje m. in. parowo6z-ol-
brzym Ty 51, mogacy ciagnaé¢ 2000 ton. Po drugiej stro-
nie w tym stoisku widzimy zelektryfikowany maty we-
zel kolejowy, przedstawiajacy prawdziwe cuda techni-
ki — kierowanie zdalne komunikacjg kolejowa; za na-
ciSnieciem guziczkéw $wieca odpowiednie semafory,
automatycznie zatrzymujg sie pociagi itd.

Niepostrzezenie wchodzimy pod ziemie.. Juz mroczne
Swiatlo stwarza nastr6j kopalni. Ogladamy tu przy pracy
nowoczesne wrebiarki, wreboladowarki i wiele innych
maszyn. Laicy, rozumiemy teraz, ze nasze goérnictwo jest
w stanie dobywaé¢ obecnie 2'/» raza wiecej wegla niz
przed wojng — ok. 100 milionéw ton rocznie. Taki
olbrzymi wzrost ilo$ciowy, to przeciez kwestia nie tylko
kilkunastu nowych kopaln, ale w ogromnej mierze poste-
pu technicznego, ktéry tu — pod ziemig — cztowiek bo-
dajze najbardziej odczuwa.

Co minute zbiorowym wysitkiem polski gérnik do-
bywa 12 wagonow wegla.

W tej dziedzinie jesteSmy jedna z najwiekszych poteg
Swiata.

Do tego wielkiego postepu w gornictwie i my, drukarze
socjalistyczni, tez sie troche przyczyniliSmy — w jednym
tylko roku 1952 wiecej wydrukowalismy literatury zawo-
dowej dla goérnikéow, niz otrzymali jej oni w okresie ca-
tego 20-lecia Polski przedwrze$sniowej.

Z kopalni, z podziemi wchodzimy do stoiska hutnic-
twa. I tak jest w zyciu: wegiel — koks — jest podstawa
hutnictwa. Majac duzo wegla, mamy warunki do zwie-
kszenia produkcji stali. Juz obecnie produkujemy jej
4-krotnie wiecej niz przed wojna. Dlatego tak szybko
rozwija sie nasz ciezki przemyst i tworzymy mocng pod-
stawe rozwoju wszystkich innych naszych przemystéw.

Nie wszystkie pieknie rozwijajace sie w Polsce Ludo-
wej przemysty mogly sie zaprezentowaé na wystawie,
ale chemii nie moglo zabrakng¢ — wida¢ jg i... czué ja.
Czego tu nie ma. Mozesz, cztowieku, ogladaé¢ i ré6znorodng
aparature produkcyjng i gotowe produkty.

Kogo dzi§ nie interesujg tworzywa sztuczne? Chyba
nie ma takich ludzi, a szczeg6lnie w przemysle. Z zainte-
resowaniem stuchamy opowiesci mtodego chemika o po-
lichlorku winylu. W jego relacji wszystko jest takie
proste...

Karbid i woda to materialy wyjsciowe dla acetylenu,
bez ktérego nie do pomys$lenia jest chemia tworzyw
sztucznych; wazny tez jest tu chlorowodoér, ktory do tego
celu przej$¢ musi przez zesp6l osuszek (kwas siarkowy).
Odpowiednio przygotowany chlorowodér miesza sie
z acetylenem w specjalnych mieszalnikach i podaje do
reaktorow; teraz tworzy sie monomer w fazie gazowej...
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Monomer przechodzi przez zesp6t absorbentéow itd. —
i gdzie§ tam w koncu dochodzimy do fartucha gospodyni
z kolorowej folii poliwinylowej i do wielu innych przed-
miotéw praktycznego uzytku.

Czy to wszystko z chemii? Absolutnie nie. Gdybym
jednak chciat wszystko opisa¢, to — po pierwsze — zro-
bitbym to duzo gorzej, niz opowiadaja o tym oprowa-
dzajacy, a po drugie rozmiary artykuliku tak by sie roz-
rosty, ze Redaktor Naczelny po namys$le... skreslitby trzy
czwarte, w slusznym chyba przekonaniu, ze trzeba czy-
tajacym te uwagi i ogladajacym kiedy$ te wystawe sporo
zostawié do... odkrywania przez nich samych.

Przyznaje sie, ze tak informuje, iz bardzo duzo jeszcze
materiatu pozostaje dla odkryweczosci zwiedzajacych.

Zajrzyjmy tez do sali kultury — ta szczeg6lnie mocno
przyciaga drukarza.

Salka niewielka; $rodek zajely dwa projektory kino-
we — normalno- i waskotaémowy; oba typy produkowa-
ne sa w kraju.

A gdzie eksponaty drukarstwa? Dlatego ze nie mamy
wlasnego przemystu budowy maszyn poligraficznych, nie
ogladamy tu sprzetu produkcyjnego. Z tym sie mozna
zgodzi¢é, bo wystawa, cho¢ ma charakter bardzo 0gol-
ny — ma przedstawi¢ postep techniczny w stuzbie czto-
wieka, to jednak lgczy to celowo z polska produkcja.

Rozumiem, ze nawet gdyby$my byli producentem ma-
szyn drukarskich, to i tak bySmy zaledwie mogli wy-
stawié malenkie modeliki pracujacych u nas ciezkich
i rozmiarami pokaznych maszyn, ale... zwiedzajacym dru-
karzom jest troche przykro, ze fragment wystawy doty-
czacej drukarstwa jest tylko ,papierkowy*.

Omoéwie troche szczegétow tego fragmentu.

Tuz przy wejsciu z lewej strony ogladamy wykonane
kreska: papirus, mlyn papierniczy z XVI w., oficyne dru-
karskg z XV w. i prase drukarska z XVII w., znane nam
dobrze z réznych rycin.

Na wystawie wspotczesnego postepu techn i-
cznego nie sprawia to zadnego wrazenia. Zestawienie
papirusu czy nawet prasy z XVII w. z obecnymi osiggnig-
ciami technicznymi w papiernictwie i drukarstwie nie
jest wlasciwg miarg porownawcza. Sa to dwa rézne
S§wiaty. O tym pierwszym — starym, b. starym — na tej
wystawie, na wystawie ‘wspoiczesnego postepu techni-
cznego, moze nie byé mowy; dzi§ jest juz co poréwnywac
w technice ze stanem sprzed 50, czy 20 laty. Ale nawet
z okresu tych lat nie mozna dokonywac¢ pelniejszego po-
réwnania techniki, bo po prostu nie ma miejsca, brak
przestrzeni; lepiej pelniej i sugestywniej przedstawic
aktualny stan techniki w przemysle graficznym.

Sciane na wprost wejscia przeznaczono na zobrazowa-
nie rozwoju pisma. Na kotarze z lekkiej tkaniny rzucone
jest pismo obrazkowe, klinowe i kilka liter — tak, za-
ledwie kilka liter — wspotczesnej czcionki. Na sfaldo-
wanej kotarze znieksztalca sie obraz niejednego znaku.
Czy to nieszczeScie? Nie, bo w ogdéle to niewiele zwie-
dzajgcemu daje. ‘

W zadnej innej sali wystawy nie ma tendencji histo-
rycznych i prehistorycznych tak mocnych, jak w tej ma-
lenkiej salce, ktéra powinna przedstawi¢ wielkie problemy
bazy technicznej wspdélczesne]j kultury polskiej.

Sali kultury nie mozna dobrze urzadzi¢ bez wigkszego
i czynniejszego udzialu w imprezie Centralnego Urzedu
Wydawnictw, Przemystu Graficznego i Ksiggarstwa.
Chodzi o to, aby ze $cian — z wielokrotnie wiekszych
zdje¢ — 1 ze specjalnie pomys$lanych przystawek, na
ktéorych leze¢ powinny roéznorodne produkty przemysiu
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graficznego, przemowita do zwiedzajacych nowo-
czesna technika wszystkich rodzajow produkeji grafi-
cznej.

Baza techniczna kultury wypadla tu mizernie. Nie tyl-
ko nie walczy o pierwsze miejsce we wrazeniach zwie-
dzajacych te wystawe, ale niejako sama — i to jest duzy
btad — usuwa sie w cien, nie chce sugestywnie po-
kaza¢ swego dzisiejszego oblicza fabrycznego.

Z prawej strony od wejécia na waskim pasku S$ciany
ogladamy zdjecia hal produkcyjnych Drukarni im. Re-
wolucji Pazdziernikowej, DSP i drukarni MON-u; zdjecia
te sa matle, a pod nimi mate podpisy. Je§li nie ma tam
eksponatow z przemystu graficznego — nie ma maszyn,
to przynajmniej zdjecia powinny zastapi¢ te luke, z ktoérg
sie juz zreszta zgodziliSmy; uda im sie to bardziej, gdy
beda kilkakrotnie wieksze, w bardziej artystycznej opra-
wie i gdy korzysta¢ beda z pomocy znacznie obszerniej-
szych objasnien stownych w artystycznym ukladzie
i w bogatej papieroplastyce.

Jest to wystawa, ktora oglada caty kraj, wiec kazdy
jej fragment wart jest glebszego przemys$lenia i czynnego
udzialtu w organizowaniu zainteresowanego przemystu.

Po zapoznaniu sie z sala kultury trafiamy do sali
zdrowia. Co jest w tej dziedzinie maszym duzym osiggnie-
ciem przemystowym? ZEkatwo zgadng¢: nasza produkeja
penicyliny. Ogladamy model bogatej aparatury produk-
cyjnej, a od informatora dowiadujemy sie wielu intere-
sujacych szczego6tow, jak to doskonalila sie masza pro-
dukcja tego cennego leku przy pomocy towarzyszy ze
Zwiazku Radzieckiego.

Produkcja sprzetu lekarskiego reprezentowana jest przez
najnowszy model stolu chirurgicznego o konstrukecji seg-
mentalnej i obrotowej.

Jest tu jeszcze kilka innych ciekawych obiektow, ale
zeSmy mnie lekarze, poddajemy sie magnesowi sasiedniej
sali, w ktorej bogato, wszechstronnie pokazany jest po-
step w rolnictwie.

Kogo dzi§ z miasta nie m‘teresuje rolnictwo? Chyba nie
ma takich osob. Partia i Rzad umiaty zainteresowa¢ tymi
sprawami cale spoleczenstwo. I stusznie. Prawdziwy so-
jusz wsi z miastem musi sie opiera¢ na wzajemnej po-

. mocy i — poznaniu siebie.

Tu ogladamy eksponaty ze wszystkich stron — urza-
dzajacy te sale wykazali wiekszg znajomo$¢ wymagan
zwiedzajacych, miz w niektorych innych salach. Jest tu
naprawde co oglada¢. Ciekawe w-zaprojektowaniu tej sali
jest to, ze na Srodku stojg modele réznorodnego sprzetu
do melioracji 4 uprawy gruntéw oraz do sadzenia lub
siania, a ze $cian vis a vis spogladaja na zwiedzajgcych
z duzych plansz ludzie wykonujacy za pomoca tych urza-
dzen prace w polu. (

Ogladamy tu z duzym zaciekawieniem m. in. mecha-
niczne roztrzgsanie nawozu i dowiadujemy sie, ze olbrzy-
mia skrzynia, mieszczgca kilka ton nawozu, zostaje rozta-
dowana (celowo roztrzesiona po polu) w ciagu zaledwie
2 — 6 minut. To jest postep, tempo! Oczywiscie, w nowo-
czesnych oborach i zatadunek obornika jest zmechanizo-
wany.

Melioracja znalazta obecnie duza pomoc w urzadzeniach
mechanicznych do tzw. kreciego drenowania, a odwad-
nianie podmoktych lak — w poteznym plugu do kopania
rowow. Ot, przejdzie sobie moze ze dwa razy taki ptuzek
i masz gotowy Tow gtebokosci chyba ok. metra, a szero-
ko$ci u goéry jeszcze wiekszej. Takie urzadzenia mecha-
niczne sa ogromng pomocg w pracy rolnika, bardzo osz-
czedzaja czas i sily ludzi, pozwalajac skierowaé je ku



czemu$ bardziej twoérczemu. Gdy ziemia jest uprawiana
takimi narzedziami, moze rodzi¢ i rzeczywiscie rodzi dzi$
duzo wiecej.

Tu ogladamy tez sadzarki do kwadratowo-gniazdowego
sadzenia kartofli. Przy tym systemie sadzenia do jednego
gniazdka dostaja sie ma raz dwa kartofle, ale odstepy
miedzy rzedami wynosza az 70 cm. Taka sadzarka ma
wydajno$¢ pét ha na godzine.

Zbudowanego ogladanym postepem technicznym w rol-
nictwie zatrzymuje ma dluzej m. in. jeszcze jedna cie-
kawo$¢ — siew kombinowany; siane tu jest mechanicz-
nie ziarno razem z nawozem sztucznym. Co sie przez
to osigga? Polaczenie dwéch proceséw (nawozenia i sia-
nia) przy nader ekonomicznym zuzyciu nawozu sztucz-
nego. To mechaniczne mowatorstwo rolnicze postawito
przed chemikami zadanie opracowania recepty takiego
nawozu, ktéry by w_bezpos$redniej stycznoci z ziarnem
nie palit go; zadanie to zostalo przez chemikéw rozwia-
zane pomyslnie.

Zwiedzajacy — Czytelnicy ,,Poligrafiki“ — sami uzu-
pelnia sobie poznanie wielu opuszczonych tu w opisie
eksponatéw rolnictwa, a teraz chodZzmy do sali energii
atomowej. Tu m. in. ogladamy dzialanie prawdziwych
promieni radioaktywnych. Przez zwd6j rurek szklanych
0 9 duzych pier§cieniach zwinietych w ksztalt WeZoOwW-
nicy przeptywa woda biezaca; prad wody pocigga za sobg
kuleczke, w ktérej znajduje sie mata ilo§é substancji pro-
mieniotwoérezej (radu) w ostonie mieszaniny wosku i pa-
rafiny. W pewnych miejscach ma pierécieniach umocowa-

ne sg liczniki Geigera-Miillera; liczniki te wykrywajg
obecnos¢ promieni radioaktywnych. Gdy wspomniana ku-
leczka z radem krazac po pierScieniach wypelnionych wo-
da biezaca zbliza sie do licznikow Geigera-Miillera, wzma-
ga ich dzialanie, widoczne przez reakcje ukiadu $wietl-
nego na uktad zliczajgcy.

Szkodliwos¢ obecno$ei cial promieniotwoérczych zilu-
strowana jest m. in. na ziemniakach magazynowanych
przez przeszto rok. Widzimy ziemniaki, ktére poddane zo-
stalty w tym czasie dziataniu promieniotwoérczego kobal-
tu i obok inne ziemniaki, ktére nie byly wystawione na
takie dziatanie. Skutek jest taki, ze ziemniaki pierwszej
grupy mie kietkuja, co wskazuje na zabicie w nich zycia
organicznego.

Pokazane sg rowniez w sposob plastyczny izotopy roz-
nych pierwiastkow — od najlzejszych, jak dzotopy wo-
doru, do najciezszych — uranu, plutonu.

W najblizszym czasie zwiedzajacy beda tez mogli ogla-
da¢ model elektrowni atomowej.

*

Jakie mamy ogoélne wrazenie po zwiedzeniu tej wysta-
wy? Przede wszystkim, ze wystawa ma mie tylko ambicje
prezentowania ciekawych obiektow, bedacych $wiadec-
twem postepu technicznego naszych czasow, ale ze row-
niez chce uczy¢. I to jej sie udaje. W miare usuwania
brakéw organizacyjnych funkcje te spelnia¢ bedzie coraz
lepiej.

Musimy wszyscy obejrze¢ te wystawe. Poligraf.

Czechoslowackie maszyny drukarskie —

Swiadectwem dojrzalosci kulturalnej i przemyslowej

Tradycja drukarska na ziemiach Republiki Czechosto-
wackiej jest bardzo stara. Pierwszy ze znanych drukow,
tzw. Kronika Trojanska, wydrukowany zostal juz w roku
1468, a wiec trzy lata przed pojawieniem sie pierwszego
znanego druku francuskiego i dziewie¢ lat przed pierw-
szym drukiem w Anglii. Réwniez p6zniej kraje dzisiejsze-
go panstwa czechoslowackiego braty czynny udzial w dal-
szym rozwoju sztuki drukarskiej. Obywatel Pragi, Alojzy
Senefelder, wynalazt w roku 1799 druk plaski — kamie-
niodruk czyli litografie. Tego rodzaju technika drukarska
stala sie prekursorem druku po$redniego, tzw. offestu,
wynalezionego przez Kaspera Herrmanna, pochodzacego
z Kysperku n. O. w Czechach. Jest to technika, ktéra
obecnie z powodzeniem konkuruje ze starym drukiem
wypuklym. Takze trzecia wazna technika drukarska,
wklestodruk, jest wynalazkiem Czecha, Karola Kli¢a.

Stosunki gospodarcze i polityczne, jakie panowaly
w owych czasach, nie pozwolily tym wybitnym wyna-
lazcorn na zrealizowanie swych pomystéow w swej 0j~
czyznie. Tak jak wielu innych i oni pracowali poza gra-
nicami swego kraju. Dopiero od roku 1945 czechostowacki
przemyst maszynowy poczgl dziala¢é w kierunku unieza-
leznienia sie od zagranicy w dziedzinie produkcji maszyn
i urzadzen dla przemystu poligraficznego.

Konstruktorzy czechostowaccy i na tym polu odniesli
szereg sukcesow, oddajac do uzytku wiele maszyn dru-
karskich i urzadzen pomocniczych, ktére utatwity, przy-
spieszyly lub udoskonalily prace drukarsks.

Przede wszystkim wymieni¢ nalezy tzw. Grafopress.
Jest to uniwersalna maszyna; mozna na niej drukowaé

roboty wielokolorowe, jak réwniez prace najprostsze jed-
nokolorowe. Konstrukcja tej maszyny dostosowana jest
do najnowszych wymagan techniki drukarskiej. Grafo-
press drukowa¢ moze na wszelkich gatunkach papieru.
Zmienne rozcieranie umozliwia druk w dwéch, a nawet
wiecej kolorach jednocze$nie. Czechostowacki Grafopress
uzyty moze by¢ réwniez do druku réznych etykiet i skta-
danek. Maszyna wyposazona jest w aparat natryskowy,
ktory w zupelno$ci zastepuje przekladanie przy pewnych
pracach.

Czechostowacja produkuje réwniez doskonale maszyny
do druku offsetowego: Zetaprinton 30 i Zetaprinton 20.
Zetaprinton 30 to rotacyjna maszyna offsetowa, mocnej
konstrukeji, z prostym przyrzadzaniem ptyty drukowej.
Maksymalna wydajno$¢ tej maszyny wynosi 5000 egzem-
plarzy na godzine.

Czechostowacki przemyst wykazuje rowniez $wietne
osiagniecia w produkcji réznych pomocniczych urzadzen
dla drukarn.

Dobra opinig na calym Swiecie cieszg sie noze Maxima
o szerokoS$ci ciecia 78, 106, 116 i 130 cm. Pomimo ze te
mechaniczne noze w najwyzszej mierze odpowiadaly wy-
maganiom pracy w drukarniach, czechostowaccy kon-
struktorzy starali sie jeszcze bardziej ulepszyé¢ ich kon-
strukcje i podnie$¢ jakosé ich ciecia.

Wielkim sukcesem pracy czechoslowackich konstrukto-
row w tej dziedzinie jest hydrauliczna szybkorzngca
maszyna Maxima MHE. W tej maszynie mechanizm prasy
i ruchu noza zastapiony jest elektrycznie zsynchronizowa-
nymi systemami hydraulicznymi. Dr M. Hypsman
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Kilka uwag w sprawie instrukcji o famaniu dziel

W czerwcu rb. minely dwa lata od daty ostatecznego
opracowania i wydania instrukcji techniczno-produkeyj-
nych dla przemystu poligraficznego, wkrétce zas ming
dwa lata od daty wprowadzenia ich w zycie.

Czy instrukcje spelnily swoje zadanie? Wydaje mi sie,
7e mie bede odosobniony, je§li stwierdze, iz spodziewa-
lismy sie daleko wiekszego usprawnienia i polepszenia
naszej pracy po wprowadzeniu instrukecji. Sadze rowniez,
iz dwuletni okres jest wystarczajacy do stwierdzenia,
czy instrukeje sa opracowane wilasciwie, czy sa stosowa-
ne w codziennej pracy, a jeSli mie sg stosowane — to
z jakich powodow.

Stwierdzenie w instrukcjach pewnych brakéw i usterek
nikogo chyba nie zaskoczylo. Przed dwoma laty wszyscy
bowiem zdawaliémy sobie sprawe, iz instrukcje, bedace
pierwsza proba uporzadkowania metod naszej pracy, beda
mialy szereg bledéw, ktére stwierdzi¢ bedzie mozna
w praktycznym ich stosowaniu. Mimo jednak btedéw in-
strukcje w pewnym stopniu spelnity swoje zadanie i ode-
graly do$é znaczng role w usprawnieniu i poprawieniu
jako$ci produkcji maszego przemystu. Aby rola ta wzro-
sta jeszcze wiecej, nalezy instrukcje dokladnie przeanali-
zowaé, usungé braki i wprowadzi¢ konieczne poprawki
i uzupelnienia.

Poniewaz bralem pewien udzial w opracowaniu in-
strukeji technologicznych dotyczacych proceséw zecer-
skich, uwaznie obserwuje stosowanie tych instrukcji w co-
dziennej praktyce. Obserwacje swoje moge prowadzi¢ na
do$é szerokim odcinku, gdyz jestem kierownikiem zecerni
w Drukarni Dzietowej Domu Stowa Polskiego. Poniewaz
drukarnia mnasza wykonuje ksigzki dla wielu wydaw-
nictw, juz z charakteru swej pracy stykam sie codzien-
nie z instrukcjami i zagadnieniami ich stosowania, dla-
tego obserwacje moje, jak sadze, moga przedstawiaC pew-
na wartoéé. Uwagi swoje dotyczace niektérych punktéw
instrukecji Nr 1 — ,,Reczny sktad tekstu* zamies$citem
w artykule ,Zrewidujmy przestarzala zasade zecerska®
(,,Poligrafika® Nr. 3/1954); dzi$ chciatbym omoéwic pewne
trudnodci w stosowaniu instrukeji o *amaniu dziet.

Na podstawie swych obserwacji doszedtem do wniosku,
iz majwiecej trudnosci i nieporozumien z wydawnictwami
powstaje przy tamaniu ksigzek. Sprawy te, jak wiemy,
reguluje instrukcja techniczno-produkcyjna Nr 7 — Hhia=
manie dziet‘.

Jak wiadomo, Yamanie ksigzek, szczegélnie powiesSci ze
sktadu linotypowego z miewielkg ilo$cia notek jest praca
dos¢ tatwa, przy ktérej zecer moze osiggnac wysoki pro-
cent przekroczenia normy. Jednakze i w tej stosunkowo
latwej pracy zecer, chcac wykonac¢ prace dok}adnie i zgo-
dnie z instrukcja technologiczng, napotyka trudnosci
w postaci ,,bekartow® i ,,szewcow‘. Trudno$ci te wyste-
puja nieraz w takich okoliczno$ciach tamania, iz zacho-
wanie wszystkich odno$nych punktéw instrukeji jest nie-
wykonalne. ,,Bekart® jest to, jak wszyscy wiedzg, ostatni
wiersz ustepu wypadajacy w lamaniu na poczatku ko-
lumny lub lamu, ,szewc® za$ to pierwszy, poczatkowy
wiersz ustepu wypadajacy na koncu kolumny lub famu.

164

Aby omoéwié¢ i zda¢ sobie sprawe z tych trudnosci przy-
pomnijmy, co méwi o nich instrukcja. W rozdziale IV-B
odnajdujemy odnos$ne punkty:

,,6. Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ zasady, iz kolum-
ny w odbitce obustronnej arkusza muszg pada¢ na siebie
wiersz na wiersz.

7. Nie wolno z jakichkolwiek powodéw . rozbija¢ ko-
lumny pomiedzy wierszami na papierki.

8. Nie wolno rozbijaé¢ kolumny na dodatkowe interlinie
pomiedzy ustepami. Nastapi¢ to moze jedynie w nielicz-
nych przypadkach, w wyjatkowo trudnych sytuacjach,
przy czym mie wolno dodawaé¢ wiecej miz jedng inter-
linie dwupunktowa pomiedzy ustepami.

11. Umieszczenie ma poczatku kolumny pojedynczego,
ostatniego wiersza ustepu z poprzedniej kolumny, tzw.
,bekarta®“, jest niedopuszczalne.

12. Nalezy unikaé, zwlaszcza w dzietach o charakterze
naukowym, pozostawiania u dotu kolumny pierwszego
weietego wiersza ustepu.® ‘

Jak wiec widzimy, instrukcja moéwi wyraznie, co nalezy
robié, a czego nie wolno robi¢. Pozornie wszystko jest
w porzadku. Jak jednak to wyglada w praktyce? Wska-
zania nastepnego 13 punktu instrukeji, aby dla uniknie-
cia ,,bekarta® lub ,szewca“, w takich wypadkach ,,..naj-
krétszy ostatni wiersz ustepu zgubi¢ lub w przeciwnym
wypadku wiersz dorobi¢ zecer stosuje w ten sposob, iz
zaktada pusty wiersz do dorobienia w korekcie, tj. prze-
sktadania np. trzech wierszy na cztery, lub zaklada krotki
koncowy wiersz za sznurek do zgubienia go w korekcie,
tj. przesktadania np. czterech wierszy na trzy. Dorabianie
lub gubienie wierszy od razu w czasie amania jest mo-
7liwe tylko w sktadzie monotypowym, w skiladzie linoty-
powym robié.tego nie mozna, gdyz wymagatoby to cze-
stego biegania zecera do linotypisty i przerywania mu
pracy dla przeskiadania wierszy. W rezultacie obaj nie
wyrobiliby nawet normy. W tym wypadku dorabianie
i gubienie wierszy odbywa sie przy poprawianiu korekty
przetamanej, przy czym odpowiednie wyznaczenie tych
wierszy nalezy do redaktora technicznego.

Redaktorzy techniczni traktuja sprawe dorabiania lub
gubienia wierszy w sposob do$¢ indywidualny, zalezny
zresztg od ogoélnego mastawienia do tego zagadnienia
w danym wydawnictwie. Kto§ nie stykajacy sie z tymi
sprawami moglby przypomnie¢, Ze przeciez instrukeje
technologiczne obowiazuja obie strony, tzn. i drukarnie
i wydawnictwo. Niestety, to tylko teoria, dawno juz za-
pomniana przez wydawnictwa. W praktyce redaktorzy
techniczni na instrukecje technologiczne nie zwracaja na
0g6l wiekszej uwagi, czesto zupelnie ich nie znaja.

W tych warunkach nie mozna si¢ nawet dziwi¢, ze re-
daktor techniczny dysponuje po prostu rozbicie kolumn
7z zalozonymi pustymi wierszami na dodatkowe interlinie
przy akapitach, nie liczac sie z tym, ze wypadnie rozbic
po 4 lub 6 punktéw w wypadku np. dwoch akapitow
w kolumnie garmontu na interlinie.

W innym wydawnictwie podchodzi sie¢ do sprawy ina-
czej. Poniewaz rozbicie przy akapitach psuje wyglad ko-



lumny, na odbitkach kolumn z zaltozonymi pustymi wier-
szami pisze sie dyspozycje: ,,12 p. rozbi¢ ro6wnomiernie na
papierki“ i po klopocie. A ze mieraz w formie 32-kolum-
nowej zbierze sie takich ,,papierkowanych‘ kolumn kilka
lub kilkanascie, na skutek czego sklad kladzie sie w cza-
sie druku, szczegélnie w wypadku, gdy kolumny stoja
réwnolegle do walcow maszyny, to oczywiscie redaktora
technicznego nie obchodzi.

Zdarzaja sie jednak dos¢ czesto wypadki, ze na kolum-
nie ani dorobi¢ ani zgubi¢ wiersza nie mozna bez dopi-
sania lub skre§lenia jednego czy kilku wyrazéw. W dzie-
tach literatury pieknej, szczegélnie klasykow, tego rodzaju
praktyk stosowaé¢ mie mozna, pozostaje tylko rozbicie na
dodatkowe 2-punktowe interlinie przy akapitach lub na
papierki, jesli na kolumnie sa 2—3 akapity, chociaé in-
strukcja ma to nie pozwala. Sadze, iz lepiej w takich wy-
padkach pozostawi¢ kolumne o wiersz krétsza; nie na-
rusza to zasady registru i wyglad kolumny mniej razi od
wygladu kolumny rozbitej na dodatkowe interlinie przy
akapitach lub ma papierki.

Warto by sie tu zastanowié¢ nad sprawa ,bekartow.
Czym uzasadniony jest zakaz pozostawiania ,bekartow*,
zakaz, trzeba to stwierdzi¢, od dawna u nas powszechnie
stosowany, zaré6wno w ksigzkach jak i w czasopismach.
Z czasopism polskich nie stosuje tego zakazu ,,Przekroj“.
w czasopismach obcych nie jest zbyt rygorystycznie sto-
sowany, np. w angielskich. Sadze, iz uzasadnienia moga
by¢ tylko dwa. Pierwsze z mich to zasada zachowania
prostokatnego obrazu kolumny, ktéra narusza umieszczo-
ny na poczatku koncowy miepelny wiersz. Mozna by sie
z tym uzasadnieniem zgodzi¢, lecz dlaczego w takim razie
nie narusza zasady prostokatnego obrazu kolumny pier-
wszy krétki, samodzielny wiersz akapitowy zlozony z 3—4
wyrazow, bardzo czesto spotykany w powieSciach? Albo
dlaczego nie narusza tej zasady jednowyrazowy kroétki
koncowy wiersz ustepu umieszczony u dotu kolumny,
a narusza ja tzw. ,szewc®, tj. pierwszy wiersz ustepu
umieszczony w tym samym miejscu?

Wydaje mi sie, iz powolywanie sie na zasade zacho-
wania prostokatnego obrazu kolumny i wynikajacy z tego
zakaz pozostawiania ,,bekartow* i ,szewcéw* nie jest do-
statecznie uzasadniony.

Pozostaje drugie uzasadnienie, iz umieszczenie ,bekar-
ta® przeszkadza w czytaniu wskutek przeniesienia kon-
ca ustepu na mastepna kolumne. Sprébujmy to przeana-
lizowaé¢. Zalézmy, iz sktadamy tekst garmontem na 7 kwa-
dratéw i wypada nam na poczatku kolumny wiersz kon-
cowy zawierajacy 50 liter. OczywiScie ,.bekart“! Nie wol-
no! Je$li za§ ten sam tekst sktadamy garmontem na
31/ kwadrata, z tychze 50 liter mamy dwa wiersze i ,be-
karta“ nie ma. Widzimy, iz drugie uzasadnienie réwniez
nie jest przekonywajace.

By¢ moze, ze istnieja inne bardziej uzasadnione pod-
stawy do stosowania zakazu ,bekartéw* i ,,szewcow,
przyznaje sie jednak, iz nigdy o nich nie styszatem.

Jak widzimy, stosowanie podstawowej zasady lamania
kolumn ksigzkowych, polegajacej ma utrzymaniu obu-
stronnego registru kolumn, podkre§lone mocno w p. IV-B-6
instrukeji jest utrudnione przez dalsze punkty IV-B-11
i 12 tejze instrukcji. Wynika z tego, iz w praktyce czesto

nie mozna przelama¢ ksigzki z zachowaniem wszystkich
punktoéw instrukeji dotyczacych zachowania registru, nie-
rozbijania kolumn na dodatkowe interlinie przy akapi-
tach lub ma papierki, unikania ,bekartéw* i pierwszych
wierszy ustepu u dotu kolumny. Calkowicie mozna za-
stosowa¢ wszystkie punkty instrukeji tylko przez dopi-
sywanie lub skreslanie wyrazéw, co w wiekszo$ci wypad-
kow jest niemozliwe.

Whniosek jest prosty: malezy odpowiednie punkty in-
strukeji zmienié, aby utatwié prace zecerowi i redakto-
rowi technicznemu, nie naruszajac podstawowych i istot-
nych zasad zecerskich.

Proponuje zatem nastepujace zmiany punktéw 8, 11 i 12
rozdziatu IV-B instrukeji Nr 7 ,Famanie dziel“.

Punkt 8. Doda¢ na koncu zdanie: Je$li wskutek matej
ilo$ci akapitéw w kolumnie wypadloby je rozbié wiecej
niz na 2-punktowe interlinie, nie naleZy rozbijaé kolum-
ny, lecz zostawié ja o jeden wiersz krétsza,

Punkt 11. Nie wolno umieszczaé na poczatku kolumny
konicowego miepelnego wiersza ustepu z poprzedniej kio-
lumny. Je$li koncowy wiersz ustepu jest petny, moina
umie$cié go ma poczatku kolumny.

Punkt 12. Skreslié.

*

Nalezaloby jeszcze podkres$li¢c wazny moment w zaga-
dnieniu stosowania instrukcji. Mianowicie trzeba to wy-
raznie powiedzie¢, je§li chodzi o instrukcje dotyczace pro-
cesOw zecerskich, ze w praktyce daleko wiekszy wplyw
na ich stosowanie maja redaktorzy techmiczni niz kierow-
nicy i majstrowie w drukarniach. Przyjelo sie juz, iz ,,ar-
chitektem ksiazki“, gltowa, ktéra mys$li i kieruje wyko-
naniem jej strony graficznej, jest redaktor techniczny,
zecer za$ jest tylko wykonawca jego polecen. Nasuwa sie
tu pytanie: czy taki stosunek jest stuszny i czy wszyscy
redaktorzy techmiczni maja odpowiednie kwalifikacje do
pelnienia tak waznej roli przy powstawaniu ksigzki?

Sadze, iz dyskusja w tej sprawie bytaby do$¢ ciekawa,
zostawiam jednak pytanie bez odpowiedzi, stwierdzajac
tylko, iz w chwili obecnej tak wspélpraca miedzy wy-
dawnictwami a drukarniami sie utozyta.

Tak wiec redaktor techniczny opracowuje technicznie
maszynopis przed oddaniem do sktadania, redaktor tech-
niczny opracowuje maszynopis, odbitki szpaltowe lub ma-
kiete do tamania, redaktor techniczny przeprowadza po-
prawki techniczne w przelamanych arkuszach. C6z wiec
warto jest szkolenie zeceréw i wpajanie im =zasad in-
strukeji technologicznych, jesli redaktor techniczny wpro-
wadzi w korekcie poprawki krancowo sprzeczne z in-
strukeja, choéby owo slawetne rozbijanie na papierki?

Czy nie warto by przeszkoli¢ redaktoréw technicznych?
Przeszkoli¢ ich, aby wiedzieli, iz rozbijanie kolumn na
papierki wywotuje trudnosci w druku, ze pagina dla dru-
karza to mie tylko mumer stronicy, lecz wazny element
przy pasowaniu na maszynie drugostronnej odbitki itd.
A przede wszystkim wydawnictwa we wtasnym, dobrze
zrozumianym interesie, powinny wymagaé¢ od swoich re-
daktorow technicznych dokladnej znajomosci i stosowania
obowigzujgcych instrukcji technologicznych.

Bogustaw Lehman

Dyskutujmy na temat insteukeji techniczno-produbeyjnyeh!
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Normalizacja pracy fotografa oparta o pomiary
gestosci optycznych

opracowana w DSP pizez fotografa Jana Krauzego

W reprodukcji graficznej stosowane sa dwie metody: jedna
stara — caltkowicie oparta ma do$wiadczeniu, druga — bardzo
mtoda jeszcze — oparta na pomiarach sensytometrycznych.

Na o0g6t mowa technika przyjmowana jest bardzo trudno
i miechetnie. Ciezko jest pogodzi¢ sie starym fachowcom, ze
zawo6d ich, dotychczas ma wskro§ indywidualny, staje sie za-
wodem przemystowym, w ktérym niemal kazdy proces daje sie
w sposéb bardzo prosty wymierzyé i skontrolowaé.

Te tatwosé kontroli przy
metodach opartych mna po-
miarach sensytometrycznych
ttumaczy sie tym, zZe nie
sprawdza sie kontrastu na
,wyczucie, co rzeczywiscie
wymaga diugiego doswiadcze-
nia, ale wedtug z goéry ustalo-
nych norm na kontrast szarej
skali, fotografowanej obowiqz-
kowo razem z oryginatem.

Nic wiec dziwnego, Zew sto-
sunku do mowych metod da-
ty sie zauwazyé u fachowcoéw
powazne opory, wyrazajace
sie nawet w szeregu zarzutéw.
Powstaja one przede wszyst-
kim dlatego, ze czes$¢ fachow-
cow probowata wprawdzie
stosowaé ogodlne zasady nowej
technologii, ale bez pomia-
réw. Nic wiec dziwnego, ze
w tych warunkach doswiad-
czenie byto czesto nawet bar-
dzo zle. Zastosowanie mp. re-
tuszu fotomechanicznego bez pomiaréw, ,na oko‘, przyniesie
raczej pogorszenie, a nie polepszenie wynikow.

Ta sama technologia przy zastosowaniu pewnych uproszczo-
nych pomiaréw jest wysoce wydajna i bez poréwnania lepsza
jakos$ciowo od metod retuszu recznego.

Przy kazdym oryginale nalezy wustali¢ mormy Kontrastu na
wyciaqgi, diapozytywy pomocnicze, maski lub kompensatywy.

Zrozumiale jest, ze jezeli fotograf ma otrzymywaé z gory
Scisle ustalony kontrast, praca jego powinna byé tak znormali-
zowana, aby pogodzi¢ dotychczasowq wysokq wydajnosé, uzy-
skiwanq przy pracy ,,na wyczucie, z metodq pomiaréw.

W praktyce retuszera réwniez napotykalismy pewnqg trud-
nosé, posiadamy bowiem 4 metody retuszu fotomechanicznego:
metode masek diapozytywnych, metode diapozytywnych masek
skorygowanych, metode kompensatywow, ponadto metode fo-
tomechanicznego retuszu megatywow rastrowych maskami poitto-
nowymi. We wszystkich tych wypadkach nie posiadamy jeszcze
petnego rozeznania, do jakich oryginatéw mnalezy zastosowaé
kazdg z tych metod, aby osiqgnaé najlepszq jakosé i najkrotszy
czas.

Aby rozstrzygnaé powyzsza watpliwosé, z inicjatywy Depar-
tamentu Produkcji i Techniki CUW zorganizowano brygade no-
watorow, w osobach fotografa tow. Jana Krauzego i retuszera
tow. Zygmunta Plewickiego.

Towarzysze ci, wspoétpracujagc ze sobaq bardzo S$cisle, przepro-
wadzili szereg cennych praktycznych prac badawczych, ktore
ujeli w dwdéch referatach. Pierwszy technologicznie jest refe-
rat tow. Jana Krauzego, ktory tez podajemy.

Referat tow. Plewickiego podamy w nastepnym numerze
,,Poligrafiki‘.

zrozumiatq jest rzeczq, iz praca tow. tow. Krauzego i Ple-
wickiego w wielu momentach jest z punktu widzenia praktyki
na wskro$§ pionierska, moze wiec zawiera¢ pewne btedy. Bytoby
bardzo pozyteczne, aby Czytelnicy zabrali gtos w dyskusji, prze-
sylajac swoje uwagi bezposrednio do Redakcji ,,Poligrafiki.

Jan Krauze

Zatozenia podstawowe

Gestoscia, optyczng (symbol D) nazywamy stopien za-
czernienia (krycia) na papierze fotograficznym, na bto-
nie lub kliszy fotograficznej.
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Za oryginat o idealnym kontrascie przyjeliSmy szarg
skale na papierze fotograficznym wykonang przez Ka-
tedre Fototechniki we Wroctawiu. Skala ta sklada sig
z 10 stopni gesto$ci optycznych: 9 stopni o réznym kry-
ciu (zaczernieniu) plus dziesiaty stopien w postaci papie-
ru biatego.

Gesto$¢é optyczng kazdego stopnia szarej skali oznacza-
my jedna z cyfr w granicach od 0,0 do 3,0; np. D = 0,0
biaty papier lub btona przezroczysta; D = 0,07, D = 0,23,
D = 1,54, D = 2,2, D = 3,0. Najwieksze zaczernienie na pa-
pierze fotograficznym wynosi: D = 1,6, na btonie D = 3,0.

Kontrast oryginalnej szarej skali na papierze i blonie
lub kliszy mierzymy rozpietoscia gestosci optycznych (za-
czernien), tzn. réznica miedzy gestoscia najwiekszg i naj-
mniejsza i oznaczamy ja przy pomocy nastepujacych

symboli:

D ,ax — Oznacza najwieksza gestos¢ (zaczernienie)

Doyin — najmniejsza >

AD, — . rozpieto$§¢ gestosci, tj. réznice najwiek-
szej i najmniejszej gestosci oryginatu, czyli:
/Doy = Dyax— Dminna oryginalnej szarej skali

AD, — oznacza rozpietoSci gestoSci czyli roznice naj-

wiekszej i najmniejszej gestosci negatywu, czyli:
AD; = Dimax — Dmin na negatywie lub wyciagu.
D4 — oznacza rozpieto$¢ gestosci, tj. réznice najwiek-
szej i najmniejszej gestosci diapozytywu, czyli:
ADd = Dyax — Dmin na diapozytywie.
Dobry kontrast negatywu lub diapozytywu powinier
wynosié¢ AD = 1,5.

Przyktady

Kontrast oryginatu szarej skali na papierze fotogra-
ficznym — symbol /D, lub szarej skali na diapozyty-
wie — /A\Dyg.

Na szarej skali na papierze fotograficznym: najwieksza
gesto§é (w cienach — symbol Dyqx) réwna sie 1,54 D, naj-
mniejsza gestos¢ (w Swiattach — symbol Dpi,) roéowna
sie 0,00 D, rozpieto$¢ wiec gestosci optycznych réwna sie:
/A\D, = 1,54 oraz /\Dg = 1,54; na szarej skali na diapo-
zytywie: najwieksza gesto$é (czyli gesto$¢ w cieniach)
Dyax= 1,54 D, najmniejsza gestos¢, czyli gestos¢ w Swia-
ttach Dmi, = 0,21 D; rozpieto$é gestosei optycznych réwna
sie A\ 1,33.

Kontrast szarej skali na negatywie

Najwieksza gesto§é (w $wiattach) minus najmniejsza
gestosé (w cieniach D, — Dmin = /ADp, np. Dmax = 1,81,
Dmin = 0,3; rozpieto$¢ gesto$ci optycznych réwna sie
15818 —"10,3F="/A01;51"

Pomiary gesto$ci optycznych

Pomiar gestosci optycznych najdokladniej i najszyb-
ciej przeprowadza sie przy pomocy densytometru. W ra-
zie braku aparatéw mozna sytuacje ratowaé przy po-
mocy tzw. pomiarowej szarej skali 21-stopniowej z ozna-
czonymi gesto$ciami poszczegoélnych pol skali. W tym wy-
padku nalezy przyciaé blone na negatywie tuz przy sza-
rej skali i na stole montazowym przysunaé w dot lub
gore, dobierajgc takie pole na skali pomiarowej, ktorego
gestosé rowna sie gestosSci pola badanego.



Wartos¢ gestosci odezytujemy na skali pomiarowej. Je-
zeli negatyw jest na szkle, gesto$¢ pol badamy przy po-
mocy oczek wycietych z czarnego papieru, podobnie jak
to sie robi przy nadaniu odcieni kolorow. W obydwu wy-
padkach pomiaru mozna sobie pomagaé porownywaniem
gestosci przez lupe.

Przy stosowaniu pomiarowej szarej skali nalezy sie
liczy¢ z dos¢ powaznymi trudnosciami, ktére obnizajg
doktadno$é pomiaru.

Zdarza sie bardzo czesto, ze obydwie skale ré6znig sie
zabarwieniem spowodowanym wywolywaniem w réz-
nych wywolywaczach i na réznych materiatach. Wéw-
czas nawet przy duzej rutynie oko prawie zawsze popel-
nia blad. Poza tym skala nawet 9i-stopniowa w praktyce
jest jeszcze za malo zréznicowana. W skali tej nie mozna
czesto znalezé pola o identycznej gestosci z polem ba-
danym. Wielko$§¢ pomiaru ustala sie wowczas mniej wie-
cej przez pordéwnanie gestosci pol sasiednich. Doliczanie
odbywa sie w przyblizeniu. Gdy .oko jest zmeczone, moga
zaj$¢ wypadki bledu nawet do 0,2.

Trzecig trudnoscig sa takie wypadki, gdy badany ma-
terial jest matowy, a materiat skali przezroczysty lub
odwrotnie. Pomagamy sobie wowczas przez podkladanie
czystej blony matowej (nie naswietlonej, nie wywolanej,
ale utrwalonej) pod materiat przezroczysty lub po prostu
od otrzymanej gesto$ci odejmujemy lub do niej dodaje-
my gestoéé blony matowej, ktéra wynosi D = 0,1. Jezeli
badany materiat jest matowy, a material skali pomia-
rowej przezroczysty, to od otrzymanej gestosci nalezy
odja¢ 0,1. W wypadku odwrotnym nalezy doda¢ 0,1.

Najwazniejsze zasady mormalizacji pracy fotografa

Praca fotografa bedzie wowczas tylko znormalizowana,
gdy bedzie on mo6gt w kazdym wypadku spelni¢ dwa za-
sadnicze warunki: otrzymywaé zawsze wlasciwy kontrast
podyktowany przez retuszera lub norme na /D oraz ge-
sto§¢é og6lng negatywu, diapozytywu lub masek, zgodnie
Z norma.

W przyktadach oprzemy sie na doswiadczeniach foto-
graféow dla techniki offsetowej, gdyz dla tej techniki sa
one najtrudniejsze, niemniej jednak zasady ogdélne poda-
ne nizej dotycza zaréwno techniki wklestodrukowej, jak
i chemigrafii.

Calo$é procesoéw zostala ujeta w szereg tablic pomoc-
niczych, ktore stuzg dokladnymi wskazowkami, jak diugo
nalezy naswietla¢ lub wywolywaé i w jakich warunkach,
aby otrzymaé¢ z goéry zamierzone wyniki gestosci ogélnej
lub kontrastu negatywu, masek diapozytywu pomocni-
czego lub kompensatywu. Niezachowanie warunkéw dla
negatywow lub wyciggow, zawartych w tego rodzaju ta-
blicach, komplikuje bardzo produkcje i nie pozwala dalej
pracowaé schematycznie, gdyz kazdy negatyw lub wy-
cigg nalezy wowecezas traktowaé¢ indywidualnie, co znacz-
nie przediuza czas lub wprost odbija sie na jakosci.

Nawet przy metodzie retuszu fotomechanicznego, przy
pomocy masek diapozytywnych, gdzie wszystkie trzy
wyciggi majg celowo inng rozpietos¢ gestosci optycznych,
mozna mimo to znormalizowaé sam proces przy pomocy

zwyklych tego rodzaju s$rodkéw pomocniczych, jak to

zreszta szerzej dalej opiszemy.

Glownym celem tego rodzaju prac jest opracowanie in-
dywidualnie przez kazdy dziat fotografii ro6wniez tego ro-
dzaju tablic, gdyz warunki pracy w poszczegdlnych dru-
karniach nie sg jednakowe. Tablice te stuza fotografowi
jak majlepszy doradca, gdyz daja mu odpowiedz na wiele
niejasno$ci w procesie technologicznym, ktore dotychczas

fotograf rozwiagzywal tylko w oparciu o doswiadczenia,
a wiec ,,na oko‘“.

Zrozumiate jest jednak — poniewaz tablice pomocnicze
opierajag sie na pomiarach densytometrycznych — iz
dopuszczalna jest tu pewna rozpieto§é btedéw. Jako mak-
simum tych bledéw mozna podaé nastepujgce dane, wy-
prowadzone z praktyki: roznice w rozpieto$ci gestosci
optycznych poszczegdlnych wyciagéw moga dochodzi¢é do
0,06, tzn. ze réznica w gestosci miedzy najbardziej zaczer-
nionymi polami na szarych skalach poszczegélnych wy-
ciggéw nie powinna byé wieksza od 0,12, a na polach

o0 najstabszym zaczernieniu o — 0,06, np.:

wyciag I — przy Dyax — Dwpin = 2,0 — 0,5 = A 15
5 1T s o = A = 50 = A IL56
» 11T 903 ” i) = 1,88 — 0’44 = A 1744

Za dobry wyciag nalezy uznac¢ taki, ktérego rozpietosé
gestosci optycznych wynosi od /\ 1,44 do /\ 1,56.

Wstepna ocena kontrastu oryginatu

Przed rozpoczeciem wykonywania wyciggow lub nega-
tywow fotograf powinien ,na oko‘ ustali¢, jakie partie
oryginalu sg najwazniejsze: Swiatla czy cienie oraz czy
kontrast oryginatu zawiera wszystkie 10 stopni szarej
skali. Zaleznie od tego nalezy zdecydowaéc, czy kontrole
kontrastu przeprowadza¢ wedlug calej szarej skali, czy
tez tylko wedlug jej okreslonych z goéry czesci, np. w gra-
nicach od tondéw jasnych do $rednich, czy tez od Srednich
do ciemnych (gtebokich).

Tow. Krauze przyjal przy opracowaniu tablic pomoc-
niczych za oryginal szarg skale wykonana przez Katedre
Fototechniki we Wroctawiu o kontrascie réwnym rozpie-
tosci gestosci optycznych Dmaax— D min= 1,56 — 0,00 (biate
pole) = /\ 1,56.

Praca fotografa na aparacie fotograficznym

Poniewaz reprodukcja graficzna stopniowo przechodzi
na retusz fotomechaniczny, tow. Krauze przyjat w opi-
sach jako punkt wyjscia norme rozpieto$ci gestosci op-
tycznych /\ 1,5, obowigzujacych przy metodzie kompen-
satywow dla oryginaléow najtrudniejszych.

Aby stale otrzymywaé¢ w produkeji ten sam kontrast
(w przyktadzie o /\ 1,5), nalezy stale zachowywaé szereg
warunkow, z ktorych najwazniejsze sa nastepujgce:

1) staty i niezmienny sktad wywoltywaczy,

2) staly czas wywolywania,

3) stala temperature wywotywacza.

Sktad wywolywaczy, a nawet i temperature, podaje kaz-
dy producent materiatu fotograficznego, gdyz do kazdej
paczki materialéw zalgczone sg odpowiednie przepisy.
Najlepiej jest wiec S$cisle ich przestrzegaé, gdyz instruk-
cje te sa odpowiednio przystosowane do danego materiatu
fotograficznego.

Mozna rowniez z pelnym powodzeniem stosowaé re-
cepty podane w instrukcjach tfechniczno-produkcyjnych
CUW.

Ustalenie wtasciwego czasu wywolywania nma okreslony
z gory kontrast

Wtiasciwy czas wywolywania dla uzyskania negatywu
o /A 1,5 znaleziono w DSP w nastepujgcy sposéb:

a) naswietlono szereg probek przez dowolny filtr, np.
przez zielony, w jednakowym czasie i wywolano w roéz-
nych czasach. Po zmierzeniu najwiekszych gestosci optycz-
nych D,qux (Swiatel) i najmniejszych D, (zaczernienie
cieni) okazalo sie, ze rozpietos¢ gestosci (Dpax—D min) =
= /\ 1,6 posiadal negatyw wywotany w czasie 3,5 minu-
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ty, czyli 3 minuty 30 sekund w temperaturze 19°C. Wy-
wolywacz stosowano normalny, uzywany dotychczas
w produkeji:

2,2 g metolu ;

144,0 g siarczynu sodowego bezwodnego
3,8 g hidrochinonu

130,0 g weglanu sodowego krystalicznego
4,0 g bromku potasowego

doda¢ wody destylowanej do 1000 cm?3;

b) ten sam czas znaleziono po raz drugi w nastepujacy
sposob: z oryginalu szarej skali wykonano na materiale
panchromatycznym matowym negatyw przez zielony filtr
naswietlajac 30 sekund.

Naswietlong probke przed wywotaniem przecieto na
3 paski i kazdy wywotano w trzech réznych czasach —
2, 4 i 8 minut, w tym samym wywolywaczu.

Otrzymano woweczas nastepujace wyniki:

Tablica 1
Numer prébki 1 b 111
Czas wywolywania w minutach 2 4 8
Najwieksza gestos¢c Swiatet il 1,71 2,08
Najmniejsza gesto$¢ cieni 0,1 0,17 0,46
Uzyskana rozpietosé /\D 1,0 1,54 1,62

Na podstawie tych danych sporzadzono na rys. 1 wy-
kres czas6w wywolania. Na wykresie tym znaleziono
3 punkty o nastepujacych wspotrzednych:

a) punkt 1 — wyznacza czas 2 min. na osi czasow i /A 1,0
na osi /\D,

b) punkt 2 — wyznacza czas 4 min. na osi czaséow i /\ 1,54
na osi /D,

¢) punkt 3 — wyznacza czas 8 min. na osi czasow i /\1,62
na osi AD.
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Otrzymane punkty 1, 2 i 3 potaczono przy pomocy Kkrzy-
wej, ktora nazywa sie krzywa wywolywan.

Nastepnie z punktu /A 1,6 na osi /\ D wyprowadzono
prostopadla az do przeciecia sie z krzywa wywolywan.
7Z tego punktu przeciecia wyprowadza sie prostopadia do
osi czasow, ktéora wyznacza nam zadany czas.

W danym wypadku wynosi on 3,6 minuty, czyli 3 min.
36 sekund, a wiec prawie ten sam czas, jak i w pierw-
szym wypadku.

Caty wykres sporzadza sie na papierze milimetrowym
tylko przy pomocy zwyklej linii.
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Ustalenie wta$ciwego czasu wywolywania
zaleznie od temperatury wywoltywaczy

Bardzo powazng trudno$¢ sprawia zachowanie stalej
temperatury wywotywacza. Bez pomiaru temperatury wy-
wolywacza przy pomocy termometru nie wolno rozpoczy-
na¢ wywolywania. Idealem byloby — wzorem zagrani-
cy — uzywac specjalnych termometrow, dajacych wode
o stalej temperaturze, w ktorej stoja zanurzone kuwety
ze stali nierdzewnej bardzo latwo przewodzacej tempe-
rature do wywolywacza. W lecie wywolywacze powinno
sie przechowywac¢ w specjalnych lodowkach o statej tem-
peraturze 18°C.

W naszych warunkach praktyczny moze sie okazaé spo-
sob sporzadzania wykresu szybkos$ci wywolywania, przyj-
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mujac za podstawe pomiar dla dwoch temperatur roz-
nigcych sie o 10°. Jezeli np. przy temperaturze 19°C
otrzymujemy negatyw o /\ 1,5 w czasie 3,6 minut, a przy
ogrzaniu tego samego wywolywacza o 10°C wyzej do
temperatury 29°C te samg /\ 1,5 otrzyma¢ mozna w cig-
gu 2 minut, to dzielac 2 min. przez 3,6 min. otrzymamy tzw.
wspotezynnik réwny okolo 2/3. Oznacza on, ze przy pod-
niesieniu temperatury o 10°, czas wywolywania skraca
sie o 2/3. Dla temperatur posrednich znajdujemy czas
przy pomocy wykresu (na papierze logarytmicznym?*) jak
na rys. 2.

W tym celu zaznaczamy w wykre§lonym ukladzie pro-
stokatnym dwa punkty wyznaczone przez nastepujace
wspblrzedne: dla pierwszego punktu sa to 3,6 min. i 19°;
dla drugiego punktu — 2 min. i 29°C. Prosta przeprowa-
dzona przez te dwa punkty bedzie wykresem czasu wy -
wolywania. W wypadku np. podniesienia sie temperatury
do 25°, wyprowadzamy z punktu 25 na osi poziomej row-
nolegta do osi czasow, az do przeciecia sie z prostg wy-
kresu. Prostopadla wyprowadzona z tego punktu prze-
ciecia do osi czasOw wyznaczy nam czas, w jakim nale-
zy wywola¢ dane zdjecie, aby otrzymac¢ te sama rozpie-
tos¢ gestosci optycznej, z warunkiem jednak, aby na-
Swietlanie pozostato bez zmiany.

W danym przykladzie czas ten wyniesie 2,5 minuty,
czyli 2 minuty 30 sekund.

Przy wywolaniu zwroéci¢ nalezy uwage rowniez i na
szybko$§¢ cigglego oblewania materiatu fotograficznego
w kuwecie, gdyz stopien tej szybkoSci réwniez wplywa
w pewnym stopniu na kontrast obrazu. Im szybciej poru-
sza¢ kuweta, tym wiekszy otrzymamy kontrast. Najpro-

* Papier logarytmiczny kupuje sie gotowy.



Sciej jest umiesci¢c pod kuwete klocek o tak sprawdzonej
praktycznie grubosci, aby szybkos¢ oblewu wywolywa-
czem nie wplywata na zmiane kontrastu.

Naswietlenie

Pamieta¢ zawsze nalezy, ze naswietlenie daje nam tyl-
ko ogdlng gestos$¢, ale nie wplywa na kontrast. Dwa na
przyktad zdjecia wykonane z tego samego oryginatu i wy-
wolane w jednakowych warunkach czasu i temperatury,
ale roznie naswietlone, beda miaty ten sam kontrast,
a rozni¢ sie beda tylko ogélnym zaczernieniem.

Aby w zwigzku z tym ustali¢, jaka najwieksza gestosc
bedzie miatla szara skala przy roznych naswietleniach
w aparacie fotograficznym, wykonano szereg zdje¢ o roz-
nych naswietleniach. Zdjecia wywotano w jednakowym
czasie 3,5 minuty i wykonczono rowniez w jednakowych
warunkach. Uzyskane wyniki podaje ponizsza tablica.

Materiat: film Agfa B, matowy, zrodlo Swiatta —
4 lampy tukowe po 20 amperow, ustawione wg instrukeji
techn.-produke. Nr 72 § 49. Tablica 2

Uzyskana najwicksza

Czas naswietlania 2
8estos¢ (Dyyqy

w sekundach

12 1,51
15 1,60
16 1,78
21 1,86
25 1,90
28 1,93
30 2,00
38 2,24
40 2,26
50 2,85
60 2,50

Tablica 2 pozwala znalez¢ szukany czas naswietlenia
w celu otrzymania z gory okreslonego zaczernienia w naj-
wiekszych $swiattach negatywu szarej skali albo na bia-
tych miejscach oryginalnej szarej skali.

Dla poréwnania przytaczamy tablice wegierska wyko-
nang w identycznych warunkach.

Tablica 3 (naswietlen)

Czas na$wietlania Uzyskana najwigksza

w sekundach gestosé
2,00 0,90
2805 1,00
3,50 1,10
5,00 1,20
7,00 1,30
8,50 1,40

11,00 1,50
14,00 1,60
18,00 1,70
20,00 1,80
25,00 1,90
32,00 2,00
39,00 S 2,10
50,00 2,20
66,00 2,30
80,00 2,40
100,00 2,50
126,00 2,60
160,00 2,70
200,00 2,80
250,00 2,60
380,00 3,00
480,00 3,10
620,00 3,20

Jezeli porowna¢ wyniki uzyskane w DSP (tablica 2)
z danymi tablicy wegierskiej (3) tatwo jest spostrzec, ze
uzyskane wyniki w DSP sg bardzo zblizone do wynikow
wegierskich.

Czas naSwietlania i gesto$¢ optyczna na Djax i Dmin
przy pracy na aparacie fotograficznym ustalono po sze-
regu prob i ujeto je w tablicy 4.

Tablica 4

Wykonanie wyciagow przez filtr zielony ma materiale
matowym Agfa C panchromatycznym przy stalym czasie
wywolywania 3,5 min. i zmiennym czasie na$wietlania.
Zrodla $wiatta ustawione jak w tablicy 2.

Czas na$wie- Rozpietose .
tlania gestosci Dipin Dipax Uwagi
optycznych

15 1,53 0,35 1,88 We wszyst-
18 1,50 0,40 1,90 kich wypad-
21 1,51 0,40 1,91 kach roz-
24 1,56 0,55 2,11 pietosé
30 1,51 0,60 211 gestosci
35 1,57 0,58 2555 optycznych
20 1,50 (WAl 2,20 miesci sig¢
45 1,54 0,71 2125 w granicach
50 . 1,50 0,81 2,30 dopuszczal-
60 1;55 0,95 2,50 nych ble-
70 1,56 0,96 2,52 déw

Sprawdzenie czasu naswietlania
przez poszczegolne filtry

Czasy nas$wietlania przez poszczegélne filtry sprawdzo-
no i skorygowano w DSP w nastepujacy sposob:

Z oryginatu szarej skali wykonano na materiale Agfa C
panchromatycznym matowym trzy wyciagi przez trzy fil-
try, stosujac czasy uzywane dotychczas. Wszystkie trzy
wyciggi wywotano jednocze$nie. Po wykonczeniu okazalto
sie, ze dwa wyciagi (z6itty i purpurowy) posiadaly niemal
identyczna ogolng gestosé, natomiast trzeci (niebieski)
mial gesto$¢ znacznie nizsza.

Po trzykrotnych probach wykonanych w roéznych cza-
sach naswietlania, znaleziono wtasciwy czas naswietlania,
przy ktoérym ogoélna gesto$¢, np. trzeciego wyciggu nie-
bieskiego, byla juz identyczna z poprzednimi dwoma.

Praca fotografa w styku

Praca fotografa w styku obejmuje wykonywanie dia-
pozytywoéw pomocniczych, masek diapozytywnych, masek
skorygowanych i kompensatywow.

Przy tej pracy nalezy zawsze wykonywac diapozytywy
i maski z gory okreslonej rozpietosci gestosci optycznych,
nalezy wiec i tu zwroéci¢ specjalng uwage na ustalenie
pewnych stalych warunkéw pracy i ujecie ich w szereg
tablic, ktore podamy ponizej.

W praktyce ustalono, ze i tu dopuszczalna jest pewna
rozpietos¢ btedu gestosci optycznych, ktéra wynosi dla
najwiekszych gestosci 0,16 D, a dla najstabszych 0,06 D.

W zwigzku z tym ustalono po licznych prébach, ze za
dobry kontrast diapozytywow nalezy przyja¢ kontrasty
mieszczace sie w granicach miedzy A 1,34 — A\ 1,66.

Tow. Krauze opracowal i tu szereg tablic pomocniczych,
do sporzadzenia ktorych uzyt Zrodia $wiatta w postaci
zarowKki elektrycznej 25 watéw w odlegtosci 80 cm od po-
wierzchni szyby ramy kopiowej. Kopiowano stale przez
dwie szyby matowe.
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Tablica 5
Wykonywanie - diapozytywow w styku z negatywow
o /\ 1,54 na materiale przezroczystym w czasie wywoly-
wania zmiennym i przy stalym czasie naswietlania wyno-
szacym 10 sekund.

Widocznosé pél
szarej skali; kolej-

Czas rg;gfé‘é‘:‘: Uzyskano nos¢ widocznosci
wywolywania A D Dinax Dmin ﬁz;zczseigol:g c};g?;
max

na diapozytywie

widoczne pole

30 sek 01 — od 1 do 4

60 0,25 0,25 0,00 ay il o

13SEmin: 0,48 0,48 0,00 ., 1, 6

2,0/ 0,68 0,70 0,02 w9

2158 1,23 1,26 0,03 L

SR 1,38 1,42 0,04 P

B89 5 1,43 1,51 0,08 cala szara skala
(0 1,55 1,6 0,05 G o 5
4,5 ,, 1,65 1,7 0,05 - 3 s

Tablica 6

Wykonywanie diapozytywow o /\ 1,54. Czas naswietla-
nia zmienny. Czas wywolywania staly 3,6 minuty. Mate-
rial fotograficzny Agfa B przezroczysty.

- o Widocznos$é
gcz‘as1na'- AD Uzykana gesto$é pél liczac od cieni
wietlania Dinars Dmin (Dmaz)

3 —_ 0,4 — N od D dolbipola

4 — 03— 7, 1

5 -~ 092 — | 8 , [ Lontrast
6 T 1,00 o ” ) ’ 9 s

7 1,36 1,38 0,02 wszystkie p. skal Forol gt
8 1+ 1,46 1,51 0,05 ' opt. miesci
9 1,47 1,55 008 o e
10 1,56 1,76 0,18 .

Tablica 7

Wykonywanie diapozytywow z negatywow o /\ 1,54.
Czas naswietlania zmienny. Czas wywolywania staty
3,6 min. Materiat fotograficzny Agfa B matowy.

Czas na- Uzyskana gestosé Widocznosé ;
$wictlania 2 D Dmaz Pmin lczalc) od cieni Uwagi
(Dimaz)
1 sek. 0,84 084 —  odDmax do 7 pola{ Z‘j\gala
NS 1,46 1,51 0,05 ,, R rozp. g. opt.
: 2 w gran.
2 ,, 1,62 1,89 0,07 wszystkie p. skali | dop. bledu
2,5 ,, 184 212 0,28 . . .
3 2,0 24 0,40 kontrast

Wykonywanie kompensatywow

Przy spasowaniu wyciggow z odpowiednimi diapozyty-
wami pomocniczymi w teorii powinno sie otrzymywac zu-
pelny zanik réznic gestosci na szarej skali (kontrast po-
winien wynosi¢ zero). W rzeczywisto$ci jednak, poniewaz
zaroOwno przy sporzadzaniu wyciagéw, jak i diapozyty-
wow pomocniczych dopuszczalne sa pewne bledy rozpie-
tosci gestosci optycznych, szara skala posiada gesto$¢ naj-
wieksza w Ssrodku skali, zmniejszajgca sie w kierunku jej
obu koncéw. Z praktyki wynika, ze dla normalnych ory-
ginaléw na dobrym kompensatywie najwieksza gestosé
w s$rodku szarej skali wynosi¢ powinna 0,3.

Tablica 8

Wykonywanie kompensatywow z wyciggow o rozpieto-
Sci A 1,44 — A 1,56 spasowanych razem z diapozytywami
pomocniczymi o rozpietosci /\ 1,34 — /\ 1,66 (zgodnie z do-
puszczalnymi odchyleniami). Czas wywolywania utrzyma-
ny staty 3,6 minut. Czas naswietlania zmienny. Materiat
Agfa B matowy.

Czas Gesto$é piatych pél
nadwietlania z obu stron
w sek. szarej skali
S 0,22 — 0,30
10 0,42 — 0,45
15 0,50 — 0,62

Tablica 9

Warunki i cel jak przy tablicy 8, ale na materiale prze-
zroczystym.

Czas Gesto$é piatych pél
nadwietlania z obu stron
w sek. szarej skali
5) w ogole bez zaczern.
10 0,02 — 0,05
15 0,15 — 0,26
20 0,28 — 0,36
25 0,42 — 0,56

Jak wynika z powyzszych tablic tow. Krauze ujgt swaj
proces w szereg z gory przewidzianych i w praktyce naj-
czesciej spotykanych wypadkéw. W ten sposob w biezgcej
pracy na kazdg watpliwosé otrzymuje on gotowg odpo-
wiedz dla swoich warunkéw pracy.

Na podstawie doswiadczen tow. J. Krauzego opracowal

/ J. Dorocinski

Praca doswiadezalna nad nowymi metodami

jest twdrezym whkladem w rozwdj postepu technicznego

Wie 2alujmy swege czasw i wysitku na prdby nad nowym, lepszym




Miedzynarodowa wystawa maszyn drukarskich

W poprzednim numerze ,,Poligrafika‘* krétko poinformowata Czytelnikéw o miedzynarodowej
w Londynie. Obecnie podajemy w tej sprawie obszerny materiat,
w poligrafii §wiatowej piéra jednego z czlonkéw delegacji polskiej na wystawe w Londynie, Ob. Inz Wiladystawa Wotka.

Tegoroczna wystawa odbyla sie
w Londynie; brali w niej udzial wy-
stawcy prawie wszystkich krajow,
produkujacych maszyny i urzadzenia
dla przemystu poligraficznego. Byty
wystawione maszyny znane u nas,
przy ktorych wprowadzono tylko
drobne udoskonalenia, i byly takze
nowe modele maszyn i urzadzen.

Juz od szeregu lat ponawiano pré-
by, aby tekstu, przeznaczonego dla
offsetu i. rotograwiury, mnie skladac
i dopiero ze skladu sporzadza¢ od-
bitki, lecz aby z maszyny do sktada-
nia uzyska¢ od razu negatywy Ilub
diapozytywy, zdatne do bezpo$rednie]j
kopii. Na wystawie pokazano kilka
takich urzadzen.

Hadego — aparat fotograficzny do
sktadu. Reczne duze czcionki sktada
sie do wierszownika. Kazdy zlozony
wiersz stawia sie na sanki tego apa-
ratu i fotografuje. Cale urzadzenie

Monophoto
Woézek wierszownika: 1. Tarcza obliczenio- .

wa. 2. Suwak do S$Srodkowania wiersza.
3. Wierszownik. 4. Lampa rurowa. Tablica
kontrolna: 5. Regulacja odstepu mie-
dzy wierszami. 6. Wskaznik odstepu mie-
dzy wierszami. 7. Licznik na$wietlenia.
8. Przelacznik do przesuwu kasety.
9. Skala powiekszenia lub pomniejszenia.
10. Wylacznik giéwny i lampowy. 11. Neo-
nowa lampka kontrolna dla przesuwu
kasety. 12. Korbka do nastawienia po-
wigkszenia lub pomniejszenia. 13. Swiatlo
ostrzegajace o skonczeniu sie filmu.
14. Dzwignia do przesuwu kasety. 15. Wskaz-

znik polozenia filmu. Kaseta ruchoma:
16. Dzwignia do recznego przesuwu ka-

sety. 17. Przelgcznik do zmiany szeroko-

Seci szezeliny w zastonie. Woézek obiekty-

wu: 18. Obiektyw z przeslona. 19. Miech
kamery. 20. Lampy rurowe,

przedstawia maty aparat reproduk-
cyjny, w wysokim stopniu zautoma-
tyzowany (nastawienie na ostrose,
ustawienie lampy, przestona, czas
nas$wietlenia i przesuw filmu).

Monophoto
Schemat systemu optycznego: A — Zro-
dio Swiatta. B — Soczewka skupiajaca.
C — Rama 2z pismem negatywnym.
D — Maska. E — Zatrzask. F — Pryzmaty.
G — Soczewka ruchoma. H — Beben na
film. L — Lustra. J — Prowadzenie
lustra.

Wiersz wstawiony na sanki mozna
justowaé na $rodku lub z boku. Wraz
z ustawieniem mna wielko$¢ aparat
ustawia sie automatycznie na ostrosc.
Nas$wietlenie jest state dla danego fil-
mu, bez wzgledu na pomniejszenie
lub powiekszenie. Istnieje tylko jedna
wielko$é czeionki danego kroju i moz-
na z niej otrzymaé¢ stopnie 4—115
punktéow. Odstep miedzy wierszami
moze by¢ staty lub dowolny; uzysku-
je sie go przez przesuwanie kasety
z filmem. :

Monophoto — jest to monotyp, kto-
ry zamiast odlewu dostarcza zdjecie
negatywne lub pozytywne skladu na
filmie. Zdjecie to jest w formie szpalt
lub kolumn.

Skladanie odbywa sie na normal-
nych tastrach monotypowych. Maszy-
na do fotografowania jest podobna do
odlewarki, tylko zamiast kotta na me-
tal posiada urzadzenie do fotografo-
wania. ;

Na filmie mozna otrzymaé sklad
jedno i 1wieloszpa]towy. Przy dwu
wielko$ciach matrye mozna otrzymac

wystawie maszyn drukarskich

szczegblowiej informujacy o wielu technicznych nowos$ciach

(Redakcja)

sktad 6—24 punktow; szeroko$é wier=
szy do 56 cycer. Zamiast ramki z ma-
trycami do odlewu maszyna posiada
ramke z wyrytymi w negatywie lite-
rami mna plycie szklanej. Urzadzenie
fotografujace dziala w ten sposéb, ze
przesuwa sie ramka z literami nega-;
tywnymi, podobnie jak ramka z ma-
trycami przy odlewie czcionek. Film
jest nieruchomy podczas naswietlenia
calego wiersza; przesuwa sie dopiero
przed naswietleniem wiersza nastep-
nego. Dla naswietlenia poszczeg6lnych
liter na odpowiednie miejsca przesu-
wa sie para zwierciadel o szeroko$é
fotografowanej litery. Dla otrzymania
z jednej matrycy réznych stopni pi-
sma przesuwa sie odpowiednio obiek-
tyw i pryzmaty.

Korekte wykonuje sie przez wycie-
cie wiersza z btedem i wklejenie w to
miejsce nowego wiersza, nazwa wiec

Monophoto

monophoto przestaje by¢ przez to wta-
Sciwa. Aby umozliwi¢ wykonanie ko-
rekty, stosuje sie film dwuwarstwo-
wy (strippingfilm), z ktérego mozna
zrywaé gorng warstwe. Film, na kté-
rym jest wiersz do wymiany, zakla-
da sie do specjalnej ramki i przykta-
dajac no6z do przesuwanego mostka
wycina sie dany wiersz tylko w wierz-
chniej warstwie i zrywa. Glowny
podktad filmu zostaje nienaruszony.

Trudno wyrobi¢ sobie zdanie o przy-
datnosci tej maszyny widzac ja w pra-
cy tylko ma wystawie, chociaz niekto6-
re zastrzezenia juz sie masuwaja.
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Monotyp jest zasadniczo przezna-
czony — ze wzgledu na tatwos¢ do-
konywania korekty — do prac trud-
nych. W monophoto korekty dokonu-
je sie przez wymiane catego wiersza,
co jest pracochlonne i istnieje wiek-
sza mozliwo$é zrobienia mowego bie-
du w poprawianym wierszu. Z prak-
tyki takze wiadomo, ze tgczenia filmu
sg widoczne na kopii offsetowej i ro-
tograwiurowej i trzeba je na plycie
lub cylindrze wykrywac.

Ze wzgledu na to, ze w ramce znaj-
duja sie znaki wyryte na jednolitej
plycie szklanej, nie mozna ich wymie-
niaé w zalezno$ci od charakteru pra-
cy. Do prac o roznym charakterze
trzeba mie¢ odpowiednie ramki z po-
trzebnymi znakami. Formut matema-
tycznych i chemicznych nie mozna
uzupelniaé recznie. Nie nalezy jednak
przesadzaé¢ przydatnosci tej maszyny
do robot gtadkich, przeznaczonych dla
offsetu i rotograwiury.

Intertype - Fotosetter to intertyp,
ktory zamiast kotta z metalem czcion-
kowym posiada urzadzenie fotografu-
jace. Sktadanie odbywa sie podobnie
jak na zwyklym intertypie, matryce
jednak, zamiast wytloczonego znaku
do odlewu, posiadaja megatyw tego
znaku na bocznej $ciance (nie tylnej!).
Zlozony wiersz przechodzi do urza-
dzenia fotografujacego, a nastepnie
matryce przechodza pojedynczo przed
obiektyw, gdzie =zostaja naswietlone
na film. Po kazdorazowym naswietle-
niu przesuwa sie film o grubo$c lite-
ry, znaku lub odstepu miedzy sto-
wami.

7 naswietlonego filmu mozna otrzy-
maé mnegatyw lub diapozytyw; tekst
moze byé czytelny lub nieczytelny
(prawy lub lewy). Mozna takze otrzy-
maé bezposrednio kopie na papierze
fotograficznym.

Wystawiony model jest jednomaga-
zynowy, ale zapowiada sie mnastepne
wielomagazynowe.

Na kazdej matrycy jest tylko ne-
gatyw jednego znaku. Do Kkazdego
kroju pisma potrzebne sg dwa kom-
plety matryc (dwie wielko$ci). Z tych
dwoéch kompletow matrye, przy uzy-
ciu oémiu obiektywow, znajdujacych
sie w maszynie, mozna otrzymact
11 stopni pisma wielko$ci 6—36 punk-
tow; przy uzyciu dodatkowego obiek-
tywu — nawet od 4 punktéow. Obiek-
tywy znajduja sie w uchwycie obro-
towym i przez przekrecenie gatki
przesuwa sie dany obiektyw na miej-
sce pracy bez dodatkowej dalszej re-
gulacji.

Korekte wykonuje sie podobnie jak
na monophoto przez wyciecie bledne-
g0 wiersza i wklejenie na jego miej-
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- wieksza

sce poprawionego. Fotografuje sie
takze mna filmie dwuwarstwowym
i korekte wykonuje przy pomocy spe-
cjalnego urzadzenia. Pomocg przy ro-
bieniu korekty jest perforacja tasmy
filmowej, ktéora jest zgodna z posu-
wem filmu w maszynie.

Fabryka wypuscita takze model
biurkowy, przeznaczony do fotografii
recznie ztozonych matryc. Ma on by¢
pomocny przy sktadaniu wierszy ko-
rektowych lub pojedynczych. Model
biurkowy to urzadzenie fotografujace
podobne do znajdujacego sie¢ ma foto-
setterze. )

Fabryka maszyn Linotype wysta-
wita takze maszyne do sktadania fo-
tograficznego pod mazwa linofilm.
Sktada sie ona z dwoéch czeSci. Pierw-
sza to taster, ktéry produkuje tasme
perforowana i czytelny maszynopis na
papierze. Maszynopis jest przeznaczo-
ny do czytania w celu zrobienia ko~
rekty, a taéma perforacyjna zatozona
do drugiej maszyny powoduje foto-
grafowanie tekstu mna filmie.

Maszyna do fotografowania posiada
tarcze, a ma niej pie¢ ptyt z komple-
tami liter i znakéw w negatywie. Do
kazdego kroju pisma potrzebne sa
dwa komplety tych matryc w mnega-
tywie. Mniejszy komplet ma zastoso-
wanie do pisma wielko$ci 6—9 punk-
téw, a wiekszy — 10—16 punktéw.

Korekte wykonuje sie podobnie jak
na poprzednich maszynach; a wiec
przez wyciecie biednego wiersza
i wstawienie nowego. Réznica polega
tylko na tym, ze brzegi filmu po zta-
czeniu stapia sie. Ma sie przez to
uniknaé wykrywania tych laczen mna
kopii.

Firma Intertype pokazala teletype-
setter. Urzadzenie to sktada sig
z dwobeh czeSci i jest przeznaczone
gtownie do uzytku prasy.

Pierwsza cze$é to maszyna do pisa-
nia, ktéra roéwnocze$nie perforuje
tagme papieru. Zastepuje ona obecng
maszyne do nadawania dalekopisu.
Redakcje prowincjonalne otrzymuja
droga kablowag, a mawet radiowg, ko-
munikaty nie pisane na papierze, lecz
perforowane na ta$mie papieru. Tas-
ma ta jest duzo wezsza niz taSma mo-
notypowa. Taséme te zaklada sie do
specjalnej przystawki na maszynie do
skladania i odlewu, a maszyna pra-
cuje bez sktadacza. Maszyna ta to in-
tertyp przystosowany do szybkich ob-
rotow. Jej wydajnosé jest trzykrotnie
niz normalnego intertypu
(ponad 20 000 znakéw na godzineg). Ze
wzgledu na szybko$¢ odlew jest chto-
dzony powietrzem. Mozna mna niej
takze sklada¢ recznie po preesunieciu
tylko jednej raczki,

Podobne urzadzenie wystawila tak-
ze firma Linotype.

W budowie maszyn dociskowych nie
ma wyraznych ‘zmian konstrukcyj-
nych. M. in. wystawiono maszyny do-
ciskowe Heidelberg, ktore wykony-
waly na wystawie normalng produk-
cje drukéow tekstowych, siatkowych
tréjbarwnych i sztancowanie. Ilustra-
cji nie przekladano, lecz rozpylano
na nie proszek zapobiegajacy odbi-
janiu.

Maszyne o podobnej konstrukeji
wystawita takze Czechostowacja.

Firma T. C. Thomson wystawila
maszyne zblizong do maszyny Heidel-
berg. Charakterystyczne przy tej ma-
szynie jest obracanie sie¢ walcow mna-
dajacych przez tancuchy naciggniete
na listwie prowadzgcej. Wszystkie do-
ciskowki, z wyjatkiem prymitywnych
bostonek, byly wyposazone w samo-
naktadacze.

Maszyny plaskie maloformatowe to
maszyny réznego typu, a wiec: maszy-
ny z zatrzymujgcym sie cylindrem, z
cylindrem wahajgcym, maszyny dwu-
obrotowe, a takze i maszyny pionowe
(wertykalne). Z maszyn: pionowych to
Miehle-Vertical, ktéra zmontowano
na sprezynach, aby pokaza¢, ze nawet
na ruchomym podiozu maszyna pra-
cuje dobrze. Maszyna ta moze osigg-
naé¢ szybkosé do 5000 obrotéw na go-
dzine, poniewaz fundament i cylinder
poruszaja sie pionowo przeciwsobnie,
wykonuja wiec droge o polowe mniej-
szg miz np. Elka, ktorej fundament
wykonuje pelng droge, a cylinder
obraca sie w miejscu.

7 maszyn z wahajacym cylindrem
byta wystawiona Gudrun Victoria
Front.

Maszyny z zatrzymujacym sie cy-
lindrem byty silnie reprezentowane,
szezeg6lnie jako mate automaty.
Wszystkie te maszyny posiadaja od-
bieracze frontowe, przewaznie tancu-
chowe.

7 maszyn jednoobrotowych pokaza-
no maszyne plaska Heidelberg. Jako
maszyna jednoobrotowa posiada cy-
linder o duzej §rednicy, gwarantujacy
dobre tloczenie; oprocz tego szybkos§¢
posuwu fundamentu i obrotu cylin-
dra jest zréznicowana. Podczas druku
fundament i cylinder pracuja wolniej
niz przy powrocie fundamentu luzem.
Czynno§¢ te spelnia ruchoma dolna
zebatka.

Maszyny dwuobrotowe byty poka-
zane jako mate automaty i maszyny
pelnoformatowe. Z automatow ogla-
daliémy Poly Automat, Waite, Elby
itp. Z maszyn pelnoformatowych —
Planete, Kelly, Miehle, Grafiska Mas-
kin itp. Odbieracze przy tych maszy-



nach sg tasiemkowo-wozkowe. Miehle
posiada odbieracz tancuchowy.

Z muaszyn dwuobrotowych wysta-
wione byty takze maszyny dwukolo-
rowe i dwustronne.

Ogdélnie mozna przyjaé, ze maszyny
petnoformatowe to maszyny dwuo-
brotowe. Inne typy maszyn sg repre-
zentowane w maszynach poétformato-
wych i matych automatach.

Poligraph wystawit swoja Victorie,
maszyne cylindrowa (rotacyjna) do
naktadania arkuszami i do druku
dwustronnego. Podobne maszyny wy-
stawity: Miehle, Koenig-Bauer i MAN.
Maszyna Koenig-Bauer Pax jest przy-
stosowana do druku jednostronnego.

Maszynom cylindrowym (rotacyj-
nym) przypisuje sie wiele zalet, ale
dopiero przy druku duzych mnakla-
déw, poniewaz iczas przyrzadu (jest
dtuzszy 1 sporzadzanie ptyt wymaga
dodatkowego urzadzenia i straty cza-
su. Aby czas przyrzadu zmniejszyc,
posiada Victoria dodatkowa maszyne
1 wymienny cylinder ptytowy. Na tym
cylindrze i maszynie mozna podczas
pracy zasadniczej maszyny -wymienic
plyty, ustawic¢ je i podlozy¢c. We wta-
Sciwej maszynie wykonuje sie tylko
przyrzad ma cylindrze.

Na maszynach tych drukuje sie ze
stereotypow, galwanotypoéw i ewentu-
alnie z form z tworzyw sztucznych.

Maszyny plaskie do druku z papie-
ru rolowego sa przeznaczone do dru-
ku gazet o malym naktadzie 3 000 —
15000 egz. dziennie, ewentualnie
100 000 egz. tygodnika.

Biihler-Duplex to maszyna tego ty-
pu; wydajnos¢ jej wynosi 5000 —
6 000 dwustronnych odbitek ma godzi-
ne. Maszyny te budowano juz daw-
niej, nie sg jednak u mas rozpow-
szechnione. Jest to maszyna w zasa-
dzie ptaska, gdyz drukuje z normalne-
go skladu, umieszczonego na dwoch
fundamentach. Zadrukowuje ona pa-
pier z roli, ktéory po druku zostaje
sfalcowany, pociety i policzony.

Fundamenty formowe sa mierucho-
me, tylko cylinder i walce farbowe
przetaczaja sie po formie. Przy kazdo-
razowym przesuwie cylindra otrzymu-
je sie jedng odbitke i z tego powodu
maszyna posiada po obu stronach cy-
lindra po dwa walce nadajace farbe.

W ten sposéb wykorzystano prze-
suw cylindra w obie strony.

Aby $wieza farba mie odbijata przy
druku drugiej strony, drugi cylinder
posiada urzadzenie walcowe do oli-
wienia obciagu.

Maszyna ta moze byé wyposazona
w dodatkowy aparat do druku dru-
giego koloru na pierwszej i ostatnie]j
stronie,

Druga maszyna tego typu jest Cos-
sar. Fundamenty formowe tej maszy-
ny sg takze stalte, a cylindry, i walce
przesuwaja sie. Druk nastepuje tylko
przy przesuwie cylindra w jedng stro-
ne, a przy powrocie cylindra ruch ten
jest jatowy, a wiec bez druku. Maksy-
malna wydajno$¢ tej maszyny wyno-
si 4000 odb./godz. Mozna na niej tak-
ze wmontowac aparat do drugiego ko-
loru ma czterech stronach.

Z maszyn rotacyjnych gazetowych
wystawiono tylko jeden agregat firmy

Maszyna do mycia walcéw wodnych

Hoe. Pokazano na nim takze z boku
umieszczong regulacje doplywu far-
by, stosowana takze i przez inne fa-
bryki.

Wiszystkie wystawione maszyny off-
setowe posiadaja cylindry jednakowej
Srednicy.

Mate maszyny typu biurowego (do
powielania) byly wystawione w kil-
ku modelach. Jeden z nich, Multi-
graph  jest zbudowany takze jako ma-
szyna dwukolorowa. Uzyskano to
przez polaczenie dwoch maszyn w tan-
dem; pierwsza maszyna bez odbiera-
cza.

W maszynach przeznaczonych dla
przemystu nie ma specjalnych zmian
konstrukeyjnych. Cylindry farbowe sa
przewaznie miedziowane, a wodne —
chromowane. Walce wodne nie byty
zastepowane innymi urzadzeniami do
zwilzania ptyty. Przy jednej maszynie
zastosowano zamiast duktora wodne-
go walek z wmontowanymi paskami
filcu. Paski te w formie lopatek ma-
czaja sie w wodzie i przenosza ja na
przybieracz.

Maszyny europejskie sg budowane
w ten sposob, ze pierScienie cylin-

dréw nie stykaja sie podczas druku.
Amerykanskie (Harris) sg tak zbudo-
wane, ze pier$cienie cylindréw gumo-
wego i plytowego maja sie stykaé
podczas druku. Cylindrow tych mnie
mozna przestawia¢; do regulacji jest
tylko cylinder dociskowy, ze wzgledu
na rézna grubos$é uzytego do druku
papieru.

NRD wystawila znane u nas Pla-
nety: Tertie i Quinte. Podobne w kon-
strukcji sa maszyny firmy MAN.
Opréocz  maloformatowego Rolanda
Parve wystawiono dwukolorowy Ro-
land Record formatu Al i Roland
Record peloformatowy czterokoloro-
wy. Ta ostatnia jest polgczeniem
dwéch maszyn dwukolorowych w tan-
dem. Przekazywanie arkusza z jedne-
go zespotu do drugiego odbywa sie
przy pomocy specjalnego transportera

tancuchowego, zapewniajacego paso-
wanie.
Crebtree oprocz maszyn jedno

i dwukolorowej o typowym dla tej
fabryki ustawieniu cylindréw, wysia-
wita takze maszyne dwustronna.

Maszyna ta posiada cztery cylindry
jednakowej $§rednicy — dwa cylindry
piytowe i dwa gumowe. Te ostatnies
spelniaja takze role cylindréw docis-
kowych.

Wszystkie samonakiadacze na ma-
szynach offsetowych sg strumieniowe;
np. Spiess, H T B, Makbet, Elles itp.
Wiekszo§¢ maszyn posiada urzadzenie
do mycia walcéw farbowych (Sciggacz
farby).

Do mycia walcow wodnych zbudo-
wano specjalng maszyne. Posiada ona
stale obracajace sie watki metalowe
z macietym plaskim gwintem. Watki
te obracaja wlozone do maszyny wal-
ce, a gwint Scigga brud. Jako ptyn
do mycia stuzy proszek mydlany roz-
puszczony w wodzie. W gérnej czesci
maszyny jest urzadzenie podobne jak
do mycia i stuzy do wyzymania wo-
dy z umytych walcow.

Z maszyn do ziarnowania plyt wy-
stawione ' byly maszyny przewaznie
u nas stosowane, pracujace na mimo-
$rodach, ale posiadajace przykrycie
wybite filcem w celu ttumienia ha-
tasu. Wystawiono takze jedng maszy-
ne wiszaeg z opuszczanym przodem
do zsypywania kulek.

7Z maszyn rotograwiurowych wysta-
wiono maszyny potformatowe, np.
dwie Palatie — jedna do druku z ptyt,
a druga do druku z cylindrow. Po-
dobng maszyne wystawita firma Wai-
te & Seville.

Maszyny rotacyjne rotograwiurowe
wystawiono tylko matoformatowe do
druku opakowan. Np. wloska firma
Cerutti wystawila maszyne rotacyjna
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do druku papieru, celofanu, folii me-
talowej itp.

Kilka firm wystawilo maszyny po-
mocnicze rotograwiurowe, jak: maszy-
ny do przenoszenia pigmentu, maszy-
ne do bezposredniej kopii na cylinder,
urzadzenie do galwanizacji itp. Fir-
ma Mettenheimer reklamuje urzadze-
nie i spos6b galwanizacji Ballarda,
przy pomocy ktérego ofrzymuje sie
powloki gtadkie nie potrzebujace do-
datkowego polerowania. Powtloki te
otrzymuje sie bez stosowania gtadze-
nia podczas galwanizacji.

Wystawiono tez kilka automatycz-
nych urzadzen dodatkowych do ma-
szyn rotacyjnych. Jedno z tych urza-
dzen to automatyczna kontrola napre-
zenia ta$émy papieru w maszynie. Jest
to kontrola i réwnoczesna automa-
tyczna regulacja.

Drugim urzadzeniem jest elektro-
nowy wykrywacz zerwania sie tasmy
papieru na maszynie rotacyjnej.

Trzecim urzgdzeniem stosowanym
juz przy maszynach rotacyjnych, jest
Autopaster. Jest to urzadzenie pozwa-
lajace ma zmiane roli papieru bez za-
trzymywania maszyny. Dziala ono
w ten sposéb, ze skleja sie podczas
biegu maszyny koniec roli, z ktorej
sie drukuje, z poczatkiem roli nastep-
nej, obracajacej sie z ta sama szyb-
ko$cia obwodowa, z jaka obracaja sie
cylindry drukowe. Urzadzenie to zna-
lazto juz szerokie zastosowanie prak-
tyczne; znajduje sie ono takze i u nas.

Jedna z firm wystawila urzadzenie
eliminujace elektrycznos¢ statyczna,
pojawiajaca sie przy przerobie papie-
ru, welny, bawelny itp.; nosi ono naz-
we Electronic Anti-Static Equipment.
Cate urzadzenie ustawia sie z boku
maszyny; w maszynie, w poblizu
miejsca ujemnego dziatania elektrycz-
noéci statycznej, umocowuje sie kon-
cowke tego wurzadzenia w postaci
preta.

W celu ulatwienia regulacji paso-
wania koloréw ma maszynie rotacyj-
nej i zmniejszenia przez to ilosci ma-
kulatury fabryki wypuscity kilka apa-
ratéw do tego celu. Jedne utatwiaja
obserwacje pasowania podczas szyb-
‘kiego biegu tasmy papieru, a drugie
pokazuja btedy w pasowaniu na ta-
blicach i ewentualnie je réwmnocze$nie
usuwaja.

Do pierwszych nalezy stosunkowo
proste urzadzenie pod nazwa Strobos-
cop. Jest to specjalna lampa o matej
bezwtadnosci, ktéra zaswieca i gasnie
synchronicznie z obrotami cylindréow
maszyny. W ten spos6b do oka do-
chodza tylko promienie odbite z za-
kresu jednego odcinka druku, co
umozliwia observ owanie druku, po-
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mimo ze ta$ma papierowa przesuwa
sie szybko.

Urzadzenie wskazujace i koryguja-
ce zle pasowanie posiada komorki fo-
toelektryczne. W tym celu w formie
jednego koloru znajduje sie specjalny
znaczek (kreska rowmnolegle ustawiona
do osi cylindra), a przy cylindrach
nastepnych koloréw wmontowane sa
na czopach tarcze z odpowiednimi wy-
cieciami. Promienie jednej zaréwki
przechodzac przez soczewke s3 skie-

Schemat urzadzenia do korekeji pasowa-
nia na maszynie rotacyjnej

rowane na linie drogi znaczka ma tag-
mie papierowej; strumien swiatta dru-
giej zarowki jest skierowany na brzeg
tarczy z wycieciami. Na linii odbicia
promieni §wietlnych od papieru znaj-
duje sie jedna komoérka fotoelektrycz-
na. Takze po obu stronach krazka na
linii przejscia i na linii odbicia pro-
mieni §wietlnych skierowanych znaj-
duja sie komorki fotoelektryczne, Gdy
otwor krazka znajdzie sie na linii pro-
mieni $wietlnych, zostaje oswietlona

komorka, znajdujaca sie po przeciw-.

nej stronie niz lampa. Gdy natomiast
linie promieni przetnie krazek, to pro-
mienie zostang odbite i o§wietla dru-
ga komoérke fotoelektryczna, znajdu-
jacg sie po tej samej stronie, co lam-
pa. Aparat ten jest tak ustawiony, ze
gdy na linie promieni wejdzie zna-
czek wydrukowany na papierze, a pro-
mienie zostana przez miego pochtonie-
te i nie odbija sie, to w tym samym
czasie promienie drugiej lamoy przej-
da przez szczeline i o$wietla druga
komarke, potaczona z poprzednig réow-
nolegle. Obie komoérki pracuja wiec
na zmiane i obwo6d ten posiada stale
jednakowe mnapiecie pradu elektrycz-
nego. W razie niepasowania koloréw
obie te komérki nie sg o§wietlane na
zmiane, lecz obie na raz lub zadna
z nich i w polaczeniu z trzecia ko-
morka, pracujaca na linii odbicia pro-
mieni od krazka, wywoluja niezsyn-
chronizowane impulsy pradu elek-
trycznego. Impulsy te wywoluja we
wzmacniaczach prad elektryczny, kto-

ry uruchamia silniki, przesuwajace
waly do pasowania. Urzadzenie to re-
guluje pasowanie wzdluz tasmy pa-
pieru. Dokladno$¢ pasowania — we-
dtug prospektu — 0,056 mm. Posiada
ono nazwe ASEA — automatyczna
kontrola pasowania.

Podobnym urzadzeniem jest aparat
Autotron. To urzadzenie reguluje pa-
sowanie w jednym kierunku (wzdiuz)
lub w obu kierunkach (wzdiuz
i wszerz), w maszynach, przy ktérych
pasowanie odbywa sie przy pomocy
waléw przesuwajacych papier, jak
réwniez w maszynach, przy ktérych
pasowanie uzyskuje sie przy pomocy

'+ kél dyferencjalowych.

W zaleznosci od systemu urzadze-
nia, systemu maszyny i regulacji
w jednym lub obu kierunkach dru-
kuje sie na tasmie papieru jeden zna-
czek dla wszystkich koloréw, po jed-
nym znaczku dla kazdego koloru lub
po dwa znaczki w kazdym kolorze.
Znaczki te to kreski diugo$ci 10 mm,
szerokoéci 0,5 mm. Urzadzenie to moz-
na stosowaé nie tylko do regulacji ko-
lor6w, ale takze i do pasowania
w aparacie do falcowania, perforowa-
nia itp.

W celu utrzymania na maszynie ro-
tacyjnej w ciggu catego naktadu za-
danego mnasilenia farby zbudowano
aparat do wykrywania roznic w tym
nasileniu. W tym celu Kkopiuje sie
i drukuje w kazdym kolorze podobny
znaczek, jaki stosuje sie przy auto-
matyeznym pasowaniu. Znaczki te
wykonuje sie jednak w poéttonie. Jed-
na glowica z fotokomérka, zmonto-
wana w bliskiej odleglo$ci ta$émy pa-
pierowej na linii znaczkéw, w zalez-
noéci od intensywno$ci nasilenia fich
farba zostaje o$wietlona silniej lub
slabiej promieniami odbitymi od zna-
czka. Powoduje to wywolanie stab-
szego lub silniejszego impulsu pradu
elektrycznego. Wielko$¢ tych impul-
séw jest widoczna na aparatach po-
miarowych umieszczonych przy od-
bieraczu. Aparat ten sygnalizuje 167~
nice, ktére moze wykry¢ tylko wpraw-
ne i nie zmeczone oko. Do aparatu
tego mozna zalozy¢ tasme papieru, na
ktérej rysuje sie wykres réwnomier-
noéci masilenia farby przez cala zmia-
ne. Przyrzad ten nosi nazweg Idotron.

Wystawione kamery reprodukcyjne
to przewaznie automaty, budowane
7z metalu. Posiadaja one nie tylko au-
tomatyczne nastawiemie na ostrose,
przesuwanie lamp, ale takze i zegary
do mnaswietlann itp. Wystawione byly
kamery poziome, pionowe, wiszace
i .ciemnicowe. Niektére z nich posia-
daja urzadzenie do retuszu mecha-
nicznego.



Wystawiono dwa chromoscopy, je-
den Aga, drugi Monitor Reckmziera.
Przy pomocy chromoscopu mozna
kontrolowaé¢ warto§¢ wyciagéw kolo-
rowych tréjbarwnych. Do kontroli na-
daja sie pozytywy i diapozytywy pot-
tonowe i siatkowe. Aparat ten jest
zbudowany przy zastosowaniu po6i-
przejrzystych luster, podobnie jak ka-
mera Bermpohla lub Reckmeiera; ma
on szczegdlne znaczenie dla rotogra-
wiury, poniewaz nie mozna w tej te-
chnice druku sporzadzi¢ probnych od-
bitek przed zrobieniem cylindra prze-
znaczonego do druku na maszynie.

Kodak reklamuje przyrzad do ogla-
dania przezroczy kolorowych. Jest to
kaseta metalowa z dwoma lampami
jarzeniowymi, ktérych Swiatlo prze-
chodzac przez szklo opalowe prze-
$wietla przezrocze. Swiatto tych lamp
jest bardzo zblizone do dziennego. Da-
je to mozno§¢ ogladania przezroczy
kolorowych stale w jednakich warun-
rach $§wietlnych. W przyrzadzie tym
mozna takze ogladaé¢ negatywy i dia-
nozytywy czarno-biale.

7 maszyn ‘do kopiowania znajdowa-
ly sie znane u mas, jak: Manotex,
Krause i Printex, a z nieznanych moz-
na by wymienié maszyne do wielo-
krotnego kopiowania na materiale fo-
tograficznym i podobna maszyne do
_ kopiowania na plytach offsetowych
firmy Monotype. Obie maszyny nale-
7a do pionowych (wertykalnych). Po-
siadaja one podwo6jna regulacje prze-
suwu, jedna =z grubsza na zebatce
o skoku calowym, a druga wyréw-
nawcza mikrometryczna. Doktadno$é
pasowania — do 0,025 mm.

Pirma Age wystawita lampe tuko-
wa troifazowa; zaleta iei ma byé¢ duza
oszezedno$é pradu elekfrycznego.

Firma Autotype wystawita densyto-
metr na prad zmienny, pracujacy na
przejrzystosé i ma odbicie, przy zasto-
sowaniu dostawki. Densytometr ten
jest wyrabiany w dwéch wielkoSciach.

Dosé duze zainteresowanie wzbudzit
nowy sposéb trawienia klisz kresko-
wych na stopie magnezowym. Ma on
te zalete, ze trawi bardzo szybko i je-
dnorazowo, bez stopniowego Kkilka-
krotnego walcowania lub pudrowania
i trawienia. Sposob ten jest juz sto-
sowany w Ameryce, a w Anglii prze-
prowadza sie nad nim préby. Do tra-
wienia potrzebna jest specjalna, dosé
~komplikowana maszyna i specjalny
sklad trawionki, sporzadzonej na bazie
kwasu azotowego. Ze wzgledu na to,
7e cze$¢é skladniké6w nalezy sprowa-
dzaé z Ameryki, Anglicy nie kwapia
sie z wprowadzeniem tego sposobu.
Trawienie kliszy trwa 6 — 12 minuf,
a twardszy metal sprawia ze Klisza

wytrzymuje wigksze naktady. Siatki
drobniejszej od 40 linii jeszcze sie nie
trawi.

Wady tego sposobu: droga inwesty-
cja, stop magnezowy drozszy od cyn-
ku, bazowanie na skiadnikach impor-
towanych.

Sposréd wielu maszyn do probnych
drukéw zwracaly uwage maszyny do
robienia proéb kilku koloréw rowno-
cze$nie. Ma to szczegdlne znaczenie
dla wielobarwnych maszyn typogra-
ficznych, aby proby sporzadza¢ w po-

Scan a Graver

dobny sposob, w jaki bedzie dana au-
totypia kolorowa pozniej drukowana,
a wiec jedna farba na drugiej bez
mozno$ci wyschniecia. Maszyny wie-
lobarwne typograficzne sg w wielu
krajach szeroko stosowane do druku
réznych czasopism.

W dziale sporzadzania klisz typo-
graficznych wystawity dwie firmy kil-
ka modeli elektronowych maszyn do
sporzadzania Kklisz kreskowych i siat-
kowych.

Mozna bylo zobaczy¢ Fairchilda,
Scan a Graver i Scan q Sizer. Scan
¢ Graver jest juz od kilku lat w uzy-
ciu, a Scan a Sizer jest prototypem
nie oddanym przemystowi jeszcze do
eksploatacji.

Scan a Graver, model standardowy,
wykonuje klisze siatkowe na plastyku
(Scan a Plate), przy gestoSci siatki 26
lub 34 lin./cm. Mozna takze otrzymac
modele pracujgce przy 40 lub 48
lin./cm. Na aparacie tym mozna wy-
kona¢ klisze 20 X 25 cm o siatce
26 lin./cm. w przeciggu 28 minut. Kli-
sza po zdjeciu z aparatu jest gotowa
do druku. Takaz klisze, ale o siatce
34 lin./em, wykonuje sie w przeciagu
36 minut. Mniejszy model tego apa-
ratu wykonuje klisze formatu 15 X
X 20 cm o siatce 26 lin./cm.

Scagn a Graver skiada sie z dwoch
cylindréow umieszezonych na jednym
wale. Jeden cylinder stuzy do nato-
zenia oryginatu, a na drugi zaktada
sie plyte z plastyku. Nad kazdym cy-
lindrem przesuwa sie glowica. Glo-

wica przesuwajgca sie nad oryginatem
sktada sie z komorki fotoelektrycznej
i projektora; druga przesuwa si¢ nad
ptyta z plastyku. Zawiera ona roz-
grzany rylec i silniczek do mniego.
W obudowie miedzy cylindrami znaj-
duje sie cze$¢ kontrolna aparatu. Am-
plifikator i inne urzadzenia elektro-
nowe znajduja sie wewnatrz skrzyn-
ki, na ktérej umieszczona jest apa-
ratura.

Praca aparatu przebiega nastepu-
jaco: $wiatlo punktowe oswiefla ory-
ginat i ‘w zalezno$ci od jego zaczer-
nienia w danym miejscu =zostaje
w wiekszym lub mniejszym stopniu
odbite. Odbity strumien $wiatta pada
na komorke fotoelektryczng i wywo-
luje powstanie odpowiedniego impul-
su elektrycznego, ktéry wzmocniony
w amplifikatorze przechodzi do gto-
wicy rytujacej. Rozgrzany rylec znaj-
dujacy sie ‘w glowicy zagiebia sie
w plastyku i wypala go. Rylec ten
zaglebia sie w materiale 240 — 640 ra-
zy na sekunde, w zaleznosci od gg-
stoSci siatki. Gleboko$¢é wchodzenia
rylca w material jest uzalezniona od
wielko$ei impulsu przekazanego do
glowicy. Glebokosé ta jest kontrolo-
wana w granicach kilku tysiecznych
milimetra.

Na aparacie tym nie mozna powigk-
kszaé ani zmniejsza¢, lecz tylko wy-
konywa¢ Kklisze naturalnej wielko$ei.
Mozna mnatomiast przez przekrecenie
przelacznika wykonywaé je w mega-
tywie 1 w pozytywie i to nawet czesci
tej samej kliszy. Kontrole gtebokosci
rycia przeprowadza sie mikroskopem
stroboskopowym. Gotowe klisze moz-
na z latwos$cia przyklejaé¢ na podkta-
dzie ptaskim Iub okraglym.

Scan a Sizer to aparat podobny do
poprzedniego, ale mozna juz na nim
sporzadzaé powiekszenia i pomniej-
szenia 4!/s-krotne. _

Klischograph typ S 240 jest to apa-
rat elektronowy przeznaczony do Spo-
rzadzania klisz kreskowych, takze na
specjalnej folii z plastyku, a nawet
na plytach z metalu stereotypowego.
Format maksymalny 25 X 25 cm. Wy-
ryte klisze na folii z plastyku Nolar
mozna uzy¢ bezposrednio do druku.
Wyryte klisze ma materiale stereoty-
powym sa przeznaczone do sporzadza-
nia ptyt gumowych do druku anili-
nowego. Klisze mozna wykonywac tyl-
ko wielko$ci naturalnej.

Oryginal przeznaczony do reproduk-
cji umieszcza sie rysunkiem w dot ma
dolnej czesci ramy; ma wierzchu ramy
umieszeza sie folie. Ramka z orygi-
natem i folia przesuwa sie na drodze
wiazki $wiatta. Swiatto to
od zaczernienia orygi-

waskiej
w zaleznosci

175



natu zostaje odbite lub pochloniete.
Odbite Swiatto pada na komoérke fo-
toelektryczng, wywoluje powstanie
impulsu elektrycznego; S$wiatto po-
chioniete nie o$wietla komorki foto-
elektrycznej i mie moze wywotaé¢ po-
wstania impulsu elektrycznego. Wy-
wolany impuls zostaje przekazany do
amplifikatora i wzmocniony. Powo-
duje on obnizenie sie rylca w gto-
wicy nad folig. Z powodu przesuwa-
nia sie folii opuszczony rylec rytuje
na folii kreske. Po wyrytowaniu kres-
ki przesuwaja sie gltowice z komoérka
i z rylcem w kierunku poprzecznym
posuwu ramki i rylec rytuje nastepna

kreske, opuszczajac miejsca rysunku,

gdy wzmacniacz nie dostaje impulsu
elektrycznego. Gesto$¢ kresek mozna
regulowa¢ w zalezno$Sci od delikat-
no$ci rysunku. Rytowanych kresek

réwnolegtych nie zna¢ na kliszy z po-
wodu zachodzenia jednej na druga;

widoczny jest tylko oryginalny rysu-
nek kreskowy majacy drukowaé.

W zalezno$ci od gesto$ci linii zmienia

sie rylec podobnie jak przy gramo-

Do rycia reliefu od spodu na kliszy
cynkowej jest przeznaczony Klischo-
graph R 242. :

Istnieje takze Klischograph do spo-
rzgdzania klisz troj i czterobarwnych.
Rytowanie odbywa sie z rownoczesng
korekta i klisze zdjete z maszyny sa
gotowe do druku.

Klischograph F 160 jest przeznaczo-
ny do pracy na odbicie, czyli z orygi-
naléw nieprzejrzystych. Klischograph
F 162 umozliwia sporzgdzanie Kklisz
z oryginaléw mieprzejrzystych i przej-
rzystych (np. Agfacolor). Maksymalny

fonie i czas rytowania zmienia sie

takze.

przy uzyciu 48 linii czas wymnosi 13
minut, a przy uzyciu 96 linii wynosi
26 minut. Glebokos¢ rycia w duzych
biatych powierzchniach wynosi 0,75
mm; w mniejszych powierzchniach
glebokos$¢ jest mniejsza. Aparatem
tym mozna sporzadzaé¢ klisze z rysun-
kow kreskowych, nut, tabel i réznych
tekstéw. Mozna wykonywaé te klisze
w megatywie lub pozytywie ew. kom-
binowane.

Klischograph typu K 150 jest prze-
znaczony do sporzadzania klisz siatko-
wych o gestosci siatek 26, 32 i 48
_ lin/cm. Aparat ten pracuje podobnie
jak poprzedni, jedynie rylec podnosi
sie i opuszcza z czestotliwo$cia prze-
widzianej siatki. Oryginat i folie usta-
wia sie pod katem 45°, aby i siatka
pod tym katem przebiegata. Maksy-
malna wielko$§¢é Kkliszy wynosi 15 X
X 20 cm, a czas rytowania okoto
18 minut. Aparat ten jest w zasadzie
przeznaczony do sporzadzania Kklisz
gazetowych. Z tego tez powodu moze
by¢ urzadzony takze i do rycia reliefu
z odwrotnej strony.

Folie Nolar sg biate o powierzchni
ciemnej i z tego powodu ryty obraz
jest dobrze widoczny; pomaga to tak-
ze do dokladnego rycia reliefu z od-
wrotnej strony. Z kliszy Nolar mozna
drukowa¢ naklady do 200 000 odbitek;
zniesie ona 20-krotne matrycowanie
na zimno, a moze znie$¢ takze na cie-
pto — do 76°C.
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Do sporzadzenia kliszy 8 X 12 cm

Klischograph

format klisz wynosi 15 X 20 ecm. Ge-
sto§¢ siatki 26, 32 i 48 lin./cm. Siatka
w kazdej Kkliszy jest ustawiona pod
innym katem. Sporzadzenie kompletu
czterobarwnego trwa okoto 2 godzin.

Z maszyn introligatorskich do zbie-
rania i szycia drutem wystawiono zna-
ne u nas ,krokodyle“ Brehmera
i Camco. Do tych maszyn byly takze
wystawione samonaktadacze, budowa-
ne przez inng firme.

Firma Sheridan wystawila maszyne
do zbierania zeszytowego, szycia dru-
tem i obcinania. Maszyna liczy wy-
konang produkcje i odbiera w stosach.

Jedna z firm wystawita urzadzenie
do robienia teczek. Na specjalnym
stojaku sa ustawione przyciete tek-
tury i grzbietowka w takich odste-
pach, w jakich majg by¢ mnaklejone
na ptétnie. Materiaty te sa ustawione
w stosach, a (gorna powierzchnia lezy
w jednej plaszczyznie. Posmarowane
klejem plotno naktada sie na tak przy-
gotowany materiat, ktory po przycis-
nieciu przykleja sie do mniego. Nastep-
nie zdejmuje sie calo$¢ ze st(‘)jak‘a
i w finnym aparacie zawija brzegi
piétna, kazdy brzeg z osobna.

Firma Smyth-Horne Ltd. wystawita
szereg maszyn do twardej oprawy.

Kilka z nich bylo potaczone w agre-
gat, ale gléwna maszyna do wzmac-
niania grzbietow i mnaklejania kapi-
taltki nie byla kompletna. Brak byto
mechanizméw wykonujacych bezpo-
Srednio opisane czynnos$ci. Z tego po-
wodu trudno sobie zdaé sprawe, jak
ta maszyna pracuje.

Przy maszynach do ciecia papieru
znalazla zastosowanie komorka foto-
elektryczna w celu zabezpieczenia rgk
pracownika przy ewentualnej nieuwa-
dze. W razie znalezienia sie reki lub
jakiego$ przedmiotu w sferze niebez-
piecznej noza podczas pracy, néz mie
obniza sie dalej na doél, lecz wraca
do gory i maszyna nastepnie staje.

Problem oprawy ksigzek bez szycia

' nie zostal jeszcze catkowicie rozwig-

: zany. Demonstruje sie wprawdzie ma-
 szyny, ale praca na nich nie przebie-
- ga jeszcze sprawnie. W stanie dzi-

siejszym nalezy raczej moOwi¢ o opra-

- wie tym sposobem wydawnictw krot-

| kotrwatych i

mniej wartosciowych.

. Oprawy twardej mnie mnalezy jeszcze
obecnie bra¢ pod uwage.

Maszyna pracuje =natstépujaco: ze-

- branag broszure wkiada sie¢ na trans-
 porter maszyny, ktory ja prowadzi do

S

nozy (rodzaj pitki), gdzie brzeg ksigz-
ki zostaje obciety. Nastepnie zostaje
do niego przyklejona na gorgco tasma
powleczona klejem syntetycznym

Do zlocenia folig byto pokazane kil-
ka pras. Niektore z nich posiadaty
mechaniczny posuw folii.

Firma Furnival wystawita duza ma-
szyne dwuobrotowa dla formatu pa-
pieru 100 X 150 cm — tylko do sztan-
cowania i rylowania.

Do sztancowania wykrojnikami wy-
stawiono maszyne, w ktorej nie prze-
suwa sie arkuszy z wykrojnikiem, lecz
gtowice przesuwa sie nad wykrojni-
kiem. W ogé6le do przer6bki papieru
wystawiono wiele maszyn.

Do montowania klisz gumowych na
cylinder maszyny anilinowej wysta-
wiono maszyne, na ktérej pasuje sie
klisze przy pomocy urzadzenia optycz-
nego. '

Szeroko reklamowano urzadzenia do
druku sitowego (Siebdruck’ Silkscre-
enprinting). Do sporzadzenia szablonu
stosuje sie¢ przewaznie tkanine jed-
wabna i nylonowa, a do duzych ma-
ktadow — siatke druciang. Druk sza-
blonowy posiada duze mozliwosci za-
stosowania. Mozna tym sposobem dru-
kowac¢ mnie tylko na materiatach ptas-
kich, jak papier, tektura, szklo, lecz
takze i na materiatach o powierzchni
wypuklej, np. na flaszkach. Farby do
druku maja postaé¢ pasty. Obecnie
wprowadzane farby fluorescencyjne



mozna stosowac przy tej technice dru-
ku. Szablony wykonuje sie recznie
przez wykrywanie lub fotograficznie
przy uzyciu specjalnych do tego celu
filméw ew. papieru pigmentowego.
Druk odbywa sie przy pomocy Scia-
gacza gumowego poruszanego recznie
lub mechanicznie. Sciagacz (Que-
tscher) wciera farbe przez szablon na
materiat zadrukowywany. Drukuje sie
stosunkowo grubg warstwa farby
i z tego powodu musi sie druki po-
jedynczo rozktada¢ do schniecia.

Duze zainteresowanie wzbudzita ma-
szyna do liczenia papieru. Pokazam‘)
jeden fabrykat w kilku modelach,
w zaleznosci od formatéow papieru.
Papier wystawia sie na st6t maszyny,
a sama maszyne ustawia na liczenie
odpowiedniej ilo$ci, po przeliczeniu
ktorej maszyna zatrzymuje sie. Mozna
takze ustawi¢ maszyne w ten sposob,
ze po przeliczeniu okreslonej ilosci
maszyna nie zatrzymuje sie, lecz
wktada pasek papieru i liczy dalej,
zatrzymujac sie dopiero po przelicze-
niu calego stosu papieru. Maszyna,
ktéra wktada paski, nie ma stolu mna
papier przeznaczony do liczenia, lecz
przystawia sie do miej caly stos pa-
pieru na woézku lub desce. Maszyna
liczy z szybko$cia 1000 — 1500 ark./
min. Dzienna wydajno$é jest jednak
nieproporcjonalnie mniejsza i wynosi
okoto 1000 ryz.

Wsréd réznych przyboréw i przy-
rzadéw zwracaly uwage metalowe
podstawki pod klisze. Wykonane sa
one ze stopu cynkowego lub lekkiego
metalu. Posiadaja gesto rozmieszczone
otwory, w ktoére wchodza zaczepy na
klisze. Zaczepy te sa przykrecane i re-
gulowane matym Kkluczykiem. Pod-
ktady skladaja sie z réznych wycin-
kéw, ktére mozna taczyé w dowolng
wielko§eé.

W celu ulatwienia réwnego zmon-
towania klisz lub stereotyp6éw ma tych
podstawkach i klinowania form ze
sktadu zecerskiego wyprodukowano
wozek z ptyta do klinowania przesu-
wanymi liniami z podziatkami pozio-
mymi i pionowymi.

Jako pomoc przy klinowaniu klisz
kolorowych wyprodukowano specjalny
uchwyt przyczepiany <do ramy. Po
spasowaniu pierwszego koloru sporza-
dza sie z miego odbitke ma przejrzy-
stej folii. Folie te przymocowuje sie
do uchwytu, a ten do ramy. Do ramy

wktada sie klisze i kongroluje lch
ustawienie przez odbitke na przejrzy-
stej folii.

Inne urzadzenie, stuzace temu sa-
memu celowi, posiada do$¢ oryginalne
rozwiazanie. Na ptycie do klinowania
znajduje sie umieszczona na czterech
wspornikach rama ze szklang ptyta.
Do ramy tej wktada sie odbitke pier-
wszego koloru ma papierze rysunkiem
w doét. Odbitka ta jest o$wietlona lam-
pami umieszczonymi z dwoch jej bo-
kéw. Na ptyte do klinowania ktadzie
sie klisze drugiego koloru lub sktad
zecerski. Dokladnie w $rodku miedzy
rama z odbitka a powierzchnia klisz,
znajdujacych sie na plycie do klino-

o

Aparat do liczenia papieru

wania, znajduje sie umieszczona piyta
szklana. Pracownik patrzac na nia wi-
dzi obraz znajdujacych sie pod mnig
a na ptycie do klinowania klisz, po-
niewaz promienie $wietlne odbite od
klisz przechodza przez przejrzysta
szybe szklang i dochodza do jego oka.
Rownocze$nie promienie Swietlne od-
bite od zadrukowanego arkusza umie-
szczonego w ramie padaja na te samg
plyte szklang. Cze$¢ tych promieni
przechodzi przez ptyte na druga stro-
ne, a czesS¢ odbija sie od niej i do-
chodzi takze do oka obserwatora.
Przez przesuwanie klisz na ptycie do-
prowadza sie do pokrycia obrazéw od-
bitki i kliszy. Z tego powodu, ze
obserwujacy manipuluje  kliszami
znajdujacymi sie po przeciwnej stro-
nie swojego stanowiska, forma mnie
moze byc¢ wiqk:s_za niz zasieg jego rak.

Pokazano takze maszynke o nape-
dzie elektrycznym, podobna do wier-
tarki, a przeznaczona do mieszania
farby w puszce.

Jak wiadomo w celu wyeliminowa-
nia przekladania drukow ilustracyj-
nych makulaturg stosuje sie od daw-
na proszenie odbitek rozpuszczong
w spirytusie guma arabska lub dek-
stryna. Przy tym proszeniu zostaje
opryskana maszyna, a personel ob-
stugujacy odbieranie wchlania ten
rozpylony roztwoér, ktéry nie jest obo-
jetny dla zdrowia. Obecnie reklamu-
je sie urzadzenie pracujace przy uzy-
ciu pudru. Puder ten jest wyrabiany
na bazie krochmalu i kredy. Rozpyla
sie go tak malo, ze podobno nie za-
nieczyszeza powietrza. Z drugiej stro-
ny jest on podobno nieszkodliwy dla
zdrowia. Puder ten dostarcza sie
w czterech grubosciach.

Kartonowe matryce stereotypowe sa
wyrabiane w kilku gatunkach (twar-
doéciach). Mozna mimi matrycowac
klisze siatkowe do 48 lin./em. Z jed-
nej matrycy otrzymuje sie¢ 30—40 od-
lewoéw. Matryce te sa dostarczane
w szeczelnym, nie przepuszczajacym
powietrza opakowaniu. Posiadaja
18—20%/0 wilgoci i dlatego mozna ich
uzywaé bez nawilzania, chociaz w ra-
zie potrzeby mozna je jeszcze dodat-
kowo w zaktadzie nawilzyc¢.

Jako obciagi do walcow wodnych
reklamuje sie obecnie tylko weze. Na-
wet zamiast podktadowego filcu sto-
suje sie takze weze welniane.

Jedna z firm reklamuje walce gu-
mowe farbowe, ktoére posiadaja pod
wierzchnia warstwa z pelnej gumy
warstwe gumy gabczastej. Walec sta-
je sie przez to bardziej elastyczny,
przez co przylega lepiej do ptyty i do
rozcieraczy.

Jedna z firm pokazala rozpylacz na
wode. Przeznaczony on jest do na-
wilzania powietrza w salach produk-
cyjnych.

Dosy¢ oryginalnie wygladato stoi-
sko firmy Dexion. Zbudowane ono
bylo z katownikéow, posiadajacych
w obu $ciankach liczne otwory. Przez
otwory przechodza Sruby i tgcza po-
szczegdlne czesci konstrukeji. Firma
rcklamuje, ze mozna z tych katowni-
kéw  zlozyé rozne urzadzenia, mnp.
polki magazynowe, stoty, konstrukcje
transporteréow, schodki, podesty, a na-
wet male hale. Wyglada to jak za-
bawka dla dzieci i trudno okresli¢
wartoéé praktycznag tego. Katowniki
te sa wykonane ze stopu aluminium,
a takze ze stali. Inz. Wt. Wolek.

Vylarzystujmy

praktycznie

agdlnadwiatawy pastep techniczny w naszym przemyile

137



Z notatniba obserwatora

I Uwagi z ,,Z Notatnika“ bedziemy
sklada¢ bez wcie¢, tzn, od brzega,
bo ten sposéb skiladania ma wiele za-
let; daje on réwng lewa strone ko-
Jumny, gdy chodzi o tekst, i pozwala
na stosowanie bocznego uktadu przy
sktadaniu tabel.
Sktadanie tekstu z wcieciami ma
te ceche dodatnia, ze ukladem swoim
dobitnie wskazuje nowe ustepy tek-
stu, czyli nowe my§$li, wyrazone w da-
nej sprawie. Ale nie ulega watpliwo-
Sci, ze uklad ten pod wzgledem este-
tycznym ustepuje ukladowi tekstu
bez wecie¢.
Czy brak wcie¢ z brzega bardzo za-
ciemnia swoim ukladem przejrzystosé
myslowa tekstu? Jestem zdania, ze
nie, dlatego ze poczatek nowego uste-
pu, nowej mysli, mimo ze nowy ustep
zaczyna sie bez weciecia, sygnalizuje
niemal zawsze — z malymi wyjatka-
mi ostatni wiersz poprzedniego
ustepu, wiersz z wychodnia.
Jesli chodzi o sktad tekstowy, to we
weigciach, szczegblnie matych, wyno-
szacych jeden firet, nie widze nic
szczeg6lnie zlego, choé przez to mamy
kolumne tekstu z obu stron — z lewej
i prawej — troche powyszarpywana;
wierze, ze jakiemu$ specjalnie wyma-
gajacemu estecie moze sie to nie po-
dobaé. Jesli natomiast chodzi o skla-
canie gltowek do tabel — szczegdlnie
gtowek zawierajacych wiecej tekstu,
to tu zasada skladania od brzega daje
bardzo duze ulatwienie, bo eliminuje
ucigzliwe wypelnianie od brzega do
brzega lub $rodkowanie wierszy skta-
danych na 2, 3 czy 4 cycera.
Ze wzgledu na znaczng ekonomie
uktadu gtowkowego od bfzega i na
niemalte piekno tego uktadu pozgdane
jest, aby$my do$¢ czesto ten wladnie
uktad stosowali, bo jest on bezwzgled-
nie — w poréwnaniu z uktadem $§rod-

kowanym — postepowym.
Przyklady:
Srodkowany
7=
Normo- gjﬁglk Cena fa-
minuty praco- bryczna
ogolem chtonnosci Wizt
boczny
spoi-
Normo- ‘cgy%nik Cena fa-
minuty praco- bryczna
ogotem chlonnosci Wzt
Jest jasne, ze glowke w ukladzie

bocznym mozna zlozyé latwiej i szyb-
ciej, a zrobi¢ szybciej to znaczy zro-
bi¢ wiecej, a zrobi¢ szybciej i dobrze,
to znaczy obniza¢ koszty produkeji, to
znaczy stosowac¢ postepowg metode
pracy.
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Jest sie nad czym zastanowic.

Sasiedzi nasi uktad ten stosuja juz od .

pewnego czasu. Kiedy nasze wydaw-
nictwa zadaé beda takich uktadow?
Zupelnie niestusznie nie docenia-
liSmy dawniej i nie doceniamy
obecnie w swej pracy pewnych rze-
czy. M. in. uwaza sie niemal po-
wszechnie za ,,drobng rzecz grubo$é
wierszy linotypowych. Cho¢ w redak-
cyjnej adiustacji technicznej i w co-
dziennym jezyku drukarni pisze sie
i mowi: sktada¢ na nonparel, petit,
borgis, garmont lub cycero, to jednak
w praktyce wcale sie tak nie robi.
SzczegoOlnie redakcja techniczna wy-
dawnictwa chee i musi rozumie¢ d o-
ktadnie, bardzo doktadnie, to, co
pisze. Stosunek wydawnictwa i dru-
karni do tych spraw jest w tej chwili
rézny. Roznig sie w tym wypadku ci
dwaj kontrahenci tym, ze wydawnic-
two, gdy pisze garmont lub cycero, to
liczy na dokladng grubo$é¢ garmonto-
wa lub cycerowsa, natomiast drukar-
nia rozumie to: mniej wiecej
garmont lub mniej wiecej cyce-
ro. Ta mata dokladnos¢ wykonywania
polecen w drukarni nierzadko jest
przyczyna niemoznosci $cistego reali-
zowania przemyslanych projektow wy-
dawnictwa, przyczyna rozmoéw inter-
wencyjnych, lamania zasad instruk-
cji techniczno-produkeyjnych, m. in.
rozbijania na papierki czy nawet na
interlinie, stowem jest przyczyna
wielkiego rejestru przykrych niepo-
rozumien, rejestru, ktérego nie spi-
sze nawet na wolowej skérze. A dla
drukarni to przeciez tylko taki ,,dro-
biazg‘.
W dobie projektowania rakiet na ksie-
zyc, tzn, przy naszych duzych mozli-
wosciach technicznych, przestaje byé
zabawnym i staje sie karygodnym lek-
cewazeniem, ze w wiekszej drukarni
niemal kazdy linotyp leje innej gru-
bosci garmont i innej grubosci cyce-
10, cho¢ i garmont i cycero majg prze-
ciez $ciSle okreslone wymiary.
Jaki nalezy wyciagnaé wniosek z do-
tychczasowej naszej praktyki? Nie na-
lezy, nie wolno niedopuszczalnie ulat-
wia¢ pracy mechanikom linotypowym,
gdy przez to utrudnia sie prace wy-
dawnictwu i niejednokrotnie psuje sie
jakos¢ i niweczy duzy wysitek wy-
dawnictwa.
Do tej samej serii brakéw w drukar-
niach nalezy nieujednolicenie dlugo-
Sci wktadek linotypowych i nieujedno-
licenie ustawienia kiédek. Jak to
ujemnie wplywa na jako$é produkeji
zecerni, dobrze wszyscy wiemy.

,ﬁRzucamy hasto: w r. 1956 zlikwidowaé

i

!bez reszty panoszace sie u nas w lino-

Utypach zlo, zalezne od mechanikéw

i od sktadaczy maszynowych.
? Stusznie czy nieslusznie — mniej-
sza teraz o to — przyjeto za zasa-
de, ze wydawnictwo pracuje w izola-
¢ji od drukarni, a drukarnia w izola-
cji od wydawnictwa. Ma to niewat-
pliwie dobre i zle strony. Ale tym ra-
zem nie bedziemy sie ustosunkowywaé
do obowiazujgcej zasady, tylko poru-
szymy pewna sprawe, ktéra moglaby
przynies¢ w tych warunkach obu stro-
nom — wydawnictwu i drukarni —
wiele korzys$ci.
Na naradach techniczno-produkeyj-
nych w wydawnictwach stusznie mé-
wi sie m. in o ubdstwie szaty graficz-
nej ksiazek, wskazujacym na niewy-
korzystywanie jak gdyby pelnych
mozliwosci naszych zecerni itp. Duzo
jest w tym racji. Ale jak to zlto usu-
nac? W duzym stopniu zalezy to od
drukarn. Co nalezy im radzié, zeby
istniejace zlo ztagodzié? Rada nasza
nie jest specjalnie wymy$lna: wszyst-
kie drukarnie powinny bezwzglednie
w jak najkrétszym czasie — chcieli-
bySmy im daé¢ na to maksimum pot
roku — wydrukowaé pelne katalogi
posiadanego materiatu czcionkowego,
roznych znakéw, ornamentédw i linii.
Katalog materialu drukarni, systema-
tycznie uzupelniany nowymi nabyt-
kami, musi byé¢ w odpowiedniej iloSci
dostarczony wydawnictwom, z ktory-
mi dana drukarnia wspolpracuje. Wte-
dy — dopiero wtedy — bedzie mozna
powiedzie¢, ze powstana warunki
wzglednie umozliwiajace prace Wy~
dawnictwa w izolacji od drukarni
i warunki pelniejszego wykorzystania
mozliwosci drukarni.
W katalogach nie moze brakowaé do-
stownie niczego, czym dysponuje dru-
karnia.
I jeszcze jedno: katalogi te nie powin-
ny by¢ wykonywane na kredzie, bo
wtedy wprowadzatyby w blad — kre-
da jak gdyby sztucznie podnosi nie-
co wartos¢ estetyczng zecerskiego
materiatu drukujacego. Katalogi te
z reguly powinny byé¢ drukowane na
papierze satynowanym klasy Y/, na
jakim stosunkowo czesto wykonywa-
ne sa nakfady i do ktérego zblizaja
sie¢ najbardziej inne najczesciej uzy-
wane gatunki papieru.
Wierzymy, ze drukarnie przyjma te
niewatpliwie stuszne uwagi do reali-
zacji i utatwia wydawnictwom wspo6t-
prace z soba.
Najwiekszg korzy$é z tego mie¢ bedzie
Czytelnik, ktéremu i wydawnictwo
i drukarnia powinny jak najlepiej
stuzyc.



4 Sluszne jest dazenie do tego, aby

strony ksigzki lub czasopisma wy-
gladaty dos$¢ jednolicie, nawet wtedy,
gdy zawierajg fragmenty w postaci
tabel. Dzi§, niestety, przewaznie tej
jednolito$ci brak. Tabele na stronie
ksigzki lub czasopisma wyrdzniaja
sie, jesli nie gruboscig kreski uzytych
do ich ztozenia czcionek, to na pewno
kreskg linii.
Do niedawna w tabelkach wiamywa-
nych w tekst uzywano do$¢ duzo linii
polgrubych o do§é mocnej kresce, te-
raz znowu widzi sie co$ innego —
prawie wylacznie linie cienkie o ja-
snej cieniusienkiej kresce. I jedne
i drugie linie kontrastuja swa kreska
z kreskg popularnych garmontéw
i petitow i sg dlatego czynnikiem pew-
nej dysharmonii w uktadzie strony,
tamia jej jednolitos¢ kreskowa, ujem-
nie wpiywajac na estetyke.
Jest ogromnie pozadane, aby produ-
kowane byly u nas w najwiekszej
ilogci linie — nazwijmy je ,tabela-
rycznymi, o obrazku odpowiadaja-
cym Kkresce czcionki petitowej Candi-
dy lub Excelsioru, Linie o takim
obrazku catkowicie beda harmonizo-
wa¢ w kolumnie z tekstem — popra-
wig uklad strony i podniosg jakosSc¢
naszej produkcji; miatyby one chyba
podwdjng grubo$é linii cienkich obec-
nie produkowanych.
Zeby te pozyteczng innowacje zreali-
zowac, uzaleznione to jest od Odlewni
Czcionek — producenta linii, od wy-
cdawnictw stawiajacych wyzsze wy-
magania drukarniom i od drukarn,
ktore tym wyzszym wymaganiom wy-
dawnictw chcialyby sprostac.
Wydaje sie nam, ze przy dobrych che-
ciach jest to zupelnie mozliwe. :
Zobaczymy, ile w nas zdolno$ci do
realizacji stusznego nowego.
Za granicag linie takie sg juz od daw-
na uzywane.
Mowige o liniach w ogdle, musimy
zacheci¢ jedynego ich producenta do
wykonywania tzw. linii ,,angielskich™
réznych szerokosci w formacie 2—6
kwadratow. Brak tego rodzaju ozdob-
nych linii w wielu zaktadach powaz-
nie ogranicza techniczne mozliwosci
drukarn, a nie chcgce sie z tym zgo-
dzi¢ wydawnictwa naraza na znaczne
koszty wykonywania tych linii w po-
jedynczych egzemplarzach metodg re-
produkcji fotomechanicznej.
Je$li Odlewnia Czcionek zacznie je
produkowa¢ i da o tym wzmianke
w ,,Poligrafice”, nabywcéw na te li-
nie znajdzie licznych.

Wyposazy¢ zecernie naszych dru-

karn w taka ilo§¢ grubego mate-
rialu justunkowego, aby go nigdy nie
zabrakto skladaczom — przy zaloze-

niu, ze rozbiorka wydrukowanych
form wykonywana jest sprawnie, to
sprawa wecale nie tatwa. Bo gdyby to
byto tatwe do osiagniecia, to by np.
w Drukarni im. Rewolucji Pazdzier-
nikowej nie odczuwalo sie chronicz-
nie braku réznej grubosci i réznej diu-
gosci ryg i interlinii.

Drukarnie te niewatpliwie trudno by-
o od razu wyposazy¢ w akurat po-
trzebne ilosci ryg i interlinii — za to
nie mozna mie¢ pretensji do pierw-
szych jej gospodarzy, ale mozna o to
mie¢ pretensje do obecnych jej gos-
podarzy (kierownictwa i zatogi), ze
nie rozwijajg w wiekszym stopniu
akcji modyfikacyjnej, ze nie dokonu-
ja szczegolowszej analizy przynaj-
mniej w okresach kwartalnych i nie
probuja przystosowaé pod wzgledem
materiatowym swej zecerni do wyko-
nywanych tam robot, stawiajacych
okreslone wymagania co do wyposa-
zenia w material.

Jeéli w drukarni odczuwa sie niemal
stale brak roznej grubosci ryg i roz-
nej dtugosci interlinii, a jednocze$nie
patrzy sie stale na wieksze ilosci le-
zacych nieuzytecznie (bez ruchu) pew-
nych grubosci i pewnych dlugosci
sztegbw i1 na pokazniejsze ilosci nie-
ktorych drobnych kwadratow, to to
nie jest w porzadku. Takie witasnie
zjawiska czesto sa. obserwowane. Co
wtedy drukarnia ma robi¢? Czy po-
winna — jak to sie dzi$§ czesto dzie-
je — latami obojetnie patrze¢ na te
dysproporcje, czy czyni¢ kroki, azeby
ten stan zmienic¢?

Trzeba sobie jasno zda¢ sprawe z te-
go, ze chroniczny brak pewnych ryg
i pewnych interlinii na zecerni, gdzie
sie duzo tamie — taka jest m. in, ze-
cernia Drukarni im. Rewolucji Paz-
dziernikowej, to stan sprzeczny z pod-
stawowymi warunkami, jakie mie¢
powinni pracownicy — stan przyno-
szacy szkode =zarowno zecerom, jak
i catej gospodarce zakladu, dlatego ze
w tych warunkach pracownicy zara-
biaja ponizej swoich mozliwo$ci,
a zaklad ma dos¢ wysokie koszty
wlasne jednostki produkeji zecerni,
poniewaz okreslone kwantum kosz-
tow wydzialowych i ogoélnofabrycz-
nych, przypadajgcych na ten wydziat
produkeyjny, rozkiada sie na mniej-
sza niz normalnie mozliwg ilos¢ wy-
produkowanych tam jednostek.
Jesli stan pewnych nadwyzek i pew-
nych brakow materiatowych utrzymu-
je sie w zakladzie przez pewien czas,
nalezy dazy¢ do wzajemnej wymiany
materialu przy pomocy czasopisma
branzowego, umieszczajagc w nim
wzmianki, okreslajace charakter naj-
bardziej dla siebie pozadanej transak-

cji zamiennej; w razie nieznalezienia
pozadanego kontrahenta Kkorzystniej
nawet bedzie zdecydowac¢ sie na ode-
stanie nadwyzek do Odlewni Czcionek
w zamian zadajac od niej bardziej po-
trzebnego materiatu. O ile nie wkrad-
nie sie tu jakas$ spekulacja — Central-
ny Zarzad nie powinien do tego do-
puscié, to w ten sposob. bedzie mozna
w ciggu kilku lat zupelnie dobrze
przystosowa¢ baze materiatlowg kaz-
dej drukarni do jej rzeczywistych po-
trzeb.
Wydajmy zdecydowanag walke ,,zamra-
zaniu"” materiatu i zlikwidujmy w jak
najkrotszym czasie stabilizujgce sie
niedobory pewnych materiatow.
6 Nie co dzien — to prawda, ale jed-
nak dosé¢ czesto psuje sie w dru-
karni te czy inna robote, albo bezna-
dziejnie obniza sie poziom jej wyko-
nania. Koledzy nasi z drukarn jakze
rzadko zastanawiajajg sie nad tym,
ile powaznej pracy jednej osoby czy
kolektywu autorskiego zawiera w so-
bie drukowana ksigzka lub czasopismo
i ile dziesigtkbw — po prostu dzie-
siatkoéw lat — trudnej pracy poprzedza
przygotowanie autora do pisania, bo
chyba tylko niedostatecznym zastana-
wianiem sie nad pracg tworcow, kto-
rych dziela powielaja technikg dru-
karska, mozna flumaczy¢ ten obojet-
ny stosunek do drukowanego dzieta,
niejednokrotnie przechodzgcy nawet
w faktyczne lekcewazenie.
Co nas sklonilo do tych uwag? Skto-
nit nas do tego dziwny, a moze zgota
niepowazny stosunek do swej pracy
i do pracy szeregu innych os6b nie-
ktérych maszynistéw — starszych wie-
kiem i mtodszych.
W Drukarni im. Rewolucji Pazdzier-
nikowej idgc z zecerni przez maszyny
do introligatorni mijam wielu ludzi
i wiele maszyn, a wsrod nich i takie,
przy ktérych odbieraczka bezmyslnie
»Wyréwnuje mechanicznie wyréwna-
ne arkusze na stole do odbierania,
a obok niej siedzi, zatopiony w czy-
taniu , Expressu’, mitody maszynista.
Jakie sga tego skutki, tatwo sie do-
mys$li¢. Nie potrzebowalem nawet diu-
go czeka¢, zeby o zlych skutkach ta-
kiego stosunku do pracy sie przeko-
na¢, bo szedlem wiasnie po egzempla-
rze sygnalne 5. numeru ,,Poligrafiki‘.
Numer ten dokumentuje niejeden
grzeszek maszynistow, zeceré6w i re-
Wwizorow.
Po kolezenisku zyczymy Wam, abyScie
bardziej pokochali swojg prace; wtedy
nie bedziecie mieli bezmys$inie pra-
cujacych odbieraczek, maszynistow
czytajacych w czasie pracy gazety,
puszczajacych bledy rewizorow itd.,
a wyniki pracy beda lepsze.
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Nowy cennik na produkcje poli-
graficzna. Od 1. lipca rb. w ZSRR
wszedl w zycie nowy cennik na robo-
ty drukarskie. Nowe ceny opieraja sig
na robociznie bezpo$redniej, ustalo-
nej na pocstawie obowigzujacych jed-
nolitych norm pracy, i na kosztach
materialowych, obliczonych na pod-
stawie katalogu zuzycia materiatow.
Koszty po$rednie obliczane sa w for-
mie narzutu proeentowego na robo-
cizne bezposrednig; zastosowano na-
rzut przyjety w planie kosztow dla
zakladow nadzorowanych przez wia-
dze zwigzkowe; zysk wliczono w wy-
soko$ci 4%. Przy ustalaniu nowych
cen uwzgledniono najczesciej stoso-
wang technike i technologie oraz pro-
gresywne normy pracy. Ze wzgledu
na gorsze wyposazenie zaktadow typu
obwodowego i powiatowego w po-
szczegolnych republikach, za zgoda
Rady Ministrow danej republiki mo-
ga one podnosi¢ ceny w granicach
15%0. — W nowym systemie cen sklad
monotypowy i linotypowy liczony jest
jednakowo; grupy utrudnien na sklad
zostaly doktadnie okres$lone; ich no-
menklatura odpowiada nomenklatu-
rze produkcji wydawniczej. Podstawa
ustalenia grupy utrudnien jest praco-
chtonnos$¢ sktadu linotypowego. Naj-
wiekszy stopien utrudnienia majg te
roboty, w ktorych wystepuje duza
ilo§¢ matryc wstawianych recznie,
gdzie jest czeste justowanie wierszy
(przy waskim formacie), czeste ciecie
lub przesktadywanie przy lamaniu
z obskladywaniem itd. — Cennik
uwzglednia jako$¢ produkeji, co jest
czynnikiem mobilizujacym. Zaklady
sa zainteresowane materialnie w tym,
zeby da¢ wysoka jako$c. Jest to pew-
na droga do systematycznego podno-
szenia jako$ci. — Nowy cennik prze-
widuje, ze te wydawnictwa, ktore ma-
ja mate korekty autorskie i wydaw-
nicze, w ogodle nie ponosza kosztow za
te arkusze I korekty wydawniczej,
w ktorych ilo$¢ poprawionych wierszy
jest ponizej 32, oraz za te arkusze II
korekty wydawniczej, w ktoérych ilosé
przelewanych wierszy nie przekra-
cza 5.

25 lat leningradzkiego technikum
poligraficznego. Przed wojng techni-
kum konczyto co rok 30 — 50 techno-
logéw ze specjalnoscig sktadaczy, ma-
szynistow (typo i offset) i introligato-
row; obecnie 120—150 oséb. Szkolenie
odbywa sie bez oderwania od pracy.
Prowadzone sa nastepujace kursy: dla
dyrektorow zakladow, kurs dwuletni
dla pracownikéw inzynieryjno-tech-
nicznych Leningradu i wydzial wie-
czorowy. W drukarni ,Pieczatny]
dwor" i w ,,Leningradzkich zaktadach
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Omowienia tresci radzieckiego czasopisma
poligraficznego dokonuje

MGR J. FRYDRYCHEWICZ

offsetowych* funkcjonujg na miejscu
filie technikum, szkolgce 114 osob. —
Technikum prowadzi kilka pracowni
specjalistycznych  (skladanie, druk,
oprawa, procesy reprodukcyjne), sy-
stematycznie uzupeiniajgc i moder-
nizujac sprzet swych pracowni. Gabi-
nety naukowe przedmiotéw: organiza-
cji i planowania przedsiebiorstwa, ma-
szynoznawstwa, elektrotechniki, che-
mii, fizyki, rysunku i in, wyposazone
sa w mase sprzetu o charakterze po-
mocy naukowych. — Prace dyplomowe
absolwentéw maja charakter badaw-
czy; daja praktyczne korzysSci prze-
mystowi. J. D. Zajcew wymienia
kilka tematoéw prac, a mianowicie: po-
tokowa produkcja w zecerni; poréw-
nanie ekonomii druku ksigzek na ma-
szynach ptaskich i rotacyjnych; racjo-
nalna organizacja pracy w linotypii;
racjonalne sktadanie; racjonalne ta-
manie itp. — Wyktadowcy opracowuja
dla wygody stuchaczy specjalne pod-
reczniki. Niedawno wydano podrecznik
stanowigcy pomoc Ww organizowaniu
pracy w naukowej pracowni zecer-
skiej (autor: G. G. Gulio); wkrotce
ukaze sie analogiczny podrecznik dla
pracowni zajmujacej sie zagadnienia-
mi druku (autor: G. A. Niewska-
ja).

Usprawnianie techniki reprodukeyj-
nej. Nalezy stosowa¢ nowa technike
sporzadzania ilustracyjnych form dru-
kowych, opierajaca sie na fotoelek-
trograwiurze i metodzie elektronicz-
nej robienia wyciagoéw. Za granicg po-
Swieca sie temu duzo uwagi, ale trze-
ba jeszcze wilozy¢ niemato pracy, zeby
wyrugowaé majacg dzis zastosowanie
metode fotomechanicznego wykony-
wania plyt drukowych. Wraz z praca
nad stworzeniem warunkow umozli-
wiajgcych zastosowanie w reproduk-
cji metody elektronicznej, musi poste-
powa¢ doskonalenie fotomechaniczne-
go sposobu wykonywania ptyt druko-
wych. — W reprodukcji wystepuja
dwie wady: gradacyjne i przy rozdzie-
laniu koloréw. Wady gradacji wystepu-
ja zaro6wno przy reprodukcji jednoko-

filtr zielony, to mozna zrownac

lorowej, jak i wielobarwnej i powstaja
gtownie wskutek stosowania rastra,
poniewaz przenoszenie poéitonéw ory-
ginalu przez rozbicie go na punkty
rastrowe roznej wielkoSci powoduje
skrocenie skali kontrastow obrazu na
reprodukeji. Druga przyczyna wad
gradacyjnych, zaréwno w reprodukecji
jednokolorowej, jak i wielobarwnej,
jest niedoskonatos$¢ farb. Stosujac far-
by czarne, majace maksymalng ge-
stos¢ optyczng 1,2 — 1,3, nie mozna
wiernie przenies¢ na odbitke partii
oryginatu, ktéorych maksymalna ge-
sto$¢ optyczna jest wieksza, dlatego
rozpietos¢ kontrastow oryginatu zwe-
za sie na reprodukcji. — W ostatnich
latach retusz wyciagéw przez masko-
wanie laczy sie z maskowaniem grada-
cyjnym, poprawiajacym wady grada-
cyjne negatywow; to znacznie podnosi
warto§¢ maskowania. — Stosowanie
rastrow  kontaktowych moze da¢ po-
wazne Kkorzysci techniczne i ekono-
miczne, szczegbdlnie przy sporzadzaniu
offsetowych ptyt drukowych. Raster
kontaktowy sktada sie z réwnomier-
nie rozlozonych punktéw rastrowych,
ktére maja zmienng gesto$é optyczna,
zmniejszajaca sie od S$rodka ku brze-
gom. Stopien spadku gestosci od $rod-
ka ku brzegom punktu rastrowego
okresla kontrastowos¢ rastra kontak-
towego. Stosowanie rastrow kontakto-
wych o réznej kontrastowosci ma ta-
kie samo znaczenie, jak modyfikacja
zmiennych czynnikow  rastrowycn
przy dokonywaniu zdjecia oryginatu
pottonowego przez raster projekcyiny.
Wiadomo, ze zmieniajac pewne czyn-
niki przy stosowaniu rastra .projek-
cyjnego, z oryginatu péttonowego moz-
na otrzymac¢ negatywy o roéznej kon-
trastowosci. — Piekng perspektywe
ma zastosowanie elektroniki do robie-
nia wyciagow. W metodzie elektro-
nicznej niedociggniecia powstajace
przy rozdzielaniu kolorow mogg byc
usuniete przez zwiekszenie intensyw-
nosci promieni $wiatta. Wezmy wyciag
dla koloru niebieskiego. Jesli zwiek-
szy¢ intensywno$é promieni odbija-
nych przez ten kolor przy ich przecho-
dzeniu przez filtr zielony i zréwnaé
ich intensywno$¢ z intensywnosScig
promieni widma, odbijanych przez ko-
lor zotty, to otrzyma sie wyrownanie
ich dziatania, czyli usunie sie braki
przy sporzadzaniu wyciagu dla koloru
niebieskiego. Stosujac metode elektro-
niczna mozna usung¢ braki, powsta-
jace przy rozdzielaniu koloréw, jesz-
cze innym sposobem. Je$li zmniej-
szy¢ intensywnosé promieni, odbija-
nych od biatych i zéltych miejsc ory-
ginalu przy ich przechodzeniu przez
ich



dziatanie z dziataniem promieni odbi-
janych przez kolor niebieski. W wy-
niku tego otrzyma sie ten sam efekt
usuniecia brakow w kolorze niebies-
kim, co i w pierwszym wypadku.

O nowy wzrost tworczosci racjona-
lizatorow. Badawczy umyst racjona-
lizatorow wykrywa braki w produk-
cji, utrudniajgce prace, hamujace
wzrost wydajnosci i pogarszajace ja-
kos$¢. Warto wymieni¢ niektére ostat-
nie pomysly racjonalizatorskie. — Inz.
A.P. Turkin (,,Prawda‘) zgtosit pro-
jekt automatycznego przyrzadu do
dozowania rozcienczalnika w maszy-
nach rotograwiurowych. Dziatanie te-
go przyrzadu oparte jest na automa-
tycznej kontroli ciezaru witasciwego
farby i wiaczaniu urzadzenia, poda-
jacego rozcienczalnik, zaleznie od je-
g0 wyparowania i na skutek zmiany
ciezaru wtasciwego farby. Na przy-
rzad skilada sie: zbiornik zawierajgcy
rozcienczalnik, system przewodow
rurkowych dla rozcienczalnika i po-
wietrza, kompresor, mieszadetko do
farby, przykrywa, urzadzenie urucha-
miajgce przyrzad itd. Urzadzenié do
regulacji pozwala nastawia¢ przyrzad
dozujacy na dowolng gesto$é¢é farby.
Realizacja tego projektu racjonaliza-
torskiego ma powazne znaczenie, po-

niewaz wprowadza automatyzacje
procesu i przyczynia sie do poprawy
jakosci produkcji. — W niektorych

zaktadach po szyciu prasuje sie bloki
ksigzek przed smarowaniem grzbie-
tow. Kierujac sie tym, ze przy obu
procesach bloki zwrécone sg grzbie-
tami do dotu, L. W. Frejdin za-
projektowat polgczyé prace obu ma-
szyn wykonujgcych te procesy w je-
den cykl. Konstrukcyjnie rozwiazano
to w nastepujacy sposob: wylot pra-
sy Sciskajacej polaczono z wejsciem
W maszynce do smarowania bloku za
pomocg transportera w formie wat-
kéw napedowych i pionowych nieru-
chomych Scianek do prowadzenia
blokéw ksigzkowych grzbietami ku
dotowi. Realizacja tego projektu w I
Wzorcowej Drukarni w Moskwie po-
zwolita podnie$¢ wydajno$é¢é i popra-
wi¢ jako$¢ produkcji. — Wyladunek
papieru w rolach z aut ciezarowych
lub z wozow zwigzany jest z duzymi
stratami papieru. Uwzgledniajac to
pracownicy 13 drukarni w Moskwie,
L. D. Iwanow, F. G, Popow i
S.S. Lazarewskij, skonstruowa-
li urzadzenie do mechanicznego wy-
fadunku rol z aut lub z wozéw. Urza-
dzenie ma wyglad recznego wozka,
wyposazonego w dwie prowadnice,
karetke z platforma do naladunku,
przekladnie dzwigniowg i olejowy ttu-
mik tlokowy. Urzadzenie to dziala w

nastepujacy sposob: podcigga sie je
do auta i przymocowuje dwoma ha-
kami do jego skrzyni; robotnik wyla-
dowujacy papier spycha role na plat-
foremke natadunkowa wozka, ktora
sie znajduje w plaszczyznie platformy
auta. Pod wplywem ciezaru karetka z
platforemka plynnie opuszcza sie po-
ziomo wzdluz prowadnic, powodujgc
w tym czasie Sciskanie sprezyn i dzia-
tanie tlokowego ttumika olejowego.
W najnizszym potozeniu karetka zmie-
niajac kierunek automatycznie zsuwa
role na piaszezyzne (podworza, maga-
zynu), po czym karetka z platforem-
ka pod dziataniem sprezyn wraca do
goérnego polozenia poziomego. — Graf-
poligrafprom (radziecki CZPGraf) po-
wzigl decyzje planowego upowszech-
niania projektow racjonalizatorskich
przyjetych do wykorzystania. Dzieli
je na dwie grupy: do I zalicza 'urza-
dzenia, mechanizmy itp., ktére moga
by¢ wykonywane w przyzakladowych
warsztatach mechanicznych; do II —
mechanizmy bardziej skomplikowane;
ich rysunki i opisy beda przesylane
w teren i na tej podstawie zaklady
nadsyla¢ bedg zgloszenia do Glawpo-
ligrafpromu, ktéry zorganizuje w od-
powiednich zakladach seryjna pro-
dukcje. — W ostatnich czasach w
Glawpoligrafpromie zorganizowano
biuro konstrukcyjne, ktére opracowu-
je konstrukeje i rysunki projektéw o
charakterze $cisle branzowym.
Poprawi¢ wspolprace miedzy dru-
karzami i papiernikami, Jedng z za-
sadniczych przeszkéd w tworzeniu
¢cistej wspotpracy miedzy drukarzami
i papiernikami jest istnienie ogniwa

posredniego w postaci wydawnictw,
nie drukarnie bowiem otrzymuja
przydzialy papieru, lecz wydawnic-

twa. W walce o jako$¢ papieru wy-
dawnictwa odgrywaja czesto role do-
brego wujaszka, ktéry nie chce psué
stosunk6w miedzy stronami. — Zeby
poprawi¢ jakos¢ papieru drukowego
papiernicy musza zna¢ wymagania
drukarzy i na tej podstawie zmieniaé
technologie produkcji papieru, ale
obecnie przedstawiciele papiernikéw
bardzo rzadko bywaja w drukarniach,
mato rozmawiajg z maszynistami, nie
badaja nalezycie ich Zgdan, a na stusz-
ne uwagi przytaczajg warunki norm
(GOST-6w). Tymczasem wiadomo, ze
czesto papier, catkowicie odpowiada-
Jjacy wszystkim warunkom normy, zle
sie zachowuje w druku, a na papierze,
z punktu widzenia normy bedacym
brakiem, S$Swietnie sie drukuje. Obie
strony nie orientuja sie dobrze w tym
zagadnieniu, dlatego ze papiernicy nie
znaja procesu druku, a drukarze nie
umieja konkretyzowaé swoich wyma-

gan. — Maszynisci czesto stusznie na-
rzekaja na zle wlasnosci drukowe pa-
pieru, ale do tej pory nie okreslono
doktadnie tych wtasnos$ci. Jedni uwa-
zaja, ze wiasnosSci drukowe papieru
wyznacza jego zdolno$¢ do przyjmo-
wania w okre§lonym stopniu farby i
dawania dobrych odbitek; inni rozu-
miejg przez witasnos$ci drukowe miek-
ko$¢ papieru; jeszcze inni — niepo-
siadanie przez papier zdolnosci do
magnesowania, dobre zachowywanie
sie w procesie falcowania itd. Proby
czynione przez niektorych papierni-
kow 1 instytut naukowo-badawczy
Glawpoligrafproma nie doprowadzity
do rezultatow zadowalajacych, a za-
gadnienie wtasnosci drukowych pa-
pieru wymaga pilnego rozwigzania.—
W obowigzujacych normach wymaga-
nia musza by¢ bardziej skonkretyzo-
wane. Np. dla papieru satynowanego
Nr 1 przewidziana jest gtadkos¢ co
najmniej 150 sek. z réznicg miedzy
strong sitowa arkusza i licowa do 20%b.
Gornej granicy gtadkosci norma nie
wskazuje i1 dlatego papiernicy maja
prawo w tej samej partii dawac¢ pa-
pier o gtadkosci 150, 350 i 700 sek. Po--
za tym norma ustala nastepujgcg me-
todyke okreslania gtadko$ci: na bada-
nym arkuszu oznacza sie gladkos$¢ w
pieciu punktach i z otrzymanych wy-
nikow wyprowadza sie $rednig ary-
tmetyczng. Mozliwa jest np. taka
kombinacja gtadkosci: (80 + 140 + 400
+ 230 + 120) : 5 = 194 sek.. Papier ten
wprawdzie odpowiada normie, ale
ilustracji nie mozna na nim wydru-
kowa¢ dobrze. — Jednym z najpil-
niejszych zadan przemystu papierni-
czego jest produkowanie papieru o
jednakowej gladkosci. W tym celu
trzeba bedzie niewatpliwie dokonaéc
zmian w technologii produkcji, ale
jest to mozliwe do osiggniecia. — Pa-
pier do druku na maszynach ptaskich
powinien mie¢ wskaznik dotyczacy
zwijania sie, przy czym nie nalezy te-
go utozsamia¢ ze zjawiskiem defor-
macji. — Dla papieréw offsetowych
trzeba ustali¢ wskaznik na wyskuby-
wanie i znormalizowa¢ metode okre$-
lania tego wskaznika. Bardzo powaz-
nym czynnikiem, wplywajacym na
jako$¢ papieru, jest Kklimatyzacja.
Znane sa wypadki, ze przy druku na
papierze z tej samej partii w jednym
zakladzie bylo 25°0 makulatury, a w
innym, gdzie klimatyzacja przebiega-
ta racjonalnie, tylko 4°. — Z uwag
tych wynika, ze bez nalezycie rozwi-
janych kontaktow miedzy drukarza-
mi a papiernikami, bez wzajemnego
zrozumienia sie tych dwoéch kontra-
hentéw nie mozna otrzymaé papieru
drukowego najwlasciwszej jakoS$ci.
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Krajowa narada racjonalizatoréw przemyshu gralicznego

Dnia 17 grudnia 1955 r. odbyta sie w Warszawie w $wie-
tlicy Domu Stowa Polskiego ogoélnokrajowa narada ra-
cjonalizatoré6w przemystu graficznego, =zorganizowana
przez Zarzad Glowny Zwigzku Zawodowego Pracownikow
Kultury. Na narade przybylo ok. 200 racjonalizatoréow
oraz kierownictwo przemystu.

Narade zagait przewodniczacy Zarzadu Gléwnego
Zwigzku, tow. Kos, moéwigc o powaznym udziale racjo-
nalizatoré6w w wykonywaniu z roku na rok coraz wigk-
szych planow produkeyjnych i doskonaleniu przez nich
sprzetu produkcyjnego i technologii produkcji.

Referat na temat rozwoju wynalazczo$ci pracowniczej
w przemysSle graficznym wyglosit Sekretarz Zarzadu
Gléwnego Zwiazku, tow. Rubinski.

W przemys$le graficznym po koniec 1955 r. zgloszono
ogblem ok. 4 tys. projektow racjonalizatorskich — refe-
rent omoéwitl diugg liste wazniejszych sposrod nich, do-
tyczgeych usprawniania pracy we wszystkich technikach
drukarskich: typo, offsecie i rotograwiurze, dos¢ duzo
uwagi pos$wiecajgc usprawnieniom w introligatorni, kté-
ra w okresie Planu SzeScioletniego zmienita si¢ niemal
nie do poznania na skutek duzego jej zmechanizowania
w trybie administracyjnym i uzupelnienia jej techniki
produkecji mala mechanizacjg, prawie w calosci realizo-
wang w trybie wynalazczo$ci pracowniczej. Wielki wy-
sitek kierownictwa przemystu i licznej rzeszy racjonali-
zatoro6w spowodowal, Ze np. oprawy twarde — przy
minimalnym wzroscie zatrudnienia w introligatorni —
wzrosty przesto 70-krotnie, z 200 tys. rocznie do 15 mi-
lionéw. Referat szczegolnie podkreslal rozwoj w tym dzia-
le linii potokowych, ktérych w tej chwili jest juz w Pol-
sce kilka.

W zecerni, w maszynach do druku — typo, offsetowych'
i rotograwiurowych, w przygotowalniach w dziatach re-
produkcyjnych i w warsztatach napraw maszyn widaé
duzg prace racjonalizatoréw. Oszczedno$ci osiggniete
z wynalazczo$ci pracowniczej przez caly czas jej dziata-
nia w przemyS$le graficznym wynosza ok. 25 milionéw
zlotych; w tym czasie racjonalizatorzy otrzymali okoto
1300 tys. zt wynagrodzen za samo dokonanie projektow,
a kilkakrotnie wiekszg sume za techniczne wykonanie
maszyn i innych urzadzen produkcyjnych wg swych po-
mystow, realizowanych w trybie wynalazczosci pracow-
niczej.

Znaczne osiaggniecia racjonalizacji w przemys$le graficz-
nym sa bezsprzeczne — to wida¢ w rozwoju techniki,

Sekretarz Zwiazku Zawodowego Pracownikéw Kultury, Tow

Rubinski, wygtasza referat Fot.: H: Sitek

W poprawie organizacji pracy i w obnizce kosztow wias-
nych, ale nie sa to osiagniecia w naszych warunkach
maksymalnie mozliwe. Nietrudno dosfrzec jeszcze pewne
chronicznie niemal wystepujace zahamowania w rozwo-
ju ruchu racjonalizatorskiego w przemys$le graficznym,
najjaskrawszy wyraz znajdujgce w bardzo wolnym tem-
pie realizacji powazniejszych projektéw racjonalizator-
skich o charakterze mechanicznym i elektrycznym. Stan
ten tlumaczy sie czesciowo tym, ze zaklad graficzny ze
wzgledu na swoja strukture sam stosunkowo stabe ma
mozliwosci wykonywania prototypow o charakterze ma-
szynowym, a lokowanie ich w uspotecznionych zaktadach
przemystu metalowego z reguly napotyka duze trudnosci.
Dos$wiadczenie ubieglych lat uczy, ze dla roztadowania
tej powaznej trudno$ci w ruchu racjonalizatorskim prze-
myst graficzny musi sobie stworzyé¢ warunki wykonywa-
nia prototypéw we witasnym zakresie, ale w warunkach
technicznie jak najbardziej racjonalnych, tj. tworzac pla-
nowo te mozliwo$ci w swych kilku rejonowych warszta-
tach napraw maszyn drukarskich. O tym wspominat re-
ferat i wysuwali to rowniez racjonalizatorzy z terenu za-
bierajacy gtos w dyskusji, totez zadania te, jako bardzo
wazne dla rozwoju wynalazczo$ci pracowniczej w przy-
szlos$ci, znalazty odpowiedni wyraz w podjetych przez na-

‘ rade uchwalach, ktore winny by¢ w najblizszym czasie

realizowane przez przemyst. Narada wysunela tez jako
rzecz bardzo wazng wydawanie wspoélnego drukowane-
go biuletynu, ktory by podawal opisy usprawnien, mo-
gacych mie¢ szersze zastosowanie. Realizacjg tej uchwaty
zajmg sie przede wszystkim te centralne instytucje na-
szego przemysitu, w gestii ktéorych znajduja sie S$rednie
i duze zaklady graficzne.

W dyskusji zabierato glos 17 osob, wsrod nich V.-Pre-
zes Kubar, wskazujac te dzialty produkeji, ktore w Planie
Piecioletnim wymagaja najwiekszej koncentracji wysit-
kow ze strony racjonalizatorow. Na czolo wysuwa sie tu
m. in. zecernia, ktéra bez powazniejszego zwiekszenia po-
wierzchni uzytkowej musi wykona¢ w okresie Planu Pie-
cioletniego o 4490 wiecej produkecji — je$li chodzi o ilo§é
w arkuszach, co jednak przy znacznie wiekszym wzros-
cie rob6t naukowo-technicznych o bardzo duzym stopniu
utrudnienia faktycznie wymagaé¢ bedzie duzo wiekszego
wzrostu produkcji. Bodaj jeszcze wiekszego zainteresowa-
nia racjonalizatoréw wymagaé¢ bedzie introligatornia, kto-
ra musi da¢ do roku 19€0 prawie 4-krotnie wiecej cpraw
twardych niz w r. 1855. A. Kowalski

Racjonalizatorzy zwiedzaja z duzym zainteresowaniem wystawe
postepu technicznego Fot.: H. Sitek



Kursokonlerencja dla

Realizujac jeden z wnioskéw pierwszej narady glow-

nych technologéw, ktora sie odbyta w koncu wrzesnia

r. b., Centralny Zarzad Przemystu Graficznego zorgani-
zowal w dniach 7—9.XII1.1955 r. w Swietlicy Torunskich
Zakladow Graficznych kursokonferencje dla gtéownych
technologdéw i kierownikow introligatorni uprzemystowio-
nych. Na konferencje przybyto ogoltem 20 technologow
i 15 kierownikéw introligatorni z przedsiebiorstw podle-
glych CZPGraf.

Glownym celem konferencji bylo zapoznanie przyby-
tych z osiggnieciami organizacyjnymi i technologicznymi
w produkcji masowych opraw ksigzek oraz racjonalnym
wykorzystaniem sprzetu matej mechanizacji i maszyn in-
troligatorskich w linii produkecyjnej, jakie zostaly wpro-
wadzone przez kierownictwo i zatogi Torunskich Zakta-
déw Graficznych i Torunskiej Drukarni Dzielowe]j oraz
zapoznanie sie z zadaniami i stylem pracy giéwnego tech-
nologa w zakladzie produkcyjnym. Poza tym zapoznanie
sie z osiagnieciami torunskiego osrodka introligatorskie-
go, ktére sg niewagtpliwie powazne, ma przyczyni¢ sie do
ulatwienia w pracy gléwnych technologéow i kierownikéw
introligatorni w zakresie wprowadzania w swoich o$rod-
kach stwierdzonego postepu technicznego w masowej pro-
dukcji oprawianej ksigzki.

Na kursokonferencji wygtoszone zostaly nastepujace
referaty, nad ktorymi wywigzata sie ozywiona dyskusja:

1. Zadania glownych technologow na wydziatach pro-

dukcyjnych w zaktadzie.
2. Instrukcje techniczno-produkecyjne i normy jako' po-
moc przy wykonywaniu procesé6w technologicznych.
3. Organizacja pracy, omoOwienie i praktyczny pokaz
czynnosci technologicznych na poszczegodlnych stano-
wiskach roboczych w linii produkcyjnej masowych
opraw w introligatorni.

4, Zadanie kierownictwa w introligatorni (brygadzistow,
majstrow i starszych majstréow).

5. Produkcja potokowa w introligatorni (opracowanie
planu produkecji, gromadzenie rezerw i poifabryka-

tow, prawidlowe wykorzystanie sprzetu i maszyn
oraz wlasciwe ustawienie pracownikéw).

6. Materiatoznawstwo introligatorskie.

7. Dokumentacja technologiczna

8. Przygotowanie form typograficznych® (organizacja

i wyposazenie przygotowalni form typograficznych,
warunki techniczne przygotowania formy).

9. Zagadnienie normalizacji (normy przedmiotowe, nor-
my techniczne zuzycia materialéw i sposoby ich opra-
cowania).

10. Wspélpraca gléwnego technologa z wydzialem kon-
troli technicznej i laboratorium zakladowym.

Tematy referatéw zostaly starannie dobrane, a refe-

renci wlozyli duzo wysilku w samo opracowanie i prze-
kazanie posiadanych wiadomos$ci uczestnikom. Dotyczyto
to przede wszystkim referatow o masowej produkceji
opraw twardych, wygtoszonych przez kierownikéw przo-
dujacych introligatorni, ktérzy w spos6b bardzo poucza-
jacy w omowieniach wprowadzajacych, a nastepnie pod-
czas zapoznawania uczestnikow kursu z organizacjg pra-
¢y na poszczegbdlnych stanowiskach roboczych oraz
wykonywaniem procesow technologicznych przez zespo-
ly pracownikéw i wreszcie w omowieniu koncowym
umieli przekazaé¢ swoja wiedze zawodowa i nabyta w osta-
tnim okresie wiedze organizacyjna.

elownych technologow

Na szczegblne podkreslenie zastuguje fakt, ze torunskie
introligatornie, mimo ze pracuja w pomieszczeniach przy-
gotowanych przez adaptacje do produkcji masowej, to
jednak dzieki nowoczesnej organizacji pracy i dobrze
przemyslanej koncepcji ustawienia sprzetu i maszyn, za-
pewnilty przejrzysto$e, przelotowos¢ i wysoka wydajnos$c
w swoich introligatorniach.

Referat o potokowej produkcji zobrazowal uczestnikom,
jakie istniejg jeszcze mozliwos$ci rozwoju i powiekszenia
ilo§ci masowych opraw twardych w kazdej introligatorni.
Plan piecioletni zaklada bardzo powazne zadania na tym
odcinku i dlatego $wiadomo$é tych zadan powinna pobu-
dzié kazdego kierownika introligatorni i gléwnego tech-
nologa do poddawania rewizji dotychczasowego systemu
pracy i wprowadzania statych ulepszen.

Dalsze referaty posSwiecone byly zagadnieniom zwigza-
nym z postepem technicznym i coraz bardziej postepuja-
cym uprzemystowieniem drukarstwa, co stawia zwlaszcza
gtéwnego technologa wobec nowych i nieraz trudnych
zadan. Dlatego w referatach tych podkres§lone zostaty za-
dania gléwnego technologa, szczegdlnie w zakresie opra-
cowania dokumentacji technologicznej i zadan, wynika-
jacych z instrukeji techniczno-produkeyjnych dla komo-
rek funkcjonalnych i wydzialow produkeyjnych, ktoére
gtowny technolog wprowadza i realizuje. Oméwiono opra-
cowana przez gléwnego technologa Torunskich Z. G. kar-
te operacyjno-techniczna dla introligatorni, przygotowa-
na wstepnie w oparciu o jednostkowy katalog cen dla
proceséw introligatorskich; w przygotowaniu znajduja sie
karty operacyjno-techniczne dla dalszych wydziatéw pro-
dukecyjnych.

W referacie o normalizacji uczestnicy zostali zapozna-
ni z istniejacymi rodzajami norm — od PN do NT, ich
znaczeniem dla gospodarki krajowej oraz wplywem na
ujednolicenie i podnoszenie poziomu jako$ciowego pro-
dukeji oraz z oszczednosciami materialowymi.

W dyskusji wiele miejsca poswiecono klejom introli-
gatorskim, ktéore wymagaja dokladniejszego zapoznania
oraz podjecia prac badawczych dla lepszego dostosowania
ich do potrzeb produkcyjnych.

W rezultacie wystuchanych referatéw i po zapoznaniu
sie z organizacja introligatorni oraz po przeprowadzonej
dyskusji postanowiono urzadzi¢ w drugiej polowie stycz-
nia 1956 r. konferencje w nastepujacych o$rodkach: War-
szawie, Krakowie, Poznaniu, ¥.odzi, Wroctawiu i Stalino-
grodzie — lacznie z Bielskiem i Bytomiem dla przenie-
sienia wiadomos$ci z zakresu introligatorstwa uzyskanych
na kursokonferencji w Toruniu. Organizacjg zajma sie
glowni technologowie przy wspotudziale kierownikow in-
troligatorni. Dalej zgloszono wniosek zorganizowania
kursu dla majstrow introligatorskich. Dla lepszego za-
poznania sie z zagadnieniem normalizacji postanowiono
zaprenumerowaé¢ w kazdym zaktadzie czasopismo ,Nor-
malizacja‘“.

Organizowanie kursokonferencji, na ktéorych omawiano
by zagadnienia o duzej waznosci, zwigzane z biezacq pro-
dukcjg, jest wskazane. Uczestnicy kursokonferencji
w Toruniu z wielkim zainteresowaniem stuchali wykta-
déw, dokladnie zapoznawali sie z osiggnieciami torun-
skich Kolegéw, rzeczowo dyskutowali i niewatpliwie po
przyjezdzie do zakladu nie tylko podziela sie spostrzeze-
niami, lecz przede wszystkim przeniosa to, co pozytywne,
na wlasne wydzialy produkcyjne. Jf IR
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ORGANIZACJA

Kilka sléw o sposobach obnizki kosztow wlasnych
w naszym przemysSle

Analizujgc koszty wlasne w naszych zakladach obser-
wujemy ciekawe zjawisko, polegajace na tym, Ze szereg
przedsiebiorstw wykazuje w swych sprawozdaniach pelne
wykonanie zadan planowych w zakresie obnizki kosztow,
a nawet niekiedy znaczna ponadplanowg ich obnizke,
przy jednoczesnym niewykonywaniu zalozonych w planie
przedsiewzig¢, zmierzajacych do uzyskania planowanej
obnizki. Zatozone w planie $rodki dotycza postepu tech-
nicznego, oszczedno$Sci w zakresie zuzycia materiatow,
energii, likwidacji godzin nadliczbowych, wiekszej pro-
duktywno$ci czasu pracy itp.

Jak wyttumaczyé ten pozorny paradoks? Spréobujmy
przedstawi¢ te sprawe za pomoca przyktadu liczbowego,

odnoszacego sie do pojedynczego wydzialu produkcyjnego,
a mianowicie wydzialu maszyn drukujacych.

Nizej podane zestawienie obrazuje w sposob syntetycz-
ny plan i wykonanie kosztow wtasnych tego wydziatu za
rok 1954, z podaniem szeregu danych, dotyczacych innych
odcinkéw planu tpf, a mianowicie wielko$ci produkcji
oraz wynikéw oszczednos$ci, wynikajacych z zamierzen
oszczednosciowych zatozonych w planie postepu technicz-
nego, zuzycia materialow oraz ptac (p. tablica I).

Jak wynika z przedstawionych danych, plan na rok
1954 omawianego wydziatu przewiduje w stosunku do
wykonania za rok 1953 wzrost produkeji do 104%0 (wyko-
nanie 26 tys. jedn. prod.) przy zmniejszeniu kosztéw pro-

Tablicarl

R O K 1 9 5 4
Zwieksze- Zmniejszenie kosztéw spowodowane .
RODZAJS KOSZTOW |Falis— Plan ‘gg@viﬁ;g: likwidacja | 0szcze- mechanizacja Koszty
wykonane wodowane godzin dnoscia ogétem
wyk. wzrostem | nadliczbo- ;’g&teor;aa; dorabia- t‘;aervlvss&rrtzli
produkeji wych S nia farb Tt
Pilace b.ezposrledme i ubez- . plan + 6.500.— 166.500. —
pieczenia spoleczne 160.000.— wyk. + 26.400.— 186.400.—
Koszty wydzialowe:
gliichosredme i ubezp. 0000 plan — — = — 5.000.— 57.000.—
poleczne R wyk. + 6.000.—| — 1.000.— — 75.000.—
i\/.[:rtlerlally posrednie - plan e H e —1.500.— 9.000.—
ergia 0= vk, [+ 2.200— =500 11.700.—
izijigli Przzim;c mefrw. 40,000 plan . 30.000.—
rt. Srodk. trwatych {000 wyk. T 800— 30.800.—
zzr;:nty biez. i konser- — plan - 400— 12.400.—
1 Al wyk. + 3.000.— 15.000.—
plan — —20.000,— | 10.000.—
Transport wewn.-wydz. 30.000. e T+ 2.000— — 32.000.—
Bezpi , S
Ifeachleczelrxstwo i higiena 25,000 plan +  600.— 25.600.—
Bracy PO wyk. & 1600 26.600.- -
; plan + 1.500.—| —8.000.— | — 1.500.— | — 5.000.— |—20.000.— | 144.000.—
R .000.—
azem koszty wydzialowe 177.000 o - 15.600—| — 1.000— | — 500.— = = 191.100.—
Narzut kosztéw ogdlno-
fabrycznych 114.000.— | Plan |+ 1.000.— Lo Vil
wyk. + 4.000.— 118.000.—
Koszt i
razfjny wytwarzania AET000 — plan + 9.000.—| — 8.000.— | — 1.500.— | — 5.000.— |—20.000 — | 425.500.—
T wyk. + 46.000.—| — 1.000.— | — 500.— — — 495.500.—
Ilo$¢ wykonanych jedno-
. plan 1 1.000 _ 26000
stek produk 25.000 i
produkeji e 6.200 31.200
. lan 4,0 104,0
[} k — s 4
% wykonania planu = 25,0 125,0
Koszt Jegnostkowy pro- 1808 plan 16:31
cesu prod. ) wyk. 15,97
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dukcji do 94,2 (425,5 tys. zl). Planowana w zwigzku
z tym obnizka kosztow ma wynie§¢ 43.640.— zl, co stanowi
10,20 kosztow planowanych. Obnizka ta ma by¢ uzyska-
na przede wszystkim przez mechanizacje transportu we-
wnatrz drukarni, polegajaca na zainstalowaniu urzadzen
przeno$nych, ktére majg wyeliminowaé¢ gros pracy fizycz-
nej w dotychczasowym transporcie wydziatu (planowana
oszezedno$é na robociznie w skali roeznej 20 tys. zi).
Dalsze zrédia obnizki to wprowadzenie elektrycznego
miynka do dorabiania farb (oszczedno$¢é w wys. ok.
5 tys. zl), zlikwidowanie wystepujacych w roku 1953 go-
dzin nadliczbowych nie oplacanych przez zleceniodaw-
cé6w (8,0 tys. zt) oraz zadeklarowana przez zaloge wydziatu
oszczedno§é na materiatach ruchu i energii w wysok.
1500.— zt. Pozostala kwota planowanej obnizki ma swoje
srodlo w zatozonym w planie mniejszym wzroscie kosztow
od wzrostu planowanej produkcji.

Przyjrzyjmy sig z kolei wykonaniu wyzej przedstawio-
nego planu kosztéw naszego wydziatu. Okazuje sie, ze
poza nieznaczna likwidacja godzin nadliczbowych oraz
pewng oszczednoscia na materiatach i energii wydziat nie
wykonat w zasadzie swych zadan oszezedno$ciowych
w zakresie postepu technicznego oraz na odcinku ptac
i materiatéw. Mimo to wydzial wykazuje nie tylko wy-
konanie planowanej obnizki kosztéw, lecz nawet dodat-
kowa obnizke ponadplanowa warto$ci 14.644.— zt, co sta-
nowi 2,9°% wykonanych kosztow.

Gdzie tkwi wobec tego Zrodlo tak korzystnego wskazni-
ka obnizki kosztéw? Jest nim prawie wylacznie powazne
przekroczenie planowanej produkeji o 25%. Z zestawienia
wynika, ze przekroczeniu temu towarzyszy rowniez pew-
ne, jednak mniej miz proporcjonalne zwiekszenie plano-
wanych kosztéw produkeji. Pozostaje to w ‘zwiazku
z rézna elastyczno$cia kosztéw w stosunku do wielkosci
produkcji. Place bezposrednie ulegly wprawdzie znacz-
nemu wzrostowi w stosunku do planu, ale mniej niz pro-
porcjonalnemu. Pochodzi to stad, ze dodatkowa produkcje
uzyskano w duzej mierze droga lepszego wykorzystania
zdolno$ci produkeyjnej wydziatu, ktérego obsada produk-
cyjna ma placone rowniez za godziny przestojowe, przez
dorazne obstugiwanie wiekszej iloSci maszyn przez ma-
szynistow, zwiekszong wydajnoéé pracy, ktérej towarzy-
szy niezupelnie proporcjonalny wzrost ptacy itp.

7 kosztow wydzialowych pewne ulegly w wykonaniu
za rok 1954 zwiekszeniu, przewaznie jednak mniej niz
proporcjonalnemu (materiaty posrednie, energia, koszty
remontéw i konserwacji i in.). Natomiast z uwagi na sto-
sowany w naszym przemysSle system obliczania odpiséw
od $rodkéw trwatych i przedmiotéw nietrwalych wartosé
zuzycia tych $rodkéw w procesie produkeyjnym pozostala
w zasadzie bez zmian, Nieznacznym wahaniom ulegly

koszty ogolnofabryczne, stanowigce powazna czes¢ ko-
sztow produkeji, ktére, bedac do pewnych granic nieza-
lezne od wielko$ci produkceji, stanowia jednak powazng
cze$é jej kosztow (p. tablica II). .

Wobec wyzej przedstawionego stanu rzeczy nie trudno
odgadna¢, ze koszty produkcji wykonane za rok 1954,
w przewaznej mierze nie ulegajace z powodu ich matlej
elastyczno$ci powazniejszej zwyzce, w stosunku do planu
rozktadajo sie na silnie zwiekszong w stosunku do planu
ilo§¢ jednostek produkcyjnych, powodujac nawet pewien
spadek zalozonego w planie kosztu jednostkowego
(z 16,37 zt na 15,90 z). W naszym przykladzie uzyskana
ta droga obnizka swymi rozmiarami nie tylko zrowno-
wazyla w calosci nie zrealizowane oszczednosci z zanie-
chanych przedsiewzie¢ na odcinku postepu technicznego,
plac oraz zuzycia materialow, lecz data pewna nadwyzke
ponadplanowa, Tutaj zatem tkwi przyczyna tego pozor-
nego paradoksu, wystepujgcego w naszych przedsiebior-
stwach. Obnizka kosztéw, wyplywajaca z samego wzrostu
produkeji ponad plan neutralizuje, niekiedy nawet z nad-
datkiem, niewykorzystanie réznego rodzaju innych zrodet
obnizki kosztéw, nie zwigzanych w zasadzie ze wzrostem
produkcji.

Jak oceni¢ z punktu widzenia ekonomicznego sytuacje
przedstawiong w naszym przyktadzie?

Samo przekroczenie planowanej produkcji jest w zasa-
dzie ze wszech miar pozadane i oznacza bardziej ekono-
miczne wykorzystanie §rodkéw produkeji, a w szczegol-
no$ci maszyn i urzadzen oraz sity roboczej pracownikow.
Tym niemniej nie nalezy zapominaé o tym, ze wykonanie
planowanej obnizki kosztow, uzyskane za pomoca ponad-
planowego wzrostu produkcji, nie oznacza jeszcze, ze Wy-
dziat czy przedsiebiorstwo wywiazaly sie w pelni ze swych
zadan na tym odcinku. Tymczasem w praktyce spotykamy
sie z faktami, ze kierownictwo i zatoga zaktadu, upojone
osiggnieciami produkcyjnymi oraz wynikajaca z nich nie-
jako automatycznie, samoczynnie obnizka kosztéw dostaja
pewnego rodzaju ,zawrotu glowy od sukceséw', ze uzy-
jemy w tym miejscu stéw Lenina, i w mniejszym lub
wiekszym stopniu lekcewaza uruchomienie innych Zrédel
obnizki kosztow nie wyplywajacych z przekraczania pla-
néw produkeyjnych. Toleruje sie wiec w zakladzie marno-
trawstwo materiatéw i energii, niska produkeyjno$é pracy
w wydziatach, hojnie szafuje sie nadgodzinami, nie wy-
konuje sie planéw postepu technicznego itd. Zmudne
i niekiedy drobiazgowe wysitki na tych odcinkach zaste-
puje przy nadarzajacych sie okazjach ,zywiotowe® prze-
kraczanie planu produkecyjnego, ktére przez poprzednio
przedstawiona ,magie kosztow' powoduje ich obnizke.

Wyzej opisane nastawienie do zagadnien obnizki ko-
sztéw nie ma oczywiScie nic wspolnego z pelng mobiliza-

Tablica II

Wykonanie planowanej na rok 1954 obnizki kosztow wiasnych produkcji omawianego wydziatu przedstawia sie nastepujaco:

Obnizka kosztow
planowana wykonana planowana

na produkeji plan. |na produkcji wykon. nie zrealizowana

zt ‘ 9% . z1 l % z1 %

Na pracach bezposrednich i ubezpieczeniach spoteczn. == e 13:280.— 19,0 == ==
Na kosztach wydzialowych 40.080.— 91,0 29.796.— 45,0 | 33.000.—* =
Na narzucie kosztéw ogélnofabrycznych 31060 — 9,0 | 24.272.— 36,0 — —
Na kosztach wytwarzania wydziatu razem 43.640.— | 100,0 67.348.— | 100,0 | 33.000.— =

* Kwota ta stanowi réznice miedzy zaplanowana a faktycznie osiggnieta obnizka kosztéw nie zwigzana ze wzrostem produkeji (P. tablica 1)

185



cja na tym odcinku, jest ono jednostromme i powaznie
sptyca zagadnienie walki o obnizke kosztéw. Taki stan
rzeczy naraza przedsigbiorstwo i gospodarke narodowa
na powazne straty. Zwré¢my uwage, ze w naszym przy-
kladzie pelne wykonanie zadan planowych w zakresie
obnizki kosztéw oznaczaloby powiekszenie osiggnietej
obnizki kosztéw ok. 50° (33 tys. zi.).

Ponadto niewykonanie oszczedno$ci, nazwijmy je ,,poza-
produkcyjnymi®, oznacza czesto zahamowanie postepu
technicznego, bedacego jedna z dzwigni socjalistycznej re-
produkcji rozszerzonej, likwidacji robot ciezkich badz
szkodliwych dla pracownikéw i na dalsza mete zagraza
rozwojowi przedsiebiorstwa.

W zwiazku z powyzszym nasuwa sie pytanie natury
techniczno-rozliczeniowej, czy istnieje jaki§ mechaniczny
Spos6b okresSlenia w rachunku kosztéw wplywu samego
wzrostu produkeji na ich obnizke.

Ot6z sposéb taki nie istnieje, z tej prostej przyczyny, ze
produkcje ponadplanowa uzyskuje sie przez wykorzysta-
nie réznego rodzaju $rodkéw produkeji i sity roboczej za-
togi, ktore z kolei niejednakowo rzutuje na koszty pro-
dukeji i ich obnizke.

Jak wynika z powyzszych rozwazan, stwierdzenie,
w jakim stopniu zaklad uzyskal obnizke kosztéw przez
wzrost produkcji, a o ile osiagneto jg przez realizacje
innych zamierzen oszczedno$ciowych, nie zwiazanych
ze wzrostem produkcji, jest mozliwe na podstawie ana-
lizy konkretnej sytuacji. Zaznaczyé¢ jednak nalezy, ze ce-
cha charakterystyczng obnizki kosztéw, uzyskanej przez

ponadplanowy wzrost produkeji, jest to, ze obnizka tego
rodzaju dotyczy w przewaznej czesci tzw. kosztéw statych,
a zwlaszcza ogoélnofabrycznych. Obnizka ta nie oznacza
zmniejszenia tego rodzaju kosztéw w ich kwotach abso-
lutnych w stosunku do zwiekszonej produkeji, lecz jest to
obnizka o charakterze wzglednym, pozostajaca w zwiaz-
ku z wyzej omawianym rozkladem kosztéw stalych na
wiekszg ilo$¢ jednostek produkcyjnych. Ze stwierdzenia
tego wyplywa dalszy wniosek: im wigkszy udzial pro-
centowy w ogélnej kwocie kosztéw produkcji danego za-
ktadu wykazuja koszty stale, tym wieksza obnizke kosz-
téw osigga sie przy zwiekszonym wykonaniu produkcji.
Okoliczno$¢ te nalezy réwniez braé¢ pod uwage przy oce-
nie stopnia mobilizacji rezerw oszczednos$ciowych przez
poszczegoblne zaktady. .

Konczac rozwazania podkreslam, ze nie chodzi w nich
o jakie$ przeciwstawianie dwéch rodzajow uzyskiwania
obnizki kosztow: przez wzrost produkecji oraz droga reali-
zacji zamierzen oszczednosciowych nie zwigzanych bez-
posrednio ze wzrostem produkeji, lub tez o wartoscio-
wanie, ktéry rodzaj jest lepszy. Oba rodzaje obnizki kosz-
téw sa cenne, ale istniejg zaklady, ktore uzyskujac obniz-
ke kosztéow jako w pewnym sensie ,produkt uboczny
przekraczania planéw produkeyjnych, zachowuja sie
mniej lub wiecej biernie wobec swych mozliwosci, czy
nawet juz zobowigzan planowych dot. zmniejszenia kosz-
té6w réwniez przez réznorodne poczynania, ktérym nie to-
warzyszy wzrost produkceji, zubozajac w ten sposéb gospo-
darke narodowsg. Tadeusz Nowak.

Nasza metoda analizy techniczno-ekonomicznej

Stéow kilka z naszych do$wiadczen

W zaktadzie naszym przez dlugi okres nie potrafiliSmy
znalez¢ sposobu na przelamanie pewnej obojetnosci czy
niecheci $redniego aktywu techniczno-inzynieryjnego do
szczegblowej, glebokiej analizy wskaznik6w techniczno-
ekonomicznych. Material cyfrowy dziatéw ksiegowosci,
planowania, organizacji zatrudnienia i ptac czy zaopatrze-
nia nie mégt by¢é w pelni wykorzystany, gdyz wysitki
kierownictwa zakladu, nie poparte w pelni przez caty
aktyw kierowniczy, nie dawaly odpowiednich rezultatow.
Dopiero sposéb, zastosowany przez nas w biezacym roku,
spowodowatl pelne wlaczenie calej stuzby nadzoru tech-
nicznego do analizy gospodarki zaktadu i dlatego chcemy

Plan wewnatrzzaktadowy na m-c .

!

podzieli¢ sie niektérymi naszymi do$wiadczeniami w tej
dziedzinie.
Analiza dokonywana jest u nas w dwu okresach — co
miesigc i co kwartatl.
Miesieczna analiza obejmuje nastepujgce zagadnienia:
1) plan produkcji, ktéry otrzymuja wszyscy kierownicy,
od naczelnego inzyniera do majstra wlacznie, na
poczatku miesigca,
2) wykonanie planu produkcji, ktére otrzymuja wszyscy
kierownicy po zakonczeniu miesigca.
Ponizsze tabelki ilustruja, jakie wskazniki brane sa pod
uwage w analizie:
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Omoéwimy kolejno najbardziej charakterystyczne cechy
analizy: -

1) majstrowie poszczegélnych wydziatéw produkeyj-

nych otrzymuja wycinek planu swego wydziatu
i wykonanie planu,

2) szefowie produkcji (kierownicy poszczegolnych tech-
nik druku) otrzymuja wycinki swoich dzialéw,
dyrektor zakladu i naczelny inzynier otrzymuja caty
plan i wykonanie.

3

~

W ten spos6b plan i wykonanie zostaja doprowadzone
do personelu techniczno-inzynieryjnego w produkcji bez-
posredniej do wszystkich szczebli w takiej skali, jaka jest
potrzebna danemu stanowisku.

Nalezy z kolei zwréci¢c uwage na pozycje 6 i 13
wykonania planu, a mianowicie: skorygowane wykona-
nie planu w cenach niezmiennych oraz skorygowany
fundusz ptac.

Dzieki wprowadzeniu tych rubryk jesteSmy w stanie
ustali¢, jakie byloby wykonanie planu, gdyby dany wy-
dzial przepracowal tyle godzin, ile miat zaplanowane.
Szereg przyczyn, jak dodatkowe godziny nadliczbowe,
duza absencja pracownikéow itp. powoduje, iz powstaja
powazne réznice; w efekcie warto$é produkeji w cenach
niezmiennych bez skorygowania daje falszywy obraz.
Np. wydziat linotypéw wykonal plan miesieczny w 102%,
lecz osiagnat to za cene nadmiernego przekroczenia go-
dzin nadliczbowych. Po skorygowaniu okazuje sie, iz
pracujac zgodnie z planem (wykorzystujac tylko godziny
zaplanowane) osiagnalby tylko 96°/ planu.

Inny wypadek: przygotowalnia rotograwiurowa wyko-
nata 97% planu, lecz na skutek duzej absencji chorobo-
we]j pracownikéw nie wykorzystala w pelni zaplanowa-
nych godzin. Po skorygowaniu okazuje sie, iz wykonanie
winno wynosié¢ 104 planu.

Oczywiscie nie zmienia to faktu, ze oficjalnie w sprawo-
zdawczosci GUS-owskiej bierze sie pod uwage cyfry nie
skorygowane, lecz faktycznie osiggniete.

Dla nas, w produkcji, dla usprawnienia pracy cenniej-
sze sa cyfry ,,po skorygowaniu®, przedstawiajg bowiem
wilasciwy obraz sytuacji na poszeczegélnych odcinkach
produkcji i narzucaja nam wprowadzanie natychmiasto-
wych zmian i w powaznym stopniu rzutuja na plany
pracy takich komoérek, jak wydziat kadr czy organizacji,
zatrudnienia i plac, nie tylko techniczno-inzynieryjnych.

Szczeg6lowa analiza poszczegélnych rubryk ,,plan®
i ,wykonanie" w ramach wydziatu produkcyjnego (a tym
samym i calego zakladu) musi ujawni¢ kazdy btad w na-
szej pracy.

Przekroczenie np. funduszu plac czy nieosiggniecie pla-
nowanej wydajnosci pracy musi znalezé odbicie w rubry-
kach ,godziny nadliczbowe®, albo w stosunku godzin
produktywnych i nieproduktywnych itd.

Poréwnujemy nie tylko wyniki danego miesigca sprawo-
zdawczego, ale badamy, jak ksztattowaly sie te same
wskazniki w ubieglych miesigcach na przestrzeni od po-
czatku roku. W ten sposéb jesteSmy Swiadomi, czy idzie-
my naprzéd, czy sie cofamy.

Nalezy podkresli¢, ze wciggniecie catego aktywu, szcze-
go6lnie majstrow, do dokonywania analizy uwazamy za
najwazniejsze osiggniecia tego systemu.

Kazdy majster zobowigzany jest wyjasni¢, jakie przy-
czyny powoduja, iz powstaty odchylenia od planu i z ko-
lei postawi¢ wnioski, jak zaradzi¢ temu na przyszio$é.

Poszczeg6lni szefowie produkcji otrzymane materiaty
uzupelniaja swymi wnioskami i przekazujg je naczelnemu
inzynierowi.

Na szczeblu dyrekcji, wspolnie z kierownikami dzia-
16w planowania, organizacji, zatrudnienia i plac oraz
ksiegowos$ci, wyciagane sa wnioski i ustalany plan dzia-
tania na nastepny miesige, ktory w formie dyrektyw
idzie do catej hierarchii personelu techniczno-inzynie-
ryjnego.

W podobny sposéb dziat ksiegowo$ci sporzadza tabele
(plan i wykonanie) ksztaltowania sie wydziatowych
kosztow wlasnych, ktére sg podobnie analizowane.

Tego rodzaju metoda analizy spowodowata, iz np. maj-
ster dziatu linotypow nie zadowolit sie dobrymi wskazni-
kami wykonania planu produktywnos$ci godzin i funduszu
ptac, $wiadczgcymi o dobrej pracy wydziatu. Nie mogac
wykona¢ zadan planu wydawniczego, przeanalizowat
szczegotowo rubryke godzin produktywnych i ujawnit
fakt, iz korekta autorska jest niewspoéimierna do tego
samego okresu z roku ubieglego, co uniemozliwia mu
wykonywanie nowego skladu, oraz szereg innych przy-
czyn.

Oproécz materiatow, dostarczanych przez komoérki pla-
nowania, organizacji, zatrudnienia i ptac czy ksiegowo$ci,
rowniez materialy z dziatow kontroli technicznej i norm
sa analizowane w skali miesiecznej.

Skorygowane wskazniki w powaznym stopniu utatwiaja
nam porownanie wynikéw pracy poszczegélnych wydzia-
16w we wspotzawodnictwie miedzywydzialowym. Glebsze-
go wyrazu nabrata walka o proporzec dla najlepszego
wydziatu produkcyjnego; nie suche cyfry, lecz rzetelny
wysitek zespotu decyduje o przodownictwie.

Wiemy z doswiadczenia, ze nie wszyscy majstrowie
i kierownicy w jednakowym stopniu maja opanowang
ekonomike produkcji. Gdy przed kolektywem postawiono
dokonanie szczegélowej analizy wskaznikow, koledzy nasi
nie czekajac na rozpoczecie szkolenia — indywidualnie
czy grupowo, zgtaszali sie do dzialéw planowania, organi-
zacji zatrudnienia i ptac czy ksiegowosci, i w dyskusjach,
niejednokrotnie burzliwych, wyjasniali niezrozumiale dla
nich elementy analiz.

W ten praktyczny sposéb szybko przyswajali sobie nie-
odzowne wiadomo$ci ekonomiczne, ~co podwyzszalto ich
kwalifikacje jako organizatorow produkcji.

Nalezy podkresli¢, ze coraz lepsze wyniki produkcyjne
i organizacyjne naszego zakladu osiggamy m. in. dzieki
umiejetnej metodzie analizy techniczno-ekonomicznej ca-
lego naszego -kolektywu i chetnie widzieliby$my na ta-
mach ,,Poligrafiki“ wymiane do§wiadczen z innymi zakta-
dami w tej dziedzinie, jak réwniez w innych dziedzinach.

Na zakonczenie pragne krotko scharakteryzowaé kwar-
talna analize dziatalno$ci przedsiebiorstwa.

Po zakonczeniu kwartatu kierownicy wydziatow: ksie-
gowosci, planowania, organizacji, zatrudnienia i plac,
inwestycji, BHP, gléwnego mechanika, komorki inzyniera
wynalazczosci, wydziatu techniczno-produkcyjnego, gtéw-
nego technologa, kontroli technicznej, zaopatrzenia i go-
spodarczego, przygotowuja skondensowany material ana-
lityczny za miniony okres i w obecno$ci dyrekeji, organi-
zacji partyjnej, zwiazkowej i ZMP-owskiej kolejno
referuja sprawy.

Punktem wyjsciowym dyskusji sa dane z bilansu kwar-
talnego,

Dyskutowane zagadnienia sa powaznym materialem do
przygotowywania narad partyjno-ekonomicznych i jedno-
cze$nie sa doskonala szkola w poglebianiu zagadnien
ekonomiki i organizacji pracy i podnoszeniu kwalifikacji
catego kolektywu na wyzszy poziom.

Inz. A. Brodecki
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CZYTELNICY

PI1SZA

Ujednolici¢ metal stereotypowy oraz obciagi
na cylindrach maszyn rotacyjnych

(Artykul dyskusyjny)

Zatytulowanie mego artykuliku nie jest przypadkowe.
- Chciatbym te tematy podda¢ dyskusji na tamach ,Poli-
grafiki, poniewaz wiem, ze wielu poligraféw nie od dzi$
my$li nad ujednoliceniem stopu stereotypowego oraz ob-
ciggéw na cylindrach maszyn rotacyjnych. Moje uwagi
sprowadzaja sie do tego, aby — o ile to mozliwe — ujed-
nolici¢ stop stereotypowy na maszyny ptaskie i na ro-
tacje oraz ujednolici¢ obciggi na cylindrach maszyn rota-
cyjnych.

Normalny stop stereotypowy (sktad chemiczny na
40 000 . naktadu) ma wg Terminarza Technika na r. 1954
nastepujacy sktad:

A) Cyna 8,5— 9,5%0
Antymon 12,5—13,5%0
Otow 72,0—177,0%0

Dopuszczalne domieszki: cynk, zelazo, glin i in. mak-
simum 0,1%. Temperatura topienia 275°C, odlewu 305—
360°C.

Nie przyjeliSmy powyzszego skladu jako ostatecznego,
bowiem inne zrédla, np. ,Das Buchdruckerbuch“ oraz
Terminarz Technika ma r. 1955, podaja normalny stop
stereotypowy (sktad na ok. 40 000 naktadu):

B) Cyna 4,00
Antymon 18,0%0
Otow 78,00

A wiec widzimy dos¢ duza rozbieznos¢ w iloSci cyny
i antymonu pomiedzy wersja A) i B).

Jezeli chodzi o gradacje utwardzen stopu stereotypowe-
go na podstawie przyktadow A) i B), nalezaloby przyjac
nastepujace zestawienie sktadéw chemicznych na po-
szczegblne wysokos$ci nakladow:

Naktad Olow Antymon Cyna
Druk ma maszynach ptaskich (w procentach)
dg 20000 81 113 4
20 000 — 40000 78 18 4
40 000 — 100 000 72 22 6
powyzej 100 000 67 26 71

Rotacja

do 30000 79 17 4
30000 — 60000 72 23 5
60 000 — 100 000 65 21 8
powyzej 100000 63 28 9

Instrukecja techniczno-produkcyjna omawiajac utwar-
dzenie metalu stereo do druku na maszynach plaskich
i rotacyjnych sugeruje wytrzymalo$é pierwszych w przy-
blizeniu do 40 000 naktadu, a drugich — do 50 000.

A co zrobi¢ w przypadku, gdy np. zaklad potrzebuje
drukowaé¢ z plyt nie 40000, lecz 63 000, i to z metalu po-
danego w wersji A)? Bylyby dwie mozliwo$ci: albo dla
23 000 nakltadu zrobi¢ nowe odlewy, co zawsze zwigzane
jest ze wzrostem kosztéw za ponowny odlew i obroébke,
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ze strata metalu itp., lub drukarnia musiataby posiadaé
dwa stopy: jeden staby dla nakladu ok. 25 000, drugi moc-
ny na wyzsze naklady.

Wydaje mi sie, ze dotychczasowa kompozycja metalu
stereotypowego dla maszyn plaskich i dla rotacji jest
zbyt rozna dla poszczegélnych nakladéw; praktyka wy-
maga ujednolicenia stopu; powinni$my pracowaé¢ na jed-
nym stopie dla obu stereotypow.

Nasza stereotypia posiada stop na 40 000 odbitek o na-
stepujacym sktadzie:

Otow 78%0
Antymon 18%0
Cyna 49%/¢

a plyty nie zawsze wytrzymywaly 40000 (uzaleznione to
jest od rodzaju druku, przyrzadu, papieru i w. in.). Ana-
lizujac mozliwo$ci zwiekszenia naktadu doszedlem do pro-
stego wniosku: utwardzi¢ stop. Zaproponowalem wiec
stop o nastepujacym skladzie:

Cyna 70
Antymon 21%
Otow 7200

(Sktad powyzszy zostal ustalony na po‘dstéwie opinii pra-
cownikow stereotypii ptaskiej i okragtej i mogt mie¢ pew-
ne odchylenia).

Badania przeprowadzane z powyzszym stopem (ok.
100 kg) w naszej stereotypii wiosnag br. wykazaly, ze pty-
ty plaskie wytrzymaly naklad 80 000 odbitek, co w przeli-
czeniu na rotacje daloby powyzej 65 000. Wyniki te zu-
pelnie nas zadowolity.

Ujednolicenie stopu dla stereotypéw ptaskich i okrag-
tych zlikwiduje dzielenie metalu na kilka rodzajow w za-
leznosci od zastosowania, pozwoli lepiej wykorzysta¢ me-
tal, czesto nie trzeba bedzie robi¢ dodatkowych odlewow,
a tym samym zaoszczedzi sie czas na powtoérne przyrzg-
dy, stowem stereotypia stanie sie tansza.

*

Ujednolicenie obciggow mna cylindrach maszyn rotacyj-
nych jest zupelnie mozliwe; praktycznym przyktadem tego
moze by¢ nasz zaktad.

Maszyni$ci rotacyjni uzywaja do obciggéw m. in. Rhi-
no, Feltex lub korek. Dwaj nasi racjonalizatorzy, kol.
kol. Sickau i Christoph, wpadli na jeszcze jeden pomyst.
Na maszynach M. A. N. 64 i 32 str. zastosowali obcigg,
w sklad ktéorego wchodzi nie Rhino lub Feltex, lecz po
prostu zuzyta guma offsetowa, ktorg otrzymali po zdjeciu
obciggu z maszyn offsetowych. Przedtem gumy tej nie
uzywano wiecej.

Sktad obciggu naszego pomystu:

1) Papier pakowy 0,2 mm
2) Karton o grubosci 1,0
3) Zuzyta guma offs. ISy o
4) ,,Derma“ jako fartuch gl o

Razem 3,6 mm



Wyniki zastosowania byly nadspodziewanie dobre. Od-
bitka byla wyrazna, druk czysty.

Po kilku miesigcach druku zdejmujemy obcigg z ma-
szyny rotacyjnej i sprawdzamy gume; w wypadku stwier-
dzenia, ze sie zuzyla, $ciggamy powloke gumowg o gru-
bosci 0,4 mm i podktadajac roznice papierem pakowym
(2 X 0,2 mm) uzywamy jej po raz drugi na maszynie rota-
cyjnej.

Dzigki temu pomystowi Zaklady nasze zrzekty sie przy-
dziatéw Rhino i Feltexu.

Przy sporzadzaniu tego obciggu kolejno$é jest nastepu-
jaca: bezposrednio na cylinder maszyny naktada sie ar-

Potrzeba upowszechniania

Nie bede opisywal znaczenia znanych metod pracy
Zandarowej czy Korabielnikowej i potrzeby ich upo-
wszechnienia, ale ogranicze sie do niektérych tzw. malych
usprawnien pracy, upowszechnionych w kodzkiej Dru-
karni Akcydensowej. Np. przodownik pracy, maszynista
typo, Ob. Edmund Janiszewski, przy druku na Winds-
braucie zastosowal podkladanie paskéw papieru (afisz)
na stét aparatu, co zmniejszylo do minimum elektrycz-
no$¢ statyczng papieru. Przedtem przyleganie papieru
do stolu bylo tak silne, ze chcge maszyne ponownie uru-
chomi¢ trzeba bylo zdejmowaé ze stolu wszystkie arkusze,
tracgc wiele czasu. Zastosowanie tego na pozoér hlahego
usprawnienia przyczynito sie do zlikwidowania prawie
w calosci zbednych przestojow.

Oto inny przyklad usprawnienia, a raczej racjonalnej
pracy tego samego maszynisty. Jak wiemy w czasie druku
z perforacja maszynisci czesto zatrzymuja maszyne, pod-
nosza wierzchnie arkusze obciggowe i oczyszczajg obciag
z brudu i kurzu. Aby unikngé¢ zbednych przestojéow i daé
produkcje o lepszej jakosci, Ob.  Janiszewski zastosowal
wlasciwe podkladanie linii perforacyjnych:

1) przy narzadzie szczegélng uwage zwracal na pod-
ktadanie perforacji, tak azeby nie tloczyla pierwszego
arkusza obciggowego,

2) naklejal potrzebna ilo$¢ paskéw (najcze$ciej z ceraty)
na wierzch obciggu.

Wydawca: Naczelna Organizacja Techniczna — Warszawa,
Czackiego 3/5. Redaguje Kolegium: Redaktor Naczelny — Inz.
I. Apfelbaum. Sekretarz — Mgr J. Frydrychewicz. Redaktorzy
dzialowi: Dr Adam Wysocki, Inz, Waclaw Mosiezny. A dmin i-
stracja: Warszawa, Mickiewicza 18. Telefon 330-111. Re d a k-
cja: Warszawa, Jasna 26, pokéj 422. Telefon: Centrala 6-62-31,
w. 181. Naktad 1500 egz. Ark. druk. 4! Papier ilustr. V kl. 70 g/m2
61X86/8. Rekopis otrzymano 8.12.55. Podpisano do druku 29.12.55.
Druk ukoneczono 31.12.55. Druk. im. Rewolucji Pazdziernikowej,
Warszawa. Zamowienie 1681c/55. B-6-125391.

kusz papieru pakowego 0,2 mm, nastepnie karton o gru-
bosci 1,0 mm, a na te zuzyta gume offsetowg. Guma ma
1,7 mm. Grubo$¢ 1,3 mm uzyskujemy przez zdjecie (Sciag-
niecie) gornej warstwy gumy o grubo$ci 0,4 mm, ktéra
zresztg jest juz zuzyta podczas pracy na maszynie offse-
towej. Po prostu S$ciggamy ja, aby powierzchnia byla
gtadka. Na to wszystko nakladamy ,,Derme‘ jako fartuch.

Z powyzszego wynika, ze nic nie stoi na przeszkodzie
do ujednolicenia obciggéw na cylindrach maszyn rotacyj-
nych. Oszczednosci wynikajgce ze zrezygnowania z Rhi-
no i Feltexu sg znaczne.

O. Antochewicz

przodujacych metod pracy

Zastosowanie wspomnianych usprawnien przy druku
i narzadzie przez innych naszych maszynistow zmniejszyto
do minimum przestoje i polepszylo jako$¢ produkceji,
a jednocze$nie podniosto ich wykonanie norm o 1 — 3%o.

To samo dotyczy upowszechnienia nowych metod pracy
i w innych dzialach. Np. przodownica, Ob. Maria Szwech,
zastosowala przy recznym zbieraniu arkuszy w bloki na-
stepujace usprawnienie: przed przystapieniem do zbie-
rania pracownica ta przede wszystkim przygotowuje -so-
bie wlasSciwe miejsce pracy przez ulozenie na stole stoséw
arkuszy papieru, tak zeby najdalsze stosy od katnika
byly najwyzsze, nastepne za$§ stosy blizej katnika coraz
to nizsze. Odleglo$¢ miedzy stosami starata sie jak naj-
bardziej zmniejszy¢. Nastepnie zsuwalta cze$¢ arkuszy
ze stosOw najwyzszych na nizsze, aby tym jeszcze bar-
dziej zmniejszy¢ odlegtos¢é miedzy zbieranymi arkuszami.

Po takim przygotowaniu miejsca pracy przystepuje do
zbierania arkuszy.

Przy tym systemie pracy Ob. Szwech wyeliminowala
calkowicie zbedne bieganie po arkusze polozone najda-
lej od katnika oraz zmniejszyla w duzym stopniu wysitek
przez zbytnie wycigganie ramion po zbierane arkusze.

Wydajno$é jej pracy wzrosta do 10%.

Przez upowszechnienie tej metody prawie wszystkie
pracownice introligatorni przy =zbieraniu arkuszy pod-
wyzszyly swojg wydajno$é o 3 — 8%.

Przykladéw mozna by poda¢ o wiele wiecej; obrazuja
one ogromne znaczenie usprawnien i ich upowszechniania.
Najmniejsze usprawnienia w pracy majg kolosalne zna-
czenie. Obowigzkiem naszym winno byé upowszechnianie
w zakladzie wszelkich usprawnien, cho¢by najmniejszych,
gwarantujg one bowiem wzrost zarobkéw robotnika
i przyczyniajg sie do wykrywania rezerw produkcyjnych,
na ktérych nam tak bardzo zalezy.

Obowigzek upowszechniania przodujgcych metod pra-
cy spoczywaé winien na majstrach i brygadzistach oraz
na personelu inzynieryjno-technicznym.

Ludwik Szaron

Piszmy do sweqo. ezasopisma zawodowege!

Wapdlpraca z pismem Jachowym
jeit cbowiqzkiem kazdego pracownika drukarni
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7 ZYCIA SEKCJI POLIGRAFOW

Dwa zebrania

W dniach 7 i 8 listopada br. odbyly sie w Warszawie
dwa duzej wagi zebrania Zarzadu Glownego Sekcji Po-
ligraféw. Pierwsze po$wiecone bylo analizie ,,Poligrafi-
ki¢, drugie — plenarne — odbylo sie przy udziale zapro-
szonych Przewodniczacych Zarzadow Oddziatow Tereno-
wych oraz Przewodniczgcych Ko6t Zaktadowych najwiek-
szych drukarn w stolicy i miato na celu przeanalizowa-
nie dotychczasowej pracy naszej Sekcji.

Pierwsze z zebran znajdzie niewatpliwie powazny od-
dzwiek w pracy Redakcji ,Poligrafiki“. W tym artykule
chcialbym przede wszystkim omoéwi¢ sprawe zebrania
drugiego, odbytego w dniu 8 listopada br.

Nalezy podkre§li¢, iz zebranie z tak szerokim aktywem
z terenu odbylo sie po raz pierwszy od chwili powstania
Sekeji Poligraféw. Dyskusja dowiodta, iz nieodzowne jest
organizowanie takich zebran 2—3 razy w roku; Zarzad
Glowny i teren moga wzajemnie wykry¢ bledy w swojej
pracy i po wyciagnieciu wlasciwych wnioskow usprawnic
Swa prace.

Porzadek obrad przewidywatl trzy zagadnienia:

1) Sprawozdania Przewodniczacych Zarzadéw Oddzia-
16w Terenowych i dyskusja.

2) Wytyczne dla dalszej pracy terenu.

3) Analiza ,,Poligrafiki“.

Jak wynika ze sprawozdan Przewodniczacych, w po-
szczegblnych Oddzialach praca biegnie niejednakowo.
Obok dobrze pracujacych (Gdansk, Lublin), sg i mocno
kulejace (Warszawa), totez Zarzad Giowny musi otoczyé
specjalng opiekg Oddziaty gorzej pracujace.

Staba strona naszej dziatalnosci sa Kota Zakladowe,
ktére do chwili obecnej w powaznej czeSci nie okrzeply
organizacyjnie. Nie ciesza sie one dostateczng opieka ze
strony dyrekecji zaktadéw, organizacji partyjnych i zwiaz-
kowych. Zarzady Oddzialéw Terenowych winny na obec-
nym etapie skoncentrowaé¢ swoja prace przede wszyst-
kim na umocnieniu organizacyjnym Kot Zakladowych.

Dotychczas praca w terenie koncentruje sie gtéwnie na
szezeblu Zarzadu Oddziatéw i obejmuje przede wszyst-
kim akcje odczytowa, wycieczki do papierni lub fabryk
farb; w mniejszym stopniu obejmuje prace nad poste-
pem technicznym i zagadnieniami szkoleniowymi.

Jedna ze spraw, ktére w wielu Oddziatach sprawiaja
powazne trudnosci, jest ukladanie sie wspoipracy z Klu-
bem Techniki i Racjonalizacji. W wielu przedsiebior-
stwach Kota Zakladowe NOT zlaly sie w jedng calosc
z Klubami Techniki, w innych wzajemnie wkraczaja
w swoje kompetencje. Sprawa ta zostata wyjasniona
w dyskusji zgodnie z obowigzujacymi przepisami, wyma-
ga jednak gtebszej analizy na szczeblu zwiazkcwym i Na-
czelnej Organizacji Technicznej.

Dyskusja ujawnila, iz Zarzad Glowny Sekcji utrzymy-
watl niedostateczny kontakt z terenem. Forma obstugiwa-
nia zebran plenarnych Oddziatow Terenowych przez
czlonkow Zarzadu Glownego (referaty na temat postepu
technicznego), zainicjonowana na wiosne br., przerwana
w okresie letnim, okazala sie bardzo celowa i atrakcyjna;
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Larzadu Sekcji

w- powaznym stopniu przyczynita sie do ozywienia dzia-
lalnosci Sekeji w terenie.

Przedstawiciele terenu postawili wniosek, by Zarzad
Glowny kontynuowatl te akcje tak bardzo pozytecznag.

Jedng z przyczyn, utrudniajacych prace w terenie, jest
brak materialéw szkoleniowych na poziomie sSrednim.
Przedstawiciele terenu postawili rowniez wniosek o przy-
spieszenie przez Zarzad Gloéwny sprawy wydania serii
odczytéw na tematy techniczne i technologiczne, ktére
byly zapowiedziane latem biezacego roku.

Podkre$li¢ nalezy prace organizacyjng Zarzadu Oddzia-
tu w Lublinie; na terenie wojewodztwa zawigzano nowe
Kota Zakladowe.

Koledzy nasi pracuja w Oddziatach Wojewo6dzkich
SIMP, gdzie niejednokrotnie wchodza w sktad Zarzadow
Wojewodzkich. §

W wytycznych do dalszej pracy Zarzad Glowny zalecit
Zarzadom Oddziatéw i Kot Zakltadowych skoncentrowa-
nie pracy na dwoch zasadniczych =zadaniach: postepie
technicznym i zagadnieniach szkoleniowych.

W pierwszej sprawie Zarzady Kol winny Scisle wspol-
pracowac¢ z kierownictwem zakladow przy opracowywa-
niu i realizacji zakladowych planow postepu technicz-
nego, w drugiej — przyjac¢ wspotodpowiedzialnosé za opra-
cowanie programow i realizacje wszelkich form szkolenia
zakladowego, co w powaznym stopniu utatwi prace re-
feratom szkolenia zawodowego.

Zarzad Glowny zalecil réwniez szerokie stosowanie me-
tody samoksztalcenia wsrod czlonkéw maszej Sekceji przy
pomocy wydanej ostatnio serii ksigzek technicznych na
poziomie $rednim i wyzszym ze wszystkich niemal tech-
nik poligraficznych.

W dyskusji nad ,,Poligrafika“ dominowaty zarzuty, do-
tyczace szaty graficznej, niestarannej rewizji, jakosci
druku, braku materialéw szkoleniowych, zbyt wielkie]j
iloSci artykutow na tematy organizacyjne i zbyt matej
ilosci artykuléw z dziedziny mechaniki i elektrycznosei.

Inz. A. Brodecki

Czlonkowie Sekeji Poligrafdw

we wazystkich drukarniach
przodujq w analizie

prajeltdw planu H-letniega
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.Ochrona pracy w zakladach przemystu graficznego”

,Ochrona pracy w zakladach prze-
mystu graficznego — opracowali E.
Fethke i Z. Woliniewska; stron 256,
format B5. Wydawnictwo Przemystu
Lekkiego i Spozywczego, Warszawa

1954.
*

Ukazala sie pozyteczna ksigzka, uj-
mujaca w sposéb mozliwie wyczer-
pujacy zagadnienie bezpieczenstwa,
ochrony pracy i higieny pracownikéw,
zatrudnionych w przemy$le graficz-
nym z uwzglednieniem jego szerokiej
specyfiki.

Ksigzka przeznaczona jest przede
wszystkim dla pracownikow BHP i
wszystkich zainteresowanych tymi za-
gadnieniami, a wiec dla kierownikow
drukarn, inspektoréw pracy, lekarzy
przemystowych i dzialaczy gospodar-
czych. Poza tym jest cennym porad-
nikiem dla projektantéw nowych i
przebudowywanych zakladéow gra-
ficznych w zakresie budowy urzadzen
instalacyjnych i sanitarnych oraz roz-
mieszczenia maszyn i sprzetu, 0Ogo6-
tem znajdujemy w ksigzce ponad 1 700
przepisow dotyczacych BHP.

Ksigzka zawiera przepisy o charak-
terze ogblnym, jak: obowigzki kierow-
nictwa i pracownika, zagadnienia bu-
dowlane i techniczne zakladu pracy
oraz przepisy specjalne, dotyczace po-
szczegblnych dziatéw produkeyjnych,
nastepnie rozdzialy o higienie, ochro-
nie przeciwpozarowej, przepisy o stuz-
bie BHP i materialy uzupelniajgce.

Autorzy nadali materiatowi, bardzo
obfitemu i réznorodnemu, taka forme,
by tatwo mozna byto znalezé, co po-
trzeba.

Dla tatwiejszej
wprowadzone:

a) boczne podtytuty (podkres$lone)
wskazujace dziat, do ktérego sie
odnosza,

b) tytuliki
sem,

¢) numer przepisu, ustalony wedlug
pewnego systemu, z ktérego moz-
na rowniez wyczytaé przynalez-
no$¢ przepisu do okreSlonego
dziatu.

Ksigzka ma kartonowa zaktadke, na
ktérej wydrukowany jest spis grup
numerowanych przepisow. Zaktadka
stuzy dwom celom: po pierwsze po-
zwala na latwe odszukanie dziatu, po

orientacji zostaty

przed kazdym przepi-

wtore — stuzy jako uzupelnienie sko-
rowidzu rzeczowego,

Duzym ulatwieniem w znalezieniu
przepisow jest opracowany skorowidz.

Na szczegbélng uwage zastuguje roz-
dziat ,,Higiena pracy', gdzie znajdu-
je sie szereg nowych przepisow, do-
tychczas mato znanych i dlatego
stusznie przez autoréw szerzej omo-
wionych.

Ze wzgledu na zakaz palenia tyto-
niu w dziatach produkcyjnych auto-

© rzy podaja, w jaki sposob i w jakim

miejscu nalezy zorganizowaé¢ palarnie,
co jest bardzo wazne wobec czestego
lekcewazenia tego przepisu.

Istnieje zakaz picia alkoholu pod-
czas pracy, ale przepisy dozwalaja na
picie wina i piwa, co — moim zda-
niem — jest niestuszne.

Na omoéwienie zastuguje rdéwniez
szereg tablic opracowanych do po-
trzeb przemystu graficznego dotycza-
cych o$wietlenia (tabl. 1, 2 i 3).

Z tablicy 3 dowiadujemy sie o wy-
maganym natezeniu $wiatla na
wszystkich stanowiskach pracy w
przemys$le graficznym.

Tablica 4 podaje wydajno$¢ wenty-
latorow.

W drukarniach nie zawsze byto do-
kladne rozeznanie, jakie wentylato-
ry nalezy zalozy¢ i jak dilugo winny
pracowaé¢ podczas dnia, a przepisy
dla naszego przemystu moéwig o roéz-
nej wielokrotno$ci wymiany powie-
trza na godzine dla takiego czy inne-
go pomieszczenia. Tabela ta daje moz-
nos$¢ zastosowania witasciwych wen-
tylatoréw i obliczenia czasu ich funk-
cjonowania.

Tablica 9 podaje dane dotyczace za-
trudnienia inwalidow w przemysle
graficznym. Opracowana zostala na
podstawie materialow Ministerstwa
Pracy i Opieki Spotecznej, jednak zda-
je sie by¢ niekompletna. Zagadnienie
zatrudnienia inwalidow w introliga-
torniach nie zostalo nalezycie rozwig-
zane, o czym zreszta pisza sami auto-
rzZy.

Tablica 10 informuje o zastosowa-
niu gasnic.

Dalej znajduje sie wykaz piSmien-
nictwa; jest on warto$ciowy, dlatego
ze zebrano w nim m. in. wszystkie
rozporzadzenia witadz i normy doty-
czgce BHP.

W szeregu przepiséw autorzy ksigz-
ki zalecaja daleko posunietg moder-
nizacje stanowisk i wyposazenia. Z
wazniejszych zalecen, zastugujgcych
na podkreglenie, nalezy wymieni¢ na-
stepujace: wszedzie, gdzie to jest moz-
liwe, wprowadza¢ miejsca siedzgce —
W zecerni, przy maszynach ptaskich,
w dziale fotografii, w szlifierni itd.,
pochyly pulpit z ruchomym oparciem
dla korektoréw, a jako minimum za-
bezpieczenia maszyn — odgarniacze
przy maszynach dociskowych (rys. 28
— 30).

Dobrze opracowane jest zagadnie-
nie wentylacji, zwlaszcza dla trawiar-
ni chemigraficznej, wydziatu linoty-
péw (rysunki) oraz dla stereotypii,
gdzie autorzy zalecaja réwniez insta-
lacje kotta przechylnego lub automa-
tyczne odlewanie metalu.

Wiele miejsca (str. 124 — 138) zo-
stalo pos$wiecone urzadzeniom i tech-
nice wklestodrukowej. Dokladnie zo-
staly omoéwione takie sprawy, jak re-
generacja ksylolu i jego spalanie,
urzadzenia wentylacyjne, ktére winny
zapewni¢ 10-krotng. wymiane powie-
trza na godzine, zbiorniki z ksylolem,
ktore powinny sie znajdowaé poza
halg maszyn, przy czym doprowadze-
nie ksylolu do maszyn winno sie od-
bywa¢ za pomoca rurociagéw. Omo-
wione zostalo rowniez zagadnienie
wentylacji ttoczgco-ssacej w ekspe-
dycji i urzadzenie stol6w do ekspe-
dycji drukéw wklestodrukowych.

Zamieszczono 80 rysunkéw i ilu-
stracji maszyn i urzadzen.

Ksigzka nie jest wolna od drobnych
brakéw. Np. nie uwzgledniono dru-
karni anilinowych.

Zamieszczone ilustracje, aczkolwiek
bardzo starannie dobrane, nie wsze-
dzie wskazuja dostatecznie wyraznie
miejsca niebezpieczne i przyrzady za-
bezpieczajace pracownika. Nalezatoby
rozwazy¢, czy odpowiednie rysunki
schematyczne nie spelnityby lepiej
zadania. Zamieszczenie tabelki wyna-
grodzen dla stuzby BHP byto zbedne
ze wzgledu na wprowadzane zZmiany.

Opracowanie  graficzne ksigzki,
sktad i druk oraz twarda oprawe ca-
tego nakladu wykonaly pod kazdym
wzgledem wzorowo Wroctawskie Za-
ktady Kartograficzne.

Jan Karolczak
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graficznego Zwigzku Radzieckie-
go. L.1.

IV konferencja wydawcow NRD —
(aw.). I.2.
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Powazny stosunek do technologii
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kosci — I. Euznicki, I1I1.29.
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ki — (aw). IL.31.
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cznych — Mgr Jan Frydrychewicz.
I1.37.

O nowe kadry dla przemystu. IIL.61.

Konferencja aktywu technicznego
Domu Stowa Polskiego z czlonka-
mi niemieckiej delegacji do spraw
poligrafii — (c.r.). IIL.63.
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Subicz. IV.97.
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Przemystu Graficznego i jego zna-
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nowania produkeji — Mgr Jan
Fajecki. V.121.
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Tomaszewski. V.125.
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