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POLIGRAFIKA

Spis tresci rocznika 1951
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P o dwuletniej przerwie znowu w rekach polskich drukarzy i pracownikéw instytucyi wydawniczych znajdzie sie
s, Poligrafika’ — tym razem jako dwumiesigcznik, wydawany przez Naczelng Organizacje Techniczng.

Duwa lata, ktére mingly od ukazania si¢ ostatniego numeru ,,Poligrafiki”’, wydawanej przez Centrale Drukdw przy
Centralnym Zarzqdzie Przemyslu Graficznego, zmienily bardzo wiele w Polsce w ogdle, a na odcinku drukarskim
i wydawniczym w szczegdlnosci. Wobec istnieria w przemysle graficznym wielu osrodkdw dyspozycyjnych 6-letni Plan
dla tego przemystu zostal w kovicu 1949 roku opracowany na szczeblu P.K.P.G. przez Komisje dla Spraw Poligra-
fiki i to pod kaqtem jednego osrodka dyspozycyjnego.

Po rocznej jednakze realizacji tego planu, przy braku jednego osrodka koordynujqcego 1 kontrolnego,” jak to przewiduje
6-letni Plan dla przemysiu graficznego, pomimo wykonywania, a nawet przekraczania plandw produkcyjnych w poszczegdlnych
ogniwach dyspozycyjnych, stalo sig¢ jasnym, ge istnienie w przemysle graficanym wielu osrodkéw samodzielnych wplynelo
na to, 3e produkcyiny zryw drukarzy znacznie zostal oslabiony, a w poszczegdlnych ogniwach organizacyjnych powstaly
przerosty administracyine, rozdgte inwestycje, przekroczone limity zatrudnienia i plac, co przyczynito si¢ z kolei do
plynnosci kadr w tym przemysle, a w konsekwencyi stworzylo takie warunki, ze obnizenie sig¢ kosztéw wlasnych nastepuje
w powolniejszym tempie, nis moina by to jus teraz osiqgnqgc, niz tego wymagajq wytyczne VI Plenum KC PZPR.

Pierwszy rok 6-letniego Planu wykazal ponadto, 2e nie tylko istnienie w przemysle graficznym wielu dyspozycyj-
nych osrodkéw, lecz réwnies odizolowanie instytucji wydawniczych od bazy drukarskiej wplywa hamujgco na roz-
mach w wykonaniu plandw produkcyjnych przez drukarzy i wydawnictwa. A przeciez przewidziany przez 6-letni Plan
wskasnik werostu w 240% dla przemyslu graficznego mozliwy bedzie do wykonania, jak to wykazal rok 1950, tylko
wowczas, gdy zmobilizuje sig do tego celu wszystkie sily, majqace wplyw na produkcje ksiqzki, gazety, czasopisma czy
formularzy dla P.K.P.G. lub G. U. S.

W Zwiqzku Radzieckim zagadnienie organizacji 1 wspolpracy przemystu graficznego =z wydawnictwami 1 sieciq
ksiegarskq zostalo uregulowane Uchwalq Rady Ministrow z lutego 1949 r., powolujacq przy Radzie Ministréw Z. S.R. R,
Centralny Zarzqd dla Spraw Przemystu Graficznego, Wydawnictw i Sieci Ksiggarskief.

Wspomniany Centralny Zarzqd sprawuje ogdlne kierownictwo nad przemyslem graficanym, kwestiami wydawniczy-
mi i dystrybuciq ksigiek na calym obszarze Z. S.R. R., niezaleinie od urzeddw, ktérym podlegajq, oraz kierownic-
two nad znajdujqcymi si¢ pod ich bezposrednim zarzqdem drukarniami, fabrykami farb graficamych. odlewniami czcionek
wydawnictwami, zakladami © magazynami ksiqzek.

Dlaczego o tych sprawach méwimy na lamach ,,Poligrafiki”, pisma poswigconego raczej zagadnieniom technicznym
i ekonomicznym przemyshu graficznego, a nie problemom natury polityki organizacyjnej Panstwa? Mowimy przede wszyst-
kim dlatego, aby podkreslic, e mobilizacja sit na odcinku przemystu graficznego, instytucji wydawniczych oraz dys-
trybucji ksiqzek dla wykonania ich 6-letniego Planu jest sprawq, ktdra wymaga szybkich decyzji i mobilizacji wszyst-
kich si.

Fednym =z czynnikéw tej mobilizacji chee stac sig ,,Poligrafika’. Chcemy rowniez, aby do czasu wykrystalizowania
sie wlasciwych form organizacyjnych dla przemystu graficznego w Polsce ,,Poligrafika’ stala sig pomostem we wspdl-
nym wysitku drukarzy, redaktordw technicznych 1 pracownikdw instytucji wydawniczych w walce o przedterminowe
wykonanie 6-letniego Planu wydawnictw, przemystu graficznego i sieci ksiggarskiej.

Zadanie to, rzecz oczywista, nie moze byé rozwiqzane jedynie przez samych pracownikéw przemystu graficznego,
lub instytucji wydawniczych, czy sieci ksiggarskiej. Twircq bowiem ksigski nie jest tylko sam wydawca (pomijajac rzecz
jasna tworczy wkiad autora), drukarz czy ksiggarz. Na powstanie ksiqki i dostarczenie jej czytelnikowi majgq wplyw
wszyscy oni trzej razem. Wiszystkie teg trzy powysgsze rodzaje orgamizacji, ktdre reprezentujq sobq trzy piony mas
pracujgcych, mogq wilasciwie to zadanie wykonad. Pomocq w tym wspolnym wysitku stuzyc bedzie ,,Poligrafika’, sta-
Jjac sig trybung wypowiedzi dla korespondentdw robotniczych z drukarh, instytucji wydawniczych 1t sieci dystrybucyjnej,
korespondentdw, kidrzy poprzez krytyke dzialalnosci przemystu graficznego czy instytucyi wyéawm'czych potrafig na
czas wskazaé stabe ogniwa w produkei © w wykonaniu 6-letniego Planu oraz zmobilizowad kogo nalezy do naprawienia
brakéw i niedociggniec.

To tes wszystkich tych, ktdrzy przyczyniajq sig¢ do przedterminowego wykonania 6-letniego Planu na odcinku pro-

dukcji ksigsek i gazet, czasopism i drukdw, zapraszamy do stalej systematycznej wspolpracy =z ,,Poligrafikq’.

REDAKCYA



POLIGRAFIKA

CZASOPISMO POSWIECONE ZAGADNIENIOM PRZEMYSLU GRAFICZNEGO

NR 1 STYCZEN - LUTY 1951

POWSTAJE OTO NOWA TWIERDZA, Z KTOREJ JAK POCISKI
WYRZUCANE BEDA MILIONY KSIAZEK I WYDAWNICTW.
KSIAZKI TE I WYDAWNICTWA GRUNTOWAC BEDA WIEDZE
O ZYCIU I O WALCE O LEPSZE JUTRO, SZERZYC BEDA
POCZUCIE PIEKNA, POCZUCIE WARTOSCI CZLOWIEKA I JEGO
WALKI O WYZWOLENIE, BOMBARDOWAC BEDA OKOPY
CIEMNOTY I ZACOFANIA, PRZESADOW I ZABOBONOW,
KSZTALTOWAC BEDA POSTAWE WOBEC ZYCIA, WPAJAC
BEDA OBOWIAZKI WOBEC SWOJEGO NARODU I WOBEC
MIEDZYNARODOWEJ WALKI O NAJSWIETSZE SPRAWY
LUDZKOSCI, O POSTEP I POKOJ O WYZWOLENIE SWIATA
SPOD GROZY IMPERIALIZMU. BUDZIC BEDA TE KSIAZKI
I WYDAWNICTWA MIEOSC DO OJCZYZNY I MILOSC DO
OJCZYZNY WSZYSTKICH LUDZI POSTEPU, WSZYSTRICH
WALCZACYCH O SPRAWIEDLIWOSC I O POKOJ, DO KRAJU,
KTORY SWOJA WALKA I BUDOWNICTWEM, KTORY SWOJA
SIEA 1 BEZPRZYKEADNYM ZWYCIESTWEM NAD FASZYZMEM
UTOROWAL NAM WSZYSTKIM DROGE WSPANIALEGO
ROZWOJU, DROGE SOCJALISTYCZNEGO BUDOWNICTWA
I BUDZIC BEDA MILOSC DO CZLOWIEKA, KTORY JEST
SYMBOLEM WALKI LUDZKOSCI O SWOJA PRZYSZLOSC
I WODZEM TEJ WALKI — DO TOWARZYSZA STALINA.

JOZEF CYRANKIEWICZ
NA OTWARCIU DOMU SLEOWA POLSKIEGO



PRZEMYSLE GRAFICZNY W DRUGIM RORU
SZESCIOLETNIEGO PLANU"

Mamy juz poza sobg rok 1950, pierw-
szy rok 6-letniego Planu rozwoju gospo-
darczego i budowy socjalizmu w Polsce.

Na odcinku przemystu graficznego mi-
niony rok wytezonej pracy polskich dru-
karzy odznaczyl sie nie tylko przedter-
minowym wykonaniem planéw produk-
cyjnych (CZPG wykonal swéj plan rocz-
ny za 1950 rok juz w dniu 28.X.1950 r.),
ale wielkimi inwestycjami tak w dziedzi-
nie budownictwa nowoczesnych zakila-
dow graficznych, jak i wyposazenia wie-
lu drukarn w doskonaly sprzet produk-
cji radzieckiej i Niemieckiej Republiki
Demokratycznej.

Jesli idzie o inwestycje budowlane, to
w lipcu 1950 roku zostata uruchomiona
najwieksza w Polsce drukarnia praso-
wa — Dom Slowa Polskiego, a w listopa-
dzie — najwieksza dzielowa drukarnia
polska imienia Rowolucji Pazdzierniko-
wej. Obydwa te zaklady, w szybkim tem-
pie uruchomione, stanowig chlube pol-
skich drukarzy, ktérzy od wielu pokolen
marzyli o tak doskonale wyposazonych
»fabrykach stowa drukowanego.

W roku 1950 caty przemyst graficzny
wzbogacit sie o kilkaset nowych maszyn,
sprowadzonych z zagranicy. Nie mamy
wprawdzie blizszych danych statystycz-
nych, ale mozna S$mialo zaryzykowaé
twierdzenie, ze w historii drukarstwa w
Polsce nie byto jeszcze takiego roku,
w ktérym by wprowadzono tyle nowych
maszyn do produkciji.

Maszyny te obejmujg: rotacje — dzie-
lowe 32-stronnicowe i gazetowe do druku
dziennikow w duzym formacie, offseto-
we—arkuszowe i rotacyjne, ptaskie typo-
graficzne i linotypy, maszyny do szycia
niémi i drutem, falcerki, gilotyny, troj-
noze itp.

W ten spos6b w roku 1950 zrobilismy
powazny krok naprzéd w kierunku od-

#*) Wyjatki z referatu Dyr. Nacz. W. Kubara, wyglo-
szonego na odprawie dyrektoréow przedsiebiorstw pod-
legtych CZPGraf. w dniu 1. II. 1951.

nowienia naszego nader zacofanego par-
ku maszynowego, zwiekszajac réwniez
bardzo powaznie naszg zdolno$é produk-
cyjna.

Oceniajac te inwestycje od strony na-
kladéw finansowych, warto podkreslié, ze
tylko w zakladach, podleglych CZPG,
inwestycje w roku 1950 wynosily o 300%
wiecej, niz to miato miejsce w roku 1949.

Rowniez wydatnie, choé w 2znacznie-
mniejszym stopniu mniz na inwestycje,
wzrosty naklady na bezpieczenstwo i hi-
giene pracy. W stosunku do roku 1949
naktady na bezpieczenstwo i higiene pra-
cy w r. 1950 wzrosty o 71%.

Trzeba ponadto stwierdzi¢, ze zaopa-
trzenie drukarni w roku 1950 w poréw-
naniu z rokiem 1949 znacznie si¢ popra-
wito.

Moéwia o tym iloSci artykuléw sprzeda-
nych i rozdzielonych w 1950 r. przez Cen-
trale Zaopatrzenia Materiatlowego Prze-
mystu Graficznego — przecietnie o 40%
wiecej niz w roku 1949.

Rozwiazano poza tym dreczacy wszyst-
kie chemigrafie problem wegli do lamp
tukowych. Tak samo znajdujemy sie juz
obecnie w okresie rozwigzania trudnosci
w otrzymywaniu filméw przez uruchomie-
nie w tym zakresie produkcji krajowej.

W ostatnich tygodniach 1950 r. pra-
wie wszystkie zaklady posiadajace lino-
typy otrzymaty matryce linotypowe, tak
ze obecnie i ten problem zostat rozwigza-
ny, a trudnoSci na tym odcinku, ktére
jeszeze tu i 6wdzie wystepuja, beda roz-
wigzane w I kwartale br. Wzrost wydaj-
nodci pracy w poréwnaniu z rokiem 1949
wynosi 19%. Koszty wytwarzania nato-
miast zmalaty w poréwnaniu z rokiem
1949 o 12%.

Wszystkie te osiagniecia pierwszego ro-
ku 6-letniego Planu w przemySle graficz-
nym $wiadczg nie tylko o powaznym roz-
woju technicznej -bazy drukarstwa w Pol-
sce Ludowej, lecz rowniez sg Swiadectwem
burzliwego rozwoju oSwiaty i kultury.



Przemyst graficzny, ktory jest tech-
nicznym instrumentem upowszechnienia
oswiaty, kultury i mysli politycznej w r.
1950 zamiast planowanych 85.000.000 —
wykonat 104.000.000 ksigzek i broszur.
W roku za$ 1951 przemyst graficzny ma
(w dziedzinie literatury politycznej i piek-
nej, ksiazek szkolnych i uniwersyteckich
oraz dziet naukowych) do wykonania
124.000.000 ksigzek, nie liczgc rzecz jasna
drukéw luznych (akcydensow) oraz
dziennikéw i czasopism.

Te olbrzymie zadania, ktore stoja
przed przemystem graficznym w roku
1951 do wykonania, wymagaja wiekszej
niz dotychczas wydajnosci od wszystkich
pracownikow przemystu, lepszej organi-
zacji stanowiska pracy w zakladzie pro-
dukcyjnym, stuszniejszych i sprawied-
liwszych norm, pogitebionego planowa-
nia, troskliwszej Kkonserwacji maszyn
i usprawnienia remontéw, podniesienia
uswiadomienia zat6g ma wyzszy szczebel,
skuteczniejszej walki o obnizenie kosztow
wlasnych.

W jaki sposoéb mozemy zaspokoi¢ wcigz
rosnace potrzeby ruchu wydawniczego?

Przede wszystkim przez poprawe wy-
korzystania maszyn i sprzetu. Przesto-
je maszyn w przemysle graficznym sa
jeszcze miewspOimiernie wysokie. Jesli
przy tym dodamy niski wspéiczynnik
zmianowosci, ktory w roku 1950 osiggnat
1,13 w zakladach podlegltych CZPG, to
jasnym sie staje jak miski jest dotych-
czas Wwspoélczynnik wykorzystania ma-
szyn i jak powazne jeszcze mozliwosci
produkeyjne kryja sie w zaktadach. Trze-
ba ponadto pamietaé, ze w odréznieniu
od innych przemystéw przestoje maszyn
w drukarniach maja jeszcze w duzym
stopniu charakter produkecji, choé¢ efek-
tywnej produkeji nie daja. Sg to przesto-
je maszyn spowodowane przyrzgdzaniem
form do druku.

Zarowno w Zwigzku Radzieckim, jak
i w krajach zachodu my$l nowatorska
w drukarstwie miedzy innymi idzie w kie-
runku wynalezienia odpowiednich obcig-
gow ma cylindry, ktére by wyeliminowa-
ty te dotychczas konieczne przestoje.
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Warto rowniez w Polsce zacheci¢ naszych
specjalistéw drukarskich, majacych row-
niez nie mato do§wiadczenia, do pracy
nad wynalezieniem obciggéw, umozliwia-
jacych druk bez przyrzadéw. Przy na-
szych nakladach taki wynalazek potrafi
zwiekszy¢ efektywnosé maszyn i ich zdol-
nos¢ przelotowg co najmniej o 25%.

Ale wiekszg wydajno$¢ osiagniemy nie
tylko ma drodze zwiekszenia wskaznika
zmianowos$ci czy usprawnien technicz-
nych. Lepsze wyniki w tej dziedzinie osia-
gniemy, gdy narowni z pracownikami
produkcji podniesiemy dyscypline pracy
i jej rezultaty w aparacie administracyj-
nym przez zmniejszenie marnotrawstwa
czasu w biurze, przez zwiekszenie kon-
troli pracy kazdego urzednika.

Jak nalezy i jak mozna osiagnaé lep-
sze wyniki pracy?

Przede wszystkim nalezy zwiekszyé
aktywnos¢ pracownikow w zakladach,
wspolpracowaé¢ z organizacjami partyj-
nymi i zwiazkami zawodowymi w pod-
niesieniu stopnia $wiadomosci pracowni-
kow przez czeste zwotywanie narad wy-
tworczych. Nalezy ulatwi¢ i umozliwié
krytyke pracy Kkierownictwa przez pra-
cownikoéw, nie obawiaé¢ sie tej krytyki,
gdyz tylko wspoOlna troska calej zatogi
wraz z Kkierownictwem usprawni prace
zaktadu.

Nalezy radzi¢ sie pracownikéw w spra-
wach technicznych i w sprawach we-
wnetrznej organizacji zakladow.

Przygotowana w roku 1950 i realizo-
wana od stycznia 1951 r. nowa struktu-
ra organizacyjna CZPG, ktéra zwieksza
iloS§¢ samodzielnych zakladoéw, pracuja-
cych na wlasnym rozrachunku gospodar-
czym, bedzie niewatpliwie dalszym po-
waznym bodzcem w kierunku uspraw-
nienia pracy i umozliwienia lepszego wy-
mierzania wynikéw dzialalnoSci poszcze-
g6lnych zaktadow.

Jednakze sama zmiana struktury prze-
mystu, w kierunku nawet najbardziej
stusznym, nie da spodziewanych wyni-
kow, o ile ta nowa struktura i organizacja
przedsigbiorstwa nie bedzie poparta wias-
ciwg organizacja wewnetrzng zakladu
produkcyjnego.



Wsréd linotypistéw coraz wigcej spotykamy kobiet

W sprawie organizacji pracy wewnatrz
samego zakladu pozostalo nam jeszcze
duzo do zrobienia, gdyz obecny system
pracy, obecna jego organizacja znajdu-
je sie w powaznej sprzecznosci z wyma-
ganiami systemu gospodarczego mnasze-
go ustroju.

Poczawszy od przyjmowania zamowien,
a konczac na ekspediowaniu gotowego
produktu nalezy przestawi¢ i zmodyfiko-
waé dotychczasowy system pracy. Zbyt
czesto u nas powtarzajg sie fakty przyj-
mowania od zleceniodawcow robot bez
analizy mozliwo$ci ich wykonania, bez
okreslonego terminu wykonania i bez
konkretnych zobowiazan zakladow. Po-
wtarzaja sie wypadki, ze kierownictwo
zakladu przyjmuje pewne roboty do wy-
konania, aby po kilku tygodniach, a na-
wet miesigcach (!) zawiadomié, ze robota
ta ze wzgledéw technicznych nie moze
by¢ wykonana.

Kierownictwo takiej drukarni nie li-
czy sie zupelnie z tym, Ze przez swoje

przetrzymanie zerwalo plan instytucji
zlecajacej robote.

Tak samo zle wyglada sprawa organi-
zacji miejsc pracy w poszczegolnych dzia-
tach drukarni,

Na przyktad w maszynowni bardzo cze-
sto ksiazki drukowane sg tylko na jed-
nej maszynie, podczas gdy introligator-
nia na skutek tego ma przestoje, gdyz
nie moze przystapi¢ do wykonczenia ty-
tutu. Stwarzamy w ten sposéb olbrzymie
masy poifabrykatow, stwarzamy przesto-
je w poszczegoOlnych dziatach, przediu-
zamy cykl produkcyjny, przedtuzamy
cykl fakturowania i w rezultacie obniza-
my wykonanie planu.

Przygotowane w roku 1950 i realizo-
wane od stycznia br. w naszym przemy-
§le nowe normy przyczynia sie w znacz-
nie wigkszym stopniu niz dotychczas do
zwigkszenia wydajnoSci pracy, do wiek-
szego wykorzystania maszyn i sprzetu
i w duzym stopniu zlikwiduja istniejace
powazne dysproporcje miedzy przeciet-



nym przekroczeniem norm przez zaktady,
a wykonaniem planu.

Aby jednak pracownik mogt norme
swojg wykona¢ i znacznie ja przekroczyc,
nalezy mu tak zorganizowa¢ miejsce pra-
cy, zeby miat pod reka wszystkie ele-
menty, potrzebne do wykonania danej
pracy. Dotychczas, kiedy pracownik z tat-
woscig przekraczal normy, zbytnio nie
naciskal na administracje zakladu i na
kierownictwo o polepszenie mu miejsca
pracy, lecz obecnie, przy wyzszej normie
pracownik bedzie naciskat i zrobi to stusz-
nie; bedzie naciskat poprzez narady wy-
twoércze, poprzez zwigzek zawodowy i or-
ganizacje partyjne na usprawnienie or-
ganizacji w zaktadzie pracy, na stworze-
nie mu takich warunkow, zeby mogt nor-
me nie tylko wykonaé, ale i przekroczy¢.

JesteSmy w stanie zapewnié¢ pracowni-
kowi takie warunki pracy w zakladzie,
ktore by umozliwity mu duze przekrocze-
nie norm. Rzecz jasna nie mozna tego
osiaggnagé, jesli zecer otrzyma do sklada-

nia skrypt, a kierownictwo zakladu nie
sprawdzi, czy ma on wystarczajaca ilo§¢é
linii, justunku lub poszczegodlnych kro-
jow pisma. Bez wlasciwego wyposazenia
miejsca pracy zecer, otrzymujac prace,
rozpocznie jg i mimo wielkiego wysitku,
jaki musi wlozy¢ w wynajdywanie linii,
justunku lub czcionek — normy nie wy-
robi. Nie nalezy sie dziwié, ze w takim
wypadku pracownik przestaje szanowac
kierownictwo zakladu, stusznie mowi
o balaganie i zawsze jest sklonny do
opuszczenia miejsca pracy, gdyz nic go
z takim zakladem nie moze wigzac.
Nowe normy, zastosowane w naszym
przemysSle od stycznia br., ucza pracow-
nik6éw cenié czas pracy. Nalezy to wyko-
rzystaé do rozszerzenia ruchu racjonali-
zatorskiego wsSrod pracownikéw, ktory
moze w powaznym stopniu przyczynic
sie¢ do dalszego zwigkszenia produkcji.
Fachowiec, ktory ma ambicje przekro-
czenia norm, bedzie stale myS$lal nad
usprawnieniem, ktére by mu pozwolito

Maszyna rotacyjna daje nie gorsza produkcje ksiazek niz maszyny plaskie



Mechanizacja pracy w introligatorni przy$piesza wykonanie ksigzki

te normy przekroczy¢. Nalezy jak najsze-
rzej zacheca¢ do tego pracownikow.

Jesli w drukarni znajduje sig¢ dobry fa-
chowiec, ktéry przekracza normy, nalezy
urzadzi¢ pokaz jego prac, sprowadzi¢ do
niego fachowcow, ktorzy nie wykonuja
norm albo gorzej pracujg — w celu prze-
jecia jego sposobOw pracy.

Ambicjag zakladu i ambicjg kierownic-
twa zakladu pracy powinno by¢ zwiek-
szenie procentu pracownikéw wysoko
przekraczajacych normy. Nalezy to osiag-
naé przede wszystkim przez zapoznanie
bardziej zacofanych pracownikéw z me-
toda pracy fachowcow przodujgcych
w danym dziale produkeyjnym.

W roku 1950 przeszliSmy w zasadzie na
nowy system planowania jednostkowego
w naszym przemysle. W tej dziedzinie
mamy jeszcze powazne braki, gdyz nie-
rozwigzany dotychczas jest system pla-
nowania w introligatorni, gdzie nadal
w zbyt duzym stopniu obowigzujg tzw.
normo-godziny.

Normo-godzina obniza wskazniki wy-
dajnosci i w zadnym wypadku nie jest
odzwierciedleniem faktycznego wkiadu
pracy.

JeSli normy u nas si¢ zmienily i ilo§é
wykonanych jakichkolwiek jednostek pro-
dukcyjnych w ciaggu godziny jest obecnie
wieksza, niz przy starych normach, to
normo-godziny tego wzrostu wyproduko-
wanych jednostek nie uwzglednig. Sy-
stem planowania w 1951 roku winien byé
tak zorganizowany, zeby wklad pracy
kazdego czlowieka lub zespotu ludzi zna-
lazt swe odzwierciedlenie w planie pro-
dukecyjnym zakladu.

Poglebi¢ planowanie w przemysle gra-
ficznym mozemy w 1951 r. réwniez
i dlatego, ze przemyst ten, a szczegdlnie
drukarnie podlegte Centralnemu Zarzg-
dowi, oparty swe stosunki z wydawnic-
twami na planowych umowach gospo-
darczych.

Umowy te majg tym wieksze znacze-
nie, ze zapoczatkowuja prace w przemy-
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§le graficznym nie dla niewiadomego
zleceniodawcy, ale dla okreS§lonego zlece-
niodawcy na z goéory wiadomych danych.
Zaktad, podpisujac umowe z wydawnic-
twem, ma prawo domagac si¢ catej puli
robo6t, wyszczegolnionej w umowie, i do-
trzymania wszystkich warunkéw umowy,
do Kktérych réwniez sam jest zobowia-
zany.

Jesli nasz system planowania dotych-
czas byl oparty tylko na zdolno$ci pro-
dukcyjnej poszczegoinych zakladow, to
obecnie po zawarciu uméw mozna i na-
lezy zmieni¢ system planowania, opiera-
jac go na z gory wiadomych danych, za-
wartych w umowie. W ten sposéb zrobi-
my w tym roku powazny Kkrok naprzéd
w kierunku uporzadkowania naszego sy-
stemu planowania i oparcia go na pla-
nie wydawniczym w skali ogoélnopolskiej
oraz na umowach szczegotowych miedzy
poszczegblnymi wydawnictwami a dru-
karnig.

Budowanie plandéw produkcyjnych na
podstawie planowych umoéw gospodar-
czych stworzy w przemySle graficznym
wladciwe warunki dla wspotzawodnictwa.
Prawidlowy plan operatywny i harmono-
gram dla kazdego zamowienia moze staé
sie podstawsa dla rozwoju wspotzawodnic-
twa pracy. Na bazie planu operatywnego
i Scistych harmonogramo6w pracy moze
dopiero zwigzek zawodowy i organizacja
partyjna w zakladzie mobilizowaé zaloge
do walki o wzrost aktywnos$ci, a zobowia-
zania w ramach wspoéizawodnictwa prze-
stang by¢é martwa litera i stang sie
motorem do przy$pieszenia wykonania
planu.

Jest rzeczg oczywistg, ze rok 1951
jeszcze bardziej zaostrzy walke o obni-
zenie kosztow wlasnych w przemysSle gra-
ficznym w poréwnaniu z latami ubiegly-
mi, gdyz bez wygrania batalii na tym od-
cinku nie wiele osiggniemy w dazeniu
do lepszego funkcjonowania przedsigbior-
stwa.

Koszty wlasne jednostki produkcyjnej
powstaja w toku produkcji i ksztattuja
sie w zaleznosci od organizacji i proce-
sow produkeyjnych, w zaleznoéci od pla-
nu technicznego. Dlatego stusznym jest,
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azeby sprawg planowania kosztéw wias-
nych zajmowalo sie Kkierownictwo tech-
niczne zakladu. Komorki finansowe, kto-
re kontrolujg faktyczne ksztaltowanie sie
kosztow wiasnych, poréwnuja je ze stop-
niem rentownoéci i z cenami, oraz ana-
lizuja koszty wltasne w roznych okresach
czasu.

Jak przedstawia sie kapitalne zagad-
nienie obnizenia kosztow wlasnych w
przemysle graficznym? Jakie jest zainte-
resowanie Kkierownictwa zakladow tym
zagadnieniem?

Trzeba przyznac, ze kierownictwo na-
szych zaktadow, sktadajace sie prawie wy-
lgcznie z technikéw, dotychcezas tym za-
gadnieniem nie zajmuje sie w dostatecz-
nym stopniu; i nie tylko to. Daje si¢ na-
wet zauwazy¢ pewien lekcewazacy sto-
sunek i niezrozumiate ignorowanie przez
kierownictwo zakladow tak waznych za-
gadnien ekonomicznych, bez znajomosci
ktérych nie sposéb prowadzi¢ zakladu.
Zdajemy sobie sprawe, ze trudno nam
jeszcze na obecnym etapie wymagaé, aby
Kierownictwo wszystkich zakladoéw do-
brze znato zagadnienia finansowe i ksie-
gowe, ale trzeba te sprawy poznawac.
Dyrektor zaktadu, ktéry nie stara sie po-
znaé liczb bilansowych, nie analizuje tych
liczb, nie bada mozliwo$ci obnizenia kosz-
tow wlasnych — faktycznie pracuje
w ciemnoSci i sam nie ma jasnego obrazu
Swojej pracy.

Jakie sg 2zrodila obnizenia kosztéw
wiasnych?

Przede wszystkim wzrost wydajnosci
pracy i gospodarki, oszczedny stosunek
do zuzytych materiatow oraz wieksze wy-
korzystanie maszyn. Nie moze byé mo-
wy o obnizeniu kosztow wiasnych tam,
gdzie kierownictwo drukarni nie zwraca
uwagi na wykorzystanie peinej powierz-
chni produkcyjnej maszyn, tzn. tam,
gdzie formaty A3 drukuje si¢ na maszy-
nach pelnoformatowych lub formaty Al
drukuje si¢ na maszynach zerowych.

Poza strata, wynikajaca z niewykorzy-
stania zdolno$ci produkecyjnej maszyny,
zwigkszenie zuzycia energii podraza ko-
szty jednostkowe druku. Pelniejsze za$
wykorzystanie maszyny powoduje wzrostc



produkeji, ktory z kolei przyczynia sie do
obnizenia kosztéw wilasnych wyproduko-
wanej jednostki.

Jak z kolei zwiekszy¢ wydajnosé pracy?

Jedynie przez przemyslang przez kie-
rownictwo i aktyw zakladu racjonalng
organizacje, oparta o opracowane plany
przebiegu produkcji i proceséw techno-
logicznych we wszystkich fazach oraz
o Sciste harmonogramy, przewidujace i
regulujace czas trwania poszczegélnych
operacji, jak: skladanie, korekta, druk,
oprawa itp.

OczywiScie nie moze by¢ racjonalnej
organizacji pracy bez wiasciwej organiza-
cji samego miejsca pracy, bez wyelimino-
wania przestojow, bez usuwania waskich
gardet i bez dopasowania zdolnoSci pro-
dukcyjnej jednego dzialu do zdolnosci
drugiego.

Ilos¢ nowych maszyn wprowadzonych
do produkecji w roku 1950 wskazuje na
znaczny wzrost postepu technicznego w
naszym przemys$le. Tu i o6wdzie wsrédd
drukarzy, a co gorzej wérod Kkierownic-
twa, pokutuja przesady o szkodliwosci
wigkszego wykorzystania maszyn. Przesa-
dy te staja sie szkodliwe w naszym prze-
mysle. Zwiekszone wykorzystanie maszyn
1 urzgdzen, czyli mowiac jezykiem Kksie-
gowych — Srodkow trwalych, zwieksza
ilo§¢ wyprodukowanych jednostek, a tym
samym obniza koszt wiasny.

Stopien wykorzystania maszyny w go-
spodarce socjalistycznej jest znacznie
wyzszy, niz w gospodarce kapitalistycz-
nej. To pozwala na szybsza amortyzacje
I na zmniejszenie sumy amortyzacji,
przypadajacej na jednostke produkcji.

Jak mozna wywnioskowaé¢ z tego, co
wyzej podano, rok 1951 uptynie pod zna-
kiem polepszenia metod organizacji we-

wnetrznej zaktadu. PosSwigcimy wiele cza-
su, wiele uwagi zagadnieniom organizacji
miejsca pracy poszczegélnego pracowni-
ka, wspotdziataniu poszczegdlnych dzia-
16w produkcji wewnatrz zakladu i orga-
nizacji produkcji we wszystkich jej fazach
oraz organizacji stosunkéw drukarni ze
zleceniodawcami.

Bez rozwigzania tych probleméw nie
nadazymy za szybko rosngcym ruchem
wydawniczym i nie zaspokoimy potrzeb
spoteczenstwa; bez rozwigzania tych pro-
bleméw nie stworzymy pracownikom w
zaktadach mozliwosci przekraczania norm
1 znacznego przekroczenia poprzednich
ich zarobkow.:

RozpoczeliS§my realizacje drugiego ro-
ku planu 6-letniego w warunkach wiel-
kiego wzrostu entuzjazmu tworczego
klasy robotniczej, w warunkach wielkich
osiagnie¢ gospodarczych i politycznych
naszego Rzadu i krajow z Polskag sprzy-
mierzonych. Kraje socjalizmu dzien
w dzien twoércza praca kuja swoja po-
tege gospodarcza i stwarzajg podstawy
dla lepszego zycia ludzi pracy.

Dzigki przyjaznym stosunkom han-
dlowym ze Zwigzkiem Radzieckim i Nie-
mieckg Republikg Demokratyczng nasz
przemyst ma dalsze mozliwoSci zaopa-
trzenia sie w nowoczesne maszyny dru-
karskie, wymiany doswiadczen i to daje
gwarancje, ze zwyciesko zrealizujemy plan
6-letni i1 przeksztalcimy drukarstwo pol-
skie z rzemiosta w duzy nowoczesny prze-
myst graficzny. '

Od naszej pracy, od naszego stosunku
do zagadnien ekonomiki socjalistycznej
zalezy przySpieszenie procesu stworze-
nia silnej, sprezystej bazy technicznej
dla rozwoju mnauki i kultury nowego,
socjalistycznego Panstwa Polskiego.

Gdy kazdy robotnik sposréd zalogi fabrycznej zna zadania planowe, rozumie je

i Swiadomie uczestniczy w ich wykonaniu, zatroszczy sie on o to, aby przeciwstawidé sie

wszelkiemu marnotrawstwu, aby wykorzystaé w petniistniejace rezerwy, aby zabezpieczyd

maksymalna wydajnos$é pracy, zaréwno swojq, jak i catej zalogi.

B. BIERUT




OSIAGNIECIA RADZIECRIEJ POLIGRAFII

Osiggniecia radzieckiego przemystu po-
ligraficznego sg tak wielkie i obejmujg
tyle dziedzin, ze niepodobna dzisiaj zad-
nemu fachowcowi na $wiecie, a tym bar-
dziej nam, przebudowujacym swoéj prze-
myst, uczynié¢ chocéby krok naprzod, nie
zapoznawszy sie z tymi osiggnieciami,
nie opierajac si¢ na nich.

Warunki, jakie stwarza dla prac ba-
dawczych i naukowych, jak réwniez dla
rozwoju techniki, ustréj socjalistyczny,
umozliwilty to, czego juz dokonano
w Zwigzku Radzieckim i to, co sie doko-
nuje, czy tez dokonaé¢ zamierza. Wyniki
juz osiaggniete i perspektywy rozwojowe
muszg staé sie dla nas drogowskazem,
dokad i jakimi drogami i$¢ nam trzeba.

Najbardziej charakterystycznym mo-
mentem dla radzieckich osiagnie¢ i za-
mierzen jest oparcie ich na $cisle nauko-
wej podstawie. Szeroko rozwinieta sie¢
instytutéw naukowo-badawczych i labo-
ratori6w naukowych przy zakladach
przemystowych prowadzi nie tylko samo-
dzielne prace badawcze, ale opracowuje
wszelkie pomysty oraz projekty racjona-
lizatorskie i wynalazcze, wyplywajace
z dotu, z warsztatow pracy. Ilo§é wpro-
wadzonych w zycie pomysléw racjona-
lizatorskich i usprawnien we wszelkich
dziedzinach techniki i organizacji jest
tak ogromna, ze wyliczy¢ ich niepodob-
na, mozna tylko ogdlnie scharakteryzo-
wac kierunki, w jakich idzie my$l twor-
cza radzieckich robotnikéw, technikow
i inzynierow.

Na pierwszy plan wysuwa sie codzien-
na walka o stale polepszanie wynikow
gospodarczych, o obnizenie kosztéw pro-
dukeji, o przySpieszenie rotacji §rodkéw
obrotowych. Walka ta przyniosta miedzy
innymi rezultat w postaci wprowadzenia
w przemySle poligraficznym Zwigzku Ra-
dzieckiego, wprawdzie na razie tytulem
proby, potokowego systemu produkcji.
System ten stosowany w innych gale-
ziach przemystu zdawal sie¢ byé nie do
przyjecia w specyficznych warunkach
produkcji poligraficznej. A jednak zostal
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on wprowadzony i zgodnie z zatozeniami
tego systemu produkt w obiegu swym
poprzez wszystkie procesy technologiczne
nie zatrzymuje si¢ na zadnym etapie,
lecz biegnie réwnomiernie, wychodzac
w postaci gotowego wyrobu. W ten spo-
séb np. w introligatorni, gdy na poczat-
ku linii potokowej falcuja si¢ arkusze da-
nego nakladu, to na jej koncu wycho-
dzg gotowe egzemplarze ksigzek. Oczy-
wiscie wprowadzenie systemu potokowego
wymagato w wielu wypadkach zmiany
technologii, gdyz stary sposéb produkcji
stawal sie juz hamulcem. Skonstruowano
wiec szereg zupeinie nowych modeli ma-
szyn do zbierania arkuszy, do wykonywa-
nia wszelkiego rodzaju oktadek dla opra-
wy ksiazek, do suszenia oktadek, do ob-
robki broszur, do wstawiania broszur
w okladke oraz zastosowano nowe spe-
cjalne urzadzenia transportowe. Dawniej
na przyklad suszenie gotowych okladek
odbywalo sie w warunkach naturalnych,
twato okoto 3 godzin i byto nie do pogo-
dzenia z wysokim tempem produkeji;
wprowadzenie metody suszenia przy po-
mocy promieni infraczerwonych i pra-
dow wysokiej czestotliwo$ci pozwolito
skréci¢ ten czas do jednej minuty. Caty
za$ proces wykonania ksigzki od rozpo-
czecia sktadu do wypuszczenia pierwszego
egzemplarza skrdcono przez wprowadze-
nie potokowego systemu produkeji prze-
cietnie 6-krotnie — z 4—15 dni do 5—38
godzin. Skrocenie drdég transportu we-
wnetrznego dalo oszczedno$é w jednym
tylko zakladzie (1-sza Wzorcowa Drukar-
nia) 375 tonokilometréw miesiecznie. Ta-
kie przySpieszenie tempa produkcji wysu-
nelo réwniez konieczno$¢ rewizji dotych-
czasowych metod kontroli iloSciowej i ja-
kosciowej. W tym celu skonstruowano
szereg nowych zupelnie aparatéw pomia-
rowych i urzadzen sygnalizacyjnych, kté-
re nie tylko nadazajg za tempem pro-
dukcji, ale przewyzszaja znacznie doktad-
no$cig kontrole subiektywna.
Dlugotrwale planowe prace nad udo-
skonaleniem technologii réznych proce-



sow daty rowniez znakomite rezultaty.
Problem druku typograficznego bez przy-
rzagdu, zaprzatajacy od dawna umyslty
fachowcow, zostal przez badaczy radziec-
kich podjety w spos6b zupeinie nowy.
Dzigki pracom M. M. Nurkasa, M. A.
Fiodorowa i innych zastosowano do tego
celu masy plastyczne, docisk pneuma-
tyczny i hydrauliczny, p6tautomatyczny
przyrzad pod forme z proszkéw termo-
plastycznych. Wszystkie te metody, cho-
ciaz jeszcze mnie rozwigzaly caltkowicie
problemu druku bez przyrzadu, pchnety
prace w tym kierunku na nowe tory
i juz teraz zastosowane w obecnym sta-
dium dajg duze oszczednoS$ci czasu oraz
zwiekszaja stopien wykorzystania ma-
szyn. Rownolegle do tych prac prowa-
dzono z powodzeniem badania w Kie-
runku podniesienia jakos$ci stereotypow
i galwanotypow oraz zmniejszenia tg
droga czasu przyrzadu przy jednoczes-
nym polepszeniu jakoéci druku. Tech-
nika galwaniczna w ogo6le znajduje co-
raz wieksze zastosowanie réwniez w in-
nych technikach graficznych. Dla druku
offsetowego np. opracowany zostat ory-
ginalny sposéb sporzadzania ptyt bime-
talicznych oraz wynaleziona zostala me-
toda fosfatyzowania powierzchni ptyt
offsetowych, zwigkszajaca ogromnie wy-
trzymatos$¢ tych piyt przy jednoczesnym
praktycznie zupelnym zlikwidowaniu ziar-
na. Jest rzecza nie wymagajaca wyjas-
nien, jaki ma to wplyw na polepszenie
jakoSci druku offsetowego, szczegoélnie
przy zastosowaniu drobnych rastrow.
Czcionka drukarska, ktéra po dzien
dzisiejszy jest niemal takim samym sto-
pem, jakim byla za czas6w Gutenberga,
z tymi samymi zaletami i wadami, do-
czekata sie swej kolei. Stop otowiu, anty-
monu i cyny nigdy nie byt idealnym
materiatem, byt ciezki, malo odporny
a przy tym szkodliwy dla zdrowia. Naj-
wieksza jego zaletg byla ratwo$¢ obrobki
i cho¢ zdawano sobie sprawe z zalet in-
. nych materialéw, nie umiano zastoso-
waé ich do odlewu czcionek. W Zwigzku
Radzieckim juz znalazly si¢ w produkcji
probne partie czcionek, sporzadzonych

z mas plastycznych oraz czcionki odlane
z cynku. Jedne i drugie odznaczajg sie
znakomitymi wladciwoSciami: sg lekkie,
twarde, wytrzymale i nieszkodliwe dla
zdrowia. Masy plastyczne sg stosunkowo
nowym tworzywem, ale cynk, mimo ze
byl znany od dawna, nie znalazt zasto-
sowania do produkcji czcionek z powo-
du zbyt wysokiej temperatury topienia,
ktéra wykluczata uzycie cynku w ma-
szynach do odlewania czcionek. Dopiero
radzieckie wynalazki, bezttokowa pompa
membranowa do maszyny odlewniczej,
a takze zastosowanie do topienia metali
pradow wysokiej czestotliwosci i piecow
indukcyjnych pozwolity na uzycie cynku
do wyrobu czcionek.

Przy sposobnosci nalezy wspomnie¢,
ze badacze radzieccy nie zatrzymali sig
przed zadnymi formami, uswieconymi
tradycja i praktyka, a szukajac wcigz
nowych drog zastosowali szereg nowych
materiatdw w postaci sztucznych i rodzi-
mych naturalnych zywic dla cel6w repro-
dukcji fotomechanicznej, nowych mate-
rialéw dla sporzadzania masy walcowej.
Zastepcza mase walcowa sporzadza sie
na bazie hydrolizowanej skrobi. Poza tym
zastosowanie znajduje garbowana masa
walcowa, trudnotopliwa, o znacznej wy-
trzymatosci, ktére to tworzywa, obok
efektu ekonomicznego, dajg czesto znacz-
nie lepsze rezultaty jakosciowe, niz ma-
teriaty, uwazane dotad za niezastgpione.

Niezwykla doniosto§¢ posiadajg dla
przemystu poligraficznego badania zmie-
rzajace do udoskonalenia maszyn do
skiadania, a w dalszej perspektywie do
zautomatyzowania sktadu maszynowego.
Nie zatrzymujac sie nad licznymi udo-
skonaleniami, ktére wprowadzili do ra-
dzieckiego linotypu konstruktorzy i ra-
cjonalizatorzy, nalezy poSwieci¢é wspom-
nianym badaniom wiecej uwagi ze wzgle-
du na ich wage.

Rozw0j offsetu i rotograwiury oraz co-
raz szersze stosowanie tych technik w po-
laczeniu z reprodukcjg fotomechaniczng
stato sie bodzcem do szukania rozwigza-
nia problemu reprodukeji tekstu. Stoso-
wane dotagd metody, jak odbijanie tekstu
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na specjalnych papierach, na celofanie,
fotografowanie skladu itp. sa wiaSciwie
po¥srodkami i prowadzg zawsze poprzez
forme typograficzng do przezrocza dla
dalszej kopii. Dla skrocenia tej drogi
skonstruowano w réznych Kkrajach szereg
maszyn do tzw. skladania ,Swiatiem*
(,,Typar®, ,Uhertype“, a rowniez takie,
ktore nie postugiwaly sie Swiatlem, jak
,,Orotype*), dajacych jako produkt prze-
zrocze pozytywowe czy negatywowe, na-
dajace sie do kopiowania. Zadna jednak
z tych maszyn nie doczekata sie¢ rozpo-
wszechnienia, najczeSciej ze wzgledu na
zbyt skomplikowana budowe przy nie-
dostatecznej wydajnosci. Radzieccy kon-
struktorzy obrali sobie za punkt wyjscia
linotyp, jako maszyne najbardziej znana,
rozpowszechniong i opanowana tak w
dziedzinie eksploatacji, jak i konstrukeji.
W maszynie tej, dostosowanej do celow
fotomechanicznej reprodukeji tekstu, do-
tychczasowe oczko matryc zostaje zasta-
pione rysunkiem litery (czarnym na bia-
lym tle lub odwrotnie, w zaleznofci od
tego, czy ma sie otrzymaé negatyw czy
diapozytyw), a aparat odlewniczy — foto-
graficzng kamerg reprodukcyjng minia-
turowych rozmiaréw. Zlozony wiersz zo-
staje sfotografowany i rozebrany, a tasma
filmu przesuwa sie¢ automatycznie dalej
o ustawiony z géry odstep. Rozbidérka sfo-
tografowanego wiersza pozostaje taka sa-
ma, jak w zwyklym linotypie; inne cze-
Sci maszyny tez nie wymagaja zadnych
specjalnych zmian. Problemem jest jesz-
~cze wymiana wierszy skorygowanych
i rozwigzanie tego zagadnienia da w pelni
przydatng w praktyce maszyne do skila-
dania, na ktorej mogitby pracowacé kazdy
linotypista.

To jednak nie wszystko. Bodajze waz-
niejszym jeszcze jest zagadnienie auto-
matyzacji skladu maszynowego, to zna-
czy wykonywania go bez udzialu skia-
dacza. W chwili obecnej technologia
automatycznego skladu juz zostata roz-
pracowana. Manuskrypt =zostaje napi-
sany na specjalnej maszynie do pisania,
dajacej wiersze jednakowej dlugosci,
a wiec zawieraja tyle znakéw, co poéZ-
niejszy sktad. Maszyna do pisania tego
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rodzaju juz zostata skonstruowana i prze-
prowadza sie prace nad drugim etapem,
to jest odczytywaniem maszynopisu. Za-
stosowano tutaj komorke fotoelektrycz-
ng. Poniewaz kazda litera, kazdy znak,
posiadaja pewne charakterystyczne pun-
kty, ktorych wzajemne polozenie i ilo$é
wlasciwe sg tylko dla damej litery, tekst
maszynopisu przy pomocy epidiaskopicz-
nego urzgdzenia zostaje rzucony litera
po literze na ekran, zaopatrzony w spe-
cjalny system komorek fotoelektrycz-
nych. Obraz projektowanej litery do-
puszcza $wiatto do czeSci tych komoérek,
zaciemniajgc jednocze$nie inne. W zalez-
noSci od polozenia i iloSci ,,podraznio-
nych“ komoérek fotoelektrycznych po-
wstaje pewien uklad impulsow elektrycz-
nych, ktére po wzmocnieniu doprowa-
dzone zostaja do aparatu wprawiajacego
w ruch — stosownie do tego ukitadu —
klawisz linotypu, odpowiadajacy odczy-
tanej literze. Przy koncu wiersza na-
stepuje wiaczenie mechanizmu odlewni-
czego linotypu i wiersz zostaje odlany,
a rozpoczyna sie sklad nastepnego wier-
sza. Jest rzeczg oczywista, ze maszyno-
pis dla automatycznego sktadu musial-
by by¢ bezbledny, gdyz kazdy blad zo-
stalby powtorzony w skladzie; nie jest
to jednak utrudnieniem, a raczej sta-
nowi udogodnienie. Automatyzacja skia-
du dalaby poza wyeliminowaniem lino-
typisty bodajze jeszcze wieksza korzysé
w postaci znacznego =zwigkszenia Wwy-
dajnos$ci linotypu. W Zwigzku Radziec-
kim opracowywany jest rowniez inny wa-
riant automatyzacji sktadu. Ze wspom-
niana juz maszyng do pisania, ,,wyjusto-
wujaca‘ wiersze, polaczony jest specjal-
ny aparat, ktory daje na podobienstwo
tastra monotypowego przy Kazdym naci-
$nieciu klawisza ceche litery w postaci
perforacji na tasmie. I znowu, podobnie
jak w odlewarce monotypowej, perforo-
wana tasma zostaje ,,odczytana“ i wpra-
wiony w ruch odpowiedni Klawisz lino-
typu.

Obok badan nad reprodukcja tekstu
zostala w Zwigzku Radzieckim dokonana
ogromna praca naukowa nad reproduk-
cja ilustracji. Mozna powiedzie¢, ze



wlasciwie po raz pierwszy zostata opra-
cowana teoria reprodukcji fotomecha-
nicznej dla druku jedno i wielobarw-
nego. Podczas gdy w krajach kapitali-
stycznych na ogo6t teoria byla =zanie-
dbana, a postep techniczny w tej dzie-
dziny opierano gtéwnie na podstawach
empirycznych i doSwiadczeniu, radzieccy
badacze, jak Miuberg, Miodowszczykow
i Miklaszewski pchneli teorie naprzod,
na zupelnie nowe tory. Dzieki ich pra-
com mozna byto dopiero zrewidowac¢ do-
tychczasowy proces technologiczny i po-
prawi¢ go stosownie do wymagan teorii.
Wprowadzono nowe celowe sposoby w fo-
tografii reprodukcyjnej, oryginalny spo-
soOb ,,masek‘ dla retuszu koloréw, nowe
obiektywne metody badania w roéznych
stadiach procesu technologicznego. W re-
zultacie znakomicie poprawiona zostala
jako$¢ ilustracji we wszystkich techni-
kach, a szczegolnie w kolorowej repro-
dukcji offsetowej, gdzie skrécono skale
barw dla najtrudniejszych oryginatéw
(zdjecia w barwach naturalnych) do
czterech. Obecnie projektuje sie bada-
nie nad wprowadzeniem fotoelektrycz-

nego wykonywania wyciggéw barwnych
w miejsce sposobu fotomechanicznego,
co umozliwiloby usuniecie brakéw, powo-
dewanych niedoskonatoscig filtréow i ma-
terialéw fotograficznych.

Duze znaczenie posiadaja roéwniez ra-
dzieckie prace nad normalizacjg w poli-
grafii. Bodajze nigdzie nie opracowano
tylu norm dla materiatéw, wyposazenia
proceséw technologicznych, co w Zwigz-
ku Radzieckim. Przy uwzglednieniu wszel-
kich mozliwo$ci praktycznych bogactwo
norm zapewnia stosowanie najwiasciwsze-
go rozwiazania przy optymalnym efekcie
ekonomicznym.

Nie jest rzecza mozliwg w. ramach
artykutu opisa¢ pobieznie chocéby catego
postepu naukowego i technicznego ra-
dzieckiej poligrafii; mozna zaledwie na
niewielu przykladach daé ogoélne pojecie
o jego rozmachu. Postep ten, niesiony
przez radzieckich uczonych, inzynierow
i technikéw, przez tysigce racjonalizato-
réw, mogt powstaé tylko w atmosferze
pracy kraju socjalizmu.

Inz. Jozef Bester

NOWE NORMY W PRZEMYSLE GRAFICZNYM

,Zadamy ustalenia stusznych i spra-
wiedliwych norm pracy, by stworzy¢ jed-
nakowy start dla wszystkich robotnikéw,
objaé normami prace dotychczas nienor-
mowane, umozliwiajac przejécie wieksze]
iloSci robotnikéw z nizej platnej pracy
dniéwkowej na wyzej ptatng prace znor-
mowang, uczyni¢ z normy te sile, ktora
przyczynia sie do wzrostu wydajnosci pra-
cy, do wzrostu produkeji“ — to byty po-
stulaty, jakie robotnicy zaktadow graficz-
nych wysuwali wobec Zwigzku Zawodo-
wego i Branzowe] Komisji Norm.

Nowy Katalog Norm, uprzednio spraw-
dzony w czterdziestu kilku zakladach,
w kilkudziesieciu dziatach produkcyjnych
zostal przyjety w grudniu 1950 r. przez
Krajowa Narade Aktywu Zwigzkowego
i Gospodarczego przymystu graficznego.

Z dniem pierwszym stycznia br. nowy
katalog norm wprowadzony zostat w zy-
cie na terenie calego kraju. Mamy wiec
juz za sobg kilkutygodniowe praktyczne
jego stosowanie i musimy stwierdzi¢, Ze
nowe normy zaczynajg speilnia¢ te role,
jaka zostala im nakreslona.

Nowe normy stworzyly réwny start
wszystkim pracownikom do wykonywania
i przekraczania zadan produkcyjnych.
Nie notujemy juz dzisiaj takich wysko-
kow, jakie mialy miejsce przy dawnych
normach, ze jeden dziat Srednio przekra-
czal normy o 15%, drugi za$ o 200% i wie-
cej. Nowa norma pracy ustalita produk-
cyjne zadania kazdego robotnika, dopo-
magajac mu do lepszego i wtasciwego zor-
ganizowania pracy, do zwiekszenia wydaj-
noSci pracy i produkeji.
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Kilka przykladéw, ktore przytocze, naj-
lepiej Swiadczg o tym, ze w tak krotkim
czasie nastapil juz do§¢ powazny wzrost
wydajnosci pracy i wzrost produkceji.

STOLECZNE ZAKLADY GRAFICZNE
Zaklad Nr 4 (Warszawa)

Ob. Wieckowski, maszynista na offse-
cie dwukolorowym, w grudniu ub. roku
Srednio drukowat na dzien 8.000 odbi-
tek, w styczniu br. osiagnat $rednio 10.000
odbitek.

Dzial maszyn offsetowych w tym za-
kladzie, dzieki zwiekszonej wydajnosci
pracy wszystkich maszynistow, w m-cu
styczniu br. wykonat o 190.000 odbitek
wiecej niz w grudniu ub. r.

Ob. Kaczynska (rysownik-litograf) na
przerysowanie plakatu w 8 kolorach na
piyte cynkowa w grudniu ub. r. zuzyla
200 godzin pracy, na podobny plakat
w styczniu br. — 156 godzin.

DRUKARNIA AKCYDENSOWA
Warszawa (TamKka 3).
Przecietna ilo§¢ znakéw zlozonych

przez jednego skladacza w ciagu jednej
godziny pracy:

grudzien 1950| styczen 1951

Specjalnosé Z
I znakoéw
Sktadacz reczny. . . i 1534 | 1625

Skladacz na tastrach |

‘ 9124 9647

Sktadacz linotypowy | 6814 ' 7264

monotypowych . .

Indywidualne wyniki sg znacznie wyz-
sze, i tak:

Ob. Wudka, sktadacz linotypowy, w cia-
gu 7-godz. dnia pracy w grudniu ub. r.
sktadal 29.914 znakéw, w styczniu br. —
39.882 znaki.

Ob. Baranowski, sktadacz linotypowy,
w grudniu ub. r. zlozyl 36.252 znaki,
w styczniu br. — 41.248 znakow.

Ob. Kowalczyk, trawiacz-chemigraf, w
grudniu ub. r. w ciagu dnia wytrawit
1.737 cm?2 kliszy, w styczniu br. — 2.266
cm2,
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Ob. Swidwa, maszynista na maszynie
drukarskiej arkuszowej w grudniu ub. r.
w ciagu dnia drukowat 9.200 odbitek,
w styczniu br. — 10.075 odbitek.

Ob. Gotota w grudniu ub. r. drukowat
9.800 odbitek dziennie, w styczniu br. —
10.650.

Ob. Stankiewicz, introligator, obstugu-
jacy maszyne do falcowania w grudniu
ub. r. w ciggu 8-godz. dnia pracy falco-
wal 16.500 odbitek, w styczniu br. —
20.000 odbitek.

ZespO6t falcujacy recznie, skladajacy
sie z 5-ciu os6b: ob. ob. Makowskiej, Pacz-
kowskiej, Zagozdzon, Mekarskiej i Ba-
dalskiej w grudniu ub. r. falcowat 13.600
arkuszy, w styczniu w tym samym cza-
sie juz 14.834 arkusze.

Na skutek zwigkszenia wydajnosci pra-
cy w tym zakladzie miesieczna warto$é
produkcji na jednego pracownika grupy
przemystowej wzrosta w styczniu br.
o 17% w stosunku do grudnia 1950 r.
Rownoczesnie ilo$¢ godzin nadliczbowych
z Kkilkuset w grudniu ub. r. zmalata do
kilkunastu w styczniu br., mimo ze stan
zatogi zmniejszyt sie o 7% na skutek
przeniesienia czeSci pracownikéw do in-
nego zaktadu.

Te przykitady najlepiej charakteryzujg,
jak wielki wplyw wywierajag normy na
wzrost wydajnoSci pracy, w jakim stop-
niu dopomagajg do wykorzystania re-
zerw produkcyjnych, do obnizenia kosz-
téw wilasnych.

Cytowane przyktady nie sg wyjatkiem
i nie ograniczaja sie¢ tylko do wspomnia-
nych pracownikow i zakladow. W Lédz-
kich Zakladach Graficznych stwierdzo-
no, ze prace, wykonywang jeszcze w grud-
niu ub. r. przez dwoéch przedrukarzy,
W oparciu o nowe normy wykona z po-
wodzeniem jeden; to samo w Krakow-
skich i Stotecznych Zakladach Graficz-
nych, gdzie sie okazalo, ze jest po dwdch
przedrukarzy za duzo. Podobne zjawisko
zanotowaliSmy w innych dziatach produk-
cyjnych; np. w Zakladach Graficznych
im. M. Kasprzaka w Poznaniu nakreslo-
ng planem produkcje chemigrafii i przy-
gotowalni rotograwiurowej wykonac¢ moz-



na znacznie mniejszg zatogg. W Torun-
skich Zakladach Graficznych nowe nor-
my wykazaly, ze jest 7 introligatoréw
za duzo w stosunku do zadan produkcyj-
nych. W tym samym czasie szereg in-
nych zakladéw miat powazne trudnosci
z wykonaniem planéw produkcyjnych na
skutek braku tych wysokokwalifikowa-
nych fachowcow.

Tego rodzaju sygnaly naptywajg do
nas codziennie, jak réwniez kazdy dzien
przynosi nam wiadomoSci o coraz to
wyzszym przekraczaniu norm, o stosowa-
niu przez robotnikéw nowych metod pro-
dukcji, o przechodzeniu przez robotnikow
na system pracy dwojkami, jak np. w che-
migrafii i zecerni, gdzie przekraczajg nor-
my zarowno w pracy indywidualnej, jak
i zespotowej od kilkunastu do kilkudzie-
sieciu procent.

Bywaja jednakze wypadki niewykony-
wania norm pracy przez robotnikow. Ja-
kie sg przyczyny niewykonywania norm?

Sa nimi najczesciej:

1) stabe kwalifikacje robotnika,

2) plynnos$¢ zatrudnienia, szczegoOlnie

w introligatorni,

3) zla organizacja miejsca pracy,

4) zte ustawienie procesu technologicz-

nego,

5) braki w wyposazeniu miejsca pracy,

6) braki w surowcu,

7) zla organizacja zakltadu,

8) brak kontroli migdzyoperacyjne]

poifabrykatow.

Rozwazmy kazda z przyczyn niewyko-
nania norm i mozliwos$ci ich usuniecia.

Niewtasciwy stosunek niektérych ro-
botnikéw do szkolenia nowego narybku,
jaki miat miejsce do 1948 r. oraz opie-
szato$¢é uczacych sie widoczna jest dzisiaj
w stabym przygotowaniu niektérych fa-
chowcéw do wykonywania zawodu, ci fa-
chowcy maja trudnoSci przy wyrabianiu
norm. Rozwingé¢ nalezy szeroka akcje do-
szkalania zawodowego, azeby stabych pra-
cownikéw podciggnagé na wyzszy poziom.
Nalezy stabych pracownikéw przydzielaé
do przodujacych w pracy grup Czy zespo-
6w, aby tg drogg umozliwi¢ stabszemu
pracownikowi odrobié zalegloSci, powsta-
te niejednokrotnie nie z jego winy.

Plynnoé¢ zalogi szczegdlnie daje sig
zauwazy¢ wsréd pomocy introligatorskiej
i w tym dziale notujemy niewykonywa-
nie normy. Nalezy przeto dazyé do jak
najwiekszej stabilizacji zatrudnienia, co
umozliwi dluzej zatrudnionemu pracow-
nikowi nabraé¢ pewnych kwalifikacji
i wprawy.

Zta organizacja miejsca pracy jest jed-
ng z duzych bolaczek. Nie wszyscy pra-
cownicy i nie kazde kierownictwo chce
zauwazy¢, ze zmiana profilu produk-
cyjnego zakladu musi spowodowaé pro-
wadzenie zmian na stanowisku robo-
czym. Np. w zecerni wieksza ilo&¢ ksig-
zek do lamania musi spowodowaé likwi-
dacje czeSci regaléw z czcionkami, i zwiek-
szenie iloSci stotéw do Yamania; przy kaz-
dym miejscu do tamania czy skladania
znajdowaé sie winien materiat justun-
kowy w ilosci uzaleznionej od charakteru
prac. Regaly z pismem na akcydensy na-
lezy skoncentrowaé¢ w jednym miejscu,
azeby skladacz nie tracit czasu na cho-
dzenie z jednego konca zecerni na drugi.
Prasa do odbijania powinna znajdowac
sie w tej czeSci zecerni, gdzie produkcji
najwiecej wychodzi. Regaty z czcionkami
i do zestawdw musza by¢ opisane i ponu-
merowane. Dla 2zaoszczedzenia szukania
szpalt lub ukladéw wprowadzi¢ na toreb-
kach obiegowych numer deski i regatu,
gdzie uklad zostat zlozony. Zorganizowaé
osobne miejsce na rozbiorke itd. Tréjki
zaktadowe (skladajace sie z przedst. dy-
rekcji, Przew. Rady Zakladowej i Przew.
Podst. Org. Partyjnej) muszg potozyé
szezegélny nacisk na jak najszybsze wias-
ciwe zorganizowanie stanowisk pracy
w zakladach, gdzie tego jeszcze nie uczy-
niono.

NiewlaSciwe ustawienie procesu produk-
cyjnego, wydanie decyzji niejednokrotnie
nieprzemyS$lanej widoczne jest w nie-
wykonaniu norm przez pracownika. No-
towaliSmy wypadki, kiedy prace typowo
zespolowg rozdzielano na pojedyncze sta-
nowiska; efekt — 50% wyrobienia normy.

Braki w wyposazeniu miejsca pracy
sg rowniez powodem niskiego wyrobienia
norm. Co to sgza braki? Najczesciej brak
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mlotka, klucza, oliwiarki, klindéw, szczo-
tek i innych drobnych przedmiotow, kto-
re zaklad moze naby¢ bez najmniejszej
trudnoSci.

Jakos¢ surowcédw, jakie otrzymuje prze-
myst graficzny do dalszej przerdbki, po-
zostawia jeszcze duzo do zyczenia. Szcze-
golnie chodzi o kartony i papiery, stano-
wigce ca 90% surowca. Niejednolita gra-
matura oraz wady papieru, jak podarte
arkusze w ryzach, nieposklejana tasma
papieru rotacyjnego powoduje dodatko-
we przyrzady, przestoje i wolniejszy bieg
maszyn, dodatkowe mycie walcow.

I na tym odcinku S$cista wspoélpraca
z fabrykami papieru, wspélne narady
aktywu zaktadow usuwajg braki, ale te
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Dobra organizacja miejsca
pracy przyczynia sie do
podnoszenia wydajnoéci

wspolprace nie wszedzie jeszcze nawigza-
no.

Zla organizacja zakladu pracy, nie-
zgranie pracy w poszczegoélnych dziatach
1 miedzy dziatami powoduje zahamowa-
nie produkeji, przestoje, przestawianie
pracownikéw na inne dorywcze prace, co
Z kolei odbija sie na niskim wyrobieniu
norm. Czeste narady wytworcze i wspol-
zawodnictwo miedzy dzialami usung
w powaznym stopniu takie niedociggnie-
cia.

Ze sprawg poprzednio poruszang tgczy
sie &ciSle kontrola poéifabrykatow. Zle
odlane, z bledami i krzywe wiersze lino-
typowe uniemozliwiaja sktadaczowi recz-
nemu wyrobienie normy przy lamaniu,



korekcie itd., maszyniscie—przy przyrza-
dzie i druku, stereotyperowi — przy ma-
trycowaniu. Zle wytrawiona Klisza czy
plyta wymaga dluzszego przyrzadu na
maszynie. Krzywo wydrukowane arkusze
uniemozliwiaja wyrobienie normy przy
falcowaniu itd.

Wszystkie wspomniane sprawy dadza
sie usunaé przez zrozumienie zadan
i wlasciwy stosunek do pracy pracowni-
kow na kazdym szczeblu, przez wzajem-
ng wymiane do$wiadczen przodujacych
pracownikow i troske o podniesienie wy-
dajno$ci pracy, o wzrost produkcji.

Szereg zaldg i dyrekcji zakladow to
zrozumiat i efekty nie daty na siebie
dtugo czeka¢. W Drukarni Akcydensowej
w Warszawie przed wejSciem w zycie no-
wych norm zatroszczono sie o usunie-
cie wszelkich brakéw, dokonano zmian
w zakladzie, ktore sprzyjaja zwiekszeniu
wydajnosci pracy.

Jak wygladaja te zmiany? Poszerzono
zecernie reczng o dwa pomieszczenia,
wydzielajagc specjalne pomieszczenia do
lamania gazet. Przeniesiono introligator-
nie do innych pomieszczen i stworzono
odrebne dziaty dla opraw oraz dziat cal-
kowicie zmechanizowany do wykancza-
nia drukow, a wiec falcowanie, szycie itd.
Maszyny ptaskie podzielono na dwa pod-
oddziaty, a mianowicie maszyny arku-
szowe i dociskowe. Zorganizowano odpo-
wiednie stanowiska do prac przygoto-
wawczych przy maszynach. Stereotypie
przeniesiono do innego widniejszego i ob-
Szerniejszego pomieszczenia.

Przebito Sciane od strony pomieszczen
introligatorni na winde, otwér drzwiowy

dostosowano do bezpo$redniego przejazdu
wozkami z hali maszyn na wykonczal-
nie.

Ekspedycje umieszczono przy rampie
od strony podwoérza do bezposredniego
zatadunku.

Te momenty spowodowaly, ze poza ze-
cernig i linotypia, produkcja przelatuje
poziomo (dotychczas pionowo), co z kolei
przyspieszylo procesy produkcyjne, a
pracownikom utatwito prace.

Podobne zmiany dokonano
w szeregu innych zakladéw pracy.

Trojki, powolane przez Zwiazek Zawo-
dowy na zakladach, gdzie zrobiono jesz-
cze malo w zakresie usprawnienia pracy,
usuniecia brakéw, gdzie wydajnoéé¢ pracy
nie wzrasta tak jak powinna, muszg po-
dejs¢ do natozonych na nie obowigzkow
Z calym zrozumieniem i oddaniem. Na-
lezy tak pokierowaé pracami organizacyj-
nymi na zakladzie, azeby zmobilizowaé
calta zatoge do walki o wyzsza wydajnosc,
0 usprawnienie miejsca pracy, o wzrost
produkcji, o dopomozenie stabszym ro-
botnikom przy wyrabianiu norm. Trzeba
rozwinaé¢ ruch racjonalizatorski, rozwi-
ngé szeroko akcje wspélzawodnictwa pra-
cy, oparta nie na przestarzalych zabowia-
zaniach, zapoznawaé zalogi z osiggnie-
ciem towarzyszy ze Zwiazku Radzieckiego
i Krajow Demokracji Ludowej.

Jezeli tak rozumie¢ bedziemy swoje
obowiazki i konsekwentnie nalozone na
nas zadania wypelnia¢, 6-letni Plan bu-
dowy podstaw socjalizmu w Polsce wy-
konamy, podniesiemy poziom material-
ny i kulturalny zycia mas pracujacych.

jeszcze

W. Mosieiny

Na bazie postepu technicznego i organizacyjnego osiaga sie wzrost wydaj-

nosci przez wprowadzenie nowych, technicznie postepowych norm pracy.

H. MINC - VI PLENUM KC. PZPR
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Po wypedzeniu hitlerowskich okupan-
tow przemyst poligraficzny w Polsce byt
w oplakanym stanie, w ramach bowiem
ogolnej gospodarki rabunkowej wielkie-
mu zniszczeniu ulegt i przemyst poligra-
ficzny.

W Warszawie, gdzie przed wojng by-
to okoto 1.000 wiekszych i mniejszych za-
ktadéw graficznych, pozostato po oswo-
bodzeniu zaledwie kilka drukarn. Pierw-
sza gazete, ,,Zycie Warszawy*, drukowa-
no na plaskich maszynach, gdyz nie
ocalala zadna maszyna rotacyjna. Nie le-
piej bylo w innych miastach.

Pozostali jednak drukarze, rozmilowa-
ni w swym zawodzie, ktérzy od razu
przystapili do pracy. Wydobywali z gru-
zéw, czyscili, montowali i uruchamiali
maszyny, wybierali z gruzéw czcionki
i linie, a z braku kaszt sktadali niekiedy
czcionkami, ulozonymi w pudetkach od
zapatek.

Jak najszybsze odrodzenie przemy-
stu graficznego stalo sie bojowym has-
tem drukarzy. W ciggu Kkilku miesiecy
uruchomiono w Warszawie szereg wiek-
szych i mmniejszych drukarn, prowadzo-
nych przez partie polityczne i spéitdziel-
nie wydawnicze oraz przez powolany do
zycia Centralny Zarzad Panstwowych
Zakladéw Graficznych. Zadania byly ol-
brzymie. Wciaz rosta ilo§¢ i naklady ga-
zet, czasopism i ksiazek, trzeba bylo daé
dzieciom podreczniki szkolne, a urzg-
dom, instytucjom i stowarzyszeniom —
druki. Trudno bylo wtedy planowaé za-
ktady, ich wyposazenie i produkcje —
trzeba byto pracowaé gdzie sie dato, w by-
le jakich warunkach i wypuszcza¢ taka
produkcje, na jakg pozwalaty wtedy mo-
zliwoéci techniczne drukarn.

Pierwszy plan Polski Ludowej na lata
1947-9 postawit przed przemystem gra-
ficznym okres§lone zadania rozwoju sieci
drukarn i udoskonalenia urzgdzen i pro-
dukecji. Plan ten zostat wykonany w 112,3
proc., a na podstawie zdobytych doSwiad-
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czen zostaly opracowane wytyczne do
Planu 6-cio letniego — planu budowy
podstaw socjalizmu w Polsce.

Jakie s3 cele Planu 6-letniego w prze-
mySle graficznym i jakie drogi rozwoju
wytycza ten plan? Aby na to pytanie od-
powiedzieé¢, trzeba sobie uprzytomnié, ze
przemyst graficzny w Polsce kapitali-
stycznej byt rozdrobniony. Ogétem istnia-
lo okolo 5.000 drukarn, ale z tego za-
ledwie kilkanascie duzych zaktadow. Prze-
wazajaca cze$é produkeji stanowily akey-
densy (formularze, blankiety, bloki itd.)
dla instytucji publicznych oraz dla pry-
watnego przemystu i handlu. Kilkadzie-
sigt zaledwie drukarn posiadato linoty-
py, a kilka tylko — maszyny rotacyjne.
Naktady gazet wahaly sie od 1.000 do
20.000 egz., a naktady ksiazek od 500 do
5.000 egz. Na glowe ludnoSci wypadato
zaledwie po 0,7 ksigzek rocznie.

Zupelnie inaczej jest obecnie. Mamy
coraz mniejsze zapotrzebowanie na akcy-
densy, natomiast z dnia na dzien rosng
naklady gazet, czasopism i ksigzek. Kil-
kusettysieczne naklady gazet sg juz te-
raz objawem normalnym, a czasopisma
osiagaja naklady milionowe. Wcigz jed-
nak jest za mato podrecznikéw szkol-
nych: malo byto przed kilku laty, gdy
ogllny naklad podrecznikéw wynosit 12
milionéw, zabrakio i wtedy, gdy naklad
doszedt do liczby 25 — 30 milionéw; na
rok 1951 zaplanowano juz 40 milionow
podrecznikéw. Ogélny naklad ksigzek do-
chodzi w 1951 r. do 124 milionéw egzem-
plarzy, co czyni 5 ksigzek na glowe miesz-
kanca, czyli 7-krotnie wiecej niz przed
wojng za rzadoéw sanacji.

Dla zaspokojenia tych ustawicznie po-
tegujgcych sie zapotrzebowan na ksigz-
ki i gazety w Polsce Ludowej nalezato
stworzyé nowe specjalne bazy drukar-
skie, gdyz zaklady dotychczasowe okaza-
1y sie pod wzgledem produkcyjnym za
mate i o niedostatecznym wyposazeniu
technicznym.

Wylonita si¢ koncepcja wybudowania
duzej drukarni gazetowo - wydawniczej



i duzej drukarni ksiazkowej, ze specjal-
nym dziatem dla druku wydawnictw na-
ukowo-technicznych.

II.

Pod budowe drukarni Centralnego Za-
rzadu Przemystu Graficznego w Warsza-
wie zostat przeznaczony rozlegly teren na
Pradze o powierzchni 62.889 m?2. Teren ten
ma staé sie w przyszlosci ,,miasteczkiem
poligraficznym®. Wybudowano juz tam
nowoczesnie urzadzong drukarnie, a na-
stepnie maja by¢é wybudowane Central-
ne Warsztaty Naprawy Maszyn Drukar-
skich oraz osrodek szkoleniowy, obejmu-
jacy S$rednia szkote graficzna i techni-
kum, a takze pierwsza w Polsce wyzsza
szkole graficzna.

Do opracowania projektu drukarni
przystapiono na poczatku r. 1948, budo-
we za$ rozpoczeto w m-cu wrzesSniu
1948 roku.

Przy opracowaniu zatozen projektu no-
wej drukarni zdecydowano odstapié od
szablonowego pionowego rozmieszczenia
‘poszczegdlnych dzialdéw, stosowanego do-
tad zaréwno w Polsce, jak i w wielu kra-
jach zachodniej i Srodkowej Europy. We-
dtug tego systemu na parterze umiesz-
czano zazwyczaj maszyny, na I-szym pie-
trze zecernie, a wyzej introligatornie, che-
migrafie i inne dziaty przygotowawcze.
Aby skréci¢ i ulatwi¢ przebieg produkeji
oraz wlaSciwie rozwigza¢ zagadnienie
transportu wewnetrznego, rozlokowano
wszystkie zasadnicze dzialy (zecernie,
maszyny i introligatornie) na jednym
poziomie; wysokie piwnice przeznaczono
na sktady papieru, a na pietrze umiesz-
czono tylko dziaty przygotowawcze.

A oto schemat przebiegu produkcji.

Biura Dyrekcji, mieszczace si¢ na pier-
wszym pietrze, przyjmuja zamoOwienia
i opracowuja warunki techniczne wyko-
nania zamowien, po czym oddajg skryp-
ty do zecerni maszynowej, skiadajgcej
sie z sali linotypéw (A) i sali monoty-
péw (B). Zlozone szpalty odbija sie na
prasach korektorskich i oddaje do sali
korektoréow (C). Po przeprowadzeniu ko-
rekty szpalty przechodzg do zecerni recz-

nej (D), gdzie sa przelamywane oraz
zaopatrywane w nagtowki i tytuty, skia-
dane recznie; tam tez odbywa sie for-
mowanie tabel, sktadanych na monoty-
pach.

Uklady, z ktorych nalezy zrobi¢ ma-
tryce, przechodzg do kalandréow (E),
a nastepnie do stereotypowni (F'), wypo-
sazonej w nowoczesne aparaty do odlewu
oraz w prasy do przygotowania ptyt
termoplastycznych (zamiast stereotypo-
wych). Uklady, ktére nie wymagaja od-
lewu, sg kierowane z zecerni bezpoS$red-
nio do przyrzadzalni (G), gdzie sg Kkli-
nowane na fundamentach w ramy z od-
powiednich maszyn. Nastepnie na 4 ma-

@)

ekspedycja ®

stercotppie

5

maszynp rotacyjne (H) mono-
wpy (B)

) halanger|

linotypy

E

maszyny druksrskie W)

introligatornia
bocznica kolejowa

przyrzadzalnia

2
3

zecernia reczna

townla

korek-
Gl

masayny offsetowe )

(N)

(M) introligatoraia oprew twardych

Schemat rozmieszczenia dzialéw drukarni

szynach roznych formatéw (B0, Bl i B2)
przyrzadza sie teksty i Kklisze, odbija sie
préobne arkusze do rewizji, poprawia ko-
rekty z rewizji, tak by po przejSciu
formy do sali maszyn trzeba bylo jak
najmniej czasu na przygotowanie pod-
ktadu na cylindrze i rozpoczecie druku.
Hala maszyn podzielona jest szklanymi
Sciankami na 3 czeSci: dziat maszyn ro-
tacyjnych (H), dzial maszyn drukar-
skich (I) i dziat offsetowy (J).

Z sali maszyn rotacyjnych gotowa pro-
dukcja, ktéora nie wymaga wykonczenia
w introligatorni, przechodzi bezpoSred-
nio do ekspedycji (K) i na rampe samo-
chodowa (L). Produkcja wymagajaca
wykonczenia przechodzi do introligator-
ni dla twardych opraw (M) i migkkich
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opraw (N), a stamtad do ekspedycji.
Transport wewnetrzny odbywa sie¢ przy
pomocy ogumionych wozkow oraz trans-
portu, prowadzacego do ekspedycji.

Jak widzimy, praca w dzialach SciSle
ze soba zwigzanych odbywa sie na jed-
nym poziomie, a mimo to nie przeszka-
dzajg one sobie wzajemnie. Ruch produk-
cyjny odbywa sie w takiej kolejnoSci:

Dzialy przygotowawcze dla offsetow
znajdujg sie na I-szym pietrze, skad win-
da podaje blachy do maszyn (J). Gotowa
produkcja przechodzi z kolei do introli-
gatorni, a stamtad do ekspedycji.

WspominaliSmy juz wyzej, ze przy bu-
dowie drukarni Kkierowano sie zasadg
stworzenia jak mnajlepszych warunkow
dla pracownikéw. Dawne drukarnie —
nawet duze — mieScily sie w nieodpo-
wiednich, niskich, ciasnych lokalach,
0 malym nasileniu $wiatta dziennego
i nieodpowiednich dla produkcji poligra-
ficznej podtogach i Scianach. Prawie we
wszystkich dotychczasowych drukarniach
najbardziej szkodliwy dzial — stereoty-
pownia — miesci sie zazwyczaj w ciem-
nych piwnicach lub matych ubikacjach.
W drukarni im. Rewolucji Pazdzierniko-
wej wysoko$¢ poszczegédlnych kondygna-
cji jest nastepujaca: magazynow 3,20 m,
Swietlicy 4,50 m, hal maszynowych 5,50 m
i dziatu przygotowawczego (chemigrafii
i fotolitoc) — 4 m. Stereotypownia mie-
Sci sie w bezposSrednim sgsiedztwie z sa-
la maszyn rotacyjnych i ptaskich oraz
z zecernig w zalanej $wiattem dziennym
sali o powierzchni 220 m=.

Dla uzyskania nalezytego oSwietlenia
zecerni, introligatorni do opraw twar-
dych i stereotypowni zastosowano duze
okna (4 m X 8 m), rozmieszczone obok
siebie wzdluz calego budynku, a nadto
trzydziesci osiem oszklonych zelbetowych
koput - §wietlikéw, rozpraszajacych S$wia-
tto padajace przez okna; dzigki temu
otrzymujemy jednakowe nasilenie $§wia-
tla dziennego w calym pomieszczeniu —
niezaleznie od oddalenia od okien. OI-
brzymia hala maszyn rotacyjnych, offse-
towych i typograficznych, o szerokoSci
32 m i dlugosci 80 m, jest pokryta
dachem szedowym i ma szKklany plafon,
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podzielony na prostokaty o wymiarach
100 X 117 cm.

Duzo uwagi zwrécono na wilasciwy do-
boér nawierzchni i podtég. A wiec, w ma-
gazynach zastosowano specjalnie utwar-
dzony asfalt, w zecerni recznej i maszy-
nowej — linoleum, w halach maszyn,
stereotypii i ubikacjach — terrakote,
w introligatorni, chemigrafii i dziatach
fotolito oraz korytarzach — ksylolit,
wreszcie w Swietlicy i hall‘u wejSciowym—
lastryko. Sciany w zecerni do wysokoSci
okien pomalowane sg olejng farba,
a Sciany w kuchni, Yazienkach i ubika-
cjach oraz w ciemniach dzialu przygo-
towawczego i degestoriach wylozone sg
glazurg.

We wszystkich dziatach sg zainstalo-
wane rury fluoryzujace; jest to specjal-
nie wazne dla dziatéw druku kolorowe-
go, gdyz pozwala wieczorem dobrac
i utrzymaé wiasciwy kolor.

III.

Poczynajac od kwietnia 1950 r. rowno-
legle z budowg odbywal sie¢ montaz ma-
szyn i urzadzen zaktadu.

Dla Drukarni im. Rewolucji Pazdzier-
nikowej zaplanowano szereg NOWOCZES-
nych maszyn sprowadzonych giloéwnie ze
Zwigzku Radzieckiego i Niemieckiej Re-
publiki Demokratycznej. Dzigki ofiarne]
pracy monteréw warsztatéw napraw ma-
szyn drukarskich w Poznaniu, prowadzo-
nych przez CZPG, wydobyta zostala we
Wroclawiu z gruzéw spalona i czeScio-
wo zdekompletowana 64-stronicowa ma-
szyna rotacyjna budowy 1940 roku. Po
gruntownym odremontowaniu maszyne
te zainstalowano w Drukarni im. Rewo-
lucji Pazdziernikowej. Koszt nowej takiej
maszyny wynosit okoto 220 milj. w daw-
nej walucie, koszt doprowadzenia do po-
rzadku wydobytej z gruzéw maszyny,
wyniost okoto 16 milionéw ztotych. Prze-
szto 200 milj. zlotych zaoszczedzili
poznanscy monterzy. Maszyna dobrze
pracuje, a wygladem swoim — po odno-
wieniu i polakierowaniu — zupelnie nie
przypomina stosu zardzewiatego zelastwa,
jakim byla po wydobyciu z gruzow.



Doskonale pracuja dostarczone ze
Zwigzku Radzieckiego 4-magazynowe li-
notypy budowy 1950 roku. Maszyny te
majg szereg udoskonalen niespotykanych
w linotypach produkcji amerykanskiej
lub niemieckiej, jak automatyczne pod-
noszenie wierszownika, ochtadzanie for-
my odlewniczej powietrzem, automatycz-
ne podawanie otowiu itd.

W zecerni recznej ustawiono 164 rega-
ly do pisma i linii oraz 90 regaldéw do
gotowych ukladow. Po raz pierwszy w Pol-
sce wykonano te regaty nie z drzewa, lecz
z zelaznej blachy. Mieszcza one po trzy-
nascie kaszt zecerskich — zamiast do-
tychczasowych dziewieciu, i majg dodat-
kowe kasztki na drobne linie i justunek
oraz miejsca do ustawiania regletéw,
sztegow, interlinii itd., a takze stoty: po-
ziomy — do tamania i pochyly — do usta-
wiania szpalt. Kombinowany regat jest
doskonatym miejscem pracy dla zecera,
gdyz daje mu caly potrzebny materiat
i zwalnia od biegania po zecerni to po

material justunkowy, to po linie itd.
W ten sposéb urzadzone miejsce pracy
zecera bezwgtpienia przyczyni sie do
zwiekszenia wydajnosci i umozliwi osig-
gniecie wyzszych zarobkow.

Drukarnia przeznaczona jest do druku
ksigzek naukowych, do tego tez dostoso-
wany zostat dobdr typograficznych ma-
szyn plaskich. Wszystkie te maszyny sg
dwuobrotowe, co gwarantuje dokiadny
druk i dobre roztarcie farby. Maszyny sa
najnowszego systemu. Podnoszenie sto-
tu z papierem odbywa sie¢ za pomocag
specjalnego motoru. Na siedmiu maszy-
nach mozna drukowaé¢ arkusze formatu
A0 (86 X 122 cm) lub BO (100 X 140 cm),
przez co uzyskuje sie mozliwo§¢ druko-
wania 32 stron na raz.

Wydajnos$¢ linotypéw, zecerni recznej,
maszyn drukarskich i introligatorni jest
§cisle zsynchronizowana i obliczona w ten
Sposob, by nie powstawaly ,,waskie gar-
dia“ w jakiejkolwiek fazie produkcyjnej.

Skladacze maszynowi majq nalezyte warunki pracy
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Chlubg dzialu offsetowego jest zain-
stalowana po raz pierwszy w Polsce
4-kolorowa maszyna offsetowa, przezna-
czona do druku plano (plakaty itp.) i do
druku masowych wydawnictw koloro-
wych; maszyna ta jednocze$nie falcuje
arkusze na trzy i cztery lamy. Cztery
nowoczesne szybkobiezne maszyny offse-
towe sa przeznaczone do druku ilustro-
wanych czasopism itp., a dwie maszyny
offsetowe matego formatu (B2) — do
druku kolorowych okladek ma ksigzki.

Szczegblnie cenng maszyna, umozli-
wiajaca masowe wykanczanie Kksigzek,
jest ,,Sheridan*, ktéry zbiera sfalcowane
arkusze, oraz zszywa i1 okladkuje ksigzki.
Wydajno$¢ tej maszyny dochodzi do
50.000 egz. ksigzek w ciggu 8 godzin
pracy.

Wszystkie maszyny sa ustawione na
korkowych podkladach grubosci od 2 do
6 cm — w zaleznoSci od wagi maszyny.
Zabezpiecza sie przez to stropy od wstrza-
sow, a sasiadujgce maszyny — od wibra-
cji.

Drukarnia posiada laboratorium do
kontroli jakoSci surowcéw i chemikalii
oraz do badan nad nowymi metodami
pracy.

IV.

Wzniesiony zostal duzy, nowocze$nie
urzgdzony zaklad przemystowy — Dru-
karnia Naukowo-Techniczna. Na prosbe
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zalogi Komitet Centralny P. Z. P. R.
i odpowiednie wladze zezwolily na na-
danie tej drukarni =zaszczytnej nazwy
,Drukarni imienia Rewolucji PaZdzier-
nikowej“. To wyrdznienie i zaufanie
zobowigzuje zaloge i kierownictwo do
spelnienia pokladanych w nich nadziei,
ze zaklad ten bedzie przodowat i w pro-
dukcji i w §wiadomosci roli, ktoéra przy-
pada w planie 6-letnim przemystowi poli-
graficznemu. Zaklad ma wykonaé¢ po-
wazny odsetek ogélnopolskiego planu wy-
dawniczego, ktorego celem jest dalsze
podnoszenie poziomu kulturalnego mas
pracujacych, ma drukowaé dobre i este-
tycznie wykonane ksigzki, z ktorych be-
da korzystaé setki tysiecy robotnikow
i technikow. Zaklad winien przodowaé
w jakoséci i wydajnoséci pracy, gdyz ma
ku temu wszelkie warunki.

Nie watpimy, ze obowigzki te zaloga
i kierownictwo spelnig i Drukarnia im.
Rewolucji Pazdziernikowej bedzie przy-
ktadem dla innych nowoczesnych dru-
karn, ktore Centralny Zarzad Przemy-
stu Graficznego zamierza wybudowac
w Gdansku, Lublinie, Rzeszowie i innych
miastach.,

Uroczystego otwarcia drukarni dokonat
w Rocznice Rewolucji Pazdziernikowej —
7. listopada 1950 r. — Premier J6zef Cy-
rankiewicz w obecnoSci przedstawicieli
Partii, Rzadu i organizacji spotecznych.

In2. Ludwik Lewandowski



PRODURCJA I TECHNIRA

NORMY DLA RYSOWNI LITOGRAFICZNE]

Znormowanie wydajnoSci pracy ry-
sownika litograficznego stanowito zaw-
sze niezwykle trudny problem, ktory na
og6t nie znajdywal zupelnego rozwigza-
nia. Nawet w Zwigzku Radzieckim obec-
ne rozwigzanie tej sprawy nie jest uwa-
zane za zadowalajgce. Usitlowanie rozwig-
zania tego zagadnienia przez nasz nie-
zbyt jeszcze do$wiadczony przemyst wy-
glada pozornie na poczynanie Smiate
i ryzykowne. Jednak blizsze zapoznanie
sie z zasadg i technikg obliczania tych
norm, zastosowana w nowym katalogu
norm, wykazuje, ze droga ktoéra obrano
jest nie tylko oryginalna, ale i powaznie
przemys$lana.

Na wydajnosé pracy rysownika lito-
graficznego poza czynnikami natury su-
hiektywnej ma wplyw szereg czynnikow
obiektywnych, ktére w nowej normie uje-
te sg w 6-ciu zasadniczych punktach,
sformulowanych jednak w sposéb tak
zwiezly, ze celowym wydaje sie zaopatrze-
nie ich w pewien skromny cho¢by komen-
tarz.

1. Format. Przy ocenie formatu jak
widaé stusznie nie zastosowano linearnie
proporcjonalnego wzrostu ilosci punktow
w stosunku do powierzchni, gdyz wiado-
mo, ze im wigkszy format tym grubsze sg
szczegbly rysunku i tym latwiej go wy-
konaé¢. Stad obrano przyrost punktéw
proporcjonalny do pierwiastka kwadra-
towego przyrostu powierzchni rysunku.
Tego rodzaju proporcja dla wiekszoSci
przecietnych prac jest wystarczajaca,
jednak dla formatéw duzych wymaga
dodatkowych uzupelnien. Je$li sie¢ wez-
mie pod uwage np. format plakatu

70 X 100, to ilo$¢ punktéw tylko za for-
mat wynosi 1700, co nawet przy najniz-
szej grupie (I) daje 1700 minut, czyli
ponad 28 godzin. A przeciez bywajg wy-
padki, gdy na duzym afiszu na biatym
lub gtadkim Kkolorowym tle (zalewka)
pozostaje do wykonania dla rysownika
tylko niewielki rysunek czy napis, ktory
wykona¢é mozna w czasie wielokrotnie
krotszym niz 28 godzin. Jasnym jest, ze
w takich wypadkach jako format dla wy-
ceny punktowej nie bedzie brany caty
format afisza, tylko S$cisty format sa-
mego rysunku na afiszu. A wiec jako za-
sade nalezy przyjac¢, ze jako format bie-
rze sie S$cisty wymiar efektywnego ry-
sunku, a nie wymiar papieru, na jakim
sie znajduje rysunek, z tym, ze zalewki
rowniez nie traktuje sie jako rysunku.
OczywiScie pisma tak samo nie uwaza
sie za rysunek, gdyz jak wiadomo pismo
jest ujete w oddzielnym punkcie.

A teraz pare stéw o samej metodzie
obliczania punktéw za format.

Ot6z metoda dodawania bokéw (mie-
rzonych w centymetrach) i mnozenie
przez 10 celem otrzymania iloSci punk-
téw jest szczefliwie wybrana dla utat-
wienia obliczania z wielkim przyblize-
niem tych samych rezultatéw, jakie
otrzymaloby sie przy zastosowaniu skom-
plikowanego pierwiastkowania. Np. dla
etykiety 13 X 18 cm otrzymujemy 310
punktow [ (13 + 18) X 10]. Powierzchnia
tejze etykiety wynosi 13 X 18 cm = 234,
a 1/234 =153. Po proporcjonalnym
20-krotnym zwigkszeniu tej liczby docho-
dzi si¢ do liczby 306 punktéw, co dosta-
tecznie doktadnie zgadza si¢ z uprzednio
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Rys. 1. Wigksze naspcenie rysunkiem

znaleziong liczbg 310. Dalszy przyklad:
wywieszka 35 X 50 cm. Otrzymana ilo$é¢
punktéw [ (35 + 50) X 10] = 850. A teraz
kontrola: J/35 x50 = J/1750 = 42.
Przez 20-krotne zwiekszenie tej liczby
wychodzi 840 punktéw, a wiec znoéw do-
statecznie dokladnie dla praktycznych
celéw. Przy formatach waskich a diu-
gich odchylenia beda wieksze, ale ma
to swoje usprawiedliwienie w tym, ze
formaty takie sg w zasadzie bardzo rzad-
kie i bardzo niedogodne w pracy. Niedo-
godnos$é ta zostaje wiec skompensowana
wiekszg ilodcig otrzymanych punktow.

2. Kolory. I tutaj jak widaé¢ zastoso-
wano stusznie spadek we wzroScie punk-
tacji, gdyz jasnym jest, ze im wiecej ko-
loréw tym mniej pracy jest przy kazdym
z mich. Dlatego tez mimo, ze z kazdym
dalszym kolorem ro$nie ilo§¢ punktow,
to jednak przecietna za kolor spada.

3. Nasycenie rysunkiem. Tutaj nalezy
podej$¢ do oceny szczegllnie ostroznie.
Przez rysunek nalezy tu rozumieé kon-
turowg ilo§¢ rysunku, a wigc nasy-
cenie szczegétami rysunku, a nie po-
wierzchnie zadrukowang. Wynika z te-
go, ze oryginaly o duzych krytych pta-
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szezyznach (zalewki) bez duzej ilosci
szczegOlow bedg tylko w nieznacznym
stopniu nasycone rysunkiem. Dla przy-
ktadu przytoczone sa dwa rysunki,
w ktorych wycenione zostalo nasycenie
rysunkiem. Na rys. 1 nasycenie zostalo
okreslone na 20 — 30%, na rys. 2 do 10%..
Nalezy rowniez zwroci¢ uwage na pismo,
ktérego nigdy mie bierze sie pod uwage
przy ocenie nasycenia, gdyz zostaje ono
uwzglednione w osobnym punkcie — 6.

4. Przeznaczenie. Poniewaz przy roz-
nych pracach wymagania stawiane ry-
sownikowi pod wzgledem dokltadnosci
i starannos$ci wykonania nie sa zawsze
jednakowe, wprowadzony zostat omawia-
ny punkt: przeznaczenie. Zasadniczym
motywem tutaj jest dazenie do podnie-
sienia jako$ci wykonania przy wazniej-
szych pracach bez wzgledu na trudnosci
ich wykonania.

5. Technika wykonania. Jak wiadomo
reprodukcje litograficzng oryginalu wy-
kona¢ mozna réznymi technikami. Wy-
bor techniki zalezy nie tylko od orygi-
natu, ale roéwniez od mozliwosci we-
wnetrznych zakladu — wykonawcy, od
specjalno$ci rysownikéw i urzadzen tech-
nicznych. Poniewaz za$§ czas potrzebny
na wykonanie tego samego rysunku réz-
nymi technikami jest roézny, nalezalo
réznice te uwzgledni¢ w punktacji. Usta-
lenie techniki wykonania nalezy zasad-
niczo do dziatu przygotowania produkcji,
ktory winien czyni¢ to w porozumieniu
z oddzialowym rysowni litograficzne;j.
Przy technikach kombinowanych nalezy
zastosowaé¢ Srednig wazong w stosunku
do ilosci rysunku, wykonywanego ta czy
druga technikg.

6. Pismo. Z obliczeniem punktow dla
pisma (napisé6w) nie ma zadnych zasad-
niczych trudnosci. Dla uproszczenia za-
stosowano podzial tylko na dwie grupy:
pismo latwe i pismo trudne. Do pism
tatwych zalicza sie wiec pisma jedno-
elementowe, blok, grotesk i pismo w ne-
gatywie. Do pism trudnych — dwuele-
mentowe, antykwa, pisanki, pisma ozdob-
ne wreszcie wymagajgce np. opracowa-
nia w dwu kolorach — wybierane (szpa-



Rys. 2. Mniejsze nasycenie
rysunkiem

ZJEDNOCZEN |E PRZEMYSHU Sk
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rowane) w jednym z koloréw i pisma
podktadane i cieniowane w innym kolo-
rze. Oczywiscie punkty oblicza sie tylko
raz, a nie za kazdy kolor oddzielnie. Na
zakonczenie nalezatoby wnies¢ uwage, ze
firemek, ktére umieszcza si¢ np. na afi-
szach w dole, nie zalicza si¢ do oryginatu
i poniewaz nie wymagaja specjalnie
pieczolowitego wykonania, stusznym jest
obliczanie ich bez wzgledu na wielko$é
po 4 punkty za znak i weditug I gru-
py. Firemki takie zawieraja przecigetnie
40 — 60 znakoéw, co w przeliczeniu daje
3 — 4 godziny na wykonanie, a wiec czas
najzupeiniej odpowiadajacy faktycznie
potrzebnemu.

Po obliczeniu i zsumowaniu punktow
nalezy je zamieni¢ na minuty przez za-
szeregowanie danej pracy do jednej z oS-
miu grup i ustalenie w ten sposéb wspot-
czynnika przeliczenia. Podziat na grupy
jest jasny i w wigkszo$ci wypadkow nie
nasuwa zadnych watpliwosci. Jesliby jed-
nak takie zaistnialy, celowym jest wyli-
czenie czas6w wykonania wedlug zasze-
regowania do obu grup branych pod uwa-
ge i na podstawie praktycznej oceny, kto-

ry z tych dwodch czasow lepiej odpowiada
mozliwo§ciom wykonania ustalenie gru-
py, wspotczynnika i czasu.

Wadg w opracowaniu norm dla ry-
sowni litograficznej jest brak S$cislej-
szych danych odno$nie obliczania ilo$ci
punktoéw dla ustalenia czasu na wyko-
nanie konturu (zaszeregowanie konturu
do ktorejs z trzech pierwszych grup jest
dostatecznie $cidle okreslone), a wzmian-
ka ,,czas na wykonanie konturu oblicza
si¢ oddzielnie wg odpowiedniej grupy‘ —
mowi niewiele, a raczej tylko to, ze w ja-
ki$ spos6b nalezy oddzielnie znalezé ilosé
punktéw, jako podstawe do obliczenia
czasu. Oto6z jako bardzo praktyczny podaé
mozna nastepujagcy sposéb obliczenia.
Sumuje sig¢ punkty obliczane dla czyn-
nika 1 (format) i czynnika 6 (pismo),
dzieli si¢ przez 5 i do otrzymanego ilo-
razu dodaje sie ,zryczaltowana‘ sume
350 punktéw za pozostale czynniki 2, 3,
4 i5. W ten sposéb otrzyma si¢ dla po-
danego w katalogu przykitadu czas po-
trzebny na wykonanie konturu jak na-
stepuje:
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Za format . 380 pkt.
+zapismo . . . . . . 288
razem 668 pkt.
668 : 5 — 134,

i dalej 134 + 350 — 484 pkt.

JeSli nie zachodzita konieczno$¢ spe-
cjalnego rozmieszczania czyli stylizowa-
nia pisma — kontur zaliczony zostaje do
grupy I, a wiec otrzymuje si¢ na wyko-
nanie konturu przy wspétczynniku 1.0 —
484 min. =~ 8 godzin.

W wypadku, gdy pismo stanowi tyl-
ko niewielka cze$¢ rozlegtego konturu,
a wiekszo$¢ latwy rysunek, wowczas na-
wet mimo koniecznosci rozmieszczenia
czy nawet stylizowania pisma kontur
zaliczyé nalezy do grupy I, gdyz nie by-
toby uzasadnionym kwalifikowanie catos-
ci latwej pracy wedilug trudniejszej cza-
steczki. W wypadkach watpliwych nale-
zy oddzielnie zaszeregowac¢ do grup i obli-
cza¢ czas na wykonanie konturu dla ry-
sunku i oddzielnie dla pisma, w ten spo-
sOb, ze dzieli si¢ przez 5 osobno sumy
punktéw za format i osobno za pismo
i do otrzymanych liczb dodaje sie pro-
porcjonalnie do ich wielkoSci podzielong
czeS¢ z 350 pkt. Dla przyktadu jesliby w
obliczeniu pismo wymagalo zupelnej prze-
rébki (stylizowania), a wiec zaliczenia do
grupy III, a kontur pozostalego rysunku
do grupy I, wowczas wynik bylby nieco
inny. A wiec:

380 pkt. (za format) : 5 — 76
288 ,, (za pismo) : 5 — 58.

Proporcjonalny podzial 350 pkt. otrzy-

muje si¢ nastepujgco:

x 76 76
350 76 + 58 134
iz tego
76 + 350
= i3 =198

Liczbe te dodaje sie do 76 i otrzymuje
sie dla konturu rysunku sume punktéw
76 + 198 = 274.

Reszte, tj. 350 — 198 — 152, dodaje sig
do 58, co daje razem 210 pkt.

Obliczenie czasu:
274 - 1,0 (wspolcz. dla gr. I) — 274 min.
210-1,7 ( » 5 II) = 357

63_1 min.

razem
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Czas na wykonanie calego konturu
wynosi 631 minut czyli 10,5 godzin.

Obliczenie powyzsze, mimo Ze na pier-
wszy rzut oka wydaje sie skomplikowa-
ne, jest w rzeczywisto$ci i proste i tatwe.
Wystarczy raz je przemyS$le¢ i zrozumieé
zasade, aby z latwoscig dawaé sobie rade
z kazdym przeliczeniem.

Bywaja wypadki, kiedy ze wzgledu na
poSpiech dana praca jest wykonywana
przez dwoch lub wiecej rysownikow.
Wowcezas nalezy obliczony znormowany
czas podzieli¢ proporcjonalnie do wyce-
nionej czeSci pracy kazdego rysownika
wyrazonej w 9, (a nie do iloSci faktycz-
nie przepracowanych przez kazdego go-
dzin). Jesli wigc w drodze oceny ustalo-
nym zostanie, ze jeden z rysownikow wy-
konat 70% pracy, a drugi 30%, to w tym
stosunku dzieli sie na kazdego z nich
znormowany czas, choc¢by stosunek prze-
pracowanych przez nich godzin faktycz-
nych byt inny.

Do omoéwienia pozostatyby jeszcze ko-
rekty. Poniewaz korekty moga byé roz-
rzucone po catej powierzchni rysunku,
a poza tym w roznych kolorach, tutaj
wiec nie mozna zastosowaé zwyklego
obliczenia jak przy wykonywaniu pelnej
litografii. Dlatego najlepiej jest po wy-
konaniu korekty na piycie czy kamieniu
zliczy¢ ilo$¢ miejsc korygowanych i w za-
leznoéci od objeto$ci korekty za kazde
korygowane miejsce przyznawaé¢ od 2
do 10 punktéw, ktore podzniej po zaszere-
gowaniu do odpowiedniej grupy przeli-
cza sie na minuty. Sposob ten zostat wy-
probowany i nie nastrecza zadnych trud-
nosci, zwlaszcza ze Xkorekty po wyko-
naniu sg dokladnie widoczne na formie.

Tak wiec normy dla rysownikéw sg
juz w obecnej formie realng pomocs dla
obiektywnego ustalania czasu wykona-
nia. Bez watpienia z czasem wylonig sig
jeszcze nowe problemy, ktére nie sa do-
statecznie uwzglednione w istniejagcym
ukladzie i ktore trzeba bedzie rozwigzy-
wacé doraznie na miejscu. Praca ta zresz-
ta wchodzi w zakres obowigzkow techni-
kow normowania, ktorzy zrozumiawszy
zasady normowania nie powinni napo-
tykac¢ na specjalne trudnosci. W przyszio-



Sci, po zapoznaniu sie ze wszystkimi za-
gadnieniami, spotykanymi w praktyce,
i z ew. brakami istniejacych norm dla
rysownikéw mozna bedzie normy te
znacznie udoskonalié.

Niezaleznie od tego, wobec coraz wiek-
szego stosowania technik fotomechanicz-
nych, nalezaloby w podobny sposéb usta-
li¢ system normowania pracy retuszerow-
fotolitografow, ktorych praca jest po-
dobna do pracy rysownika litograficz-
nego.

Na zakonczenie jeden projekt. Dla
utatwienia obliczania norm rysownikow

mozna by wykonaé¢ odpowiednig ilo§é
(np. 100) albumow, zawierajacych szereg
przyktadéw dokladnie wyliczonych i za-
szeregowanych, tak aby zawarte w tych
albumach prace mogly stanowi¢ prak-
tyczne oparcie dla wyceny. Albumy te
otrzymatyby wszystkie zaktady zatrud-
niajace rysownikéw - litograféw. Wkiad
kosztow bylby tutaj niewielki, a korzysé
ogromna, zwazywszy, ze normowanie te-
go rodzaju pracy jest wyjatkowo trudne,
a przy tym zupelnie nowe.

Iné. J. B.

SPORZADZANIE NEGATYWOW 1 DIAPOZYTYWOW SIATKOWYCH
DO REPRODUKCJI OFFSETOWE] )

Sposoby robienia zdje¢ z oryginaléw do re-
produkeji offsetowej, stosowane w zakladach,
sa bardzo réznorodne pod wzgledem techno-
logicznym — trudno wprost okre§lié¢ ilo$é ich
odmian. Dotychczas brak bylo $ciSle okre$lo-
nych sposobdéw robienia zdje¢ siatkowych oraz
nie sa ustalone wymagania, jakie nalezy sta-
wiaé negatywom i diapozytywom siatkowym.

Dlatego w ZSRR wydano specjalnag instruk-
cje produkecyjno-techniczna pt. ,,Sporzadzanie
negatywow i diapozytywéw siatkowych na su-
chych plytach i blonach dla jednobarwnej re-
produkeji cynkograficznej i offsetowej (Mo-
skwa 1949), opracowana przez Wszechzwigzko-
wy Instytut Naukowo-Badawczy dla Przemy-
stu Graficznego.

Instrukcja ta okresla przebieg operacji przy
robieniu zdje¢ reprodukcyjnych i ich ilo§é
oraz stawia dokladne wymagania co do ja-
kosci negatywoéw i diapozytywow. Stosowanie
tej instrukeji w praktyce zakladowej powinno
zapewni¢ racjonalne wykonanie procesu foto-
grafowania w chemigrafii i offsetach, przy-
czyni¢ sie do zaniechania indywidualnego po-
dejs$cia przy ustalaniu przebiegu wykonywa-
nia zdjeé oraz spowodowaé wlasciwa ocene
jako$ci produkcji, dalej — powinno zmierzaé
do zlikwidowania wspomnianej réznorodnosci
wykonywania zdje¢ siatkowych, ktorej nic nie
usprawiedliwia.

W celu $wiadomego uzywania instrukeji
trzeba koniecznie znaé¢ zalozenia, ktére uza-
sadniaja ustalony w niej przebieg operacji
i stawiane przez niag wymagania. Zadaniem
niniejszego artykutu jest przedstawienie tych
warunkéw — w czeSci, ktora dotyczy repro-

#) Trumaczenie artykulu z czasopisma Poligraficze-
skoje Proizwodstwo Nr 10 z 1949 r.

dukeji offsetowej. Oprécz tego artykul zawie-
ra krotki opis sposobu kontroli jakos$ci nega-
tywow i diapozytywow przy pomocy pewnych
wzorcow. Ten sposob kontroli powinien — na-
szym zdaniem — da¢ mozno$¢ zatrudnionym
w dzialach offsetowych dokladnego sprawdza-
nia jako$ci produkecji chemigraficznej, jak
rowniez ustalania przebiegu robienia zdjeé
z dowolnego oryginatu.

Wymagania stawiane negatywom i diapozy-
tywom dla reprodukcji offsetowej mozna po-
dzieli¢ na dwie grupy: 1) wymagania dotycza-
ce ostrosci i gesto$ci punktow siatki i 2) wy-
magania dotyczace gradacji negatywow i dia-
pozytywow. _

Wymagania co do ostrosci i gestosci punk-
téw negatywu albo diapozytywu opisowo mozna
wyrazi¢ w nastepujacy sposob: Nie ustala sie
gornej granicy ostrosci i gesto$ci punktow;
punkty powinny byé mozliwie najostrzejsze
i najgesciejsze, a odstepy miedzy nimi jak naj-
bardziej przejrzyste. Dolng granice okresla sig
w ten sposéb, ze roznorodno$é gestosci wzro-
kowej punktu i odstepu (przedzial gestosci)
powinna zapewni¢ przy kopiowaniu na chro-
mowe warstwy utrwalenie pod odstepami i nie
dopuécié¢ utrwalenia pod samymi punktami.
Ostro$é punktu powinna byé taka, aby pod je-
go Kkrawedziami warstwa sie nie utrwalata,
dzieki czemu punkty negatywu albo diapozy-
tywu beda oddane na formie bez wigkszych
zmian w ich wymiarach.

Na negatywach i diapozytywach, przezna-
czonych do kopiowania nie na chromowg
warstwe, lecz na blone fotograficzng lub na
plytke szklang (np. na pomocniczych negaty-
wach dla offsetu wgltebnego albo na diapozy-
tywach poSrednich lub konturowych) dopusz-
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czalny jest troche mniejszy przedzial gestosci
punktéw i odstepow oraz mniejsza ostrosé
punktu.

Przy oKkres$laniu gradacji negatywéw i dia-
pozytywéw nalezy rozrézniaé wymagania sta-
wiane absolutnym wymiarom punktéw w Swia-
ttach i cieniach rysunku oraz co do wzglednych
wymiarow dla calej skali tonéw. Zasadnicze
wymagania stawiane negatywom siatkowym
sa nastepujace:

a) mozliwie najmniejszy wymiar albo zu-
pelny brak siatkowych punktéw w cie-
niach przy koniecznym istnieniu punktéw
w ciemnych poéitonach;

b) odstepy miedzy punktami w S$wiattach
malego rozmiaru albo calkowicie pokryte
(gdy oryginal ma biale miejsca), przy
koniecznym istnieniu otwartych odste-
pow w jasnych péitonach.

Na negatywach z szarych oryginaléw (nie
majacych mocnych cieni), zdecydowanych do
reprodukcji bez podniesienia sity i kontrastu
rysunku, wymiar punktu w cieniach powinien
odpowiadaé¢ sile cienidw (im stabsze cienie
oryginalu, tym grubszy powinien byé punkt
w cieniach negatywu). Stosunek wymiaru
punktéw, oddajacych roézne tony oryginatu,
powinien odpowiadaé¢ stosunkowi tonéw ory-
ginatu. Przy tym na negatywie powinny byé
widoczne wszystkie elementy rysunku.

Negatywowi , konturowemu‘ dla reprodukecji
dwubarwnej (dupleksowej) stawia -sie takie
same wymagania, jak negatywowi dla repro-
dukecji jednobarwnej. ,,Szary‘ negatyw dla re-
produkecji dwubarwnej (dupleks) powinien
mieé taki sam punkt w cieniach, jak i kontu-
rowy; odstepy miedzy punktami w S$wiatlach
powinny byé wieksze, niz na konturze i w ca-
losci otwarte, co daje pozadang szaro$é¢ wtor-
nego zdjecia dupleksu.

Negatywy dla reprodukcji wielobarwnej po-
winny odpowiadaé takim samym wymaganiom
w $wiattach, jak i negatywy dla reprodukcji
jednobarwnej, a w cieniach powinny mieé ma-
ty lecz gesty punkt. Negatywy dla trzech za-
sadniczych koloréw powinny byé¢ jednakowe
co do wymiaréw punktéw w Swiattach i cie-
niach. Negatyw siatkowy dla koloru czarnego
powinien mieé¢ w cieniach punkty nieco wiek-
sze, niz negatywy dla koloréw zasadniczych.

Wymagania stawiane diapozytywom siatko-
wym sa takie same, jak stawiane negatywom
siatkowym — o czym jest mowa wyzej — tyl-
ko w odwrotny sposob. Np. w pozytywach
siatkowych najmniejszy wymiar punktéw albo
catkowity ich brak powinien wystepowaé nie
w cieniach (jak w negatywach), lecz w Swiat-
tach itd. Nalezy zaznaczy¢, Zze w cieniach dia-
pozytywéw dla wielobarwnej reprodukecji po-
winny byé male odstepy (nie jest dopuszczal-
na calkowita zalewka).
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Przytoczone opisowe charakterystyki wyma-
gan, stawianych negatywom i diapozytywom,
nie daja doktadnego okreslenia potrzebnej ostro-
Sci, gestoSel i wymiaru punktéow; przy tym za-
sadnicze wymagania co do gradacji wyrazaja
calokwicie nieokre§lonymi twierdzeniami: 1)
stosunek wymiaréw punktéw powinien odpo-
wiadaé stosunkowi tonoéw i 2) na negatywach
i diapozytywach powinny byé widoczne wszyst-
kie elementy rysunku.

Bardzo trudno wustali¢ dokladne iloSciowe
wymagania co do przedzialu gesto$ci punktow
i odstepow oraz co do ostro$ci punktéw z po-
wodu niemoznosci zrobienia bezposrednich po-
miaréw wzrokowej gestosSci punktow na plasz-
czyznie (nawet przy zastosowaniu mikrofoto-
metra). Dopuszczalny przedzial gestosSci dla
kopiowania na warstwe chromowsg, okreslony
sposobami posrednimi, orientacyjnie ustala
sie na wielko$é rzedu 2,5.

IloSciowe okreS§lenia wymagan co do gra-
dacji negatywow i diapozytywéw mozliwe s3
do przedstawienia na t. zw. stopniowych krzy-
wych, wyrazajacych zalezno$é miedzy siatko-
wymi gestoSciami negatywu lub diapozytywu
i optycznymi gestoSciami oryginalu. Takie
krzywe iloSciowo wyrazajg wymienione wyzej
wymagania, aby na negatywach i diapozyty-
wach byly widoczne wszystkie elementy rysun-
ku, poniewaZz wskazuja, z jakimi réznicami
w siatkowych gestoSciach (a nastepnie i w wy-
miarach punktow) powinny byé oddane na ne-
gatywie lub diapozytywie réznice miedzy to-
nami, stanowiacymi oryginat. Jednak przy ma-
sowej produkcji pomiar wielkoSci punktéw
i obliczenie gestosci siatkowej na poddanych
badaniu negatywach lub diapozytywach oraz

. zbudowanie stopniowych krzywych nastrecza

duze trudnosci.

W ten sposob dochodzimy do wniosku, ze
opisowe charakterystyczne wymagania, stawia-
ne siatkowym negatywom i diapozytywom, sa
niedostateczne dla oceny ich jakosSci, a ocena
iloSciowa, w warunkach zakladowych jest nie-
mozliwa.

Poza tym jest jeszcze jedna metoda okresle-
nia wymagan, stawianych negatywom i dia-
pozytywom, i oceny ich jakosci bez iloSciowego
wyrazu. Ta metoda, zalecana przez instrukcje
produkcyjno-techniczng, dos$é dokladna i o-
biektywna, polega na poréwnaniu siatkowych
punktow w ocenianym negatywie lub diapo-
zytywie, zar6wno co do ostrosci i gestosci, jak
i co do wymiaréow (gradacji) z punktami na
specjalnie wykonanym negatywie lub diapo-
zytywie-wzorcu.

Takie wzorce opracowane sg przez Wszech-
zwigzkowy Instytut Naukowo-Badawczy dla
Przemystu Graficznego i Techniki i wydane
przez Wszechzwigzkowy Graficzny Instytut
Wydawniczy. Kazdy wypuszczony wzorzec
uprzednio sprawdzany jest w produkcji. Dla-



tego zgodno$¢ wykonanych w zakladach nega-
tywow lub diapozytywow z wzorcem gwaran-
tuje ich przydatno$¢ do wykonania formy do
druku.

Wzorzec przedstawia siatkowy negatyw lub
diapozytyw z poéltonowego achromatycznego
oryginalu lub péttonowego diapozytywu i stop-
niowej szarej skali. Punkty w cieniach i §wia-
ttach rysunku na wzorcu wskazujg dolng gra-
nice ostro$ci i gesto$ci punktéow siatkowych
i przejrzystosci odstepow miedzy nimi. Punkty
na skali wzorca okreslaja wymagania co do
gradacji negatywu lub diapozytywu.

Calkowity komplet wzorcow stanowig:

a) 3 oryginaly poéitonowe i 3 diapozytywy
pottonowe trzech stopni: szary, normal-
ny i kontrastowy — ze skalami;

b) siatkowe negatywy i diapozytywy, zdjete
z tych oryginaléow i diapozytywow: przed
ostabieniem, po ostabieniu i po wzmoc-
nieniu (co pozwala przeprowadzaé¢ kon-
trole miedzyoperacyjna jako$ci produk-
cji) — dla reprodukecji jednobarwnej,
dwubarwnej (dupleks) i wielobarwnej
(ostatni rodzaj wzorca, oprécz skali sza-
rej, przedstawia specjalng skale barwng) ;

¢) odbitki z plyt, wykonanych z tych nega-
tywow i diapozytywow.

Przy ocenie jakosci punktéw co do ich ostro-
$§ci 1 gestoSci trzeba poréwnywaé punkty
w $wiattach i cieniach negatywu lub diapozy-
tywu, wzietego do kontroli, ze §wiattami i cie-
niami rysunku na odpowiednim wzorcu. Przy
ocenie gradacji negatywu lub diapozytywu
trzeba poréwnywaé punkty negatywu lub dia-
pozytywu, wzigtego do kontroli, z punktami na
skali wzorca.

Kontrola gradacji na podstawie wzorcéw do-
konywana jest w nastepujacy sposob: wszyst-
kie oryginaly, jak rowniez diapozytywy poéito-
nowe (np. przy posrednim sposobie barwnej
reprodukcji) fotografuje sie igcznie ze stan-
dartowg Kkontrolng stopniowg szarg skalg
(przy wykonywaniu diapozytywow stosuje sie
skale na przezroczystej podkiadce). Skala do
robienia zdjeé z nieprzezroczystych oryginalow
sklada sie z pieciu pol réznej gestosci wzroko-
wej — od 0 do 1,6 (za zero przyjeta jest ge-
sto$¢ wzrokowa biatego papieru kredowego);
skala dla wykonywania diapozytywow sklada
sie z dziewieciu pol réznej gestosci wzrokowej—
od 0 do 2,5. Roznice miedzy tymi skalami po-
legaja na tym, ze w wiekszoSci wypadkow dia-
pozytywy majg znacznie wiekszy przedzial ge-
stoSci i wieksza maksymalng gesto$é, niz nie-
przezroczyste oryginaty. Wzorce sporzadzane
sa z zupelnie takich samych skal (majacych
takie samo stopniowanie gesto$ci wzrokowej)
w optymalnych warunkach dla robienia zdjeé¢
siatkowych i powinny mieé¢ w §wiattach i cie-
niach wymagane dla reprodukcji offsetowej
wymiary punktéw i optymalng gradacje.

Dzieki temu, ze fotografowanie oryginalow
wykonuje si¢ w oparciu o te same skale, na
jakich sporzadzone sg wzorce, gradacje nega-
tywow i diapozytywow mozna oceniaé¢ nie we-
diug elementéw rysunku (co, jak wiadomo,
jest bardzo subiektywne i niedokladne), lecz
wedtug wymiaréow punktéw (metoda obiek-
tywna). Gdy wszystkie pola skali na wzietym
do kontroli negatywie lub diapozytywie maja
punkty takich samych rozmiaréw, jak odpo-
wiednie pola skali na wzorcu, wtedy zapew-
nione jest wlasciwe, wymagane dla reprodukeji
offsetowej, oddanie nie tylko skali, ale i same-
go rysunku. Z tego, co powiedzieliSmy, wyni-
ka, ze do kontroli gradacji podlug wzorcow
trzeba mieé¢ nie tylko wzorce, ale i skale kon-
trolne do robienia zdjec.

Ocena gradacji wedlug wzorcéw dokonywa-
na jest droga jednoczesnej obserwacji przez
lupe pola skali negatywu lub diapozytywu,
wzietych do kontroli, i odpowiedniego pola ska-
li wzorca. Oceny jakosci siatkowych negaty-
wow i diapozytywow wedtug wzorcow moze do-
konywac kazdy pracownik, nawet bez znajo-
mosci techniki zdjeé¢ siatkowych, poniewaz
w tym wypadku dokonuje sie tylko poréwna-
nia wymiarow i gestosci punktéow.

Na zakonczenie trzeba zaznaczyé, ze grada- ’
cja siatkowego negatywu dla offsetu ,ptaskie-
go“ (z negatywnym kopiowaniem formy) po-
winna mieé¢ gradacje zblizong do gradacji siat-
kowego negatywu dla cynkografii. Ta zgodno$é
wymagan negatywu offsetowego i cynkogra-
ficznego poczatkowo wydaje si¢ niezrozumiala,
poniewaz negatywy cynkograficzne powinny
mie¢ ,zapas“ w powierzchni odstepow, po-
trzebny przy trawieniu kliszy, podczas gdy
w reprodukcji offsetowej wymiary punktow na
formie do druku zblizone sg do wymiaréw od-
stepow w negatywie. Jednak praktyka wyka-
zala, ze negatyw, dajacy dobre rezultaty w cyn-
kografii, daje rowniez zupelnie zadowalajace
wyniki w reprodukcji offsetowej. Z tego wnio-
sek, ze wymiary odstepow na negatywach
offsetowych i cynkograficznych powinny byé
do siebie zblizone.

Fakt ten ttumaczy sie tym, ze dla odtworze-
nia na odbitce tego samego tonu punkty na
plycie offsetowej powinny byé nieco wieksze,
niz na Kliszy cynkograficznej. Przyczyng tego
jest to, ze na odbitce offsetowej jest stosunko-
wo cienka warstewka farby. Je$li jednak od
reprodukcji offsetowej wymagaé¢ bedziemy od-
tworzenia blikéw (,,ostrych $wiatet) i otrzy-
mania czystego papieru (bez punktéw), to ne-
gatywy offsetowe w Swiattach powinny sie
rézni¢ od cynkograficznych.

Poprzednio podano juz Ze na negatywach
offsetowych odstepy w S$wiatlach mogg byé
calkowicie zamkniete, pod warunkiem, ze
W najjasniejszych péttonach na pewno sg ma-
le i calkowicie otwarte odstepy. W tym wy-
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padku wymagania stawiane negatywom offse-
towym w ,ostrych $wiattach® beda inne, niz
stawiane negatywom cynkograficznym, na ca-
tej za$ pozostatej przestrzeni skali tonow beda
zgodne z cynkograficznymi.

Bezwzglednie koniecznym wymaganiem po-
winny byé otwarte odstepy w najjasniejszych
péitonach (tj. pod wzgledem jaskrawoSci zbli-
zonym do blikéw) przy calkowicie zamknie-
tych odstepach w blikach. Nieprzestrzeganie
tego wymagania doprowadzi do wyrownania
sie jasnych pottonow z blikami — do zagubie-
nia szczegdlow rysunku w $wiatlach. To zgda-
nie najtrudniejsze jest do wykonania w foto-
grafii siatkowej. W celu sprostania temu wy-
maganiu trzeba uzyé recznego retuszu (reczne
wykrywanie odstepéw w $wiatlach negatywu)
lub zastosowaé¢ specjalne sposoby robienia
zdjeé do automatycznego retuszu silnych §wia-
tel. )

O tozsamos$ci wymagan reprodukcji offseto-
wej i cynkograficznej mozna moéwié tylko

w zastosowaniu do negatywow dla offsetu
»plaskiego”“. Co sie za$ tyczy wymagan, sta-
wianych procesowi pozytywnego Kkopiowania
(dla offsetu wglebnego), réznia sie one w pe-
wnym stopniu od cynkograficznych. Tiuma-
czy sie to tym, ze w offsecie wgtebnym — w od-
roznieniu od cynkografii i offsetu ptaskiego —
negatyw wykorzystywany jest nie do kopiowa-
nia na warstwe chromowa, lecz do wykonania
diapozytywu na blonie. We wzorcach przed-
stawione sa te réznice wymagan, stawianych
negatywom dla ,ptaskiej“ i wglebnej repro-
dukecji offsetowej.

7 PpoOwyZszego mozna wyciggnaé wniosek, ze
dla otrzymania reprodukecji offsetowej wyso-
kiej jakoSci nalezy stosowaé obiektywng me-
tode oceny jakosci negatywow i diapozytywow
w oparciu o standartowe wzorce. W zwigzku
z tym i sam przebieg robienia zdjeé powinien
$cisle odpowiadaé¢ tym procesom, wedlug kto-
rych wykonuje sie wzorce.

Ttumaczyt J. Frydrychewicz.

METODY WYKONYWANIA PEYT GALWANICZNYCH
DO DRUKU ROTACYJNEGO?

Na stronicach miesiecznika ,,Poligraficzes-
koje Proizwodstwo niejednokrotnie omawiana
byla sprawa konieczno$ci szerokiego stosowa-
nia plyt galwanoplastycznych do druku ksig-
zek i czasopism zamiast obecnie stosowanych
z metalu stereotypowego, mimo to piyty gal-
wanoplastyczne nie zostaly w nalezytym sto-
pniu upowszechnione. Uwagi te dotycza zwlasz-
cza plyt okraglych dla maszyn rotacyjnych,
systematycznie galwanizowanych tylko w dru-
karni ,,Prawdy do druku czasopisma ,,0go-
niok“. Gloéwna przyczyng tego nie zadowala-
jacego stanu jest przede wszystkim to, ze do
tej pory nie opracowano najwlasciwszej meto-
dy wykonywania ptyt okragtych; innym po-
wodem jest fakt, ze fabryki maszyn drukar-
skich nie produkuja jeszcze wszelkiego rodza-
ju sprzetu do wykonywania plyt galwanicz-
nych.

Plyty galwaniczne sa znacznie lepsze od ste-
reotypowych; ich upowszechnienie powinno
by¢ realizowane bez zwloki. Najwiekszg ich
zaleta jest duzy stopien dokladno$ci oddania
podstawowej formy. Gdy plyta stereotypowa
pozwala niezle drukowaé klisze tylko o grubej
siatce (34 linie, a w sporadycznych wypadkach
najwyzej 40 liniilem), to z plyt galwanicznych
zupelnie dobrze mozna drukowaé Klisze o siat-
ce 54 i 60 linii/cm, przy czym tak samo dobrze

*) Ttumaczenie artykutu inz. D. S. Saweliewa z czaso-
pisma Poligraficzeskoje Proizwodstwo Nr 9 z 1949 r.
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drukuje sie¢ z nich i wielobarwne reprodukcje.
W ten sposéb piyty galwaniczne wylaczaja po-
trzebe robienia Kkilku kompletéw Kklisz przy
druku form z ilustracjami i wielobarwnych re-
produkeji o duzych nakladach.

Drugg wazng zaleta ptyt galwanicznych jest
ich wytrzymalo$é na duze naklady, co przed-
stawiaja porownawcze dane (p. tabela na nast.
stronie).

Tu nalezy wspomnieé, ze z plyty niegalwa-
nizowanej mozna otrzymaé¢ najwyzej 40 —
50 tys. dobrych odbitek. Choé¢ w pewnych wy-
padkach plyty stereotypowe, pokryte warstwa
twardego metalu, sg bardziej wytrzymate na
duze naklady niz pltyty galwaniczne, to jednak
przy tym sposobie druku nieuniknione jest po-
gorszenie jakoSci produkeji wskutek powiek-
szenia sie plaszczyzn elementéw drukujgcych
przy elektrolitycznym pokrywaniu plyty stere-
otypowej metalem utwardzajacym.

Piyty galwaniczne majg bardzo istotne za-
lety w poréwnaniu ze stereotypowymi réwniez
pod wzgledem dokladnosSci wymiaréw linio-
wych. W wyniku doswiadczen, przeprowadzo-
nych przez Instytut naukowo-badawczy prze-
mystu budowy maszyn drukarskich, stwierdzo-
no, ze odlew plyt stereotypowych wykazuje —
w poréwnaniu z forma podstawowa — naste-
pujacy skurcz: przy matrycowaniu 0,14—1,249/,
(w zaleznoSei od rodzaju kartonu), przy pierw-
szym odlewie 1,0—1,30°,, przy wielokrotnych
odlewach (do 18 odlewéw z jednej matrycy)



0,63—1,28%/y, tacznie: 1,63—2,58")y. Dane te do-
tyczg matrycowania na gorgco; przy matryco-
waniu na zimno skurcz dosiega trzech i wie-
cej procent,

Matryce celuloidowe, majace zastosowanie
przy wykonywaniu ptyt galwanicznych, daja
znacznie mniejszy skurcz, bo dochodzi on tylko
do 0,389/, za§ matryce woskowe i olowiowe,
uzywane rowniez przy wykonywaniu plyt gal-
wanicznych, daja skurcz tak niewielki, ze
mozna go nie braé¢ pod uwage. Ta wlasciwosé
ptyt galwanicznych jest szczegdlnie wazna dla
robdt ilustracyjnych i wielobarwnych.

Pilyty stereotypowe majg réwniez powazne
minusy jesli chodzi o wskaZniki geometryczne.
Np. przy sprawdzeniu 48 calkowicie wykonczo-
nych plyt stereotypowych okazalo sie, ze zale-
dwie sze$¢ sposréd nich wykazuje roznice
w szerokosci do 0,03 mm, w pozostalych za$
42 plytach odchylenia wynosza od 0,13 do
0,40 mm, czyli réznice sg znacznie wieksze, niz
to jest dopuszczalne. Piyty te wykazujg nie-
mniejsze roznice takze wzdiluz linii tukowej:
tylko w jednej plycie roéznica linii lukowej
miescila sie¢ w granicach 0,03 mm, w pozosta-
lych za$ plytach réznice wahaly sie od 0,03 do
0,40 mm.

Wysoko$é rotacyjnych plyt stereotypowych
przy zamierzonym wymiarze 9,3 mm zmienia-
ta sie¢ w bardzo duzych granicach. Np. przy do-
konaniu pomiaréw na jednej ptycie rotacyjnej
roznica wysoko$ci wynosita 0,11—0,32 mm, czy-
li w kazdym wypadku przekraczata dopusz-
czalne granice odchylen. Gdy zmierzono kilka
piyt, okazalo sie, ze najwieksza wysoko$¢ wy-
nosita 9,49, najmniejsza za$ 8,88 mm, czyli roz-
nica pomiedzy skrajnymi wypadkami osiggne-
la 0,61 mm. Plyty galwanoplastyczne mozna
wykona¢ ze znacznie wigkszg dokladnoScia, za-
rowno co do wysoko$ci, jak i innych wskazni-
kow.

Wada plyt galwanoplastycznych jest ich sto-
sunkowo wysoki koszt i wolne tempo wykony-
wania. Przecietny koszt plyty stereotypowej na

20| P LA s — A
Metal, ktérym pokryta jest | we Brinella. Formmy teksiowe] | et R g g
powierzchnia formy do druku \ (kgmm? | (wtys. odb.) i podanego nakladu (w mm)

\ \

1. Nikiel na plycie stereotypowej ‘ 60 do 500 1 0,04 — 0,06

2. Zelazo na plycie stereotypowej | 50 ‘ do 500 | 0,04 — 0,06

3. Chrom na plycie stereotypowe;j 91 ‘ do 1000 | 0,005 — 0,01 na podbudowie niklowej
\ ‘ o grubo$ci warstwy 0,03 — 0,05 mm

4. MiedZz na plycie galwanicznej | 35 do 200 | 0,2 —0,5

5. Zelazo na plycie galwanicznej ‘ 50 | do 1000 | 0,1 na podbudowie miedziowej o gru-
| bo$ci warstwy 0,2 — 0,3 mm

6. Chrom na plycie galwanicznej i 91 powyzej 1500 | 0,003 — 0,007 na podbudowie zelazowej
| | lub miedziowej o grubosci warstwy
! | 0,07 — 0,1 mm i dodatkowej podbudowie
\ : | o grubosci warstwy 0,15 — 0,25 mm.

rotacje wynosi 1,5 kop., a przy zwiekszaniu jej
wytrzymaloSci przez galwanizowanie — 2,2 kop.
za 1 cm?2 Koszt plyt galwanoplastycznych
mozna oszacowaé na 11,5 kop. za 1 cm2 Wy-
konanie plyty stereotypowej trwa 10 — 30 mi-
nut, galwanoplastycznej — 3 godziny. Minusy
te wyréwnuje znaczny wzrost jakosci formy
do druku, czego dalszym pozytywnym skut-
kiem jest poprawa jako$ci gotowej produkecji.
Nalezy zauwazy¢, ze koszt plyt galwanopla-
stycznych moze sie troche obnizyé, jesli zosta-
ng opracowane racjonalne procesy technolo-
giczne.

Jednym z najbardziej donioslych zagadnien
w rozwoju galwanotypii w przemyS$le gra-
ficznym staje sie poszukiwanie racjonalnego
procesu wykonywania okraglych plyt galwa-
noplastycznych na plaskiej miedziowej war-
stwie jako na podstawie. Porownawcze bada-
nia réznych sposobéw wykonywania potokrag-
lych plyt galwanicznych przeprowadzone byly
w Instytucie naukowo-badawczym przemystu
budowy maszyn (pracami kierowal S. I. Pia-
tacz przy udziale Z. S. zarkowej). Ponizej po-
damy zasadnicze tezy tych badan.

Znane sg nastepujace sposoby wykonywania
plyt galwanicznych na rotacje:

1. Wygiecie miedziowe]j plyty galwanicznej!)
i zalanie jej metalem stereotypowymz2) w okrag-
glym aparacie odlewniczym albo w formach.

1) Przy uzyciu matryc z olowiu w celu naniesienia
warstwy miedzi potrzebnej grubosci przed procesem
elektrolitycznym oczyszcza sie 2zaczepy 1 wieszadta,
sprawdza sie¢ kontakty przy matrycy i spirytusem od-
tluszcza sie jej powierzchnie. Przygotowana w ten spo-
sOb matryce zawiesza sie na precie katodowym pod
pradem, nastawiajac go na potrzebng sile — =zaleznie
od powierzchni matrycy. Na matrycy odklada sie cien-
ka warstwa miedzi (0,2 — 0,3 mm). Robi sie to w wan-
nie, w ktorej proces elektrolityczny przebiega w wolnym
tempie. Trwa to ok. 1 godziny. (M. M. Nurkas: Izgo-
towlenie stiereotipnych i galwanoplasticzeskich pieczat-
nych form. Str. 145).

2) Stop, ktérym sie zalewa plyte, ma sklad: 95/ olo-
wiu, 3 antymonu, 2’ cyny; twardos¢ tego stopu wg
Brinella — 10, temperatura 285 — 2900, (M. M. Nurkas:
str. 148).
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2. Zalewanie wygietej plyty galwanicznej na
prasie zderzakowej.l)

3. Zalewanie plyty galwanicznej o ksztatcie
plaskim z poéZniejszym jej wygieciem na gorg-
co lub na zimno.

4. Zalewanie plyty galwanicznej o ksztalcie
plaskim i wygiecie na zimno z uprzednim na-
cieciem bruzd na odwrotnej stronie.

Przy pierwszym z tych sposobow elektro-
litycznie naniesiona warstwe miedziowa wy-
gina sie i w tym ksztalcie wkiada sie¢ do formy
odlewniczej, gdzie sie ja zalewa metalem. Za-
lang plyte galwaniczng poddaje sig obrobce
mechanicznej i kontroli (obcina si¢ nadlewy
i zbedne miejsca, wyrownuje si¢, obrabia sie na
grubosé (wysoko$é), dalej — obrabia sie boki
i powierzchnie drukujacg, przeprowadza sie
reczng korekte).

Zaleta tego sposobu polega na mozliwosci
uzycia urzadzen, przeznaczonych do wykonywa-
nia plyt stereotypowych, na nieskomplikowa-
nej i szybkiej pracy, na mozliwo$ci wykonywa-
nia plyt o duzej gamie wymiaréw i na nie-
powstawaniu znieksztalcen na powierzchni
drukujacej.

Najwieksze minusy tej metody sa nastepu-
jace: stabe wypelnianie formy przez metal
i mala dokladno$é powierzchni drukujacej za-
lanej ptyty galwanicznej. Przy tej metodzie
doktadno$¢ powierzchni w duzym stopniu za-
lezy od grubo$ci warstwy galwanicznej, cha-
rakteru powierzchni drukujacej i warunkow,
w jakich odbywa sig¢ zalewanie.

Przy tej metodzie pracy procent brakow jest
do$¢ duzy.

Druga metoda analogiczna jest do zalewania
plyt plaskich w prasie zderzakowej; tu jest
tylko ta réznica, ze na plycie prasy stawia sie
wygieta forme, w ktorej odbywa sie zalewanie
plyty galwanicznej.

W tym wypadku zmienia sie réwniez sposob
mechanicznego obrabiania ptyty.

Ten sposéb zalewania daje gwarancje, ze
struktura wlanego metalu i jego wlasciwoSci
na mechaniczng obrébke sg dobre. Dzieki te-
mu, ze zalewanie odbywa sie pod ci$nieniem,
" osigga sie duzy stopien dokladnosci drukuja-
cej powierzchni plyty.

Obok tych dodatnich stron druga metoda
ma tez powazne wady, a mianowicie: ogra-
niczone rozmiary plyty galwanicznej (do
200 X 250 mm, co jest za malym formatem
dla wielu ksigzek i czasopism), znaczna gru-
bo$¢ plyty po zalaniu (15— 18 mm), i jako
skutek tego — duze odpadki metalu przy ob-
rébce odwrotnej strony, diuga obroébka w po-

1) W oryginale ,,udarnyj press‘“. W cytowanym powy-
zej podreczniku M. M. Nurkasa na str. 149 przedstawiono
prase zderzakowsa (plytowa) do zalewania plaskich piyt;
wspomniana w artykule prasa do zalewania plyt wygie-
tych skonstruowana jest prawdopodobnie na tych samych
zasadach, z innym tylko profilem ,lozyska'“ na piyte
galwaniczng.
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rownaniu z poprzednim sposobem i koniecz-
no$¢ zastosowania specjalnych urzadzen do
obrabiania. :

Przy trzecim sposobie zalewa sie warstwe
galwaniczng o ksztalcie ptaskim, nastepnie te
plyte wygina sie po jej nagrzaniu lub bez na-
grzania. Dodatnie strony tego sposobu pole-
gaja na mozliwoSci otrzymania plyty galwa-
nicznej o dokiladnym =zalaniu metalem stere-
otypowym i z duza dokladno$cia powierzchni
drukowej; oprocz tego plaskg plyte galwanicz-
na lepiej mozna wyrownag.

Wadg powazng jest wydiuzenie sie wymiaru
liniowego drukowej powierzchni w Kkierunku
wygiecia. Wprawdzie wyginanie w stanie go-
racym w duzej mierze usuwa te wade, ale do
tego potrzebne jest bardzo skomplikowane
urzadzenie do wyginania. Azeby wygiaé plyte
galwaniczna o grubo$ci powyzej 4,5 mm, trze-
ba uzy¢ znacznej sily, ktora z kolei powoduje
duzg deformacje elementéw drukujacych.
W koncu trzeba stwierdzié, ze ta metoda wy-
maga wiecej czasu niz poprzednia.

Mimo pewnych zalet trzeci sposéb — w obu
jego odmianach (na goraco i bez nagrzania)

jest malo przydatny do celéw praktycznych.

Wady trzeciego sposobu w duzym stopniu
maleja przy =zastosowaniu czwartego, ktory
tym sie rozni, ze przed wygieciem robi sie
bruzdy na odwrotnej stronie zalanej plyty.
Wiadomo ze w zalezno$ci od grubosci plyty
i sktadnikéw stopu metalu ciSnienie na punkty
oparcia (rys. 1, z lewej strony) przy wygina-
niu plaskiej plyty w momentach poczatkowych
dochodzi do 35 — 50 kg/mm?2, co znacznie prze-
wyzsza wytrzymalo$é miedzi na drukowej stro-
nie formy. Azeby zmniejszy¢ sile i w ten spo-
s6b zapobie¢ uszkadzaniu drukowej powierz-
chni formy, trzeba zmniejszy¢ grubosé plyty
galwanicznej drogg wyciecia bruzd o glebo-
koSci np. rownej potowie grubosci ptaskiej pty-
ty (ryc. 1, z prawej strony).

N
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Ryec. 1.

Podczas wyginania powstaje liniowa defor-
macja powierzchni w kierunku wyginania,
przy czym powierzchnia wypukla wydiluza sie
wskutek wyciagania sie, wkle$nieta Za§ —
zmniejsza si¢ w rezultacie ScieSnienia jej; te-



go zjawiska nie ma tylko w pasie obojetnym
(ryc. 2).

Zmiana wymiarow liniowych bedzie tym
wiekszg, im grubsza jest wyginana ptyta lub
im mniejszy promien wyginania. Dlatego jest
jasne, ze przez usunigecie bruzd osigga sie

Szerokosc
bruzdy

Ryec. 2.

zmniejszenie wyciagniecia wypuklej drukujg-
cej powierzchni dzigki przeniesieniu blizej niej
pasa obojetnego. Wielko§¢ bruzd odgrywa
istotna role,poniewaz od szerokoS$ci bruzdy za-
lezy wytrzymalo$¢ plyty galwanicznej. Szersze
bruzdy ulatwiajg wprawdzie wyginanie, ale
jednoczes$nie zmniejszajag wytrzymalo$é¢ plyty
przy dalszej jej obrobce oraz w procesie druku.

Wycinanie bruzd moze sie odbywaé na spec-
jalnej obrabiarce albo na zwyklej pile tarczo-
wej DP-1, uszykowanej do tego celu. Azeby
otrzymaé¢ bruzdy pozadanej glebokosci, odpo-
wiednia obrabiarka powinna mie¢ sto6t przesu-
wny w Kkierunku pionowym. Wymagana szero-
ko$¢ bruzd moze by¢é wykonana za pomocs
specjalnego freza tarczowego albo pilki tar-
czowej grubosci co najmniej 1,5 mm. Wyko-
nujac kilka nacieé¢ jedno obok drugiego mozna
mieé¢ bruzdy dowolnej szerokosci. Azeby bruzdy
robione w ptycie przebiegaly rownolegle, na

Ryc. 3.

stole pilty musi byé urzadzona nastawna przy-
stawka oporowa, do ktérej dosuwa sie bokiem
obrabiang piyte (rys. 3). Przy tym sposobie
nacinania bruzd zeby pily powinny byé w od-
stepie 14—15 mm, ich wysoko$¢ powinna wy-

nosi¢ 7 mm, a kat zatoczenia — 30°0; przy tej
obrébce w czasie nacinania bruzd plaszczyzna
tngca pity musi by¢é smarowana mieszaning
nafty i oleju.

Po nacieciu bruzd (na plycie formatu
240 X 240 mm trzeba zrobié¢ 18 bruzd, kazda

N
a

Ryec. 4.

szerokos$ci 8 mm przy zebrach szerokos$ci 5 mm)
nastepuje wygiecie ptyty na specjalnej prasie
lub na trzywalcowej wyginarce.

Ryc. 4 przedstawia ro6zne fazy wyginania
plyty galwanoplastycznej. Kolejne stadia (a,
b, ¢) przedstawiaja w sposob jasny nieréwno-
mierno$¢ wyginania (wyginanie brzegéw opdz-
nia sie w porownaniu ze $rodkiem), z wyjat-
kiem fazy d, ktéra przedstawia wygiecie kon-
cowe. Ksztalt ptyty, osiggniety w chwili calko-
witego dotloczenia jej przez stempel o ksztal-
cie soczewki, utrzymuje sie dopoty, dopdki
jest docisnieta do Scianek wyokraglone-
go ,tozyska“. Gdy nacisk stempla ustanie, pod
wplywem sprezystosci materiatu stereotypowe-
go plyta nieco sie wyprostowuje (faza e). Kon-
cowy Kksztalt plyty i jej sprezystosé zalezy
od stopnia metalu, uzytego do zalania pty-
ty. Praktyka wykazuje, ze przy zwiekszeniu
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zawartosci otowiu kosztem pozostalych skiad-
nikéw (antymon i cyna) omawiana zmiana
ksztattu ptyty zwieksza sie.

Gdy plyte wygina sie na trzywalcowej wy-
ginarce, wowczas mozna osiggnaé dowolny
promien Kkrzywizny wygiecia, dzieki czemu
zmiany ksztaltu, powstajace na skutek spre-
zystosci metalu, sa mniej dostrzegalne.

Metoda wyginania plaskiej plyty galwanicz-
nej po uprzednim nacieciu w niej bruzd jest
lepsza — szczegolnie gdy idzie o jako$é, od me-
tody zalewania wygietej warstwy galwanicz-
nej. Wyzszo$¢ tej metody przejawia sie glow-
nie w osigganiu duzej dokladno$ci powierzchni
drukujacej, w jednolitej grubosci ptyty i w za-
chowaniu poczatkowych wymiaréw liniowych.
Wykonanie plyty wedlug metody =zalewania
wygietej warstwy galwanicznej wymaga o 320/
mniej pracy. Przy tej metodzie potrzeba o 469/
mniej sprzetu, a powierzchnia robocza zmniej-
sza sie o 60 —620/,. Wreszcie przy metodzie
zalewania sg duze mozliwo$ci powiekszania
formatéw wykonywanych ptyt.

Rozpatrujgc dodatnie i ujemne strony tych
dwoch podstawowych metod wykonywania

okraglych plyt galwanicznych, mozna wyciag-
naé nastepujgce ogodlne wnioski:

Jesli chodzi o wykonywanie plyt o do$¢ du-
zych formatach dla czasopism, trzeba stwier-
dzié¢ wyzszo$¢ metody zalewania, gwarantuja-
cej szybsze tempo sporzadzania gotowych form
i troche nizsze koszty wytwarzania. Ta meto-
da wymaga ciaglej modernizacji sprzetu pro-
dukcyjnego do zalewania warstwy galwanicz-
nej, azeby podniesé wytrzymalo$¢ =zalanego
metalu (konieczna jest taka organizacja pra-
cy, ktora przewiduje wzrost stosowanego cis-
nienia).

Do wykonywania plyt bardzo dokiadnych,
np. do druku wielobarwnego i dla wydawnictw
ilustrowanych z duza ilo$cia klisz o cienkiej
siatce konieczne jest stosowanie metody wy-
ginania z uprzednim nacieciem bruzd; zeby ta
metoda mogta by¢ szeroko stosowana, powinna
by¢é uruchomiona produkecja specjalnego sprze-
tu (obrabiarki do nacinania bruzd oraz do
wyginania piyt).

Ttumaczyt J. Oldak

CENTRALNY ZARZAD
PRZEMYSLU GRAFICZNEGO

Z AWTIADAMTIA

ZE SA DO NABYCIA STARE ROCZNIKI

S Poliqraéi/ei"

ZAMOWIENIA NALEZY KIEROWAC DO
CZPG — WARSZAWA, SLUPECKA 2a (REDAKCJA)

CENA NUMERU POJEDYNCZEGO 3.— z, PODWOINEGO 6.— z.
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ERKONOMIRA I ORGANIZACIJA

ORGANIZACJA PRZEMYSLU GRAFICZNEGO

Ustawa o szeScioletnim planie rozwoju
gospodarczego i budowy podstaw socja-
lizmu na lata 1950 — 1955 uchwalona
przez Sejm Ustawodawczy R. P. dnia 21.
VII. 1950 r. w odniesieniu do przemystu
graficznego stanowi:

,,W przemysle graficznym nalezy zwiek-

szy¢é produkcje przeszto 2-krotnie. Do-

konczona bedzie budowa duzego, nowo-
czesnego kombinatu wydawniczo-dru-
karskiego Domu Stowa Polskiego oraz
nowej drukarni naukowo-technicznej

w Warszawie. Nastgpi typizacja i cze-

Sciowo modernizacja istniejacych dru-

karni. Powstanie szereg nowych dru-

karni typu powiatowego, miejskiego,

i wojewddzkiego. Rozmieszczenie dru-

karni dokonane bedzie zgodnie z poli-

tycznymi, Kkulturalnymi i gospodar-
czymi potrzebami terenu. Zostanie

w szerszym niz dotad zakresie stoso-

wana nowoczesha technika drukarska

a zwlaszcza dziaty offsetowe, ktore po-

wiekszg produkcje blisko 6-krotnie, co

umozliwi wzrost wydawnictw wielobar-
wnych*.

Chcac sprosta¢ tak olbrzymim =zada-
niom przemyst graficzny musiat uspraw-
ni¢ swag organizacje, zmieniajac nie tyl-
ko swe oblicze strukturalne, lecz rowniez
organizacje wewnetrzna przedsiebiorstw.

Podstawa wprowadzenia nowej orga-
nizacji w przemyS$le graficznym byta
Uchwata Komitetu Ekonomicznego Rady
Ministréw z dnia 12 maja 1950 r. w spra-
wie struktury organizacyjnej uspotecz-
nionych przedsiebiorstw przemystu klu-
czowego, Centralnych Zarzadéw Przemy-
stu i Zjednoczen oraz Dekret o przedsie-

biorstwach panstwowych z dnia 26. X.
1950 roku.

Dotychczasowy stan organizacji nie byt
przystosowany do zadan -czekajacych
przemyst graficzny na odcinku produke;ji.
Struktura organizacyjna przemystu gra-
ficznego obejmowala bowiem swymi ra-
mami szereg przedsigbiorstw wielozakla-
dowych skupiajacych wokét siebie znacz-
ne ilo$ci zaktadéw o rozmaitych techni-
kach i specjalizacjach. Zaklady te poto-
zone byly nieraz w znacznej odleglos$ci od
siedziby przedsiebiorstwa co uniemozli-
wialo praktycznie Kierowanie nimi. Za-
rzady przedsiebiorstw stanowity ogniwo
posrednie miedzy zleceniodawcg a wy-
konawca, opdzniajac niejednokrotnie wy-
konywanie polecen kierowanych do za-
ktadow.

Organizacja wewnetrzna przedsiebiorstw
nie zezwalala w pelni na samodzielne
i operatywne wykonanie zadan, wynika-
jacych z planow, przez poszczegolne duze
zaktady produkcyjne. Nie zezwalala ro-
wniez poszczegélnym zakladom na wcho-
dzenie w stosunki umowne z innymi pod-
miotami gospodarki uspotecznionej. Po-
lityka zaopatrzenia prowadzona byla wy-
lagcznie przez przedsigbiorstwo. Struktu-
ra finansowa przedsiebiorstwa przewidy-
wata dla zakladow ograniczony rozra-
chunek wewnetrzny, stad tez wiekszo$é
zakladow duzych nie miata moznoS$ci po-
réwnania swych wynikow w zakresie
kosztéow wilasnych w poszczegélnych wy-
dziatach produkcyjnych.

Sama organizacja zarzadow przedsie-
biorstw zblizona byta do systemu funkcjo-
nalnego i znacznie odbiegata od podsta-
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wowej zasady socjalistycznego zarzadza-
nia przedsiebiorstwem — od jednooso-
bowego kierownictwa we wszystkich ko-
moérkach organizacyjnych.

Nowe formy organizacyjne, wprowa-
dzone zgodnie z postanowieniami aktéw
normatywnych wymienionych na wste-
pie, ustality jednolite i jasne oblicze struk-
turalne przemystu graficznego i jedno-
lity organizm wewnetrzny przedsiebior-

stwa.

@ Zarzad przedsiebiorstwa

O Zaklad

Rys. 1. Dotychczasowa struktura przedsie-

biorstwa wielozakladowego

W miejsce dotychczasowych przedsie-
biorstw wielozaktadowych utworzono sze-
reg przedsiebiorstw jednozakladowych
przez usamodzielnienie szeregu zakladow
do tego przystosowanych. Przyjeto, ze
forma przedsigbiorstwa jednozakladowe-
go jest najbardziej celowa i prosta.

Dla zakladéw malych, nieprzystosowa-
nych w peini do ,Zycia“ przemystowego
a w swoim rodzaju typowych, zachowano

38

forme przedsigbiorstw wielozaktadowych,
zmniejszajac znacznie zasieg terytorialny
przedsiebiorstwa. Podyktowane to bylo
wzgledami natury gospodarczej z jednej
strony, a z drugiej koniecznoscig rozwig-
zania problemu ,,zakladéw malych®.
Zaszte zmiany strukturalne obrazujg
wyraznie rysunki Nr 1 i Nr 2.
Organizacja wewnetrzna we wszystkich
przedsiebiorstwach zaréwno jedno jak
i wielozakladowych poszia w kierunku

Zarzad przedsiebiorstwa
wielozakladowego

Przedsiebiorstwo jednozakladowe

Zaklad

Rys. 2. Struktura przedsigbiorstwa z rys. 1 po
wprowadzeniu zmian organizacyjnych.

likwidacji uktadu funkcjonalnego i wpro-
wadzenia zasad: jednoosobowego Kiero-
wnictwa, pelnego rozrachunku gospodar-
czego oraz rozgraniczenia zarzadu przed-
siebiorstwa od wydziatéw produkcyjnych
i komoérek pozaprodukeyjnych.

Tego rodzaju ustawienie komorek or-
ganizacyjnych zezwoli na Kkoncentracje
w rekach dyrektora przedsiebiorstwa de-
cyzji, co do kluczowych, istotnych zagad-



nien zwigzanych z prowadzeniem przed-
siebiorstwa.

Przedstawiwszy pokrétce dotychczasowy
stan organizacji przemystu graficznego
i zmiany na tym odcinku podyktowane
Uchwatg KERMu z 12 maja 1950 r., za-
stanowi¢ sie nalezy nad korzySciami, ja-
kie powinna przynie§¢ nowa organizacja.

Stwierdzi¢ trzeba, Ze przeprowadzone
zmiany strukturalne zarysowuja wyraz-
nie dwie plaszczyzny w przemysSle. Pierw-
szg skupiajacg wokoél siebie przedsiebior-
stwa jednozaktadowe i drugg grupujaca
przedsiebiorstwa wielozakladowe.

W odniesieniu do pierwszej grupy przed-
siebiorstw, z reguly technicznie dobrze
postawionych, stosowa¢ mozna w pelni
socjalistyczne zasady zarzadzania przed-
siebiorstwem przemystowym.

W stosunku do pozostatych przedsie-
biorstw, ze wzgledu na ich specyficzny
charakter, zaré6wno techniczny jak i pro-
dukeyjny, stosowanie tych samych za-
sad zarzadzania co w przedsiebiorstwach
o charakterze przemystowym, napotyka
na pewne trudnosci. Trudno$ci takie za-
obserwowac¢ mozna chociazby na odcinku
wprowadzenia norm technicznych.

Pozostawiwszy jednakze ma uboczu w
naszych rozwazaniach owe ,specyficzne
formy =zarzadzania“, wymagajace o0sob-
nego szczegbélowego opracowania omo-
wimy KkorzySci ptyngce z tych general-
nych zasad organizacyjnych majacych
zastosowanie zaré6wno w odniesieniu do
przedsiebiorstw jednozakiladowych jak i
wielozaktadowych.

A wiec stworzenie z dotychczasowych
zakltadéw duzych, wzglednie przewidzia-
nych jako rozwojowe, samodzielnych or-
ganizmoOw gospodarczych zapewni prze-
mystowi przede wszystkim sprawniejsza
realizacje planow gospodarczych. Jed-
nostki te bowiem dziata¢ beda w ramach
wilasnych planéw techniczno - przemy-
stowo-finansowych. Same (bez poSrednic-
twa dotychczasowych zarzadéw przedsie-
biorstw wielozakladowych) kierowaé beda
polityka zaopatrzenia, wynikajaca z prze-
prowadzanej specjalizacji produkcyjne;j.
Przedsiebiorstwa te ponadto wejdg bez-
poSrednio w stosunki umowne z zlecenio-

dawcami i na nich bedzie ciazy¢ odpowie-
dzialno$¢ za nalezyte i terminowe wy-
konanie produkcji. Prowadzgc ponadto
pelng rachunkowo$é i sporzgdzajgc sa-
modzielny bilans i rachunek wynikow,
przedsiebiorstwa te beda dokladnie ana-
lizowaé¢ swa dzialalno$§¢ gospodarczg oraz
dazy¢ Swiadomie do ciaglego zmniejsza-
nia kosztéw wlasnych. Dalszg gwarancjg
sprawniejszej realizacji zadan produkcyj-
nych w przedsiebiorstwach jednozaktado-
wych jest zastosowanie zasady jednooso-
bowego Kkierownictwa i likwidacja prze-
rostow w dotychczasowym funkcjonal-
nym uktadzie zarzadéw przedsiebiorstw.
Koncentracja decyzji w reku dyrektora
i kumulacja szeregu waznych czynnosci
zwigzanych z prowadzeniem przedsiebior-
stwa w kilku dziatach kluczowych ze-
zwoli z jednej strony na zwiekszenie
operatywnosci kierownictwa a z drugiej
na sprawniejszg kontrole wykonania za-
dan przez poszczegdlne komorki organi-
zacyjne.

W odniesieniu do przedsigbiorstw wie-
lozakladowych podporzadkowanie im za-
kladow potozonych w nieduzej odleglos-
ci od zarzadow przedsiebiorstw zwigkszy
znacznie operatywnos¢é kierowania tymi
jednostkami produkeyjnymi.

Zastosowanie jednolitych zasad organi-
zacyjnych w jednostkach przemystu gra-
ficznego zezwoli ponadto na szczegdto-
we opracowanie norm organizacyjnych
w przedsiebiorstwie, dajgc podwaliny pod
opracowanie systemu zarzadzenia gwa-
rantujacego sprawne funkcjonowanie
przedsigbiorstwa.

Nie nalezy jednakze zapominaé, ze
zmiany organizacyjne w przemysle gra-
ficznym stawiajg jednocze$nie olbrzymie
zadania na odcinku wilasciwej organiza-
cji produkeji, typizacji i specjalizacji dru-
karni, opracowania nowych rezymoéw te-
chnologicznych i norm zuzycia materia-
tow, statego ulepszania metod planowa-
nia, rozwiniecia ruchu mnowatorskiego i
racjonalizatorskiego, co pozwoli nam w
pelni na realizacje zadan postawionych
przez Plan 6-letni.

Adam Wysocki
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KRONIKA

2-DNIOWA ODPRAWA DYREKTOROW
PRZEDSIEBIORSTW PODLEGLYCH
C. Z. P. GRAFICZNEGO.

W dniach 31 stycznia i 1 lutego br. odbyia
sie w CZPG w Warszawie odprawa dyrektorow
przedsiebiorstw podleglych Centralnemu Za-
rzadowi Przemystu Graficznego.

Porzagdek dzienny 2-dniowej odprawy obej-
mowat sktadanie sprawozdan, referat dyr. nacz.
CZPG, ob. W. Kubara, oraz dyskusje.

W czeSci sprawozdawczej, ktora miata miej-
sce w 1-szym dniu odprawy, dyrektorzy przed-
stawili obraz dzialalnosSci swoich przedsie-
biorstw, podkre$lajac osiaggniecia na odcin-
ku wykonania planéw produkcyjnych za IV
kwartal ub. r., wprowadzenia obowigzujacych
od 1951 r. nowych norm pracy w przemysSle
graficznym oraz przedstawili stan organiza-
cyjny przedsiebiorstw po wprowadzeniu nowej
struktury.

Struktura przemystu graficznego ulegta z no-
wym rokiem powaznej reorganizacji. Z 26 przed-
siebiorstw dzialajgcych w 1950 r. wydzielono
szereg nowych, osiagajac liczbe 59, tj. 45 przed-
siebiorstw jedno- i wielozakladowych branzy
graficznej, 5 przedsiebiorstw branzy kartoniar-
skiej i anilinowej, 7 przedsigbiorstw produkcji
pomocniczej (w tym Warsztaty Napraw Ma-
szyn Drukarskich, Odlewnia Czcionek, 2 Fa-
bryki Farb Graficznych) oraz 2 przedsie-
biorstwa typu handlowego (Przedsiebiorstwo
Drukéw i Przyboréw Ksiegowych oraz Centra-
la Zaopatrzenia Materiatlowego Przem. Graf.).
Przedsiebiorstwom tym zostaly nadane jedno-
lite, typowe schematy organizacyjne, opracowa-
ne w oparciu o uchwate KERM z dnia 12 ma-
ja 1950 r. w sprawie struktury organizacyj-
nej uspotecznionych przedsigbiorstw przemystu
kluczowego, centralnych zarzagdéw przemystu
i zjednoczen. Dzieki nowej strukturze przedsie-
biorstwa beda mogly — jak wynikalo ze spra-
wozdan — usprawnié¢ i zwiekszyé swojg ope-
ratywnosé.

W 2-gim dniu odprawy dyr. nacz. ob. W. Ku-
bar wyglosit referat n. t. ,,Braki i osiggniecia
przemystu graficznego w 1950 r. oraz perspek-
tywy na 1951¢.

Ozywiona dyskusja, jaka wywigzata sie nad
sprawozdaniami i referatem pozwolila Cen-
tralnemu Zarzadowi zebraé¢ odpowiedni ma-
terial, ktory znajdzie swoje odbicie w planie
pracy CZPG na najblizszy okres.

WYDAWNICTWA FACHOWE

Inz. Czeslaw Rudzinski: STEREOTYPIA —
zeszyt I, II, III — Materialy Szkoleniowe Cen-
tralnego Wydziatu Poligraficznego Spoéidzielni
Wydawniczo-OS$wiatowej ,,Czytelnik“. Warsza-
wa 1950 r.

Zeszyty sa pierwszymi z zapowiedzianych ma-
terialow samoksztalceniowych, poswieconych
nastepujacym tematom zawodowym: ,Stereo-
typia“, ,,Czcionka i materiat zecerski“, , Ma-
szyny plaskie arkuszowe“, , Jak osiggnaé¢ dobry
odlew wiersza na linotypie“, ,,Monotypy*, , Pro-
cesy fotomechaniczne* i ,,Maszyny rotograwiu-
rowe arkuszowe‘.

TreScig swa zeszyt I obejmuje, poza Kkrotka
historig rozwoju stereotypii, wylgcznie zagad-
nienia matrycowania. W zeszycie II autor oma-
wia zagadnienie odlewania stereotypéw. Ze-
szyt III przynosi bogate materialy dotycza-
ce obrobki stereotypow, organizacji stereoty-
pii gazetowej, bezpieczenstwa i higieny pracy
w stereotypii oraz podstawowe wiadomosci
z dzialdow pokrewnych stereotypii.

Stefan Kopacz: MASZYNY DRUKARSKIE
ARKUSZOWE — zeszyt I, II, III — Materialy
Szkoleniowe Centralnego Wydziatu Poligraficz-
nego Spoéldzielni Wydawniczo-Oswiatowej ,,Czy-
telnik“. Warszawa 1950.

Tresé zeszytow podzielona jest na sze$é czeSci
obejmujacych: podzial maszyn, maszyny stop-
cylindrowe, katamarz i walce, rozstawienie
i klinowanie form, ustalanie formatu, drobne
narzedzia i przybory pomocnicze.

Walenty Czyzycki: INTROLIGATORSTWO—
Wskazowki techniczne z licznymi rysunkami
i tablicami w tekscie. Nasza Ksiegarnia. War-
szawa 1950; str. 103.

Ksigzka obejmuje wiadomosci techniczne z za-
kresu introligatorstwa, narzedzi introligator-
skich, rzemie$lniczej oprawy ksiazek i repe-
racji ksigzek. Poza tym autor przytacza przy-
ktady wykonania teczki adresowej oprawnej
w skore i albumu do fotografii oraz sposobu
podklejania map. Ksigzke zamyka opis Sposo-
béw barwienia papieru.

Ksigzka przeznaczona jest dla uzytku szkotl.

Wydawca: Naczelna Organizacja Techniczna, War-
szawa, ul. Czackiego 3/5. Redaguje Kolegium. Adm i-
nistracja: Warszawa, Czackiego 3/5, PKO Nr konta
I1-18695/110. Telefon 8.95.10-15. Redakcja: ul. Stu-
pecka 2a — tel. 408-13. — Cena zeszytu 6.— zi.
Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej — Warszawa, Miriska 65/67
Zam. 126/51, nakl. 1500 — 2-B-15969

PRZEZ CZASOPISMA I KSIAZKI FACHOWE
WZBOGACAMY SWA WIEDZE O ZAWODZIE
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