A papirmin8ség hatésa

a nyomtatasra

Az egyes nyomtatédsi eljdrdsokra
vonatkoztatva a papir-festék-nyo-
més viszonyt szamtalan tudoma-
nyos szintli tanulmény targyalja a
hazai szakirodalomban.

Ebben a fejezetben ilyen elmé-
lyult tanulményozasra nem keriilhet
sor. Néhéany gyakorlati —az (ijsag- és
képeslapnyomtatds teriletérdl szér-
mazé — tapasztalat alapjan préba-
lunk tajékoztatast nyuGjtani arrdl,
mit varhat a lap szerkesztdje az
egyes papirfajtdk eljadrasonkénti
nyomtathatésagatél. Ha pedig mod
van a papir megvélasztdsdra, mi-
lyen eljarésra, milyen tipusG nyo-
mdéformahoz milyen minéségli pa-
pirt volna érdemes a sikeres nyo-
mat elérésére felhaszndlni.

Els6sorban a papir min&ségi jel-
lemzdit és nyomtathatésagi tulaj-
donsdgait vizsgéljuk meg, féként a
lapnyomaésra is haszndlhaté papi-
rokat elemezve.

O A papir anyaga. Fatartalmu és fa-
mentes papirt hasznélnak a lapnyo-
mdshoz. A fafajta, amib&l késziil, a
fakOszoriilet és a celluléz ardnya, a
papir vastagsaga, sejtjeinek allapo-
ta, Grlése, toltGanyaga (Kaolin, Tal-
kum, Bariumszulfat, stb.), enyvezé-
se, simitdsa, szakito szilardsdga ha-
tdrozza meg, hogy az elkésziilt pa-

pir milyen nyomtathatdsagi tulaj-
donsagokkal rendelkezik.

E helyen kell megemliteni a fe-
ltiletkezelt papirok mézolasahoz fel-
hasznélt anyagok min&ségét s,
mert ennek is hatdsa van a papir
nyomtathatésagara.

0O A papir min8sége. A mézolatlan
fatartalma vagy famentes papirok
simitottsdganak meértéke, enyve-
zettsége és grammsillya meghaté-
rozdja a nyomtatési alkalmassédg-
nak.

0 Simitatlan fatartalmu papir.
Magas- és mélynyomtatdsra ne-
hezen, ofszetnyomtatdsra kony-
nyebben haszndlhaté. Magas-
nyomtatassal szoveget még lehet
ezen a papirfajtdn nyomtatni,
képek nyomtatasdra semmikép-
pen sem ajanlhaté. Ofszetnyom-
tatdssal sem varhaté kiemelked&
eredmény.

0O Fatartalmd simitott nyomdpa-
pir. Mindhdrom nyomdsi eljarés-
sal nyomtatnak erre a papirfajta-
ra. Kielégit6 eredményt nem var-
hatunk t6le. A gyenge alapanya-
gon kivil fehérségi széazaléka is
legtobbszor alacsony (kb. 70%).

0O Mélynyomtatdsra el6készitett
simitott, szivoképes, jo feliileti
festék-megkotéssel rendelkezd,
nem transzparens papirokon egy-
szer(i munkdk tekercsnyomé gé-
pen is kielégitéen nyomhatdk.

O Famentes, un.illusztrécié-nyo-
maé papir. Magasnyomas céljara
alkalmas, a szoveg jol, a képek
valamivel gyengébben nyomtat-
haték ezen a papiron. Mélynyo-
maésra is felhaszndlhatd, bar nem
kimondottan mélynyomé pa-
pir. Ofszetnyomtatédssal kielégit6
nyomat érheté el rajta.

O Ofszetnyomd papir (mézolat-
fan). Kifejezetten ofszetnyomta-
tas céljara gyartott, finoman ér-
des fellilet(i, rendszerint j6l fehé-
ritett papir. Magas- és mély-
nyomtatasra is haszndljdk, de
gyengébb eredménnyel. Anyaga
az ofszet nedvesitést is j6l allja.

0O Vékony mazréteggel bevont
(LWC) papirok. Fatartalma alap-
papiron max. 8 g/m? méazréteggel
készllt tekercsmélynyomtatésra
alkalmas képeslappapir. 55-70
g/m? salyd, fehérsége 70-80%
kozott van.

O Mézolt nyomdépapirok. Mind-
hdrom nyomési eljarasra alkal-
mas, félfamentes, vagy famen-
tes, enyvezett papir. Méazrétege
oldalanként 10-12 g/m?2. Sdlya
66-100 g/m2. Fehérsége 79—
82% kozotti. Simasaguk, festék-
megkotd képességlik a mélynyo-
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madsra teszi igazan alkalmassd, de
magas- és ofszetnyomtatasra is
kivdléan felhasznalhatdk.

0O Mdnyomd papirok. Famentes,
fehéritett, enyvezett alappapiron
legaldbb 15 g/m?2? maézréteggel
készult, mindhdrom eljarassal j6l
nyomtathaté m(inyomé papir.
Fehérsége 80-87% kozotti.

O Kdilénleges miinyomdé papi-
rok. Famentes, fehéritett, enyve-
zett alappapiron kétszer mézolt,
legaldbb 22 g/m2 mazréteggel
ellatott, 120-140 g/m? stlyd m(i-
nyomé papir, 83-88% kozotti
fehérséggel. Kivalé simaségq,
magasfény( fellletkezelt papir-
fajta, magasnyoméas( szines és
egyszin(i képnyomdasra a leg-
megfelel6bb papir. Ofszet- és
mélynyomdsra is kival6é. Matt
véltozata az ofszetnyomasua kép-
nek barsonyos feliiletet ad.

O Szakitdszilardsag. A tekercspapi-
rok egyik fontos tulajdonséga a sza-
kitészilardsdg. A kdénnyen szakadd
tekercspapir rendkiviil késlelteti az
Ujsdg elkészitését. A lap szerkeszt6i
ezen nem tudnak segiteni. Kiki-
szobolése a nyomda és a papirgyar
kozos Ugye.

O Szivoképesség, feliileti festék-
megkotés. A mélynyomdsnal példa-
ul sziikség van a papir szivoképes-
ségére. A festék a papir felsé rétegé-
be behatolva szdrad meg a fellile-
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ten. A papir festékmegkotd képes-
sége és a szdradds Osszefligg. Sok
esetben a papir pH-értéke befolya-
solja a szaradast. Ha a papir nem
koti meg eléggé a festéket, lehtzé-
dés, festékatver6dés a kovetkez-
mény.

0 Atlstszéség, 4tiités. Ha a papir
vékony és kevés vagy nem j6 a tol-
téanyaga, attetsz6 lesz és a hatol-
dali nyomés meglatszik az elsé ol-
dalon. Mindharom nyomadsi eljaras-
nal fontos a festék allapota. Tulsa-
gosan felhigitott, vagy olajtartalmd
adalékkal lazitott festék atiit a papi-
ron. A papir atlatszésdgat a szer-
keszt6 is megdllapithatja a papir ala
tett fekete nyomattal.

O Fehérség. A nyomtatds szem-
pontjdbdl a papir fehérsége dontd
tényezd. A fehérséget szdzalékban
mérik. A legfinomabb miinyomd
papirkilénlegességek 83-88% ko-
zottiek. (Az anyagokndl abszolit
fehérségrl nem lehet beszélni.) A
j6 miinyomd papir fehérsége 80—
87%. A mazolt papirok alapanya-
guktdl és mazrétegiik vastagsdga-
t6l figgben 74—82% kozott mozog-
nak. A maézolatlan, fatartalma és
famentes papirok fehéritettsége
66%-16l haladhat folfelé. A nagyfe-
hérségl papirok nyomasanal a szlir-
keskdala hosszabb, kovetkezéskép-
pen a képek darnyalatgazdagsdga
novekszik. A szines képeknél az
alacsony fehérségszazalék a szinek
feketeség tartalméat noveli, igy nem
érhet6 el megfeleld, ragyogo és te-
litett szinosszetétel.



AZ OFSZETNYOMTATAS

A nyomtatdsi eljrasokrdl sz6l6 fe-
jezetben az ofszetnyomtatds elvi
alapjait mér targyaltuk.

Most az ofszetnyomds( (jség,
képeslap el6allitdsdnak és a képek
nyomdsénak oldaldrél ismerkediink
az ofszetnyomdssal.

O Kényomas. Elkerlilhetetlen, hogy
az ofszetnyomds el6djérél a ké-
nyomasrél ne ejtsiink néhany szét.
Ennek révén konnyebben érthetévé
valik ez az eljaras.

Senefeldera 17. szdzad végén ta-
lalta fel a kényomtatést. Alapanya-
ga a solenhofeni mészk&pala. Szer-
kezete porézus, kapillarisai a vizetis,
meg a zsiros festéket is megkotik.
Ha el@szor zsiros festékkel rajzolunk
rd, a kapillarisok betom&dnek, s a
rajz helyén a vizet nem veszi fel
tobbé. Ha a k& felliletét bevizezzik
s utdna zsiros festéket hengerliink
fel r4, a vizes (nemnyomd@) felllet
a zsiros festéket eltaszitja, a zsiros
fellilet viszont felveszi, s arrél nyo-
matot tudunk késziteni.

Ha a vizes feliilet beszérad, a
festéket felveszi s hasznélhatatlan-
nd vélik. Ezért arabgumi vizes ol-
datédval kezeljiik a feliiletet. A felvitt
anyag kitolti a kapilldrisokat, nagy
viztarté képességével atveszi a ké
feladatat és nehezebben sz&rad ki.

A nyomés folytonos nedvesités-
festékezés utan jon létre. A k&rdl
kozvetlenul nyomnak a papirra. A
kélapok mozgatdsa nehézkes, lassu,
a nyomds azonban nagyon jé min&-
ségl. M(ivészi reprodukciodkat, ere-

deti kérajzokat ma is készitenek k8-
nyomassal.

O Az ofszet eljsrés. Ujsdgnyomés-
hoz ma a siknyomdsnak ofszet val-
tozatat hasznéljuk.

Egy évszézad teltel, mig a k& he-
lyett hajlithaté, hengeralaktira for-
malhaté fémlemezt sikeriilt felhasz-
néalni.

A solenhofeni k& pérusai mélyek
voltak, konnyen tartottdk a vizet. A
fémlemez felliletét vizfogdva kellett
alakitani.

SENEFELDER elsé kényomé sajtéja 1797-b6l
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OFSZET GEP NYOMO RESZE. A nyomdforma forgésa kézben a vizezhengerekkel
taldlkozik elészor. A nedvesitésnél a nemnyomé feliletek finom vizhértydval vonédnak
be. A kozvetleniil rédgordiilé festékezéhengerek a nedves (nemnyomd) részekre nem ad-
nak le festéket, viszont a nyomdelemek felveszik azt. A formahenger ezutén a kézvetits
gumihengernek adja 4t a nyomatot, tehdt nem nyom kdzvetlendil a papirra. A gumihen-
ger fo;'gésa kdézben a papirt hordozé hengerrel is érintkezik és ekkor kézvetiti a nyomatot
a papirra
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Mechanikus vagy elektrolitikus
szemcsézéssel és vegyi kezeléssel
lehet cink- vagy aluminiumlemez fe-
ltletén vizfogd réteget elGéllitani. A
szemcsék nem olyan mélyek, mint a
k& pérusai, kevesebb vizet képesek
tarolni.

A fotémechanikai eljardshoz
fényérzékeny lemezt hasznélnak. A
fényérzékenyitést el lehet végezni a
nyomdédban is, de az Gjsdgokhoz
ma gydrilag késziilt elGérzékenyi-
tett aluminiumlemezt hasznélnak.

A lemez nemcsak fényérzékeny,
mint a fotézasndl hasznélt film, ha-
nem cserz8désre képes felllete van.

A kromatkolloid anyagok erds
fény hatasdra elvesztik oldhat6sa-
gukat, megcserzédnek.

0O Negativ eljards. Aszerint, hogy a
nyomélemezeket pozitiv vagy ne-
gativ eljards szerint éllitjdk el6, az
el6készitési munka is kilonbozik.

Negativ eljardshoz a mésolandé
szerelék negativ film. Pozitiv elja-
rashoz a szerelék diapozitiv film.
Ebbé&l kovetkezik, hogy az oldal-
osszedllitds a negativ eljarashoz fe-
hér levonat (barit) és fehér papir-
képia a rajzokhoz. A racsfelbontdst
képek helyére pontosan a képek
méretére vagott fekete papir kerdl.
(Copyproof eljards esetén pozitiv
racspapirképiat tudunk hasznélni.)
A szerelékrdl készilt negativ filmen
a képek kihagyott, atldtsz6 helyére
ragasztjdk a racsnegativ képfilmet.
Igy 4ll 6ssze a teljes negativ szerelék,
amelyet erGs fénnyel a fényérzéke-
nyitett és cserz6déképes nyomdle-
mezre masolnak.



A SZOLNOK MEGYEI NEPLAP barit sze-
relvénye és az arrdl késziilt negativ film

‘ KLIMECH AUTOVERTIKAL T1:18

N

KLIMSCH AUTOVERTIKAL egészoldalas reprodukciés fényképezé automata. 1:1 mére-
td felvételekre bedllitva. Tekercsfilmre vagy tekercspapirra késziti az egészoldalas felvé-
teleket. lllesztélyukakkal ldtja el a filmet. Az ofszetnyomdsu napilapok fényképezési mun-
kéjat gyorsitia meg ez az automatikus berendezés
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COPYPROOF récsfilm és rédcs-papirkdpia
elééllitdsdra alkalmas késziilék. Ha a mon-
tirozdsnél pozitfv (barit) paplrképidkbdl
dllitjuk ossze az oldalt, akkor Copyproof
eljdréssal lehet a képek pozitiv papirko-
pidjat rdcsszerkezettel elldtva az oldalba
beszerelni

UJSAGOLDAL ésszeszerelése baritpa-
pir levonatokbdl

A fényképezdgépeken elkésziilt récs nélkili negativokkal érintkezbrécs kozbeiktatéssval,
kontakt mésoldssal készil el ezen a gépen az ofszet eljdrdshoz sziikséges rdacspozitiv
film. A fényképezbgépeken a tervezlszerkesztd elbirdsa szerint torténik a képek nagyi-
tdsa vagy kicsinyitése, lgy a negativok mér a lapba kerilé méretben késziinek el. A
réluk készilé récspozitivok a montirozott formékba beépithetbk

0O Pozitiv eljaras. A pozitiv eljarés-
hoz a szdvegr6l magasnyomdéssal
filmlevonat késziil. Ha fényszedéses
a szoOveg, levildgitott szovegfilmet
kapunk. Az arnyalatos képekrél rasz-
ter nélkili negativ film, majd arrdl
érintkez6raccsal diapozitiv film ké-
szll. De készitheté rdcsnegativ és
arrél racsdiapozitiv is. Ebbdl a film-
anyagbdl készil el az oldalak mon-
tirozdsa, majd az egész nyomodivet
atlatsz6 miianyag lapra szerelik

A pozitiv eljardshoz ezt a szere-
lIéket masoljdk 4t a fényérzékenyi-
tett és cserz6d6képes fémlemezre.

O A nyomdlemez. Sokféle eljaras
kozil a nélunk elterjedt pozitiv
krémgumi eljardst ismertetjuk. A
pozitiv miikodés(i lemezeknél az
el6hivés utan kioldédott a megvila-
gitatlan réteg és szabadabbd vélt a
fém. A nemnyomo részek cserzéd-
tek. P



AZ OFSZETLEMEZ ELOHIVASA szivacs-
csal és meriil6kédban. A mésolt fémleme-
zen a megvildgitss utén oldhaté és old-
hatatlan rétegek képzddnek. ElShivésnél
a folyadék kioldja a megvilégitatian része-
ket a negatlv mésoldsnél és elStinik az
ofszetforma nyomdrésze, Az elShivés utén
még tébbféle kezelésre van sziikség, hogy
a nyomédrészek elérjék zsirfelvevs képessé-
gliket és a nemnyomo© feliilet jé vizfelvevs
tulajdonséguvé véljon

A HOWSON ALGRAPHY AUTOMATA
ELOHIVO és lemezkikészité gép. A mé-
solt ofszetlemez el6hivés, 6blités, gumizés,
széritds utdn nyomésra kész &llapotban
hagyja el a gépet. A hosszadalmas rész-
mdveletek feleslegessé vélnak




Ezutan a lemezre lakkréteg kerdl,
mely erdsen kotddik a szabad fém-
hez, de rakeril a cserzett felliletre is.

A cserzett (pozitiv eljdrasndl nem-
nyoma) réteget dztatdssal megduz-
zasztjak, er6s kefével lekefélik. A
lemezen a festékhordd lakkréteg
jol kotédik és teljesen oleofil. Még
a viztarté tulajdonsagot kell meg-
erdsiteni. Strecker s6 vagy foszfor-
sav arabgumis oldatédval kezelik a
lemezt, ami kivalé hidrofil tulaj-
donsagot ad a nemnyomd feliile-
teknek.

A gyéri elGérzékenyitett lemezek-
nél ez a folyamat egyszeriibb: a
réteg maga oleofil és adja a nyo-
moéfellletet. Masoldsnél a nemnyo-
mo feliiletek kapnak fényt és ez a
fellilet lesz oldhaté. ElShivas koz-
ben a fényérte helyeken a lemez
fémtiszta lesz. A fémtiszta felliletet
teszik vizfogdva, és igy ez lesz a
nemnyomo& rész. A negativ miko-
désii lemezen a nyomdéelemek kap-
nak fényt és cserzédnek. A lemezt
el6hivijdk és esetleg befestékezik,
majd arabgumis oldattal fokozzéak a
viztartd réteg hatését.

Ofszetnyomashoz aluminium le-
mezeken kiviil tobbfémes lemezeket
(bimetal, trimetal) is hasznalnak.

Ez esetben felhasznaljdk az egyes
fémeknek a zsirral és a vizzel kap-
csolatos tulajdonségat. A réz példé-
ul erésen zsirkedveld, a krém pedig
vizkedvel§ fém.

Egy hordozolemezre, példaul
vaslemezre elektrolitikus Gton el&-
szOr rézréteget, majd erre kromré-
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teget csapatnak fel. A fényérzékeny-
nyé tett krémhartyat a nyomoele-
mek helyén mdésolds utdn elmarat-
jak a rézrél. Felszabadul a réz, ami
kivalé zsirfog6. Ezutdn mér a krém-
feliilet viztartésdgédnak megerésitése
kovetkezik, amit arabgumis oldattal
végeznek.

A nyomdéforma elkészitése — nem
szakemberek szdméra — az ofszet-
technikdnak a legnehezebben meg-
értheté része. Ha azonban siker(l
ezt a lényeges részt magunk elé
képzelni, konnyebben boldogulunk
az ofszettechnikdval készulé lap
képszerkeszt8i munkajaval is.

0O A nyomds. A nyomdlemez elké-
szitése utdn a nyomds kovetkezik.
Minden ofszetnyomodgép lényege,
hogy a nyomat nem kozvetleniil a
nyomélemezrél keriil a papirra, ha-
nem egy kozvetité gumikenddvel
bevont henger adja 4t a festéket a
papirnak. A nyomdélemezt hordozé
henger forgdsa kozben elGszor a
nedvesit6hengerekkel taldlkozik, a
nemnyomo részek finom vizhartyat
vesznek fel. A nyomédelemek leta-
szitjdk a vizet. A henger fordulata
kozben a zsiros festékkel boritott fes-
tékezéhengerekkel érintkezik, ame-
lyek a nyoméelemeket befestékezik,
a nemnyomé feliletet érintetlentl
hagyjék, majd tovabb fordulva talal-
kozik a kozvetité gumihengerrel és
annak 4tadja a nyomatot. Egy nyo-
méhenger szoritja a papirivet vagy
a tekercspapirt a gumihengerhez.

Ezzel a mlivelettel egy nyomdai
iv egy oldalat tudjuk kinyomni. Az
egy szinnel nyomott Gjsdg 32, 48

vagy 64 oldalat nem lehet egy nyo-
méforméarél kinyomni. Az (jsag
nagysdga szerint 8, 16 (esetleg
32) oldal fér egy nyomdhengerre.
A cél az, hogy egy Ujsagpéldany egy
menetben késziiljon el. Ehhez tobb
egymds utdn kapcsolt nyomoémi
szlikséges. Ha szines nyomadst is
végez a tekercsnyomogép, akkor a
nyomdémivek szama novekszik. A
tekercspapir az egyik nyomas felvé-
tele utdn a papirpélyan futva éri el
a kovetkez6 nyomdhengert. A sza-
lag végén vagéassal, 6sszehorddassal
és hajtogatdassal késziil el a sokolda-
las Ujsédg.

Az ofszet Ujsagnyomdsnal sok
olyan Un.négyhengeres elrendezés(i
gépet haszndlnak, melynél a két
gumikendds henger egymas nyo-
moéhengere és kozottik futel a papir,
melynek mindkét oldala egyszerre
nyomédik meg.



Az ofszetnyomasu napilapok

Két kozponti napilapunkat és a
megyei napilapokat ofszeteljaréssal
készitik.

A szovegszedés hagyoményos
6lomszedéssel vagy fényszedéssel
készilhet.

A cimek szedése is lehet lom-
szedés, pl. Ludlow cimonté gépen
vagy cim-fényszed6 gépeken el6-
allitott papirkopia, esetleg film.

Olomszedés esetében az oldala-
kat hagyomédnyos médon a mettSr
asztaldn tordelik beszedett cimek-
kel vagy anélkiil. A képek nem ke-
rilnek a szedésbe, helyiiket ki-
hagyjak.

Ofszetnyomdsu napilapnél rend-
kivil fontos, hogy a szedés a levo-
natkészités el6tt teljesen hibamen-
tes legyen. A korrektirdkat és az
impriméléast ennek megfelelen kell
elvégezni.

Az elkésziilt hibamentes szedés-
oldalt magasnyoméssal, a negativ
vagy pozitiv eljarastél fliggéen ba-
ritpapirra vagy filmre nyomjék.

Fényszedés esetén a szévedfil-
met tordelik és montirozzdk. A
filmre késziilt cimsorokat a cikkek
élére helyezik el. Fehér baritpapir ol-
dallevonatok esetén a képek helyé-
re fekete, 4tlatszatlan papirt ragasz-
tanak, pontosan a képek méretére
vadgva. Ha megfeleld diffaziés racs-

pozitiv képet tud késziteni a nyom-
da (példaul Copyproof), akkor en-
nek beragasztasaval teljessé tehets
az oldal. gy egyiitt van a szoveg,
a cim, a kép és pontosabb lehet a
végs6 ellendrzés, az imprimélés is.

Kétféle oldalszerelvényiink lehet
tehat:

1. Atlatszé (diapozitiv) szoveg és
cim, valamint a képek racspozitiv
filmje.

2. Fehér papirképia széveglevonat,
cimsorok és fekete papir bera-
gasztds, vagy racspozitiv papir-
képia a képekrél.

Az els6 esetben kbzvetlen (érint-
kez8) mdsoldssal kapunk oldal
nagysdgul negativ filmet, vagy koz-
vetlenul az el6érzékenyitett nyo-
moélemezre mésolunk, és a lemez-
megmunkdlds utdn a lemez a nyo-
mégépbe beemelhetd.

A mésodik esetben a papirsze-
relékrél 1:1 méretardnyban mikods
fényképez&gépen nyeriink negativ
filmet, amelyen a képek helye &t-
latsz6, és ide ragasztjuk be a kiilén
elkészitett negativ képfilmet. A pa-
pirszerelékbe beragasztott Copy-

proof rdcspapirképia esetén a kép
egyltt jelentkezik a negativ oldal-
filmmel, és az egész méasolhaté a
nyomodlemezre.

Aszerint, hogy a maésolt anyag
diapozitiv vagy negativ, hasznélunk
negativ vagy pozitiv mikodés(
nyomélemezt.

Az egész gyartdsi folyamatban
nagyon fontos az oldal elhelyezé-
sének pontossdga. Ezt egy illeszts-
rendszer segitségével, lyukasztassal
érjuk el. A lyukasztas a papir- vagy
filmszerelékt&l végighalad a felvé-
tel, a mésolés, a lemez és a gépbe
helyezés m(iveletein, pontos illesz-
tésben tartva az oldalt.

A lemezmdésolds és utdkezelés
automatikussa tételével elérhetjlik,
hogy a nagy példanyszdmid lapok
el6éllitdsdhoz szlkséges tobb gar-
nitdra nyomdlemez viszonylag ro-
vid id6 alatt elkésziiljon és igy a
lapzérta és a megjelenés kozotti id6
elfogadhaté legyen.

=

275



0 A Népszabadsdg. A kozponti
napilapok koézil két napilap, a Nép-
szabadség és a Népszava késziil of-
szetnyomtatassal. A kozeljovében
sor keriilhet még két napilap ofszet
el6allitdsara is. Az atéllas kénysze-
rité szilikségszer(iség kovetkezmé-
nye volt. A magasnyomds tovabb-
fejlesztése nem lehetséges, Gj ma-
gasnyomo rotaciés gépek beszer-
zése ugyanis nem lenne gazdasé-
gos. A gépi 6lomszedés beldthaté
idén belil erGsen korlatozédik vagy
teljesen megszilinik. Fényszedéses
lapelGéllitdsra a magasnyomas ke-
vésbé alkalmas, ill. folyékony foto-
polimerek alkalmazaséval lehetsé-
ges. Magasnyomasra haszndlhaté
simitott papir beszerzése gondot
okoz, az érdesebb felllet(i papirra
pedig csak ofszetnyomdssal lehet
kielégité minGségben nyomni.

Két évtizeddel ezelbtt az ofszet-
nyomasl napilap-el6allitdisnak még
miszaki akadalyai is voltak. A lap-
zérta utdni gépindulasi id6 talsdgo-
san hosszl volt. Az6ta az elGérzé-
kenyitett lemezek és az automatikus
lemezkészité gépek alkalmazasaval
ezek a héatraltaté nehézségek meg-
szlintek. A kovetkez6 oldalakon ké-
pekkel és a hozzéatartozé képszo-
vegekkel bemutatjuk a Népszabad-
sdg ofszetnyomtatdsu elGallitasat.
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A SZERKESZTOSEGBOL az
anyag csbpostan érkezik a
nyomddaba. Ezutén a szoveg-
és cimanyagot szétvélogat-
jak. A szerkesztéségben kii-
Ion kéziratlapon adjidk meg
a cimszovegeket. A kép-
anyag mas vonalon keriil a
fotémiiterembe

A SZOVEGANYAG f6 része
egyeldre Linotype rendszer(
gyorsszedd gépeken, a ma-
gasnyomdshoz haszndlatos
6lomsorokkal késziil el

KISEBB MENNYISEGU
SZOVEGET méar most is
fényszedéssel allitanak eld.
Atervek szerint egyre inkdbb
a fényszedéses szbvegel 64l-
litdsra térnek &t, fokozato-
san elhagyjdk az 6lomsze-
dést

HORVAI |OZSEF




<A CIMSOROK SZEDESE
Ludlow rendszer(i soréntd
gépen vagy cimfényszeds
gépen torténhet. A magas-
nyomtatdsd 6lom széveg-
szedést és az 6lom cimso-
rokat egyesitik, majd hasab-
korrekturét kiildenek a szer-
kesztBségnek

A KIJAVITOTT szedésha-
sabokbdl a mettér oldalakat
formél. Az oldalak minden
magasnyomasli  anyagot,
szovegszedést, cimet és
vonalat tartalmaznak. A ké-
pek, ténusok, egyes vonalak
a montirozés alkalmaval ke-
rilnek az oldalakba

A BARITLEVONATOKON levé széveg-
gel 6sszemontirozzak az ugyancsak fehér
levonatokon vagy fényképészeti képidkon
levé egyéb elemeket, a képek helyére pe-
dig fekete papirbél pontos képméretre
A METTOR ALTAL 0SSZE- végott maszkok keriiinek
ALLITOTT  szedésoldalrél
levonatot készitenek magas-
nyomé gépen baritpapirra.
Hibatlanul fedett, j6 miné-
ségli levonatot kell készite-
ni. A képek a levonatbdl hi-
4 4dnyoznak

MASOLOGEPEN a barit- b
szerelvényrél érintkezé ma-
soléssal egész oldalas ne-
gativ film készil. A képek
helye a negativ oldalfelvé-
telen teljesen 4tlatszé. Ebbe
az ,,ablakba” keriil bele a ké-
pekrdl készilt raszternega-
tiv film. Az oldal ebben az
dllapotdban méar mindent
tartalmaz, ami a lapba ke-
ral




4 AGONDOS MUNKA ELLE-
NERE is akadhatnak hibak
az elkészllt negativ filmen.
A lemezkészités el6tt min-
dent kijavitanak, pont-hiba-
kat, esetleges karcokat, il-
leszkedési hibdkat, mert a
lemezen ezek mar nem javit-
haték

A LEMEZHAJLITO ES -LYUKASZTO GEP
lehetdvé teszi, hogy a lemezeket pontosan
illeszthessék fel a nyomogép formahen-
gerére

A NYOMAS ELOTTI UTOLSO MUVELET.
A teljesen elbkészitett lemezeket beeme-
lik a nyomégép formahengerére

< GEP, AMELY MEGOLDOT-
TA a gyors lemezkészitést.
Az el6érzékenyitett lemezre
rédhelyezik az oldal negativ-
jat, majd a gépsor elején el-
inditjdk az automatikus le-
mezmaésoldst és utdkezelést

4 KB. NYOLC PERC ALATT
az automata gépsor végén
megjelenik a masolt, eléhi-
vott, utdkezelt, nyomdsra
azonnal felhasznéalhaté of-
szetlemez. A tovébbi le-
mezek néhdny maésodperc
mulva kovetkeznek




A FENYSZEDES

Az elektronika fejlGdése révén jott
létre egyebek kozott a szamitégépes
fényszedés is. Aligha talzés azt al-
litanunk, hogy a fényszedés jelentd-
sége olyan, mint Gutenberg talal-
maényéé volt a maga kordban.

A fényszedés a hagyomanyos
6lomszedéshez viszonyitva terme-
Iékenyebb, gyorsabb, olyan techni-
kai és tipogréfiai lehet&ségeket
nydjt, amilyenek azel6tt nem létez-
tek. A nyomoédforma-készitéshez
kozvetlenil reprodukélhaté vagy
maésolhaté széveganyagot ad, hely-
igénye szedés idején is és tarolds-
kor is kicsiny, munkakorilményei
egészségesek és tisztak. Kikiiszobo-
li a sok helyet elfoglalé, nagy tome-
gl és sllyos 6lmot, amely az egész-
ségre is kéros.

Fényszedés alatt nem egy vagy
néhéany gép munkajat értjik, hanem
a kézirat el6készitésétbl a kész mé-
solberedetiig tarté teljes technol6-
giai rendszert, amely magdéba foglal
minden kozbillsé munkafazist. Ma
mar igen sok fényszed& rendszer
van hasznélatban. Ezeket kiilonb6zé
szempontok szerint csoportosithat-
juk.

Termelékenységiik szerint meg-

kilénboztetink kis-, kozép- és
nagy teljesitményl rendszereket.

Kis teljesitményliek azok, amelyek

cimsorok szedésére és kis mennyi-
ségli szoveg elGéllitdsdra szolgdl-
nak. M(ikodtetésiik manudlis és igy
teljesitménylk a szedd képességei-
t6l fugg. A betliképek a szedéssel
egyidejlileg fényérzékeny fototech-
nikai papirra vagy filmre vilagitéd-
nak le. Tényleges megjelenitésik-
hoz a fototechnikdbdl ismeretes
elBhivéasra és rogzitésre van szik-
ség.

A kozép- és nagy teljesitményil
rendszereknél a technoldgia alap-
vetGen két szakaszra bomlik. Az
egyik a tényleges szedés, amikor a
betlik a kézirat szovegének és a ti-
pogréfiai utasitdsoknak megfeleld
sorrendben egymdas mellé és egy-
més aléd keriilnek. A szedés maga
szedbir6gépeken késziil, az egyes
karakterek (bet(ik, irasjelek stb.) k4-
dolva kerilnek a szedé munkéjénak
végtermékére, ami lehet lyukszalag,
magnesszalag, magneslemez, de
csatlakozhat a szeddir6gép koz-
vetlenil szédmitégépre is. A ko6-
dokban mér a bet(i tipusa, nagy-
sdga, véltozata, a sorok ritkitdsa stb.
is benne van.

A technoldgia masik f6 szaka-
szdban a szed6 munkéjanak ered-
ményét lathatova, kézzelfoghat6-
va, nyomdéforma-készitéshez alkal-
mas anyaggé kell alakitani. Ez fo-

totechnikai munkafolyamat: fény-
érzékeny papirra vagy filmre le kell
vildgitani a kdédoknak megfelels
karaktereket, majd a szokvanyos
fényképészeti laboréldssal el§ kell
hivni, rogziteni, mosni és széritani.
Mindezt természetesen a nagy tel-
jesitmények &ltal megkovetelt gé-
pesitett technoldgiaval.

A kozepes teljesitmény(i fénysze-
d6 rendszereknél az dranként levila-
gitott és el6hivott n-ek szama meg-
haladja a szdzezret. Ez természete-
sen tobb szedé munkadja, egyetlen
szed6 ilyen mennyiséget nem ké-
pes termelni.

A nagy teljesitmény( fényszed6
rendszereknél az 6ranként levilagi-
tott és el6hivott egymillié n ma mar
alsé hatéarnak tekinthetd.

Kilonbség van a fényszed6 rend-
szereknél abban is, hogy levildgi-
tashoz milyen fényforrast alkal-

~maznak. A kis teljesitményiieknél

tobbnyire izzélampa hasznélatos, a
fény adagolasat elektromechanikus
zar végzi. A kozepes teljesitmény(i-
eknél 4ltaldban villanécsovek adjdk
a megvilagité (expoziciés) fény-
mennyiséget, amelyet intenzitas-
véltoztatdssal szabdlyozhatunk. A
nagy teljesitmény(i fényszedd rend-
szereknél a levilagitast katédsugar-
ral oldottdk meg. Ezeknél az expo-
ziciés fénymennyiséget az intenzi-
tds mellett az egyes karakterek tar-
tézkodasi ideje szabja meg a katod-
sugarcsovon.

A legutdbbi esztenddkben fej-
I6dtek ki a legnagyobb teljesitmé-
ny(i rendszerek, amelyekben a levi-
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lagitdst mar lézersugdrral végzik az
igen magas fokon automatizélt be-
rendezések.

A fényszedS rendszerek levild-
gité egységeiben a karakterkészlet
kulonbozé forméaban lehet jelen. A
kis és kozépteljesitménylieknél leg-
tobbnyire a karakterek negativjai
vannak filmszalagon, uveglécen,
tivegtércsan vagy lveglemezen és
ezekrél a levildgitas a fényképészeti
nagyitds elve alapjdn vagy pedig
katédsugaras letapogatédssal bo-
nyolédik le. A nagy teljesitmény(
rendszereknél ilyen materiélis bet(i-
készlet nincs, a rendszerek szami-
téegységeiben akarakterkészletma-
ga is elektronikus jelek alakjadban
foglal helyet.

Fényszedésnél a szedésre kétféle
lehetfség van. Az egyik az Un. vég-
telen szedés, a szed sorkizaras és
hasédboléds nélkiil gy szed, mintha
a kézirat teljes anyaga egyetlen sor
lenne. Ebb6l a szamitégép alakit
hasdbokat, vagyis a sorkizarast és
szbelvélasztdsokat a szdmitégép
végzi. Ehhez a szamitégépbe el6-
zbleg , betéaplalt” sorkizdré és sz6-
elvélaszté6 programra van szikség.
Az utébbi az adott nyelv nyelvtani
szabdélyaihoz igazodik, de k6zismert,
hogy kiilondsen az idegen szavak
irdsénal igen sok a kivétel. Ezért a
szamitégép igen gazdag kivétel-
sz6tart is tartalmaz.

A szedés masik médja, hogy a
szed6 képernybs szedbir6gépen
dolgozik és a képernyén megjeleni-
tett szdveg segitségével sorkizart,
tordelt kész oldalakat produkél. A
hibas részeket menet kézben torli és
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Gjra szedi. Csak a hibatlannak itélt
kész anyagot , kildi el” a szdmito6-
gépbe.

A fejlett szdmit6gépek igen nagy
kapacitastak és ez tovabb fokozha-
t6 tobb szdmitégép egyméshoz kap-
csoldsaval. Igy érthet8, hogy egy-
egy szdmitégépegységre meglehe-
tésen sok szed&ir6gép csatlakoz-
tathaté egyidejlileg. Munkdjukat a
szdmitégép begydijti, feldolgozza,
térolja, majd sziikség szerinti sor-
rendben levildgittatja filmre vagy fo-
tépapirra, pl. egy lézersugaraslevil-
gitégéppel. Es nem sziikséges, hogy
a szedbirégépek a szamitégép koz-
vetlen kozelében legyenek, lehetnek
téle tavol, akdr mas vérosban is,
kabeles 6sszekottetéssel.

Lapkészités szdméra van a fény-
szedésben egy kilon lehetfség is.
A rendszerek kiegészithetSk optikai
olvaségéppel, amely a megfelel§
moédon kialakitott kéziratot kozvet-
lenil a szdmitégépbe juttatja, s igy
a nyomdabeli szed6 munkaja is fe-
leslegessé vilik és ezzel is fokoz6-
dik a lapokndl oly fontos gyorsa-
sdg. Az ilyen kézirat elballitdsdhoz
specidlis bet(ikészlettel biré ir6gép
kell, amely a lapok szerkesztfségé-
ben foglalhat helyet. Ebben a rend-
szerben a szerkesztéségnek mddja
van el6re kialakitott, tordelt, kész
anyagot produkalni, amelyet az ol-
vaségép kozvetleniil a szamitégép-
be olvas, az pedig feldolgozva a le-
vildgitégépbe tovéabbitja.

Ejtsiink még néhdny szé6t a fény-
szedés  korrektiralehetéségeirdl.
Mindenekel6tt hangsutlyozni kell,
hogy itt a korrektdra alatt mést kell

érteni, mint a hagyomanyos élom-
szedés esetében. Ott ugyanis a hely-
telen szavak vagy sorok konnyedén
cserélhettk a helyessel (pl. felcserélt
betlik visszacserélésével). A fény-
szedésben a hibés részeknél mindig
valamivel nagyobb szdvegegysé-
gek teljesen Uj elGallitdsa sziiksé-
ges. Eppen ezért fényszedd techno-
I6gidban a szerz8i korrektara régi
értelmezése tarthatatlan.

Szamitégépre kapcsolt képernyds
szedBir6gépeknél a képernyén meg-
jelenitett szoveg alapjan a hibdkat
a szed6 mar a szedéssel egy-
idej(ileg korrigalhatja. A kés6bbiek
soran észlelt hibék javitdsédra a sze-
d6 a szamitégépbdl barmikor visz-
szahivhatja a hibas szdvegrészeket
a sajat képerny6jére, a hibas részt
torolheti és Gjra szedheti helyesen.

Lyukszalag-vezérlés( levildgitas-
nédl a gép a szOveg szavait meg-
szdmldlja és a sorok elejére a széa-
mokat kiirja. Korrekttraszedésnél
a szed6 a hibas szavak (szovegré-
szek) szdmaira hivatkozva Gj lyuk-
szalagot készit, de csak a hibéas
részekrdl. Ezutdn mindkét lyuksza-
lagot (az eredetit és a korrektdrat)
egy-egy szalagolvaséba helyezik,
amelyek a szdmitégéphez csatla-
koznak. A szdmitégép most a két
szalagrél csak a helyes részeket
veszi 4t és egyesiti azokat az (j sza-
lagon, amely ily médon most mar
hibatlan.

Tovabbi mdédja a korrektiranak a
montirozds (szerelés). Csak kis
mennyiségli korrektira esetén ér-
demes alkalmazni. Fotdpapir kor-
rigdldsdndl a hibds részeket egy-



SZEDES A SZAMITOGEPPEL kézvetlen
kapcsolatban 4/l6 képernyds kopogtaton.
A lekopogtatott szoveg megjelenik a kép-
ernyén. A sorkizérdst, bizonyos mértékd
tordelést is el lehet végezni a gépen. A
képernydn megjelenitett széveget a szedd
még szedés kézben korrigélhatja, késébbi
korrektura esetén a szoveget visszahivhat-
ja a képernydre, torélhet és az dj, javitott
szovegrészt beszedheti )

szer(ien atragasztjdk a helyes szo-
vegrésszel. Filmeknél ez mér nehéz-
kesebb: a hibés részt ki kell vagni és
helyére az Gjat beilleszteni és rogzi-
teni. Erre tobb médszer is alkalmaz-
haté, de ezek mindegyike kissé
kéralményes.

Osszegezve afényszedésanyom-
daiparban 6ridsi lehetGségeket rejt
magdban. A lehet6ségek ésszer( és
gazdasédgos kihasznéldsdhoz azon-
ban messzemend&en kifogéstalan és
jol el6készitett kézirat sziikséges,
valamint a szerzdi korrektara igen
szigorl visszaszoritdsa. Korszer(i
technoldgiat nem szolgélhat elavult
szemlélet.

A MULTICOD KOPOGTATON végtelen
szedés késziil (sorkizérds nélkil) magne-
ses kazettdra vagy lyukszalagra. A szémi-
tégépbe betdplalt magyar vagy mas nyelvi
széelvdlaszto rendszer alapfén a mégnes-
szalagrol vagy lyukszalagrdl a szémitdgép
sorkizért, hasdbos szedést alakit ki

HORVAI |OZSEF
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« 44 SZAMITOGEP és elétte a vele folyta-
tott . pdrbeszédet” lehetdvé tevd terminél.
A szémitégépet kilon, légkondicionslt
helyiségben helyezik el. Termindl kiviil-
rél is irdnyithatja a szamitégépet

4 LEZERSUGARAS levildgité gép. Ez hozza
létre a nyomtatdshoz sziikséges széveg-
filmet vagy papirt

Lent balra: A szdmitégép mégnesszalagos
adattaroloja

GYORSKIIROGEPEK levilégités  elbtti
korrektidraolvaséshoz



A levilagitott film vagy papir betéltése az
el6hivégépbe

Fent jobbra: A szémitégéphez tartozé
adattarolé mégneslemezek. Ezekrél ke-
ril az anyag a levildgitégépre

Végiil az elkészilt szedésfilmet vagy papirt
a szerelGasztalon korrigéljék és oldalakka
montirozzék
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0 A cimfényszedésrél. Magyaror-
szadgon tobbféle gyartmanyd és ti-
pust cimfényszed6gép mikodik.
Egy részilk meghatarozott tipogra-
fiai pont lépésekben képes betlifo-
kozatot véltoztatni, méas résziik fo-
lyamatos fokozatnélkiili betlimére-
tek levilagitdséra alkalmas, a nagy-
sdg milliméterben torténd elGirdsa-
val. A méretezés sorszélesség elG-
irdsdval is torténhet, de a betl-
nagysdgot és a sorszélességet nem
lehet egylttesen el&irni.

A gépek bet(itédrcsain vagy betl-
negativ lécein meglevl alapbet(i-
garnitirat egy bizonyos mértékig
szélesiteni és keskenyiteni is lehet,
s6t el6re és hatra dbléssel is ki lehet
alakitani az alapbet(ib&l a levilagi-

tott sort. i |
uovorre

SZEDO
SZEDO

SZEDO
SZEDES
SZEDES

SZEDES
SZEDES

Részlet az Athenaeum Nyomda A cimfényszedd gépen

betlimintakdnyvébdl

Studijo Lettering elnevezésii
cimfényszedd gép

elérhetd szélesités, keskenyités
és dblés példdja

A kildnbozé fokozaty betik betdvonalban (abstand) &llnak

B FENYDZEDEs



CZETENYI VILMOS

RAJZ AZ OFSZETNYOMASBAN. Rajzok reprodukéléséra a leg-
alkalmasabb nyomdai eljdrds. A vékony vonalak finomségait, a
rajzok esetleges drnyalatait a leghivebben, a legtokéletesebben
adja vissza a jo ofszettechnika. Elényei az eljérés technikéjéban
mutatkoznak meg. A lemezfelilet finom szemcséi, a zsirhordozd
réteg molekuldris kotédései a legkisebb elemek (pl. vonalvas-

SZASZ EMDRE

tagsdgok) biztonségos megtartdsét is lehetévé teszik. Az drnyala-
tos rajzok, példéul a finom szén- és ceruzarajzok, nagyon jol rep-
rodukdlhatok ezzel az eljérdssal. Az érintkezérécs alkalmazéséval
az drnyalati &tmenetek részletgazdagok, igy a legkisebb rajz-
szemcse js drnyalatos lehet
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BALLA DEMETER

FOTO AZ OFSZETNYOMASBAN. Errél
a témardl érdemes részletesebben beszél-
ni, mert sokszor védoljék a lapelé4llité of-
szet lzemeket a rossz képvisszaadisért.
Megismételhetjiik, hogy mindhérom nyo-
mésj eljdrdssal lehet a képet jo! reprodu-
kdlni, mégis jobban jér az a képszerkeszts,
aki az eljdrds kilonleges tulajdonségait
megismerve igyekszik olyan felvétele-
ket vélogatni vagy a fotdriportereket olyan
felvételek elkészitésére rébirni, amelyek
egy bizonyos nyomdaj eljsréshoz inkdbb
alkalmasak. Az ofszet technika jellemzéi
kdzé tartozik példdul, hogy a kozvetett
festékdtadds kovetkeztében a nyomat
igen sokszor sziirke. A kielégité képnyo-
més érdekében ilyenkor egy kissé tilfes-
tékezik a nyomdformét és ez a sotét &r-
nyalatok feliletén becsukja a récspontka-
zoket.

A nyomés szirke fellege azt is jelenty,
hogy a sziirkeskéla roviddl, a legfeketébb
részek hidnyoznak a nyomatrél. Ez egy-
magéaban is csokkenti a kép &rnyalati ter-
jedelmét. Ha tovébbid a sététsziirke drnya-
latok érzékelhets kiilénvélésa néhény he-
lyen megszinik, olyan képnyematot ka-
punk, amely a mélyérnyalatokban nem
mutat elég kilénbséget, tehét veszit érté-
kébél.

Az ofszetnyomds kivéldan adja vissza
a vildgos &rnyalatok kis kilénbségét is és
a kontrasztos ,rajzos” képfeliiletek egye-
dilélléan jé reprodukciés eszkize. Keriil-
fik el azoknak a fotdknak leadését ofszet-
nyomtatas céljra, amelyeken a mélydrnyé-
kok kézel vannak egyméshoz, nagyobb fe-
liletet foglalnak el a képmezén és felté-
telezhet6en nem vélnak szét a reproduk-
cioban. A ,rajzos” foték a legalkalma-
sabbak ofszetnyomdsra és a vilsgos 4r-
nyalatokban gazdag képeket is joé! adja
vissza ez a nyomdsi eljarés.
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TONUSNYOMAS OSSZEHASONLITA-
SOK. (Az el6zé oldalpdrhoz.) A nyomdsi
eljgrésok jellegzetességei megmutatkoz-
nak gy is, ha egyméas mellett ltjuk ki-
nyomva az drnyalatokat, ténusokat. Egy-
més mellé helyezett ofszetnyomésu és
magasnyomésu lap egész kiilsé megjele-
nésén észrevehetd a kilonbség. Ennek
kénnyebb felbecsilését szolgélja a ki-
lonbézé  4rnyalatértékek  Gsszevetése.
Ezért az el6z6 288. oldalon ofszetnyoma-
su, mafd a mellette allé 289. oldalon ma-
gasnyomdsu ténusokat és szirkesk&lst
nyomtattunk ki osszehasonlitds céljgbal.
Két vildigos mezé és annak felnagyitott
rédcsszerkezete kerliilt egymas mellé a két
nyomdsi eljdrdssal.

A bal oldali ofszetnyomést ténust meg-
vizsgélva, (szélolvasd nagyitéval is lehet)
meglétjuk, hogy a vildégos mezé récspont-
Jai tiszték és az egész mezd egyenletes. A
kor alakban felnagyitott récspontokndl is
azt tapasztaljuk, hogy éles széli fekete
pontokbdl élf 6ssze. Bizonyitani kivénjuk
ezzel, hogy az ofszetnyomés kiilénosen a
vildgos képrészeken mutat kitdné ered-
ményeket.

A jobb oldalon kézvetlenil mellette &/-
16 vildgos mezd méar magasnyoméssal ké-
szilt. Nagyitéval megtaldlhatiuk benne a
magasnyomésu racspontok jellegzetessé-
geit. A pontok szélein festéktorlodéds je-
lentkezhet, esetleg vildgosabb ,udvart” 14-
tunk. A kér alakban felnagyitott részletet
dsszehasonlitva az ofszet eljérassal kinyo-
mottal, kilénbséget észlelhetink rajtuk.
Igen sok esetben a vildgos magasnyomdsd
ténus nem olyan egyenletes. Kiiléndsen
a nagyobb kiterjedési képmezén finom
felhdk keletkezhetnek. A kisebb, kiiléné-
sen sotétebb részekkel kérilvett vildgos
feliiletek ellenben szép nyugodt hatést
adnak.

A két sotétebb sziirke mezé és a lap
széleire nyomott szirkeskdla azonos érté-
kekkel késziilt el. Megjelenésikben, dssz-
hatésukban mégis kilonbséget mutatnak,
az ofszet- és a magasnyomdssal késziilt
részletek. Vizsgélatuk, elemzésiik segitsé-
get adhat a nyomési eljdrdsra legalkalma-
sabb foték kivalogatdsanal
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MAGASNYOMAS

ES SZOVEGSZEDES

16 oldal magasnyomédssal késziilt

A nyomdabet(i torténetét, csalddok-
ba és tipusokba soroldsata LAPTER-
VEZES, TIPOGRAFIA cim(i kényv-
ben ismertettiik. Ez a konyviink a
képekrdl szél és a lapok szovegsze-
désének kérdésével csak a terjede-
lemszémitds, a szoveg éltal elfoglalt
terllet kiszdmitasa érdekében fog-
lalkozik.

O A tipogrdfiai pontrendszer. A ki-
szamitashoz sziikség van a tipogréa-
fiai pontrendszer ismeretére. Errsl
néhdny adat:

1 méter: 2660 tipogréfiai pont
1 tipogréfiai pont: 0,376 mm
(Gjabb értéke 0,375).

Ahogyan a méterrendszerben
kétféle mértéket hasznalunk (milli-
méter és centiméter), aszerint hogy
kisebb vagy nagyobb tdvolsdgokat
mériink vele, a tipogréfidban a ki-
sebb méreteket pontokkal, a na-
gyobbakat ciceréval (12 tipogréa-
fiai pont) mérjik.

A kisebb bet{iméreteket tipogra-
fiai pontokkal és kiilon elnevezés-
sel, anagyobbakatcicerdval jelljiik.

O Betiiméretek. Az Gjsdgszedésnél gyakrabban haszndlt betlinagysdgok és

elnevezésuk:

Uj Modul
mm-ben
Gyongy 5pont 1,875 aprohirdetéshez
Nonpareille 6 pont 2,250 pl. a hirek kozotti radiémfisor
Kolonel 7 pont 2,625 ritkdn hasznalt (petit helyett)
Petit 8 pont 3,000 a napilapok szovegbetlije
Borgisz 9 pont 3,375 vezércikk és a képeslapok
ajanlott szovegbetlije
Garmond 10 pont 3,750 a kulféldi magazinok
szokdsos szOvegbet(ije
Ciceré 12 pont 4,500 nagyméretli szovegbetd,
a tipogréafiai mérték alapja
Mittel 14 pont 5,250 alcim betlinagység
Tercia 16 pont 6,000 alcim betlinagység
Masfélcicerds 18 pont 6,750 kis cimbet(i



Text 20 pont 7,500 kis cimbeti
Kétcicerds 24 pont 9,000 cimbet(
Kétmittel 28 pont 10,500 kozepes cimbet(i

36 pont 13,500
42 pont 15,750
48 pont 18,000
60 pont 22,500

nagyobb cimbet(i
nagyobb cimbet(
nagy cimbet(

harsany cimbet({

Haromcicerds
Harom és fél cicerds
Négycicerés
Otcicerds

O  vakanyag. A betliméreteken kivul a sorok kozotti ritkitds eszkozeit, a
térz6ket és (irtoltéket is tipogréfiai pontokkal és ciceréval mérjiik.

Méretek a nyomdai elnevezéssel:
Modul > < e
A kéziszedés munkaeszkoze a szeddvas:

mm-ben

1 pont = hajszal, nyolcadpetit, 1 pont 0,375 # WIRe

2 pont = durchschuss, 2 pont 0,750

3 pont = 3pont 1,125

4 pont= 1/2 petit 4 pont 1,500 UJSAGOLDAL A SZEDESHAJON. A

6 pont = nonpareille regletta 6 pont 2,250 ?:ffagﬂgfnfg‘:f:;ng‘ig“sszndése Jﬂé’ l";:?’r'

8 pont = petlt- regletta 8 pont 3,000 fapfe,-"e{ esetleges rajzolf kf!;é}f. Ao?‘z?e;éi-'

9 pont = borgisz regletta 9pont 3,375 oldalré/ nem kézvetleniil nyomnak. Errél
10 pont = garmond regletta, 10 pont 3,750 még a rotéciés gépre alkalmas henger-
12 pont = 1 cicerés regletta, (irtoltd 4,500 paldst alakd ontvény készdl

2 cicerd stég, (irtoltd 9,000

3cicerd stég, drtoltd 13,500

4 ciceré stég, Grtoltd 18,000

Ezek a nyomdai eszkdzOk alacsonyabbak a bet(inél, ezért a sorok és a
szedések kozé téve, nem nyomtatnak; helyiik a papiron fehér hézag.

0 Vonalak. Az Gjsdgban a nyomott vonalak egy részét szedéssel allitjdk
ossze. A vonalak gyakori méretei 6lom vagy rézlénidk esetében:

finom vonal 2 pontos torzson
1 pontos vonal 1 pontos torzson
hasab lénia 6 pontos torzson

2 pontos vonal

R ST R A IR 3 pontos vonal
sssssssssssssm— 4 pontos vonal
TN $ 6 pontos vonal

IS, 12 -otos voral

nonpareille lénia
cicerds lénia
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SORONTO (LINOTYPE) SZEDOGEP. A
szedd a gép felsd részén elhelyezett mat-
ricatarolokbdl billentyd ledtésével véltja
ki az egyes betlk matricdit. A matricék
sorré alakulnak a gydjtében. A szedé egy
emeld segitségével étadja a sort a gép
automatikus részének. A matricasor az o6n-
tészéf elé kerdl. Itt megtorténik a sor ki-
zérésa. Fém ékek nyomulnak a szavak ko-
zé a megfelelé szélességre tdgitva azo-
kat. A folyékony fémet a gép belepréseli
a sort kialakité ontéformaba, majd az el-
késziilt sort kiléki a szedbhajéra. A fel-
adatdnak eleget tett matricasort egy kar
visszaemeli a matricatérolék fdlé, majd
specidlisan kiképzett fogazatuk és orsdk
segitségével a matricék visszajutnak ere-
deti csatorndjukba és készen &linak ujra
a szedésre
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0 A szoveg terjedelmének szamitd-
sa. A roviden Gsszefoglalt mérettédb-
ldzatok utdn ismerkedjiink meg a
folyészoveg terjedelmének kisza-
mitdséval.

Az Gjsédgokban a szovegrészt ha-
sdbokban szedik. A hasdbok szé-
lessége nem egyforma. Szélessé-
gliket cicer6ban mérjik, és 1/2 ci-
cerdra is alakulhat méretuk:.

Példaul:

16 cicer6 széles haséb
12 cicer6 széles hasab
10 1/2 ciceré széles hasab
9 1/2 ciceré széles hasab stb.

0O A félnégyzet = n. A szamitdshoz
ismerniink kell a bet(i torzsének
négyzetét és félnégyzetét

pl.: borgisz 9 pontos

négyzet 9x9 pont

borgisz 9 pontos
1/2 négyzet 9x4 1/2 pont

Egy atlagbet(i vastagsdga (I, i,
m, n) 1/2 négyzet. Borgisz 9 pon-
tos bet(it feltételezve 4 1/2 tip.
pont. Ezt a félnégyzetet nevezziik
n-nek.

Megvizsgaljuk, hogy egy feltéte-
lezett hasdb milyen széles. Legyen
példaul 12 cicerd, vagyis 12x12=
=144 pont. 144 pont osztva a pél-
déankban szerepl§ 4 1/2 ponttal =
=32. Azt jelenti, hogy egy 12 ciceré
széles borgisz (9 pont nagysagu)
bet(it tartalmazé szedett sorban 32
atlagbetid (n) fér el, tehat az iré6gé-
pen leiitott 32 jel elfér 1 sorban.

Ugyanigy barmely més nagyséa-
gu folyészoveg betlimennyiségét is
kiszdmithatjuk egy meghatéarozott
szélességli sorban.

0O Hény n van egy sorban ? Azt kell
tudnunk, hogy a szedéshaséab szé-
lessége hany pont, és hogy az al-
kalmazott betlinagysdgunk félnégy-
zete hany pont.

Az el6bbit az utébbival elosztjuk
és megkapjuk, hogy egy szedett
sorban hany atlagbetld (n) fér el.

A cicer6 méretébdl és a félnégyzet méretébsl viszonyszdmot (kulcs-
szdmot) is képezhetiink, ami még konnyebbé teszi a szdmolast.

Kulecsszdmok:

Nonpareille 6p. 1/2négyzet 3 pont kulcsszdm = 4
Kolonel 7p. 1/2négyzet 31/2pont kulcsszdm = 3,5
Petit 8p. 1/2négyzet 4 pont kulcsszdm = 3
Borgisz 9p. 1/2négyzet 41/2pont kulcsszédm = 2,7
Garmond 10p. 1/2négyzet 5 pont kulcsszédm = 2,4
Ciceré 12p. 1/2négyzet 6 pont kulcsszdm = 2

A kulcsszdmok birtokdban a hasédbszélesség cicerdéban
megszorozzuk a kulcsszammal és megkapjuk, hogy a kivént betlinagysagbél
hény &tlagbetli (nyomdai széhasznélattal n) fér egy sorba.

kifejezett méretét



0 A kézirat kiszamitasa. A szoveg-
terjedelem-szadmitdshoz a kézirat
Osszes betlimennyiségét is ismer-
nink kell:

1. Egy éatlagos hosszlsdgu gépelt
sort vélasztunk.

2. Leszdmoljuk, hogy a sorban hany
lelités (betdi, irdsjel, szo6koz) van.

3. A kapott szdmot megszorozzuk a
gépelt sorok szaméval (a kime-
netsorokat fél sornak szdmitjuk).

4. Megkapjuk az Osszes lelités szd-
mét.

A kézirat Osszes lelitésének sza-
mat elosztjuk az egy nyomdai sorra
kiszamitott Aatlagbetld (n) szdmd-
val.

Az eredmény az Osszes szedett
(nyomdai) sor szdma.

A mérésekhez tipométert haszna-
lunk. (Atldtsz6 miianyagra vagy
filmre készilt, a tipogréafiai pont-
rendszer lényeges adatait jelz6 mér-
ce.)

A képszerkesztd munkdjat segiti,
ha a szovegterjedelmet fel tudja be-
csulni vagy ki tudja szdmitani. A
képek mérete, szdma véltoztathatd,
a szoveg mennyisége és teriiletfog-
laldsa meghatarozott. A szoveg ter-
jedelmén csak ritkdn tudunk vél-
toztatni néhany sor hilzéssal.

0 A szedésoldal. A fényszedés al-
taldnossé véldsa elStt a mély- és of-
szetnyomasu Gjsdgok és képeslapok
is magasnyomdsu eljarassal készi-
tették el6 a szovegrészeket.

A szedbgépeken kiszedett Slom-
sorokat a nyomdai mettdr asztalan
allitjak ossze Gjségoldalla.

A matricasor

A kiontétt
betlsor

A szdkozékek
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A mély- és ofszetnyomdasu lapok
oldalait a montirozasnal hozzéke-
rilé képek, rajzok, cimek nélkdl &l-
litjdk Ossze, mig a magasnyomaésu
lapok szedését teljesen elkészitik a
szedett cimekkel, a rajzok és fotdok
kliséivel egyiitt.

Az oldalakrél minden esetben
korrektaralevonat késziil. A levona-
tot szerkeszt&ségi és nyomdai javi-
tés utan korrigaljak. A hibds sorokat
Gjraszedik, kicserélik. A teljesen
hibatlan, kijavitott oldalak a nyomé-
gépbe keriilnek.

A mély- és ofszetnyomas( lapok
részére csak film vagy an. baritpa-
pir-levonat készlil, a magasnyo-
masi lapok szedésformadi maéar a
nyomogépbe kerlilnek. Magasnyo-
méashoz is lehetséges fényszedést
hasznélni, ha a nyomdéforma foto-
polimer anyagbdl késziil.

1 A nyomd4s. A lap példanyszama-
tdl figgben a nyomdéforma ivnyo-
mdgépbe vagy rotaciés gépbe ke-
ril. A tekercsmagasnyomé gép be-
allitdsa és elinditdsa nagy papir-
veszteséggel jar, ezért csak nagyobb
példdnyszam folott gazdasdgos.

Az ivnyomé gépben a gép mére-
tét6l és az Gjsdg formatumatal flig-
gben 2-4-8 stb. oldal nyomhatd
egyszerre. A gépbe kerulé szedés-
oldalakat ugy helyezik el, hogy
nyomés és hajtogatas utan olvasasi
sorrendben kovetkezzenek egymas
utdn. A nyomdéforméban ugyanis az
oldalpéarok egyes oldalai rendszerint
nem keriilnek egymds mellé.

Azt a nyomdforma-elhelyezést
nevezik nyomdai szaknyelven ,ki-

lIovés'-nek, amely a kinyomott és
hajtogatott iven hozza egymas mel-
lé az Gjsdgoldalakat.

Az ivnhyomd gyorssajtd egy for-
dulattal az iv egy oldaldra nyom egy
példanyt. Az iv els6 oldali nyoma-
sat szépnyomasnak (Schondruck),
a hatoldali nyomdsat hatnyomés-
nak (Widerdruck) nevezziik.

A rotaciés Ujsdgnyomashoz a
szedésforméat hengerpaldst alakira
kell formaini, hogy a nyomdéhenger-
re felszerelhet legyen.

Specidlis kartont sajtolunk bele
hidraulikus sajtol6géppel a szedés-
formaba, ez lesz az 6ntés matricéja.
A matricalemez hajlékony, az ont&-
forma hengerpalést alaka. igy elér-
hetiink olyan 6lomotvozet lemeze-
ket, amelyek szedésiinket henger-
formdra alakitottdk. Sztereotipiai le-
mezeknek hivjuk ezeket.

Hengerpalast alak( szedésfor-
mdénkat felszereljik a rotéciés gép
nyomdéhengerére és elkezd6dhet a
tekercspapir nyomésa. A gépen a
nyomds a papir mindkét oldaldn
megtorténik.

A rotacioés gép végén vago, haj-
togatd és szdmléalé szerkezet miiko-
dik, igy az Gjsdg hajtogatva, vagva,
szamlélva hagyja el a gépet.

0 A kép a magasnyomdsban. A
foték és rajzok reprodukciéjanak
mindhdrom nyomadsi eljardsban van-
nak kozos jellemz6i. Igy példaul,
hogy a foték és a ténusos rajzok
csak racsfelbontdssal nyomhatdk,
hogy az eredeti minGsége mindha-
rom eljdrdsnal donts, hogy jobb



és fehérebb papiron mindig jobb a
nyomat, mint a gyengébb papiron
stb. Vannak azonban olyan jellem-
z06k is, amelyek csak az egyik nyo-
mési eljards velejaroi.

Kozelitsik meg ezeket a magas-
nyomds teriuletén. Prébaljuk feltarni
okait és vizsgaljuk meg, hogy a kép-
szerkeszt6 nyomast megel6z6 mun-
kajéval terelheti-e j6 irdnyba az
esetleg nehézséget okozé tulajdon-
sdgokat.

0O A képnyomas jellemzdi a magas-
nyomdsban. A festékréteg a nyo-
méfellilet minden pontjan egyforma
vastagsaguq,

a rdcsfelbontds feltétele a képrep-
rodukciénak és Osszefligg a papir
mingségével,

a nyomderé és a festékfelhordas
mddjanak kovetkeztében a rdcspon-
tok alakja némi torzuldst mutat, amit
figyelembe kell venni.

0O Képtipus. A kép térgyan, téma-
jan kivil a vélogatasnal (kiilondsen
tobb hasonlé kép koziil) a magas-
nyomasra inkabb alkalmas képet
adjuk az anyaghoz. Ha pedig a ké-
pek kozil valamelyik kiiléndsen al-
kalmatlannak latszik magasnyomas-
ra, ne adjuk le a nyomdéba, hanem
inkabb igyekezziink mas képet sze-
rezni.

A MAGASNYOMASU KLISE

Az eredetir6l a magasnyomdshoz
klisé késziil. Hagyoményosan mara-
tassal, egyes esetekben klisévéss6-
géppel, egyelbre ritkdbban fotopo-

limer eljarassal allitjuk eld a kliséket.
Fotokrdl és olyan rajzokrdl, amelye-
ken a hatdrozott vonalak mellett
arnyalatok is vannak vagy maguk a
vonalak d&rnyalatosak, racsfelvétel
nyomdn autotipias klisé készil. Arrél
az eredeti fotérdl késziil j6 autotipiai
klisé, amelyiken az egyes arnyalati
tartomanyok jol elvalnak egyméstél
(el6tér, hattér, arc és mogottes ré-
szek), a képrészek nem olvadnak
egymadsba, viszont a tartomanyokon
belll finom &tmenetek vannak (pl.
az arc plasztikdja), és a kicsinyités,
nagyitds is normdlis hatdrok kozott
mozog.

O A papirmindség és a racssdrlség
viszonya. Elvileg 20-as vonals(r(-
ségtbl 100-as vonals(ir(iségig terje-
d6 rdccsal lehetne klisét késziteni.
A 20-as ridcs azonban nagyon
meglétszik a képen, szemink kiilon
l4tja a pontokat és sok ténusarnya-
lat kimarad a képbdl. A s(rliséget
nem emelhetjik 60-as, 70-es folé
sem, mert a legkivalébb feliiletke-
zelt és simitott papirfajtdk (kilon-
leges miinyomd) esetében is ki-
maradnak a pontok és esetleg a
festék leszakitja a papir legfelsd,
festett rétegét.

A papir feliletét mikroszképpal
vizsgdlva észrevessziik, hogy a
rostok és szélak elhelyezkedése ko-
vetkeztében kiemelkedések és be-
mélyedések, valésdggal hegyek és
volgyek vannak a papir feliletén.
Az ujjunkkal siménak érzett papir
tehat igencsak érdes felliletd.

A papir min&ségének megfele-
16en vélasztjuk meg a réacss(rlisé-

get. Egy magasnyomdsu lapnél az
dlland6 papirminéséghez &llandé
racsslir(iség tartozik. (Koradbban il-
lusztréltuk a kiilonbozd raszterszam
segitségével elérhet6 eredménye-
ket.)

A sima és kemény magasnyo-
masu klisé radcspontjai esetenként
a papir mélyedéseihez keriilnek, a
felliletét nem érik el és nem hagy-
nak nyomot. Nagyitéval vizsgélva
latjuk, hogy a kimaradt pontok he-
lyén hidnyos a kép és az Osszbe-
nyomds is igen rossz a teljes kép-
rol.

O Sdrdbb vagy ritkabb raccsal. Mi-
nél slirlibb a racs, anndl tobb pont
marad ki. Azért valaszt a képszer-
keszt6 ritkdbb racsot, mert még
mindig jobb a nyomat (a pontok
tobbsége eléri a papirt), mint sd-
riibb racs esetén, amikor sok pont
taldlkozik a papir mélyedéseivel és
a kimaradas rontja a kép min&sé-
gét. A nyoméerének, a papir ming-
ségének és a nyomdafesték viszko-
zitdsdnak osszehangoldsa is hqzza-
jédrul még a kép magasnyomdsi
reprodukcidjdnak jé min&ségéhez.

0 A festékezés. A magasnyomds
egyforma vastag festékrétege is
befolydsolja a nyomat min&ségét.
A képek nagy fekete fellileteit ese-
tenként vastagabb festékréteggel
terhelik nyomtatdskor ahhoz, hogy
szép fekete képrészeket kapjanak.
Ez azutan két helyen mutat rosszabb
eredményt. A feketénél csak egy
kissé vilagosabb képrészeken, ahol
a festékterhelés miatt becsukédnak
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VERTIKALIS FENYKEPEZOGEP. A ter-
vezdszerkesztd adltal pontosan méretezett
eredetirél a reprodukcics fényképezdgé-
pen készil el a negativ felvétel. Vonalas
eredetirdl récs nélkdli negativot, drnyalatos
eredetirél récson keresztil tn. rdcsnega-
tivot készitenek

AZ AUTOTIPIAl RACS elhelyezkedése
egy horizontélis tényképezdgépen. A récs
a negativhoz kozel ll. Tévolsdgénak fon-
tos szerepe van a racspontok alakuldséra.
A kér alaku rdcs elforgatdsdval a szines

képek récspontjai nem esnek egymésra
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a rendkivil kis pontkozok, és a leg-
vildgosabb képrészeken, ahol a leg-
kisebb tlipontok hegyén a vastag
festékréteg lerakddést, piszkitast
okozhat. A nyomdéban a festék-
terhelés visszafogdsédval segitenek
a nehézségeken, aminek azutdn
szurkébb képnyomat az eredménye.

0 A nyomderd. A nyomder6 hatéa-
sét is ismernunk kell. A festékez&-
hengerek a nyoméfelilet minden
pontjat egyenletes vastagsagu fes-
tékréteggel latjdk el. Az erGteljes
nyomds kovetkeztében ez a festék-
réteg a nyomdelem (vonal, raszter-
pont, betl) tetejér6l a szélek felé
torlédik és el8szor egy vildgosabb,
majd egy soOtétebb keretet ad a
nyoméelemnek a nyomtatdsnal.
Nagyobb feliilet(i, egészen vila-
gos, sima képmez6t nehezen érhe-
tink el magasnyomadssal és a mély-
sotét, nem fekete részek is kony-
nyen Osszeolvadnak a feketével.
llyenkor sziirkébb, a sziikségesnél
kevesebb festékkel nyomnak, ami
gyengiti a nyomat értékét.

0 Foto és rajz magasnyomashoz.
A képszerkesztd ismertesse a fot6-
riporterekkel a magasnyomads tech-
noldgiai lehetGségeit, mert a felvé-
telezés vdltoztatasaval is lehet ja-
vitani a magasnyomdsu lapba ke-
rilé képek min6ségén. Ha a foto-
riporter elkerili az egymaésra torl6-
dé sotét képrészeket, ha a sotét
foltok mellé vildgosabb hattérrészt
allit (pl. a fotozési szog valtoztata-
saval), ha nem hagy egészen nagy
vildigos mez&t a képen, javulnak a



felvétel magasnyomdasti sokszoro-
sitdsdnak feltételei.

A rajzok megrendelésénél is fi-
gyelembe veheti a képszerkesztd a
magasnyomds feltételeit. A legcél-
szer(ibb, ha nem kér az illusztra-
tortél &rnyalatos rajzokat. Nem
mintha ezeket egyéltalan nem lehet-
ne a lapban reprodukélni, de két-
ségtelzniil biztosabbra mehet vo-
nalas rajzok kozlésével. Ha mér ko-
rdbban elkésziilt drnyalatos rajzok-
rol van sz6, akkor az egészet auto-
tipia klisével készittesse el négyze-
tes formdban, mint egy fotdt.

Az arnyalatos rajzok finomségait
nehéz megbrizni magasnyomasu
klisével. A rajzon fehéren hagyott
részek csak Ugy lesznek nyomds-
ban is tiszta fehérek, ha mélymara-
tdst autotipia klisét készitiink réla.
A mélymaratas azt jelenti, hogy,
csak ott marad a klisén rdcspont
ahol a rajzon &rnyalat volt. A tiszta
fehér felliletek helyén a negativon
kifedéssel és a fémlemezen kildn
maratéssal tavolitjdk el a rdcspon-
tokat a klisérdl.

Vonalas rajzokrél, amelyekben
nincsenek arnyalatok, vonalas, més
néven fototipiai klisét kapunk.
Ezeknek fényképezésénél nem hasz-
nélnak racsot, nem bontjdk pon-
tokra az eredetit.

A tisztdn vonalas rajzok fototi-
pia kliséinél a vékony és sziirke vo-
nalak kimarédésa, elt(inése jelent
veszélyt. Ezért a rajz vonalvastag-
sagat és a kisebbités mértékét ve-
gye figyelembe a képszerkesztd,
mert a kisebbitéssel a vonalak is
vékonyodnak.

HORVAL JOZSEF

A MARATOGEPBEN térténé szakaszos (részben kézi) maratds hosszu
idét vesz igénybe. A gyorsmaratd gépeken specidlis oldalvédé anyaggal
elérik, hogy a pontok vagy venalak oldalirdnyban nem marddnak, meg-
tartjak eredeti terjedelmiket, mig a nemnyomd részek a nyomtatdshoz
megfeleld mélységet kapnak
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Ha a vonalak megtartaséra
nincs remény, az egész rajzrol racs-
felvételt készittetiink és szabdalyos
autotipia klisét kériink réla. gy a
rajz ugyan veszit szépségébdl, de
minden vonaldt megtarthatjuk.

0O Autotipidk. A fotérél reproduk-
ciés fényképezdgépen, racson ke-
resztil negativ felvétel készil a
megadott méretre.

A klisélemezt (pl. cink) a méso-
ldshoz el6készitik. Fényérzékeny és
cserz8désre alkalmas anyaggal gya-
rilag vagy hézilag bevonjak.

A rdcsnegativot érintkez6maso-
ldssal az érzékenyitett fémlemezre
kopirozzék. A méasolds kovetkezté-
ben a fémfeliilet fénnyel ért részén,
pl. a rdcspontok helyén, a krém-
kolloid anyag a fémlap feliletén
megcserzddik, azaz oldhatatlannd
vélik. A fedett helyeken a feliiletet
nem éri fény, nem cserzédik, igy
b6 vizzel lemoshaté. A pontokbdl
kialakult kép megjelenik a lemezen.
A lemez savaéllosagat hékezeléssel
fokozzék.

Az eljaras lehet forditott is. Eb-
ben az esetben nem negativ, ha-
nem racspozitiva masolandé anyag.

Az eddigiek utdn a lemezen fe-
dett (védett) és fedetlen (nem vé-
dett) feliiletek jonnek létre, mindez
egy sikban. Ezutan koévetkezhet a
maratds, hogy ennek végén a nyo-
mdelemek megmaradjanak a lemez
sikjadban a nemnyomo részek pedig
mélyebbre marva ne vegyék fel a
festéket és ne nyomtassanak.

A klisé maratdsdhoz a salétrom-
sav vizes oldalat hasznaljak.
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O Gyorsmaratds. Ma a kliséket fo-
kozat nélkili, egy menetben ma-
ratd, Ugynevezett gyorsmaraté gé-
peken maratjadk. Régebben a ma-
ratds szakaszosan, kézi beavatko-
zdassal tortént. A sav ugyanis nem-
csak lefelé, hanem oldalirdnyban
is mar, ami azt jelenti, hogy a pont-
kozi tér mardsan kivil a pontokat
is kisebbre marja. Ezen egyrészt a
pontok elGzetes fényképészeti be-
folyasolasdval, masrészt a maratd
oldathoz adagolt oldalvédd emulzié
hozzéaddséval segitenek.

Maratds utdn a klisélemezeket a
nyomdai gépek technoldgidja sze-
rint megvégjdk és felszerelésiiket
el6készitik.

O Fototipiak. Az arnyalatnélkdili vo-
nalas rajzokrdl fototipia klisé ké-
szll. A felvételnél nem alkalmaznak
racsot (rasztert). Igy a vonalakat
nem szakitja meg racspont.

A szerkesztGség altal elBirt mé-
retre készult negativot az el6készi-
tett fémlemezre maésoljak, a vonalas
klisé készitésénél is a legnagyobb
feladat a vonalak oldalirdanya kima-
rédésdnak megakadélyozésa a fém-
lemezen. Hagyoményosan szaka-
szos maratédssal és hengerezéssel
védik a vonalak oldaléat. A védé&fes-
ték a vonal oldaléra rafolyik, és asz-
faltporozés és beégetés utdn Gjabb
szakaszt lehet lefelé maratni Ugy,
hogy a vonal ne sériljon meg.
Tobbszords ismétlés utdn elérhetd
a szlikséges mélység.

Fototipia klisé is készlilhet gyors-
maraté gépen. A gyérilag el&élli-
tott oldalvédd anyag lehet6vé teszi

a fototipia klisé megszakitds nél-
kili, egy menetben torténé mara-
tésat.

0 Vésett klisék. Az elektronika tér-
hdditésa a klisékészitésben is jelent-
kezett. Mar 1932-ben elkésziilt egy
olyan gép, amely képes volt ma-
ratds nélkil, mechanikus véséssel
klisét elGallitani.

Ma szamos ilyen klisévéségép
tipussal dolgoznak a nyomdak. Va-
lamennyi gép harom f6 részbdl all:

fotocellds letapogaté,
elektronikus erdsitd,
mechanikus vésd rész.

Egy er8s fényforrds soronként
letapogatja a képeredetit. A vissza-
ver8d6 fénysugér egy megszakitén
halad keresztiil. Ez biztositja a meg-
felelé vivéfrekvencidt. E szagga-
tott fénysugér fényérzékelén halad
keresztiil, melyben az eredetirdl ér-
kezd kiilonboz6 erbsségl fény ki-
16nb6z6 erbsségli dramimpulzussé
alakul at.

A fényérzékelGrdl lekerilé dram
az elektronikus erGsit6 részben fel-
erdsodik és ez az eredeti letapoga-
tott pont vildgossdgdval vagy so-
tétségével ardnyban a vés6kés moz-
géaséat, mélyebbre vagy sekélyebb-
re hatoldsat szabdlyozza. Aszerint,
hogy kevesebb vagy tobb pontkozi
fémrészt emel ki a vésd, lesz a
megmaradd pont nagyobb vagy
kisebb. A rdcspontokra bontéast
kiilon racsfrekvencia biztositja.

A gép persze nem ilyen egy-
szeri. A kifogdstalan vésett klisé
eléréséhez tobb kisegité miiveletet



is elvégez. Lényege mégis az, hogy
a vildgos képrészek nyoman kisebb,
a sotétebb képrészekrél nagyobb
raszterpont marad a klisé nyomo-
feltletén.

A vonalas rajzokrol is raszter-
megszakitassal készil a vésett klisé.
Ezért a harant irdnyld vonalaknal
nagyitéval észrevehetdé a kontirok
flirészfogas kiképzése.

O Fotopolimer klisé. A miianyagok
kozul a fotopolimer anyagokbol ké-
szlilhet maratas nélkili klisé, ame-
lyen szoveg, rajz és egészen jo mi-
néségl, elég finom (54-60 v/cm)
racss(iriségli autotipia klisé ké-
szithetd.

A vonalas vagy racsfelvételt Ggy
kell el6késziteni, hogy azon a maso-
lds utdn mar semmiféle korrekcié
nem lehet. Ezt a kifogdstalan méso-
|6filmet ultraibolya fénnyel mésol-
jak at a fotopolimer lemezre. A fény
hatasdra az anyag a fény érte he-
lyeken polimerizalddik, megkemé-
nyedik, oldhatatlannd vaélik. Az
ultraibolya fény nem érte (nemnyo-
maé) feliileteket ligos vizsugérral
ki lehet oldani, el lehet tavolitani.
Igy el6éll a kiemelkedd nyoméfelii-
let és a bemélyed6 nemnyomé rész,
tehat magasnyomé forma. Ezeknek
az eljarasoknak , kimoso eljaras” a
gy(jténeve.

Igen jé alkalmazési teriilete pél-
ddul a konyvgydrtds, amelyben
komplett gyéartasi szisztémakat ta-
lalunk. llyen a Cameron eljarés,
amelyben a konyvoldalakat tartal-
mazé fotopolimer nyomodformét
egyes konyvoldalakbdl allitjdk 6sz-

sze. Inkdbb formaszalagnak nevez-
hetnénk a nyomérészt, melyen igen
sok konyvoldal foglal helyet. Tulaj-
donképpen magasnyomadsrél van
sz6é. Olyan magasnyomdsrél, mely-
ben a fényszedés nyomdforméva
alakitdsa rendkiviil kedvezd.

Magasnyomdsu Ujsadgkészitéshez
is alkalmazhatunk fényszedést, ha
fotopolimer nyoméformat haszna-
lunk. Az ultraibolya fénnyel megvi-
lagitott mianyag lemezt kimosés
utan gépbe helyezik és megindul-
hat az Gjsdgnyomas.

A MAGASNYOMAS
FELISMERESE

Vizsgéljuk meg el6szor, hogyan le-
het a nyomatrél felismerni, hogy
magasnyomadssal készult.

El6sz6r — kizarassal — a mélynyo-
méstol tudjuk megkiilonbdztetni.
Szélolvasé nagyitéval a szovegbe-
tlit nézzik meg. A mélynyomadsban
a betlit is felbontja a raszter. A betl
széle csipkézett. Ez mélynyomasra
utal. A képek racspontjai a hagyo-
manyos mélynyomasban négyzet
alakaak, ezt leginkdbb a vildgos
képrészeken latjuk, a vonalhdld
egyenes és fehér. Ha ezek a jellem-
z6k taldlhaték a nyomaton, mar
nem lehet magasnyomas.

A megkulonboztetés az ofszet-
nyomastél méar nehezebb, kilono-
sen j6 mindségli magasnyomds ese-
tében. A nyomadsi eljarasbél kovet-
kezd jellemz&ket keressiik. A betli
er6sen benyomaddik a papirba. Az
er8s nyomds kovetkeztében a fes-

ték a széleken feltorlodik, ,,udvart”
képez. A képek racspontjain ugyan-
ez a hatas tapasztalhatd. A legki-
sebb t{ipontok sem annyira kontur-
nélkiliek mint az ofszet pontok.

A nyomat hatoldalat sarl6dé fény
felé tartva vizsgdljuk. Valahol talal-
hatunk sort vagy vonalat, amelynek
er6sebb nyomata kidomborodik a
taloldalon. El6fordulhat még, hogy
az oldal éle, vagy a kép egyik kezd6
vonala (nagyito alatt) a festékhen-
ger Utésétdl egy kissé elkenddik.

A nyomat legtobbszor kdnnyen
megmutatja jellemzdit, néhéany
esetben azonban alaposabb vizsgé-
lat sziikséges.

HIBAK ES OKAIK,
A MAGASNYOMASBAN

A hibdk megéllapitdsanal is kiin-
dulhatunk a nyomasi jellemz8kbdl.

0O Tdl erGs nyomds. A tal erés nyo-
mas leronthatja a lap értékét. Az
egész oldal, vagy legtobbszor an-
nak szélei er6sen benyomddnak a
papirba. Ez zavarja a hatoldali nyo-
mast. Még a képen is atlatszhatnak
a sorok. A gyenge nyomas az ellen-
kez6 véglet. Kimaradds, a képek
erGtlensége a kovetkezmény.

0 A festékezés egyenetlensége. A
talfestékezett szoveg, ami a kerek
betiik betom&dését, a képek vildgos
részeinek maszatoléddsat, a soté-
tebb részek teljes Osszeolvadésat
okozhatja.
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A sziikségesnél kevesebb festék
a betiik kimaradésat, olvashatatlan-
sdgat idézi el6. A képnyomat sziir-
ke, a részek elmosddottak. Egyes
esetekben a festékez6hengerek tit6-
dése okoz az oldal élén vagy a kép
szélén festéklerakddasokat. ErGs-
szali festékkel mlinyomd papirra
nyomott képeknél feltépddés (rup-
folés) is felléphet, ami a papir ma-
zolt részének felszakaddsat jelenti
az alaprol.

0 Az érdes felileti papir. A nem
elég fehér papir és a papirban levd
durva anyagtoredékek sok hiba
okozdi. Fokozni kell a nyomas erfs-
ségét, ami Ujabb hibaforrds, de még
igy sem biztos, hogy minden nyo-
mdéelem eléri a papir felliletét. Szir-
keség, a betlik és a rdcspontok ki-
maradésa mutatja, hogy ezen a hi-
bén simébb papirral segithetnénk.

0 Az eredeti kép hibadi. A kliséké-
szitésnél felsorolt eredeti képhibak
a nyomaton jelentkeznek. Az egy-
beolvadé sotét részek csokkentik a
kép olvashatésdgat. A kemény fel-
vétel okozta kitoredezett képrészek
nélkilozik a finom &rnyalatokat,
igy elvész a kép plasztikussédga.

A szlrke, lapos eredetir6l ké-
szllt klisé csak a szlrkeskala kisebb
részét tartalmazza. Nincsenek kont-
rasztok, nincs mély fekete és ragyo-
g6 fehér rész.

A legrosszabb reprodukciét ak-
kor kapjuk, ha az eredeti kép hibai
taldlkoznak a magasnyomds lehet-
séges képhibadival. A kettd egyiitt
mar elviselhetetlenil rossz képet ad.
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A magasnyomasu napilap-
és az uzemi lapkészités munkafazisai

A szerkesztGségben elkészul a javi-
tott, hibamentes és tipografizalt
kézirat, a képek méretezett kdpidja,
a méretezett rajzok,

kiilon lapokon a kivalogatott Lud-
low cimek kézirata,

a képalairdsok tipografizalt kézirata,
a pontosan rajzolt tikor.

A képek és a rajzok a nyomda klisé-
lizemébe, a kéziratok a szedBosz-
talyra kerilnek.

A nyomdéban a szedésrdl elGszor
haséblevonat készlil a szerkesztfség
részére.

A hasdbok mellett a szedett cimek-
r6l is készil levonat.

A képek és a rajzok kliséirGl préba-
levonat késziil.

A szerkesztéség munkatdrsai a ha-
sabkorrektarat megolvassadk és ki-
javitva visszakuldik a nyomdéba.

A klisélevonatok a képszerkeszt-
hoz vagy a tordel6szerkeszt6hoz
kerilnek.

A nyomdaban kijavitjdk a szedés-
hasabokat.

A mettér a rajzolt tilkor alapjan a
hasdbokbdl, a képek és rajzok kli-
séibdl oldalakat formal.

A mettdri munka idején a tordel6-

szerkeszt6 rendszerint a nyomda-
ban tartézkodik, és ott segit az ol-
dal Osszeéllitdsdnél. Haz, cimet ad
vagy valtoztat, kisebb anyagokat
pétol.

A szerkesztGség oldallevonatokat
kap a nyomdatdl, amelyeket impri-
malva (nyomdsra engedélyezve)
visszakiild a nyomdanak.

Ha a javitas tal sok, Gj oldallevonat
késziil és akkor ez az utébbi az imp-
rimatdra.

Kis példanyszamu (Gizemi) lapoknal
ives nyomtatogépre kerll a szedés,
ott esetleg még egyszer ellendrzik
és kinyomjak.

Nagy példanyszdmi napilapoknadl
rotécids gépre alkalmas sztereotipiai
lemezeket készitenek.

A lemez hengerpalast alakd. Eh-
hez el&szor hidraulikus présen mat-
ricdt készitenek, majd a matricét
ont8gépbe helyezve ontik ki réla
az oldal hajlitott formaju nyomad-
lemezét. Az oldalak sztereotipiai le-
mezeit felszerelik a rotacids gép
formahengerére és megkezd&dhet a
lap nyomtatdsa.

Az indulasnél legtébbszor a tordel6-
szerkeszt6 vagy a képszerkesztd
adja meg a tovdbbnyomdsi enge-
délyt.



KONDOR LAJOS

A RAJZOK magasnyomésu reprodukélésdnal a nyomési
eljards jellegzetességeit ne hagyjuk figyelmen kivil. Kény-
nyen, j6 eredménnyel tudunk nyomni vonalas rajzot, bar
ennek jobb eljdrésa az ofszetnyomés. Nem biztat nagy si-
kerrel az drnyalatos tusrajz nyomésa, kilonésen ha mély-
maratdsu autotipia klisérél torténik a nyomds. Jobb, ha
négyzetes, vilagos, raszteres héattérrel adjuk az drnyalatos
rajzot. gy ugyan a héttér nem lesz tokéletesen fehér, de
a rajzrészletek hibétlanul visszaadhatdk

HUSZARIK ZOLTAN







A FOTO REPRODUKCIOJA MAGASNYOMAS-
BAN. Csak elvileg igaz, hogy barmely fotdét min-
den nyomdsi eljaréssal ki lehet nyomni. Bizonyos
fotdtipusok magasnyomadssal gyengébben, mé-
sok viszont jobban reprodukélhatdk.

A nyomési eljdrds lényegébdl kovetkezik,
hogy a sotétebb képrészekben jelentkezd kisebb
drnyalatkiilonbséget ez az eljdrds nehezebben
mutatja meg. Az egyforma vastag festékréteg,
a szép kinyoméshoz sziikséges nagyobb nyomo-
erd kovetkeztében a récspontokrdl letorlddc fes-
ték okozza, hogy a sotétebb részletek kis vélto-
zdsai kevesebb drnyalatkilonbséget mutatnak,
mint az eredeti fotd.

A mdsik nehézséget okozo terilet az egyenle-
tes, véltozasnélkili vildgos ténus tdl nagy feli-
lete (pl. egész oldalas sziirke héttér). llyen eset-
ben foltosodds, maszatolddds léphet fel, nem
alakul ki nyugodt sima ténus.

Ha a vildgos felilet véltozds nélkili mezdje
nem nagy, vagy tobb finomabb drnyalatkilonbség
mutatkozik ezen a terileten, a magasnyomésu
reprodukcic szép, finom drnyalatvisszaaddst tesz
lehetévé. A kontrasztos képrészek szinte mindig
jo eredményt adnak.

Nemcsak a képek védlogatdsdval segithet a
képszerkesztd a nehézségek elhdritdéséban, ha-
nem a fotdriporter alapos tdjékoztatdséval is
befolyésolni tudja a felvételek nyomési eljsrés-
nak megfelelé elkészitését. A j6 eredmény érde-
kében felvildgositissal, példsk bemutatiséval a
fotériporterek nyomdaipari ismeretanyagénak
bévitésével elérhetjiik a kivdnt célt: a nyomdsi
eljdrdsokat js figyelembe vevé fotdzési munkét

KET OLDALON KET SZEP PORTRE. A Jjobb ol-
dali magasnyomdsban nagyobb sikerre szémithat,
mint a bal oldali. A magasnyomés jellegzetessé-
gébdl addddan a bal oldali kép sététebb részei-
nek grnyalatkiilonbségei nehezebben reprodu-
kdlhatok jé eredménnyel







Széveg a kovetkezd oldalon




TONUSNYOMAS OSSZEHASONLITA-
SOK. Az el6zé két oldalon, dgy, mint a
288-289. oldalakon, két nyomdsi eljrést
hasonlitunk ossze. A bal oldali magas-
nyomédssal, a jobb oldali mélynyoméssal
készilt. Nagyitéval megvizsgdlva a két
egymds mellett levé vildgos mezét, jelen-
tékeny kilénbséget ldtunk a rdcsszerke-
zethen. A magasnyomdst ténus kis pon-
tokbdl kialakult sziirke drnyalatst Gssze-
vetjiik a jobb oldali vildgos ténus jellegze-
tes négyzethdlds mélynyomdsu vildgos
ténusdval, még szabad szemmel is érzé-
kelhetd jellegzetességeket fedezhetiink
fel rajtuk. A mélynyomds a nagyobb terje-
delmd vilégos képmezén nehezen tartja
egyenletességét, viszont a sdtétebb ar-
nyalatokban kitin6en mutatja meg a leg-
kisebb kilonbséget js. A sotétebb sima
képmezbék a mélynyomés valddi drnyala-
tait mutatjsgk meg. Nem sziikséges sze-
mink egyébként is gyenge felbontd ké-
pességét igénybe venni az drnyalatok ér-
zékeléséhez, mert a papirt borité festék-
réteg vékonyabb, igy a papir fehérségét 4t-
eresztve érezziik az drnyalatot vildgosabb-
nak vagy sotétebbnek. Ez a jellegzetesség
teszi a mélynyomaést igazi képsokszorosito
eljardssd. A két szélen levd szirkeskdla a
magasnyomdsu részen Gsszhatdsbeli kii-
lonbséget mutat a mélynyomésu oldalon
levével szemben.

A magasnyomdsu képes kiadvényok
nyomatain a finomabb papir ellenére ez a
sotétebb skélarész szirkébb hatdsd, mint
a mélynyomassal késziilt ujsdgok skéla-
részletei, amelyekben mély fekete foko-
zatok inkabb talédlhatok
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A MELYNYOMTATAS

16 oldal mélynyomassal késziilt

A nyomadsi eljdrdsok cimi fejeze-
tinkben irtunk a mélynyomdés alap-
jairdl. Olyan nyomdsi eljarasrél van
sz6, amelynél a nyomodelemek a
hengeralakii nyomoéforma nemnyo-
mé elemeinél mélyebben helyez-
kednek el.

A mélynyomas nagyon régi el-
jaras, hiszen ide szadmitjuk a még
lemezformaji rézmetszetet, a réz-
karcot, kiilonb6zé miivészi techni-
kdkat: az aquatinta, a mezzotinto
eljarést, a pontozasos médszereket.

A mai rdcsmélynyomds azonban
nagyon fiatal eljards. A szézadfor-
dulé koril kezdték alkalmazni.

Az ofszet- és a magasnyomastol
leginkdbb az kiilonbozteti meg,
hogy a festékréteg nem egyforma
vastag a nyomodfelileten. Nincs
sziikség tehat arra, hogy kisebb-
nagyobb pontok idézzék eld sze-
miinkben a fehértél a feketéig terje-
dé arnyalatokat.

A masik két nyomé eljarassal
szemben még egy fontos kilonb-
ség van. Mindent, amit nyomni
akarunk, tehat a szovegbetlit, a raj-
zot, a vonalakat, természetesen a
képet is raccsal kell felbontani.

A récs két részbdl all: racsvo-
nalakbél (stégek) és racspontokbdl
(csészék), melyek geometriai mé-

rete meghatdrozott viszonyban &ll
egymassal.

A felbontds nem képkialakito
jellegli, nem az arnyalatok vissza-
adéséra szolgél, mint az ofszet- vagy
magasnyomasnél, hanem mintegy
hordozza a képet és a hig festék
megtartasat segiti eld.

A racsvonalak megmaradnak a
nyomdéhenger sikjan, vezetik a fes-
tékletorld kést és a korulzart para-
nyi csészécskékben megtartjdk a
festéket. Igy akédr minden csésze
mas mélység(i lehet. A mélységkii-
Ionbségeket természetesen csak
mikrométerekben lehetne mérni.

A mélynyoméforma tehat egy-
forma nagysdgl, négyzetes alakl
rasztercsészékbél all, amelyek ki-
Ionbozé mélységikkel tobb-keve-
sebb festék befogadasdra képesek,
igy sotétebb vagy vildgosabb nyo-
matot adnak le. A képek arnyalatait
az igy kialakult ténuskiilonbségek
adjak vissza.

0O Munkamenet. Az elGéllitott Gjsa-
gok egyik méretét (rendszerint a
szélességét) a forma- illetve nyomo-
henger keriilete adja, mig a masik
méret (az Gjsdg magassdga) rend-
szerint a nyomasra felhasznalt pa-
pirtekercs, illetve a nyomdhenger



HORIZONTALIS ELRENDEZESU REP-
RODUKCIOS FENYKEPEZOGEP, melyet
két helyiségben (vildgos teremben és so-
tétkamrédban) helyeznek el. Ezeken a nagy-
méretli fényképezdgépeken a képeslapok
kép- és rajzanyagénak jelentds részétfény-
képezik és récs nélkilivagy rdccsal ellétott
negativokat készitenek rajtuk. A gép mé-
rete lehetévé teszi, hogy az elézéleg sz4-
zalékarényban meghatdrozott méretvél-
tozés szerint csoportositva, egyszerre sok
képet reprodukéljanak. A képeket a nagy-
méretl eredeti-tartéra szerelik, amely egy
kilon helyiségben van. A képek megvild-
gitését, a kamera kihtuzatét, tehdt a mé-
retéllitdst az elsé helyiségbdl vezérlik. Az
ugyancsak nagyméretli homalyos lvegen
ellenérzik a munka helyességét

szélességétdl fugg. A papirtekercs
szélességét és a henger keriletét
véltoztatni lehet, ez a lehet6ség a
mélynyomtatds egyik nagy el6énye.

1 Reprodukcids fényképezés mély-
nyoméashoz. Az eredeti foté vagy
rajz méretezve érkezik a fotémii-
terembe. El6szor rdcs nélkili ne-
gativ film készul réla. A negativot a
szlikséges retussal javitjdk. Ha a
képben negativ cim, embléma vagy
szoveg van, a negativot szerelésre
atklldik a montirozéba, ahol a so-
rok filmjét vagy nyomatat osszesze-
relik a negativval.

0O Diapozitiv. A negativokrol és a
cimsorokkal, szedéselemekkel 0sz-
szeszerelt negativokrél érintkez6-
masolassal diapozitiv film készil
racs nélkil. A filmek esetleges hi-
béit retussal kijavitjak.

KONTAKT MASOLOGEP. A fényképezé-
gépeken elbéllitott &rnyalatos negativ
filmrél kontakt masolégépeken készilnek
érintkezémésoldssal — mélynyomés cél-
jdra — az drnyalatos diapozitivek. Ha a ké-
pekbe negativ cimsor, képaldirds vagy
egyéb negativ elem keril, a méasolést
megelézéen ezeket dssze kell szerelni a ne-
gativokkal, majd egyditt készil roluk a
diapozitiv film. A gépeken légszivattyu ma-
kodik, igy a vékuum hatésdra a negativ
pontosan érintkezik a diapozitiv filmmel
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SZERELEK-KESZITES. A szedémiihelyben
elkészil a lapoldal kép nélkili térdelt
szovegrésze. ErrGl a korrekturézdsok utén
magasnyomaéassal tugynevezett bronzlevo-
nat készil, vékony filmre. Ez tulajdonkép-
pen az oldal szoveg-diapozitivia. A montf-
rozo asztalon osszeszerelik a szoveg-dia-
pozitivot a képek diapozitividval, majd ol-
dalakat, oldalpérokat formélnak beldle. Az
oldalakbdl azutdn szerelSfilmre téve egész
nyomdivet montiroznak éssze. Az oldala-
kat jtt mar nem egymés mellé szerelik,
hanem a hajtogatds utani ,kilovés” sze-
rint helyezik el. Az elkésziilt szereléken
minden egydtt van, ami egy teljes iv nyo-
méséhoz szikséges
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KIS HIBAK JAVITASA. A fényképezbgé-
peken elkésziilt negativokon és a mésolt
diapozitivokon mindig akadnak hibdk:
pontok, &tlétszo kis lyukak vagy éppen
nagyobb kiterjedésd zavard elemek. Adott
esetben 4rnyalat- és szinvisszaaddsi hiba-
kat is kell javitani. A retusér munkéja az,
hogy ezeket a hibskat kijavitsa. Az eredeti
foték mindségének és a felvevigépek, va-
lamint a reprodukélés technikéjénak javu-
ldsdval csokkent a retusélds mennyisége.
Az esetleg sziikséges nagyobb retusélést
az eredetin, még nyomdéba adéds el6tt
kell elvégeztetni, mert erre a nyomdai re-
tusmunka kozben nincs lehetdség

0O Szedéslevonat. A tordelt, kor-
rektlrazott szedésekrdl folialevonat
készill magasnyomadssal. A levonat
fedettségét bronzpor vagy korom
segitségével megerdsitik, atlatszat-
lansagat fokozzdk. A fényszedéssel
készilt szovegdiapozitivok kozvet-
lenul kerulnek a montirozéba.

0O Szerelés (montirozas). Alulrdl
atvildgitott uvegasztalon, tokélete-
sen tiszta és atlatszé szerel&filmre,
egy nyomdai iv nagysagban be-
osztéjelek segitségével montiroz-
zak fel az oldalakat.

0 Oldalparszerelés. Két egymas
mellett levd oldalt, oldalpart szerel-
nek elészor. A szoveghordozé filmre
ragasztjdk fel a képek korilvagott
diapozitivjait a szerkesztGségben
készitett forgatdkonyv alapjan. Az
oldalak a nagy szerel&film oldalbe-
osztas-rendszere alapjan készilnek.
A szedéstikor éllasa, a lap végsé
korllvagasanak és hajtasanak hely-
zete hatdrozza meg az oldal allasat.
A péros oldalrél a péaratlanra atme-
nd képek elhelyezése nagy figyelmet
igényel, mert ennek diapozitivjait el-
vagjak, és ezutan mar nem lehet
mads helyzetben szerelni.

0 lvszerelés, kilovés. Az egyenként
szerelt oldalparokat a szerelGiven
nem olvashatésagi sorrendben, ha-
nem aszerint helyezik fel, hogy a
nyomds és hajtogatas utan kerilje-
nek egymas mellé és egymas utan.
Ezt az elrendezést nevezik kilovés-
nek. Tehat példaul egy atmend kép
két darabja az iv egy-egy tavoli ré-
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MELYNYOMASHOZ HASZNALT MASO-
LOKERET £ES A RACSIV FELNAGYITOTT
RESZLETE. A nyomdforma szoveg- és
képelemeinek atvitelére pigmentpapirt
hasznéalnak. Egy erds hordozdpapiron
kolloid rétegbe bedgyazott dikroméat
anyag van. Ennek az a tulajdonséga, hogy
fény hatésara, a fény mennyiségének mér-
tékében megcserzédik és oldhatatlanng
vélik. A masol6kereten el6szor egy teljes iv
mélynyomordcsot mésolnak a papirra. A
rdcsvonalak alatt megcserzddik, a récsab-
lakok alatt nem cserzddik a fényérzékeny
réteg. Mésodik mésoldssal keril az elké-
szilt szerelék a pigmentpapirra. Most a
récsablakok cserzddnek meg olyan mérték-
ben, amennyi fény &tjut a diapozitivokon,
tehdt més-més mértékben lesz cserzett
egy-egy récsablak alatt a fényérzékeny
réteg

A PIGMENTPAPIR FELHUZASA. A té-
kéletesen csiszolt és polirozott rézhenger-
paldst alkalmas a rédccsal és a nyomdfor-
maval masolt és cserzett pigmentpapir fel-
vételére. Specialis pigmentfelhtizé és el6-
hivo gépek szolgédlnak erre a célra. A papirt
tokéletesen rancmentesen a pigmentolda-
ldval a rézhenger pontosan meghaté-
rozott helyére kell tekercselni. A pontos-
sdgot lyukasztissal érik el. A felhuzdgép
elektronikusan éllitja a format derékszdg-
be. A lyukak és a szegecsek biztositjdk a
pontos regiszter-sliitdst. Nedvesités utén
a rogzitéfilmet kézzel elvélasztjsk a hor-
dozdpapirtél. A pigmentréteg szorosan
tapad a hengerpaldstra. A réteg elGhivés-
ra készen &ll. Az el6hivds meleg vizzel
torténik, amely kioldja a cserzetlen réte-
geket, a megvildgitott récsablakok he-
lyén pedig kiilonboz8 vastagsdgu relief-
szerd cserzett védbréteg marad. A relief
helyi vastagséga attél fligg, hogy a diapo-
zitiv forma vildgos vagy sotét pontja kerdilt
a rdcsablak folé.

GYERGYAK GYORGY
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A NYOMOHENGEREK ELOKESZITESE.
Az acélhengert elektrolizis utjdn rézré-
teggel vonjék be. A galvénfirdében forgd
henger rézfelvételét a gép elektronikus
vezérlése szabdlyozza. Az alaprétegre még
egy, nyomdformanként cseréldda an. bal-
lard-réteg kerdl. Az elhaszndlt — kinyo-
mott — réteget levdlasztidk és a galvanizd-
16 kddban dj ballard rézréteg kerdl a hen-
gerre. A gépen az egész munkafolyamatot
programozni lehet. Az dllandd hémérsék-
fetet a gép automatikusan biztositja. Az
elektrolit koncentrdcidja a program-szer-
kezettel bedllithaté. A munka végén a
hengerfelilet nem teljesen sima, még to-
vdbbi megmunkdlisra szorul

szére keril. Rendkivili pontossdg
sziikséges a montirozas munkaja-
hoz, hogy nyomds és hajtogatds
utdn ne csak a két oldal alljon egy-
méas mellett, hanem két félbevagott
diapozitiv film két darabja is ponto-
san vonalban élljon.

0 A pigmentpapir. Az elkészilt for-
mét (szdveget, képet, rajzot) mara-
tds Utjan viszik at a nyomdéhenger
rézpaléstjara. Az dtvitelhez van szik-
ség a pigmentpapirra.

HENGERCSISZOLO, POLIROZO GEP. A
galvénkddbdl kikerild henger felifetét
munkélfa meg ez a gép. ElGszor durvabb
csiszoldst végez. Az abszolut pontos hen-
gerkeriiletre munkdlds nem kdénnyd fel-
adat. A gép mdszerei szabdlyozzdk a kor-
korosség elérését. A durvdbb csiszolds
wutdn finom polfrozds kovetkezik. A mély-
nyomd hengeren nem maradhat a legcse-
kélyebb karc vagy pontszer(i bemélyedés
sem, mert a legcsekélyebb mélység is fes-
téket vesz fal és végil azt nem kivént he-
Iyen adja le



REGEBBEN a maratést maratékad folott
kannébdl, kézi éntézgetéssel végezték. A
vasklorid oldat a szabadon maradt réz-
feliiletet (racspontokat) marta egyre mé-
lyebbre. A munka sorén a marato szak-
munkas figyelte, mikor éri el a legsotétebb
rész a legnagyobb megengedhets mélysé-
get és a legvildgosabb rész mikor éri el a
mér nyomtathatd, de még vildgos nyomot
hagyd csészemélységet.

A pigmentpapir erds, j6 vizét-
eresztd alappapirbdl és a feliletére
felontott pigmentekkel szinezett
zselatinrétegbdl all. Ezt a réteget
fényérzékenyitik kaliumdikromat ol-
dataval.

0 A mélynyomdracs (raszter). Ko-
rabban sz6é volt arr6l, hogy a mély-
nyomé forma minden eleme, tehat
a betli és a vonal is racsszerkezet(.
Teljes vagy fél nyoméiv nagysagui
specidlis mélynyomdraccsal dolgoz-

UJABBAN maratdgépben kézi beavat-
kozds nélkil végzik a maratést. A munka-
folyamat kézben maratésellen6rzé és sza-
bélyozé berendezéssel (pl.: Contromat)
sikeriil az optimélis csészemélységet elér-
ni ugy, hogy a legvildgosabb részek is
egyenletes sziirke drnyalatot, a legmélyebb
csészék pedig még jol nyomtathato, de
fekete feliiletet adjanak.

GYERGYAK GYORGY
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nak. A racsiiveg atlatszé vonalakbal
és a vonalak altal korulzart fedett
ablakokbdl all. Siirisége 60-70-80
—100 vonal centiméterenként.

0 Récsmasolds. Meghatérozotthul-
lamhosszusdgu fényt kibocsato
fényforrassal (ivszén, fémhalogén
ldampa, xenon ldmpa, fénycs6) a
racsot atmasoljak a fényérzékenyi-
tett pigmentpapirra. A racsvonalak
helyei er6teljesen megcserz&dnek.
A réacsablakok helyén a pigment-
papir nem cserz6dik.

0 A szerelék masoldsa. A most mar
rdcshordozdé pigmentpapir ablakai
készen allnak a szoveg-, kép-, rajz-
diapozitiv felvételére. A pigmentpa-
pirivre masodik masoléssal kerul ra
a szerelék, a kép- és szoveganyag.
A racsablakok elé a képdiapozitivok
drnyalata szerint mds-més fedett-
ségli képrészek kerllnek, igy a ma-
soléfény kilonbozé erbsséggel éri
el a pigmentpapirt a racsablakon
keresztul. A kilonboz6 erbsségl
fény er6sebben vagy gyengébben
cserzi meg a racscsésze helyét és
teszi lehetévé, hogy késébb a ma-
ratdsnal egyes csészék kordbban,
masok késGbben lépjenek be a ma-
ratds folyamatdba és igy az &rnya-
latoktdl fuggben eltérd mélységliek
lesznek.

0 A nyomdhenger készitése. Meg-
hatarozott keriileti méretd acélhen-
gert zsir- és oxidtalanitds utan be-
nikkeleznek, és erre a feliiletre visz-
nek fel galvanikus (elektrokémiai)
aton kb. 1 mm vastagsdgban réz-
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réteget. Ez a hengeralap. Ezt adott
méretiire esztergaljdk és csiszoljak,
majd ragalvanizéljadk savas rézfur-
dében, a nyomathordozé 0,1 mm
ballard (réz) foliat. Az igy eldalli-
tott nyomdéhengert pontos méretre
csiszoljak, polirozzék, és filctakaro-
val beburkolva raktérozzdk a pig-
mentpapir athGzdsadnak megkezdé-
séig.

O Pigmentpapir a formahengeren.
A mdésolt pigmentpapirt géppel hiz-
zak &t a tokéletesen sima és tiszta
rézfeliilet(i nyomdéhengerre. A pon-
tos athlzés utan az el6hivas kovet-
kezik langyos, majd meleg vizzel.
El6szor a hordozépapirt hizzék le
a zselatinrétegrol. A racsvonalak
er6sen cserzettek és a felllet teljes
terjedelmén biztos védelmet nydj-
tanak majd a maré folyadék, a vas-
klorid ellen. A racsablakok megvi-
lagitasuk mértékében cserz6dtek és
igy majd rovidebb-hosszabb ideig
nyujtanak védelmet. Végiil is a pig-
mentréteg olyan lesz, mint egy re-
lief. Ezzel a rézhenger a pigmentré-
teg fellilettel készen all a maratdsra.

O A henger maratasa. A henger na-
gyobb feliletli, mint a hasznos
nyomorész. A nemnyomo6 felllete-
ket aszfalt lakkal lefestik, hogy a
maratéoldat ne tegyen kéart benne.
Ezutdn vasklorid oldattal elkezdd-
dik a maratas. Az oldat eléri a cser-
zetlen racspontokon a rezet (ezek
lesznek a forma legmélyebb csé-
széi), és elkezd6dik a maratési fo-
lyamat. A cserzettségiilk mértékében
Gjabb és Gjabb rdcspontok lépnek

be a maratési folyamatba. Az el6-
z6en belépett pontok tovdbb mara-
tédnak, az Gjabbak az el6z6eknél se-
kélyebb mélységliek lesznek. Végul
a képek legvilagosabb helyén né-
hany mikronos mélység elérésekor
a maratdst befejezik. EIGall az elGb-
bi reliefhez képest egy ,forditott
relief” a csészék mélységkulonbsé-
geibdl. Ez a relief csak mikronokkal
mérhetd.

A nagy példényszdmi nyomds-
hoz a kész hengereket krémozéas-
sal teszik kopasallova.

0O A nyomds. A nagysulyG mély-
nyomdhengert emelSkocsikkal he-
lyezik be a nyomdégépbe.

A henger alsé fele a festékva-
lyaban elhelyezett hig festékben fo-
rog. A festék befedi az egész felli-
letet. Forgdsa kozben a henger fe-
liletére vékony acélpenge nyomo-
dik, amit csavarokkal igen pontosan
beéllitanak, hogy a fellletet minél
kevésbé koptassa, viszont minden
festéket lehGzzon a feliuletrdl. A le-
hGz6kés (rdkel) vezetését a racs
latja el, amely teljesen egy sikban
van a henger feliiletével. A kilon-
b6z6 mélységli csészécskékben ki-
16nb6z6 mennyiségli festék marad.
A festék mennyisége megfelel a
képek arnyalati fokozatanak.

A henger tovéabbi fordulata so-
rén érintkezik a papirral. Egy ellen-
nyomd henger (presszbr) szoritja a
papirivet vagy tekercspapirt a nyo-
moéformahoz és emeli ki a csészécs-
kékbél a festéket. A kész nyomat a
gép feldolgozo részébe, vagy a ko-
tészetbe keriil.



KULONBOZG ELEKTRONIKUS BERENDEZESEKKEL ellendrzik a maratés
sikerét. Akkor j6 a maratds, ha a legsekélyebb csésze a legkevesebb, de mdr
nyomhaté mélységet adja, a legmélyebb csészék a legfeketébb képrészek
nyomdsadhoz szikséges mélységet elérik, de anndl nem mélyebbek. A forma-
hengerre a szerelék mdsoldsdval egyidében hatlépcsds szdrkeskdldt is ra-
médsolnak, lgy ennek maratds kdzbeni figyelemmel kisérésével mdd van a
maratdsi folyamat kézbentartdsdra

MARATAS ELOTT a hengert azokon a helyeken, ahol cserzett pigmentréteg
nem fedi, védéfestékkel lefedik., Régebben a maratdst ontékanndkbol ré-
csorgatott vasklorid tartalmu maratdfolyadékkal végezték. Ma specidlis
programozhatd maratdgépek végzik ezt 8 munkat. Elektronikus szerkezetek
ellendrzik a legsekélyebb és a legmélyebb raszter-csészék mindenkori dllapo-
tat, a sav koncentracidjdt, a hémérséklet dllanddsdgat.

Az egyébként jo formdn is elbfordulhat aprébb hiba. Azon a helyen nagyi-
toval és kiszurd-tdvel kézi munkédval probdlnak segiteni a bajon. Nagyobb
hiba esetén a hengert djra maratjgk

A TELJESEN KESZ HENGER nagyobb, nemnyomd felileteit nyomds eldtt
festékkel védik és teszik ellendliovd. Nagy példdnyszdmok esetén az elkészilt
hengert galvénfirdében vékony krémréteggel vonjék be. [gy millids pél-
danyszdm is elérhetd egyetlen hengerrdl

GYERGTAK GYORGY



AZ ATHENAEUM NYOMDA 16 NYOMOMUVES ROTACIOS
MELYNYOMO GEPE. A gép alatti szinten a tekercspapir-el6ké-
szités, automatikus tekercscsere, a papirhengerek meghajtisa tor-
ténik. A papir futdsa kozben érintkezik a nyomdéhengerekkel. Egy-
szind nyomds esetén az el6- és hétoldalak nyomédséval egy-egy
nyomomivet foglalnak le. Ha a lap oldalszéma nagyobb, akkor
méretétél is figgden annyi nyomoémdvén halad keresztil a papir-
szalag, amennyi a telfes lap elkészitéséhez elegendé. Szines nyo-
més esetén a négy szint egy oldalon négy nyomdémd nyomja ki.
Ha nagyobb a lap szines oldalainak széma, akkor ez tobbszor
megismétlddhet. Végiil a papirszalag a gép feldolgozé részébe
kerdl, ahol hajtogatés, leszémlélds utdn egy széllitészalag viszi a
géppel osszekottetésben &llé kotészeti részlegbe, ahol a koril-
vagds, csomagolés, majd az expedidlds torténik

3714

RAJZ A MELYNYOMASBAN. A ténusos »
rajzok kifogdstalanul nyomtathatdk. A vo-
nalas rajzok is szépek, bar a vonalak meg-
szakitottsdga, vagy a rdcsfelbontds nyo-
man esetleges vastagoddsa néha észre-
veheté. Mindhdrom nyomési eljdréssal
lehet rajzokat szépen nyomtatni, mégis
ha egy rajzokbol éllé album kinyomdsé -
r6l kellene dénteniink, az ofszetnyomdés
létszik legalkalmasabbnak
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A KEP A MELYNYOMASBAN. Kifejezetten képnyomé eljdrésnak
mondjuk a mélynyomdst. Valddi drnyalatok alakulnak ki a festéket
befogadd rasztercsészécskék kialonbozd mélysége nyomén. A
mély drnyalatokban a legkisebb csészemélység-kilinbség is mu-
tat ténuskilonbséget, ezért ellentétben az ofszet- és a magasnyo-
méssal, & mélynyomds olyan képek kinyomésanal is sikerrel
kecsegtet, amelyek feliletén a sotét ténusok az uralkoddak. Néha
nehézségek mutatkoznak az egyenletes vildgos ténusok kinye-
mdsdndl, mert a csészemélységek teljes egyenletességének elérése
a maratdsi folyamat kézben rendkivil nehéz. Befolydsolhatia
a vildgos tdnusok tisztasdgdt, ha a nyomdformat tal- vagy alul-
maratjak, de ez hibdnak szdmit és fgy nem veheljik az anyag le-
adésanal szdmitésba. A rosszul maratott nyomdformét ne enged-
jik kinyomni. A mélynyomtatdsban azok a fotdk, amelyeknek
felifetén nagy a sdtét terilet, és csak kis kdlonbségek vannak a
kilonbozd mélyebb ténusok kozott, viszonylag konnyen repro-
dukdlhatok. Nem (gy a nagy. egyenletes, vildgos képmezdk.
Ezektdl kevésbé varhatunk kivéld eredményt
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