® Zecerstwo

Pojecie zecerstwa

W stownictwie poligraficznym pod pojeciem ,zecerstwo”
rozumie sie dziat poligrafii dotyczacy catoksztattu srodkow
technicznych i recznych lub maszynowych proceséw wyt-
warzania skfadu.

,Zecerstwo” oraz wyrazenia ,zecer’, ,zecernik’, ,zecer-
ski” itp. wywodza sie z czasownika niemieckiego ,setzen”
(sktada¢, uktada¢, stawiac) m.in. dlatego, ze Polska byta
6smym z kolei krajem, w ktérym upowszechnito sie dru-
karstwo wynalezione w XV stuleciu przez Jana Gutenberga
w Moguncji. Zecerstwo to istotna czes¢ tego wynalazku.

Technike te przyniesli na ziemie polskie drukarze
pochodzenia niemieckiego. Szybko sie spolonizowali,
wprowadzajac wraz z rodzimymi drukarzami niemieckie
nazewnictwo zwigzane z drukarstwem. Prébe usuniecia
z terminologii obcych naleciatosci podejmowano kilka-
krotnie, zastepujac stowo ,zecer” stowami ,zedzer”, ,czcion-
karz” lub ,trzcionkarz”, a korekte stowem ,drabowac”,
ale nie zdobyty one uznania srodowiska drukarskiego.
Wraz z rozwojem zecerstwa stopniowo poszerzat sie zaséb
terminologii, jednak nie udato sie wyeliminowa¢ germa-
nizmow. Pozostaty ,zecerstwo’, ,zecernia” i inne wyrazenia

pokrewne jako dziedzictwo wielowiekowej tradycji.

Zarys historyczny

Postugiwanie sie ruchomymi literami znane byto juz
w starozytnosci. W Rzymie do wyttaczania napiséw
uzywano stempli (drewnianych lub metalowych drazkéw
z wypuktymi literami wygrawerowanymi na ich korcach).
W dredniowieczu podobnych stempli uzywali ztotnicy
oraz introligatorzy do wyttaczania tytutéw lub inicjatéw
na skérzanych oprawach ksigzek. W Chinach w Xl stule-
ciu prébowano sporzadzania czcionek z wypalanej gliny;
w Korei podobnie. Sposoéb ten nie znalazt szerszego zasto-
sowania, poniewaz pismo chinskie i koreanskie sktada sie
z ogromnej liczby znakéw.

Prawdziwej ewolucji dokonat dopiero Jan Gutenberg,
ktéry potaczyt mechanizm prasy, zapozyczony od wyt-
woércdw win, z jubilerskimi technikami odlewu metali,
udoskonalit pomyst i stworzyt kompletny system skfadu
i druku. Naktady pierwszych drukéw byty niewielkie,
a to dlatego, ze czcionki byty drewniane lub odlane
z miekkiego stopu ofowiu wytrzymujacego nie wiecej niz
300-500 odbitek. Do szybszego zuzywania sie czcionek
przyczynity sie cechy wytwarzanego woéwczas papieru,
ktérego szorstka powierzchnia wymagata zwiekszonego

docisku przy odbijaniu. Na przetomie XV i XVl w. do stopu
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otowiu i cyny zaczeto dodawac trzeci sktadnik — antymon.
Stop stawat sie wytrzymalszy, umozliwito to powiekszenie
naktadéw oraz sporzadzanie czcionek o mniejszym
stopniu pisma. Przy odlewaniu czcionek wedtug tech-
nologii Gutenberga w kazdej oficynie stosowano wtasne
wysokosci i wielkosci (stopnie) pism. Z czasem w oficy-
nach drukarskich rozpoczeli prace wyspecjalizowani
rzemie$lnicy zwani grawerami punconéw (stempli)
i odciskajacy z nich matryce tzw. formsznajderzy, oraz
giserzy (odlewnicy).

Na przetomie XV i XVI w. zaczeto wyodrebniad rze-
miosto niezwigzane z oficyng drukarska — odlewnictwo
czcionek. W Niemczech stato sie to juz pod koniec XV w.,
w Polsce na poczatku XVI w. Z tego okresu znane s nazwis-
ka odlewnikéw czcionek: Konrada Forstera i Mikofaja Loba.

Podobna dziatalno$¢ rozwijata sie w Anglii, Francji,
Holandii, Wtoszech itp. Metody pracy oraz standardy
w poszczegdlnych krajach réznity sie od siebie. Pierwsza
préobe uporzadkowania zréznicowanych wymiaréw
czcionek podjat w XVII w. Joseph Moxon. W swoich
ksigzkach zamiescit doktadny system uktadu wielkosci

oparty na éwczesnej stopie angielskiej (304,79 mm).



Podstawowa jednostka w tym uktadzie byta ,parmigia-
niana” réwna 184 firetom. Uktad Moxona przyjat sie tylko
w Anglii, gdzie zostat pdzniej ulepszony przez grawera
stempli i odlewnika czcionek Williama Caslona. Wydat on
dwa obszerne wzorniki pism, uzupetnione przez jego suk-
cesorow, zawierajace kilkadziesigt krojéw i odmian pism
z gradacja ich wielkosci. Wszystkie stopnie tych wielkosci
miescity sie bez reszty w stopie angielskiej. Ustalenia
Caslona rozpowszechnity sie gtéwnie w Anglii, krajach
zaleznych oraz Stanach Zjednoczonych. Na kontynencie
Europejskim podobna prébe podjat Francuz Pierre
Simon Fournier w XVIII w.

Wspotczesnie pod pojeciem ,zecerstwo” rozumie sie
zespot srodkoéw technicznych i proceséw technologicznych
recznego i maszynowego wytwarzania sktadu z odpowie-
dniego stopu drukarskiego. W czasach gdy zecerstwo byto
kluczowym elementem procesu drukarskiego byt to kom-
pleks ztozonych proceséw, wykonywanych przez wysoko
wykwalifikowanych pracownikéw zecerni (w latach piec¢-
dziesigtych okres ksztatcenia sktadacza w szkolnictwie
zawodowym wynosit cztery lata) i wspotdziatajacych
z nimi pracownikéw wydawnictwa (redaktoréw technicz-

nych, korektoréow). Wptynety na to takie czynniki jak m.in.:

« wyposazenie stanowisk zecerskich, duza ilo$¢ réznych
materiatow zecerskich,

«  mnogos¢ skomplikowanych zasad sktadania i tamania,
okreslajacych wymagania stawiane produktowi korico-
wemu - skladom,
duzy udziat proceséw recznych mimo wprowadzenia
mechanizacji i automatyzacji procesu sktadania,

« wspobizaleznos¢ z procesem wydawniczym (przygo-
towanie materiatdbw wydawniczych: spetniajacych
wymagania procesu zecerskiego, korekty i ich wymia-

na miedzy wydawnictwem a zecernig).

Sktad reczny

W catym cyklu produkcji danego wytworu poligraficznego
proces zecerski zajmowat 50-70% czasu, przy czym na
procesy reczne przypadat najwiekszy udziat (ograniczaty
one ciggtos¢ przebiegu tego typu prac). Czas potrzebny
na produkcje byt uwarunkowany takze wyposazeniem
poszczegdblnych stanowisk zecerskich. Inne byto ono
w przypadku przewagi sktadu wierszowego, inne w zecer-
ni, gdzie przewaza sktad czcionkowy, i jeszcze inne, jezeli
wiekszos¢ sktadu wytwarzano recznie. Roznice te wynikaty

z mozliwosci technologicznych maszyn, ktérych produkty
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(sktady) w dalszej fazie produkcji wymagaty innego

wyposazenia. Przykladowo wydziat zecerni recznej

przeznaczony do wytwarzania sktadu maszynowego prac

naukowo-technicznych miat specjalne stanowiska do:

+ recznego sktadania trudnych wzoréw matematycznych
lub chemicznych,

« uzupetniania wzoréw i szpalt sktadu maszynowego,

. skladania i formowania tabel,

« tamania.

Stanowiska przeznaczone np. do famania sktadu
dziet naukowo-technicznych byty takze zréznicowane,
poniewaz rodzaj sktadu (wierszowy lub czcionkowy)
miat wptyw na wyposazenie miejsca pracy. Podstawowe
wyposazenie zecerni recznej stanowity meble. Byty to:

« regaty z kasztami i nadbuddéwkami,

« regaty z deskami do przechowywania sktadow,
regaty ruchome (na kétkach z kasztami matymi)

+ stoty zecerskie z blatami,

+ regaty na odsypki,

« segmenty pomochnicze,

«  wozki transportowe.
W regatach miescity sie sie kaszty lub deski. Kaszta

duza zawierata prostokatne ruchome wktady wykonane



z tworzywa sztucznego, sktadajace sie na krébki. W kréb-
kach réznej pojemnosci umieszczone byty czcionki
i drobny justunek, ktérych stopien nie przekraczat 20 p.
Rozmieszczenie czcionek poszczegdlnych znakéw w kasz-
cie zalezato od czestotliwosci ich wystepowania w jezyku
polskim. Krébki ze znakami czesciej uzywanymi miaty wiek-
sze wymiary i znajdywaty sie w kaszcie najblizej sktadacza.
Oprécz kaszt duzych do sktadania uzywane byty takze
kaszty mate, w ktérych przechowywano komplety pism
majacych ponad 20 stopni.

Pojedyncze czcionki wyjmowano z kaszt i uktadano
w tzw. wierszowniku. Po zapetnieniu wierszownika ztozony
tekst wstawiano na przygotowana szufelke. Wiersze sktadu
tworzyty szpalte, ktdra przed rozsypaniem zabezpieczano
rygami lub sztabikami i zwigzana cienkim szpagatem zsu-
wano na korektorke w celu wykonania odbitki korektowe;j.

Korekty dzielito sie na przeprowadzane w drukarni
(domowe) i w wydawnictwie. Poprawek korektorskich
dokonywano na odbitkach szpaltowych (korekta szpal-
towa) lub na odbitkach kolumnowych (korekta po tamaniu).

W zecerni recznej dokonywano réwniez operacji kom-
pletowania szpalt, tj. wstawiania do tekstu podstawowego

elementéw uzupetniajacych: tytutdw, tabel lub wzoréw,

ktére wytworzone byty inng technologia skfadania, badz
na innych stanowiskach zecerskich.

Na specjalistycznych stanowiskach wykonywano recz-
nie trudniejsze elementy sktadu lub zestawiano i uzupet-
niano sktad maszynowy w zamierzong catos¢. Tabele zto-
zone na sktadarce monotypowej i odlane na odlewarce
monotypowej uzupetniano liniami, a w maszynowym
sktadzie wierszowym recznie sktadano gtéwki i waskie
rubryki tabel.

Formowanie wzoréw matematycznych lub chemicz-
nych polegato na recznym uzupetnianiu brakujacych
wzoréw lub linii, ktére ze wzgledéw technologicznych
byty niemozliwe do uzyskania podczas sktadania
maszynowego.

Jedna z koncowych czynnosci recznego sktadania
czcionkowego tekstu byto tamanie, czyli formowanie
kolumn w okreslonym formacie z elementéw skorygowa-
nego sktadu. W procesie zecerskim stosowano metody
tamania: z zaznaczona korekta i adiustacjg dotyczaca
tamania oraz na podstawie szkicéw wydawniczych,
precyzujacych uktad typograficzny publikacji (metode
te stosowano tylko w przypadku tamania niektérych

czasopism i gazet).
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Sktad maszynowy - Linotyp (sktadarka wierszowa)
Sktadarki wierszowe zwane takze linotypami byty przez-
naczone przede wszystkim do sktadania tekstéw mato
skomplikowanych, a ich wydajno$¢ wynosita od 6-8 tys.
(w p6znych modelach nawet do 30 tys.) znakéw na godzine.
W przypadku linotypu proces sktadania miat charakter
cykliczny — w tym samym czasie jeden wiersz znajdowat sie
w skfadaniu, drugi juz czekat na odlewane w prowadnicy
dolnej maszyny, trzeci byt odlewany, a czwarty samoczyn-
nie rozbierany przez maszyne.

Sktadarke wierszowa stanowity 3 podstawowe zespoty:
« mechanizm sktadajacy wiersz z matryc i klinéw,
« mechanizm odlewajacy wiersze,
« mechanizm rozbierajacy matryce po odlaniu wiersza.

Sktadarki wierszowe przystosowane byty do wyko-
nywania sktadoéw utrudnionych wieloma wyréznieniami,
np. pismem pochyty i pétgrubym w jednym wierszu, inny-
mi alfabetami lub réznymi stopniami pisma. Sktadarki te
umozliwiaty mieszanie w jednym miejscu wszystkich kro-
jow i ich odmian oraz stopni pism, bedacych w danej chwili
do dyspozycji w zecerni.

Do automatycznego skfadania i odlewania wierszy

linotypowych wykorzystywano:



« dziurkarke tasm, przeznaczona do przygotowania
tasmy dziurkowanej z tekstem oraz instrukcjami
dotyczacymi technologii,

« czytnik tasmy, sprzezony ze sktadarkg wierszowa auto-
matyczna, przekazywat jej dane z tasmy dziurkowanej,

« automatyczna skfadarke wierszowa sterowang danymi
z tasmy dziurkowanej.

Skfadarki wierszowe byty tatwe w obstudze i szeroko
stosowane w zecerstwie. Pozwalaty na szybkie zmiany
formatu skfadu, a takze stopni lub krojow pisma. Opero-
wanie sktadem wierszowym przy transporcie, przechowy-
waniu, a przede wszystkim przy famaniu byto znacznie
tatwiejsze niz te same czynnosci wykonywane w tech-
nologii sktadania czcionkowego. Natomiast wadg skfadu
wierszowego byta koniecznos¢ przesktadywania w korek-
cie catych wierszy, operacja byfa pracochtonna i wymagata

szczegolnej doktadnosci.

Sktad maszynowy - Monotyp (sktadarki i odlewarki)

Monotyp tworzg oddzielne maszyny pracujace nieza-
leznie od siebie: sktadarka i odlewarka oraz urzadzenie
stanowigce naped dla sktadarki i czesciowo odlewarki

- sprezarka pneumatyczna.

Sktadarka monotypowa skonstruowana byta z trzech pod-

stawowych zespotéw:

+ zespotu klawiaturowego,

« zespotu justujacego,
zespotu dziurkujacego tasme papierowa.

Klawiatura sktadarki byta dwuczesciowa i w zaleznosci
od modelu, wyposazona w 286 lub 310 klawiszy, ktére
zawieraty znaki pisma podstawowego i jego odmiany,
cyfry, znaki matematyczne i chemiczne oraz ligatury.

W procesie przygotowania tasmy wystepowaty trzy
fazy technologiczne:

naciskanie przez sktadacza klawiszy znakowych,

+ przesuwanie tasmy papierowej,

« rejestrowanie szerokosci znakéw za pomoca wktadu
jednostkowego, kota jednostkowego i skali,

« sygnalizacja akustyczna informujaca, ze do zapetienia
wyznaczonego formatu zostaty cztery firety,
obracanie bebna setowego z podziatkg wskazujaca
sposob justowania wiersza,

« wilaczenie wiersza do odlewania,

«  powrdt wszystkich mechanizméw do potozenia wyj-
sciowego, gotowos¢ do zapisywania (dziurkowania)

nastepnego wiersza.
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Z wymienionych operacji technologicznych sktadacz
wykonywat dwie - pierwsza i sz6sta, pozostate wykony-
wane byty automatycznie.

Po zapisaniu tekstu nawiniety zwoj tasmy papierowe;j
zaktadano na druga maszyne — odlewarke monotypowa.

Odlewarka byta automatem sterowanym sprezonym
powietrzem przez dziurki w tasmie papierowej, lecz
napedzanym silnikiem elektrycznym.

Przecietna wydajnos¢ odlewania sktadu czcionkowego
wynosita 10 tys. znakéw na godzine.

Zaletg maszynowego skfadu czcionkowego byto
przystosowanie tej technologii do wykonywania sktadow
tekstow trudnych, takich jak wzory matematyczne
i chemiczne, tabele, tablice, stowniki itp. Formowanie
kolumn z duza iloscig klisz obtamywanych przebiegato
sprawniej niz ten sam proces w sktadzie wierszowym.
Wreszcie sktad czcionkowy charakteryzowata wieksza
efektywnos$¢ przy wprowadzaniu poprawek korektorskich.
Czcionki i justunek odlane na odlewarce monotypowej,
po napetnieniu kaszt mozna byto stosowac do sktadania
recznego. Przy wznowieniach dzieta czesto wykorzysty-
wany byt powtérnie wynik pracy sktadarki, poniewaz

zwoje tasmy dziurkowanej fatwo byto przechowywac.



Wada maszynowego skfadu czcionkowego byt skomp-
likowany proces technologiczny i, w poréwnaniu ze skfa-
dem wierszowym, znacznie dtuzszy proces produkcyjny.
Ze wzgledu na posta¢ sktadu wystepowaty trudnosci
w operowaniu szpaltami lub kolumnami w dalszych proce-
sach zecerskich z powodu tzw. skrecenia sie lub rozsypania.
Koniecznos$¢ wykorzystywania dwdch maszyn i zatrudnie-
nia dwoch wysoko wykwalifikowanych operatoréw miata
wptyw na wzrost kosztéw wytwarzania sktadu.

Rozwdj technologii maszynowego wytwarzania
sktadu czcionkowego zaznaczyt sie opracowaniem
czterowierszowego sposobu sktadania wzoréw mate-
matycznych i wyposazenia sktadarki monotypowej
w dodatkowe urzadzenia. Sktadanie wzoréw tym spo-
sobem wymagato co prawda odpowiedniego przysto-
sowania maszyn, jak i zecerni recznej, ale efektem tych
zabiegéw byto zmechanizowanie sktadania wzoréw
i ograniczenie pracy recznej, co znacznie skrécito czas
wykonania sktadu.

Poza odlewarkami standardowymi, wspotpracujacymi
ze sktadarkami monotypowymi, wprowadzono kilka mode-
li odlewarek produkujacych na potrzeby zecerni materiat

zecerski. Niektdre z nich nie odlewaty sktadu czcionkowego

lecz pojedyncze czcionki, linie i justunek. Mogty odlac¢ takze
ornamenty, znaki specjalne w stopniach 6-72 p., sztabiki
i kwadraty (tzw. oszczednosciowe) itp.

Oprocz dodatkowych maszyn w technologii sktadania
uzywano odlewarek przeznaczonych do odlewania
wierszy tytutdow z matryc sktadanych recznie, zwanych
potocznie tytularkami. Wyposazenie do odlewania wierszy
sktadanych recznie stanowity:

wierszowniki,

+ regaty z kompletami matryc

« odlewarki tytutéw.

Organizacja i przebieg procesu zecerskiego
Proces zecerski byt czaso- i pracochtonny, nie przebiegat
rytmicznie w sposoéb ciagty i wystepowato w nim duzo
przerw. Byty one spowodowane m.in. czestg wymiang
korekt miedzy wydawnictwem i drukarnig, dtugim czasem
pochtanianym przez transport wewnetrzny (przemieszc-
zania sktadu) w zecerni, wyszukiwaniem materiatu na
stanowiskach zecerskich i innymi czynnosciami nie maja-
cymi bezposredniego zwigzku z wytwarzaniem sktadu.
Dzieki analizom przeprowadzanym w latach 1968-1971

ustalono, ze proces zecerski mogtby przebiegac sprawniej,
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bez wielu zaktécen i przerw, jesli jego organizacja bytaby
oparta na okreslonych zatozeniach $cisle przestrze-
ganych przez wspotpracujace ze sobg wydawnictwo
i drukarnie. W celu wyjasnienia tych zagadnien postuzono
sie przyktadem technologii wytwarzania sktadu najtrud-
niejszego, tzw. dzietowego z tabelami, wzorami, kliszami
obtamywanymi i innymi utrudnieniami.

Maszynopis wydawniczy przygotowany w wydawnic-
twie wraz z kartag zamoéwieniowo-dyspozycyjng zostawaty
przekazywane do drukarni. Stanowity one dokumentacje
zlecenia wykonania danej publikacji przez drukarnie i byty
podstawa rozpoczecia procesu zecerskiego. Z kolei w dru-
karni, w wydziale przygotowania produkcji, powstawata
dokumentacja technologiczna, okreslajgca harmono-
gram i wiasciwg technologie wykonania zleconej pozycji
wydawniczej. Wszystkie te dokumenty byty nastepnie
przekazywane do zecerni, do sktadania dzieta.

Sktadanie publikacji, ktéra nie zawierata w tekscie
wielu wyrdéznien i znakdw specjalnych, a wzory i tabele
wystepowaty w niej w nieznacznej ilosci odbywato sie
zwykle na sktadarce wierszowej. W takim przypadku sktad
najczesciej wykonywano na jednej sktadarce, ewentual-

nie odsyfacze lub tytuty skladano oddzielnie. Po tej fazie



nastepowato w zecerni recznej kompletowanie sktadu
wierszowego — uzupetnianie tabelami, wzorami, tekstami
sktadanymi innym stopniem pisma, tytutami ztozonymi
recznie lub na innej sktadarce.

Jesli w publikacji wystepowaty wyrdznienia, alfabet
grecki lub inny nietacinski, znaki specjalne, wzory i tabele,
jej sktad wykonywano przewaznie na sktadarce i odlewarce
monotypowej. Zgodnie z przyjeta zasada, najwieksze
ilosci elementéw sktadu, ktére miaty ostateczng postac
sporzadzano na sktadarce i odlewarce monotypowej po to,
aby mozna byto unikna¢ pracochtonnego uzupetniania
sktadu w zecerni recznej. W tej fazie procesu zecerskiego
obowigzywaty okreslone zasady sktadania tekstow
w jezyku polskim, wzoréw chemicznych i matematycznych,
tabel itp. oraz wymagania dotyczace samych sktad6w.

Po skompletowaniu sktadu sporzadzano z niego
odbitki korektowe przeznaczone do przeprowadzenia
wtasnych poprawek. Korekta ta polegata na doktadnym
sprawdzeniu w drukarni identycznosci sktadu z tekstem
i dyspozycjami maszynopisu wydawniczego. Bledy
stwierdzone w sktadzie wierszowym zaznaczane byty
na odbitce korektowej, ktérg przekazywano sktadaczowi

do poprawienia na tej samej sktadarce wierszowej.

Skorygowane wiersze oddawano do zecerni recznej,
gdzie wtgczano je do sktadu na miejsce btednych. Przy skta-
dzie czcionkowym odbitki korekty wtasnej byty przekazy-
wane bezposrednio do poprawienia w zecerni recznej.

Ze sktadu skorygowanego wedtug korekty wtasnej
ponownie sporzadzano odbitki korektowe i prze-
kazywano je wraz z maszynopisem wydawniczym
wydawnictwu w celu przeprowadzenia pierwszej korekty.
W wydawnictwie tekst odbitki korektowej byt dokfadnie
sczytywany z tekstem maszynopisu. Sprawdzano réwniez
zgodnos¢ i poprawnos¢ sktadu z dyspozycjami wydawni-
czymi. Ponadto w wydawnictwie (w redakgji technicznej)
opracowywano szczegdtowe dyspozycje dotyczace
tamania w postaci makiety wydawniczej. Makiete te
wydawnictwo dostarczato drukarni.

W drukarni technolodzy wydziatu przygotowania
produkgcji ustalali na podstawie dokumentéw dalszy
cykl i terminy wykonania publikacji. Pierwsza korekte
poprawiali sktadacze reczni po uzyskaniu skorygow-
anych wierszy. Ich wymiany dokonywano przed tamaniem
lub w trakcie tamania. W przypadku maszynowego
sktadu czcionkowego pierwsza korekta byta poprawiana

bezposrednio w zecerni recznej rownoczesnie z tamaniem.
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Z uformowanych kolumn sktadu sporzadzano odbitki
do drugiej korekty wydawniczej. W wydawnictwie
nastepowato ponowne sczytanie tekstu sktadu, spraw-
dzenie i ewentualne wprowadzenie drugiej korekty,
zgodnosci tamania z dyspozycjami, kolejnosci kolumn itp.
Tak sprawdzong druga korekte ponownie przegladali tech-
nolodzy w drukarni ustalajgc harmonogram dalszych faz
produkgji sktadu.

Czesto zdarzato sie, ze przy wytwarzaniu sktadu pub-
likacji naukowych, technicznych, majacych szczegdlna
wartos¢ merytoryczng itp. wprowadzano dodatkowo
trzecig i czwartg korekte. W takich przypadkach proces
wymiany i dokonywania korekt przebiegat analogicznie
do omoéwionych wczesdniej.

Proces wytwarzania sktadu do czasopism i gazet nie
miat specjalnie wyodrebnionego cyklu produkcyjnego
w drukarni; czynnosci technologiczne byty takie same
jak przy sktadaniu publikacji dzietowych, doktadniej
tylko okreslano harmonogramy wymiany korekt. Mini-
malne réznice wystepowaty wytacznie w zaleznosci od
skali trudnosci tekstow i zwigzanych z nimi dyspozycji
wydawnictw prasowych oraz dalszej technologii przygo-

towania sktadu do drukowania.



W ciggu wielu lat praktycznego stosowania i dosko-
nalenia proceséw zecerskich oraz usprawniania procesu
wydawniczego w zakresie jakosci materiatéw wydaw-
niczych, nie nastapity istotne zmiany w cyklu techno-
logicznym wytwarzania sktadu ze stopu drukarskiego
Wptyneta na to przede wszystkim bariera kinematy-
czna maszyn zecerskich. Ich wydajnos¢ wprawdzie
zwiekszono, ale osiggnietego poziomu (np. do 30 tys.
znakéw na godz. w skfadarkach wierszowych) nie udato
sie podnies¢, mimo wprowadzenia do konstrukcji maszyn
uktadow elektronicznych.

Upowszechnienie sie technologii fotosktadania, daja-
cej sie tatwo automatyzowac i ,elektronizowac”, przyczyni-
to sie do ograniczenia zakresu wykorzystania tradycyjnej
technologii zecerskiej. Czcionki, bedace od ponad 500 lat
podstawa zecerstwa, zostaty przeksztatcone w $wiatowej
poligrafii w sygnaty podlegajace zamierzonym modulacjom

w réznych systemach przetwarzania informacji tekstowe;j.
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