
A B E T Ű Ö N T É S  R Ö V I D R E  
F O G O T T  I S M E R T E T É S E

könyvnyom tatás fö lta lá lása  után 
m ég hosszú ideig a nyom dászok 
betűiket is m aguk öntötték. H ogy 
m ely időben lett a betűöntés önálló 
iparággá, biztosan m eghatározni 

m a aligha lehet. N ém elyek szerint a X V III . század 
kezdetével. A nnyit kim utattak, hogy Nürnberg 
vo lt az első hely, honnan betűvésők idegen 
nyom dahelyekre is szállítottak betűket.

A  betűöntés technikája m a eg y  teljesen  önálló 
iparággá fejlődött, de lényegében m égis o ly  szo
rosan függ össze a kö nyvnyom tatással, hogy a 
nyom dásznak a betűöntés technikáját —  legalább 
főbb vonásaiban  —  ism ernie nem csak érdekes, 
de bizonyos m értékig szükséges is. K ell tudnia: 
mit lehet s m it kell kívánni az anyag, a betűk 
kiállítása tekintetében, m ire ügyeljen  a nyom da 
berendezésekor, utánrendeléskor, uj betűfajok 
m egrendelésekor és hasonló esetekben.

A  betűöntés szót általában mint gyű jtőszót 
használjuk s értjük alatta az ólom betűk elkészí
tését, sokszorosítását. Ez tulajdonképpen többféle 
iparos —  sok esetben m űvész —  együttm űködé
sének az eredm énye.

H a a betűöntő va lam ely  uj, m ég nem létezett 
betűfajt akar önteni, ezt először m egrajzoltatja 
m űvész v a g y  ebben gyakorlott vésnök által. 
Betűket helyesen, o ly  pontossággal rajzolni, mint 
ezt a könyvnyom dászat m egkívánja: jó v a l nehezebb 
föladat, mint első p illanatra látszik. A  m űvészi 
érzéknek és technikai gyakorlottságnak karöltve 
kell m űködnie, hogy sikerültet alkothasson. H ogy 
m ily  csú f lenne va lam ely  betűfaj, ha az egyes 
betűk vastag sága  m eg nem egyezne, arán ytalan  
v o ln a : arról könnyen m eggyőződhetünk, ha fél
kövér, kövér s közönséges betűket, olyanokat, 
am elyek különben eg y  fajhoz tartoznak, keverten 
fölszedünk. N em  kevésbé fontos a stílszerűség. 
E rrő l is m eggyőződhetünk —  s így tanulunk leg
biztosabban —  ha eg y  m édiáéval, egy  újabb fa jta  
róm ai, egy  francia antiqua és egy  angol antiqua
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e betűt egym ássa l összehasonlítunk. Alapjukban 
véve  mind egyenlő alakot m utatnak s kivitelükben 
m égis m ily  óriási az eltérés. M íg az egyik betű 
a közepén legvastagabb, a m ásiknál e vastag ítást 
lejebb látjuk; az egyiknél a keresztvonás egyenes, 
a m ásiknál ferde; az egyiknek kifutó von ala föl
felé, a m ásiké előre mutat. M indezt az olvasó 
mint term észeteset észre sem  veszi, de ha csak 
egy-két betű is nem felel m eg a stílusnak, azonnal 
halljuk: ez nem szép, nincs benne egyöntetűség.

Antiqua betűknél a m agasság-arán y  m egállapí
tásához az úgynevezett aranym etszet (3 : 5) nyújt 
tám aszpontot. E  szerint a betűtörzs 
fölosztatik 7 egyenlő részre. A h á 
rom középső rész szolgál az a la 
csony betűk(3), akétfölső  a középső 
három m al a fölfelé nyúlok (5), az 
alsó kettő és középső három  a lefelé nyúló betűk 
befogadására. Igen rövid föl- és lefelé nyúló szá
rakkal bíró betűfajoknál, valam int igen hosszú 
szárúaknái ez az arány nem m értékadó.

H a va lam ely  uj betűfaj összes betűinek rajza 
kész s vonásró l von ásra m egvizsgálva, jónak ta lá l
tatott,fényképészet segítségévelabetűfaj különböző 
nagyságainak m egfelelő alakra kisebbítik, m ert az 
eredeti rajz rendesen m integy 3 cm. nagyságban 

készül. Ezt negatív alakban acélba vésik, 
az acélpatricát rézbe sajto lják  s  e réz
m atricákból öntik a könyvnyom dászat
ban használt ólombetűket.

A  P A T R IC A . Mint föntebb em lítém , 
ha a betű vázlata, illetőleg rajza kész 
s a kisebbítés m egtörtént, a betű negatív 
képét acélrudacskába vésik s ez az úgy
nevezett patrica vag y  betűkölyü. E  cél
ból a betűkép n agyságának m egfelelő 
vastagságú  négyszögletes rudakból 6 --7  
cm .-es darabokat vágnak s ezek egyik 
végébe vésik a betűt.

Ilyen  állapotában az acél feldolgo
zásra igen kem ény lenne s ezért előbb 
m eg kell lágyítani, hogy m egm unkálható 
legyen. A lágyítás különféle m ódon tör
ténhet. Leggyakoribb m ódja, hogy az 
acélrudat faszénporba burkolják s elzárt 
helyen izzítva igen lassan  hűtik ki. E  

lassú kihűlés után az acél reszelővei s vésővel 
m egm unkálható. E gyik  végét, h o vá a betű képét
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vésik, fényesre csiszolják, az oldalfalakkal arányo
sítják, derékszögbe hozzák. A betű fordított képét 
egy pici acélkerékkel felrajzolják, m ely után a 
betűvéső reszelőkkel, vésőkkel s poncokkal m eg
kezdi a munkáját.

Amennyiben a betű képe —  mint az ólom
betűkön —  kimagaslik, a betűvésőnek mindazt, 
ami fölösleges, el kell távolítania. A  külső olda
lakon rézsútosan történik ez, hogy a rézbe saj
tolásnál semmi útba ne álljon, a belső részeket 
pedig m élyre kell verni, nehogy az öntött betű
— sekélysége miatt —- nyom ás közben piszkítson.

Részben pontosabb egyenlőség elérése, részben
munkamegtakarítás okáért az egyform a közöket 
ponccal verik be. Ilyen poncot használnak az m, 
n, u, h, továbbá a b, d, p, q belső részének beve- 
réséhez. Hasonló módon járnak el a nagy betűknél. 
A betűvéső rendesen annyi poncot készít, mint 
amennyit egy betűfajhoz többször eredményesen 
fölhasználhat. Újabb időben a betűk felső részét 
poncokkal való beverés helyett fúróval fúrják.

Az olyan betűket, melyek m ás ékezet
tel újra használhatók, csak egyszer vésik 
s a kívánt ékezetet — külön darabba vésve
— csavarral erősítik a helyére. Igen nagy 
betűket nem is vésnek acélba, hanem 
ólomba s ebből galvanoplasztikai úton 
állítják elő a rézmatricákat.

Ha a betűvéső a betűképpel elkészült, 
a kiugró és durva részeket reszelővei el
távolítja, az acélt izzítás és gyors lehűtés 
által ismét megkeményíti s kész a patrica 
a beveréshez vagy besajtoláshoz.

Egy-egy betűfajhoz körülbelül 70— 80, 
egész 100 ily  patrica szükséges; m atrica 
azonban jóval több kell, mivel öntés köz
ben is sok tönkremegy.

A M A TRICA , a )  B e s a j t o l á s . Ha vala
m ely betűfaj összes patricái elkészültek, 
megkezdődik ezek beverése vagy besaj- 
tolása. Ez a betűfok nagyságának meg
felelő szélességű, körülbelül 4 cm. hosszúságú, 
nyújtott, egyik oldalon csiszolt rézpálcácskákba 
történik. Kisebb betűket korábban kézzel, illetve 
kalapáccsal vertek b e ; a nagyobbakhoz haszná
landó rézdarabokat előbb izzítva puhábbá tették, 
hogy a benyomuló acélbetűnek minél kevésbbé 
álljon ellent. A besajtolás ma mondhatni kivé
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tel nélkül géppel történik. A  besajtolásnál azért 
is kell n agy figyelem m el dolgozni, m ert a patrica 
könnyen m egsérülhet s  akkor ú jat kell készíteni. 
E gyen es, egyenletes és pontos h e lyre való besaj- 
to lás a m atricák öntésre előkészítését nagyban 
m egkönnyíti.

A  rézdarabok csiszolt oldalukkal fölfelé helyez
tetnek a gépbe, úgy  hogy a besajtolandó betű 
középre kerüljön, s lehetőleg valam ennyi betű a 
fejénél egyform a m agasságra  álljon  a rézm atrica 
végétő l, h o gy  a betűk vonalba á llítása  minél 
kevesebb m unkát igényeljen. A  benyom ulásnál a 
betű képe eg y  síkban legyen, különben az öntött 
betű egyik o ldalánm agasabb lenne,m int am ásikon. 
A  besa jto lás m élységének m egítélésére a  gépen 
fokozatok vannak s a szerint am int kisebb v a g y  
nagyobb fa jta  betűről van  szó : m élyebben vag y  
sekélyebben sajtoltatik be a patrica a m atricába. 
A  nonpareille betű fejének például nem  kell o ly  
m élynek lennie, mint a terciáénak, de az egyes 
betűfajok m inden betűje egyenlő m élyre legyen  sa j
to lva  ; ezt m egkívánja a betűk egyform a m agassága.

E gyen lő  m élyen szokás besajtoln i: brillanttól 
nonpareilleig, koloneltől garm ondig, cicerótól 1V 2 

ciceróig, textustól 2 V 2 ciceró ig, 2 terciától 41/2 

ciceróig, m elyen  túl a m élység nem változik.
Ú jabban réz helyett nikkelt kíséreltek m eg 

m atrica-anyagként használni és nem  m inden siker 
nélkül, m ert bár jó v a l drágább, de jó v a l több 
ideig is tart, sokkal több öntést bir m eg s nem 
leveledzik o ly  ham ar.

M ielőtt e fejezettel végeznék, el nem  m ulaszt
hatom , hogy a m atrica-készítés m ég egy  m ódjáról 
m egem lékezzem , m ely m ód — kivált a mi sok
n yelvű  vidékünkön •— n agy előnyére van az 
öntödéknek. Ez a galvanoplasztika. A  házi-öntödés 
nyom dák például a drágább betűfajtákból kis 
m ennyiséget rendelnek, galvanoplasztikai úton 
m atricákat készítenek az egyes betűkről s m aguk 
öntik a szükséges m ennyiséget. A z ékezetes betűket 
sem  okvetlen szükséges külön acélba vésetni, 
hanem , ha a betű ólom ba van  öntve, ehhez az 
ékezetet —  szintén ólom ból v é sv e  —  egyszerűen 
hozzáforrasztják. H ogy a m atrica eléggé m ély 
legyen  —  m ert az előkészítésnél valam i mindig 
elesik —  a betű fejét a törzsből való  levésés által 
hosszabbá teszik; m ajd a fejig nyúló sorzáró 
darabbal e llá tva , oldalt és alant, h o gy oda réz
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ne rakódjék, v iasszal bekenik és a galvánfürdőbe 
helyezik, hol aztán rézből a legpontosabb m ásolat 
rakódik a betűre. A  betűnek ezt a m ását, ha m ár 
öntésre elég erőssé lett, cinkkel olyan alakra öntik 
föl, mint aminő a rendes rézm atrica. Az így 
készült m atricák öntéshez való  előkészítése a 
rézm atricáéval teljesen m egegyező.

b )  E l ő k é s z í t é s .  A  besajtoló-gép pontos m űkö
dése m ellett sem sikerült m ég a m atricákat a 
kivánalm aknak teljesen m egfelelően előállítani. 
B esa jto lás után még elő kell készíteni az öntéshez.

N ém ely öntödében a m atricák előkészítése 
hárm as szem pontból: egyenes állás (kurzívnál 
egyenlően ferde), egyenletes m élység és vonalban 
állás szem pontjából történik, m íg a többit az 
öntőnek m agának kell a gépjén előigazítania. 
M ás öntödékben ism ét az öntő úgyszólván csak 
éppen hogy a gépjébe illeszti a m atricát s m ár 
öntheti is, m ert a m atricán a betű vastagságáig  
m ár minden elő lett készítve. Minél pontosabb 
az előkészítés, annál zavartalanabb az öntés.

Ú gy  az előkészítéskor, mint általában is, elsőnek 
a kis m betűt veszik, m ert három  egyenes vonása, 
széles alsó része a legalkalm asabbá teszi, hogy 
valam ennyi betűre 
nézve irányadóul 
szolgáljon.

A  m atricák elő
készítése a betűs 
oldallal kezdődik.
A  nyom ozótűvel s 
próbaleöntés által puhatolják, vájjon egyenlő m é
lyen  van-e a betű besajtolva, nem m élyebb-e a 
m intánál. H a ez eset előállna, úgy azon az olda
lán le kell súrolni vag y  reszelni, hol m élyebb a 
kelleténél. H a az elveendő rész sok, akkor ez külön 
e célra készült előkészítő-géppel (Justierm aschine) 
történik; ha nem, sok különböző finom ságú reszelőn 
vag y  súrló-kövön csiszolják. Minden pár csiszantás 
után nyom ozótűvel ellenőrzik, nehogy sokat csi
szoljanak le belőle, m ert elvenni a m atricából 
lehet, de hozzátenni m ár bajos volna s ilyenkor 
oda van a végzett munka. Időnként próbaöntést 
végeznek s az öntött betűn szögm érővel és sík
m érővel kutatják, m egfelelő-e m ár a betű síkja.

H a a betű síkját rendbe hozták, következik a 
betű egyenes állásba hozása, ami annyit jelent, 
hogy a betűnek sem  előre, sem hátra dűlnie nem
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szabad, kurzívnál pedig a m egdűlésnek valam ennyi 
betűnél egyform ának kell lennie. H a a besaj tolás 
nem egész egyenesen  történt, a m atrica  jobb vagy  
bal felén, fönt v a g y  lent addig kell a m atricából 
elvenni, m íg a teljes pontosságot el nem  érjük.

M ikor a betű állása  is rendben van, következik 
a vonalba á llítás, aminek célja, hogy n yo m ta
tásban a betűk alsó fele egy  egyen es vonalban 
állónak lássék. E  cél elérésére a m atricát a betű 
fejénél igazítják, valam ennyiből annyit véve  el 
egyenlően, am ennyit a betűk eg y  vonalban állása  
m egkiván. A  vonalba állítást és az erre szolgáló 
irán yelvet az öntésnél fogom  m egbeszélni. Itt 
m ég csak az öntödékben használatban levő  m ű
szerek rendkívüli pontosságára akarok rám utatni, 
m elyekkel egész V200 pontnyi ( 1  m éter=2Ö 6o 
tipográfiai pont) különbség is ellenőrizhető.

N ém ely öntödében a m atrica-előkészítés pon
to ssága  dolgában annyira mennek, h o gy  a betűk 
vastag sá ga  is a m atrica előkészítése által előre 
m eg van h atáro zva ; az öntő egyszerűen  a gépjébe 
illeszti —  s ha különös kívánalom nak nem  kell 
eleget tenni -— m indjárt öntheti is. Utóbbi e ljá 
rásnak m egvan  az az előnye, h o gy a betűk e g y 
m ástól való  távolságának m eghatározása nem 
függ a m indenkori öntő ízlésétől, hanem  m ég 
az első vég leges öntés előtt az üzletvezetőség 
által egész pontosan m eghatározható. E gyön te
tűség és biztosabb ellenőrizhetés végett újabb 
időben a betűk vastag sá g a  tekintetében bizonyos 
rendszert igyekeznek felállítani, m ely  rendszer 
részben a nyom dászok előnyét is célozná. U gyanis 
az összes betű- és írásjegyeket egyenlő szélességi 
fokozatokba igyekeznek beosztani, m ely  esetben 
erre m ár a betűk rajzo lásakor tekintettel kell 
lenni. íg y  például az n, u, p, q, d, b, ü, ű, k, h 
félnégyzetnyi vastagságú  volna, illetőleg tipográfiai 
pontokban kifejezhető vastagságú  lenne s ilyen 
m ódon fokozatokba kerülne a többi egym ás közt 
hasonló vastag ságú  betű is.

Am int a kis m, o, g, m eg a nagy H és O 
m atricái elkészültek, m eg lehet kezdeni az 
öntést.

A  B E T Ű K  Ö N T É S E . A  betűfém  nem tiszta 
ólom , hanem  ötvözet, m ég pedig rendesen 70 rész 
lá g y  ólom, 26— 28 rész antim on és 2 ^ 4  rész ón. 
Sok  öntöde m ás arányt használ és ezt mint üzleti 
titkot őrzi. Minél több az ón, annál szívósabb az
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ötvény, m íg sok antim on porózusabbá, több ólom 
meg puhává teszi a betűfémet.

A z öntésre kész m atricákból először a  kis m 
betűt öntik a betűtörzs közepére s íg y : m uim ui 
állapítják m eg a betű vonalát. A  fordított m betűk 
lábai fönt, a rendesen állóké pedig lent m utatják, 
hogy valóban egy vonalban állnak-e. A z m-et 
aztán mint m értékadó betűt kell a többi betű 
vonalának m egállapításánál tekinteni. M egeshetik, 
hogy e középre állítás va lam ely  betűfajnál nem 
vihető keresztül, vagy  a nagy betűk vonala m ás 
mint a kicsinyeké: ekkor m ás m ódszerhez kell 
folyam odni. Ilyen  esetben a n agy H és kis g, 
■— mint a legm agasabban és legm élyebben álló 
betűk — szerint állapíttatik m eg a vonal s ezek 
után öntik az m-et, hogy mint m értékadó betűnek 
előnyeit aztán kihasználhassák. A  kerek betűket, 
mint o, e stb., hogy egy vonalban állóknak lás
sanak, valam ivel m élyebbre —  élesebbre —  kell 
állítani s e betűk rendesen annyival nagyobbak 
is szoktak lenni. Ez a különbözet azonban oly  
csekély, hogy ahhoz való  m űszer nélkül aligha 
venné észre bárki is. A  göm bölyű betűkből a kis 
o és nagy O betűket veszik m intául.

A  betűk vonalának ilyetén m egállap ítása m a
gával hozza, h o gy  m agasabb v a g y  alacsonyabb 
képű betűnek m élyebb v a g y  m agasabb a vonala 
is, m ely  körülm ény különböző fajú betűk egy 
sorba szedésekor igen kellem etlenül rí ki. Ezen 
segítendő, több nagy öntöde m ár régebben úgy 
intézkedett, hogy egy-egy betűfajnál a vonalat, 
va lam ely  fokozat szerint, a fentírt módon m eg
állapította s a többi fokot úgy állítja  vonalba, 
hogy rendszeres tipográfiai anyaggal egym ás között 
m ind vonalba állítható legyen. Újabb időben m ég 
egy  lépéssel tovább mentek s m ost egyöntetű, 
általános betűvonalat akarnak m egállapítani, m ely 
általános rendszernél minden nonpareille, minden 
petit és így tovább bárm ely betűfaj egy vonalban 
állna. M ost m ég csak az egyöntetű m egállapodás 
szükséges arra  nézve, hogy mi legyen itt a pontos, 
m inden szakem ber által ellenőrizhető mérték.

A  m értékadó betűt az öntő nem csak a vonalba 
állításkor használja. A  betűk egym ástó l való 
távolságának m eghatározására is ezek szolgálnak 
támpontul. Az m betű három  egyenes szára m intha 
csak kínálkoznék erre. E  szárak egym ástó l való 
távo lsága  irányadó több-kevesebb eltéréssel a
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betűk egym ástól va ló  távo lsága  dolgában is. Ez 
sem  oly egyszerű, mint első p illanatra gondolnók. 
N em  m inden betűnek van csak egyenes szára. 
Kövérebb betűk nagyobb, soványabbak kisebb, 
árnyékolt betűk ism ét m ás távolságot kívánnak 
m eg, mint a  vázas betűk. E  kérdés eldöntésénél 
—  mint fentebb Írtam -—  n ag y  szerepet játszik 
az illető faktor vag y  öntő ízlése.

H a a betű vonala, állása, távo lsága m eg van 
határozva s minden m ás tekintetben rendben van, 
m egkezdhető az öntés.

E gész  a m últ század közepe tájá ig  a  kézi 
m űszer volt az egyetlen alkalm atosság az öntésre. 
Az öntő m inden eg yes betűt kanállal öntött be, 
m ely  után a m űszert szétnyitotta s a betűt kitolta. 
A  m űszert ism ét összeillesztve újra öntött és így 
tovább. E  m űszert m a csak a m atricák előkészí
tésekor próba-betűk, igen nagy, 4— 6 cicerón felüli 
betűk, m eg sorzáró anyag öntésére használják. 
Utóbbiakhoz is csak ritkán. A  kézi m űszer gyor
sasá ga  az öntőgéphez arán yítva olyan, mint a kézi 
sajtóé a többi nyom ógéphez képest.

A  kézi m űszertől az öntőgéphez való átm enetet 
a fröccsentő készülék szolgáltatta. Ez egy  egy
szerű tolattyú, m elynek gyo rs lenyom ása által a 
betűfém  egy szűk csövön át nagy erővel nyom ul 
a m atrica s a m űszer falaihoz, minek következ
tében a betű töm örsége biztosíttatik. M indazonáltal 
csak a kanállal való öntés lett álta la fö löslegessé, 
m ert a m űszer szétnyitása, m eg a betű kirántása 
és minden fogás ezután is csak kézzel történt. 
A fröccsentő készülék adta m eg m égis a gon
dolatot az öntőgép alkotásának lehetőségére.

B ru ce  D ávid  betűöntő gépe volt az első hasz
nálható úgynevezett kézi öntőgép. A  m űszer m aga 
itt is m ajdnem  olyan  szerkezetű, mint a kézi 
öntésnél, de az öntés önm űködőleg végeztetik 
egy  szívó-nyom órúd által. Minden egyes kerék
fordulatnál a szívó-nyom órúd lecsattan, mi által 
az olvadt betűfém nagy erővel a m űszerbe 
nyom ódik, az újonnan öntött betűt pedig két horog 
a szétnyílt m űszerből kirántja.

A  kézi öntőgépen öntött betű m ég koránt
sem  kész, m ert a betű oldalai érdesek, fejénél 
szálak m utatkoznak és az öntőcsap is ra jta  van. 
E lőször az öntőcsapot kell letördelni, aztán az 
oldalakat csiszolni, m it rendesen női segédm un
kásnők végeznek. Ü gyes segédm unkásnő kisebb
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hibákat, pl. ha a betű a fejnél vastagabb, vag y  
rendszeres vastag ságú  díszítm ényeknél előforduló 
apróbb hibákat is helyrehozhat. A  pontos m agas
ságra  gyalu lást m ár csak a jó l begyakoro lt tanult 
betűöntők végezhetik helyesen. Ezek a szabato- 
sítók (Fertigm acher), kik a betűket m ég egyszer 
ellenőrzik s a hibásakat kiselejtezik. N agyon m eg
okolt dolog, h o gy  e m unkára a legjobb m unká
sokat alkalm azzák, m ert am i innen kikerül, az 
mint teljesen kész an yag a m egrendelőkhöz jut.

A  kézi öntőgépnél is, valam int a m ég m eg
beszélendő gépeknél is a betűére o lvasztása  leg
célszerűbben gázzal történik. A  kézi gép napi 
öntési képessége körülbelül 15.000 betű.

A  betűöntés terén való  legtökéletesebb ta lá l
m ányok egyike az úgynevezett kom plet gép. E  
gépnek, mint neve is m utatja, h ivatása , hogy az 
öntésen kívül a m ellékes m unkákat is, mint a 
csapok letördelését, az oldalak csiszo lását stb. 
m aga végezze. Az első ily  gépet az angol Atkinson 
a m últ század ötvenes éveiben készítette. Sokat 
jav íto tt rajta a szintén angol Hepburn. M ai nap 
az Európában használatban levő kom plet gépek 
legnagyobb része v a g y  a párisi F o u ch er fréres 
v a g y  a berlini Küsterm ann & Co. cég gy árt
m án ya. E  gépek körülbelül annyiban térnek el 
egym ástó l, mint a mi egyik vag y  m ásik gyár 
által előállított nyom ógépeink, s szerkezetük leírása 
inkább csak a betűöntőket érdekli. A  kézi gép 
m unkaképessége a  kom plet gép m unkaképességé
hez m ennyiség dolgában körülbelül ú gy  aránylik, 
m int az ötvenes évek kivezető-szalag nélküli 
nyom ó-gépeinek nyom óképessége a m ai gépekéhez.

Mint a nyom dászatban az óriási u jságpéldány- 
szám ok n yo m ására  rotációs gépet használnak, úgy 
Angliában a T im es-nél —  m ely  óriási napilapot 
Kastenbein-féle szedőgépen minden nap uj betűből 
szedik — rotációs betűöntőgép van  alkalm azásban, 
m ely  állítólag 60.000 betűt önt óránként. A  gép 
legjellem zőbb része egy  vízszintesen fekvő korong, 
m elybe a betűk képe (körülbelül 100) van  b esa j
tolva . E  korong percenként tíz fordulatot tesz s 
m inden egyes fordulatára 100 uj betűt önt.

* * *

Mint a kézi öntőgépnél láttuk, öntés után a 
betű m ég nem  teljesen  kész s ha nincs nagyobb 
m egrendelésről szó, m ikor a betű pontosan e g y 
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form a m agasra  önthető: a rak tári m agasságra  
—  m ely  term észetszerűleg minden m ásnál m aga
sabb —  öntik a betűket s aztán m egrendeléskor 
az illető nyom da által bevezetett m agasságra 
gyalu lják  őket. Szükség esetén a kívánt, a ren 
destől eltérő szignaturát is ekkor vág ják  be s a 
betűket és anyagot m ég egyszer ellenőrzik.

H a a  betűt az öntöde sa ját raktára szám ára 
önti, kell h o gy va lam ely  ku lcsa legyen , m ely 
szerint az eg yes betűk szám arán ya (pl. hány a, 
hány b stb. betűt kell egy  bizonyos m ennyiséghez 
önteni) m egállapítható legyen. E z  az úgynevezett 
öntőcédula. Minden nyelvhez külön, többnyelvű 
szedéshez kom binálva állapíttatik m eg ez, o ly 
képpen, h o gy  pl. 100.000 betűt kitevő szövegből 
leo lvassák  az arányt egyszer regényszövegnél, 
aztán tudom ányos m űnél, m ajd  ism ét politikai 
cikknél. A z e réven nyert an yag szolgál alapul 
az öntőcédula összeállításáh oz, am ely  m eghatá
rozza, hogy hány a, b stb. betűt tegyenek valam ely  
betüfaj m inim um ába.

R eá  kell itt m utatnom  am a téves nézetre, hogy 
az öntők szándékosan küldenek fö lösleges betűt, 
m ert így  biztosabban kell utánrendelni a hiányzóból. 
E z  határozottan téves állítás, m ert egy-két betű 
utánrendelése m ajdnem  olyan dolog, mint ha a 
könyvnyom dászhoz jönne valak i io o  névjegy 
nyom tatása után pár nap m úlva azzal, hogy ő 
m ég v a g y  ötöt óhajtana, m ég pedig a ioo  névjegy 
árának huszadrészéért, m ert hiszen az 5 a 1 oo-ban 
húszszor foglaltatik.

G yorsabb szállíthatás végett m inden öntödének 
n agy  raktáránakkelllenn iekészbetűből és anyagból. 
H a m egrendelés érkezik, a m egrendelt betűket 
azonnal az illető nyom dában h asználatos m agas
ságra  gyalu lják  s  aztán szállíthatják. T erm észetes, 
hogy ha a betűtörzs m ás rendszerű, v a g y  oly 
különös k ívánság van  a m egrendeléshez fűzve, 
hogy a betűt külön kell e lkészíten i: a m egrendelő
nek várn ia kell.

* * *
E lőad ásom at igyekeztem  m entői rövidebbre 

fogni s ha ezért nem mindenki ta lá lja  m eg m indazt 
benne, am it tudni óhajtana, szolgáljon  m entsé
gem ül, h o gy  a betűöntés technikája o ly  sokoldalú, 
m iszerint m indenre ki terjeszkedni egyetlen  cikk 
keretében lehetetlen.

SC H O PP JÁ N O S .
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