A BETUONTES ROVIDRE
FOGOTT ISMERTETESE

kényvnyomtatas foltalalasa utan
még hosszU ideig a nyomdaszok
betliiket is maguk oOntotték. Hogy
mely id6ben lett a betiontés 6nallé
iparaggd, biztosan meghatarozni
ma aligha lehet. Némelyek szerint a XV III. szazad
kezdetével. Annyit kimutattak, hogy Nirnberg
volt az els6 hely, honnan bet(ivésék idegen
nyomdahelyekre is szallitottak betiiket.

A betiontés technikaja ma egy teljesen 6nallé
iparagga fejlédott, de lényegében mégis oly szo-
rosan fligg ©0ssze a kdonyvnyomtatassal, hogy a
nyomdasznak a bet(iontés technikajat — legaldbb
fébb vonésaiban — ismernie nemcsak érdekes,
de bizonyos mértékig szukséges is. Kell tudnia:
mit lehet s mit kell kivanni az anyag, a betlk
kidllitasa tekintetében, mire Ugyeljen a nyomda
berendezésekor, utdnrendeléskor, uj betlifajok
megrendelésekor és hasonld esetekben.

A betliontés szot altalaban mint gy(jt6szét
hasznaljuk s értjuk alatta az 6lombetlk elkészi-
tését, sokszorositasat. Ez tulajdonképpen tobbféle
iparos — sok esetben mivész — egylttm(ikédé-
sének az eredménye.

Ha a betlionté valamely uj, még nem létezett
betlifajt akar onteni, ezt el6szor megrajzoltatja
mUivész vagy ebben gyakorlott vésndk altal.
Betliket helyesen, oly pontossaggal rajzolni, mint
eztakdnyvnyomdaszat megkivanja: joval nehezebb
foladat, mint elsd pillanatra latszik. A muvészi
érzéknek és technikai gyakorlottsagnak kardltve
kell mikodnie, hogy sikerlltet alkothasson. Hogy
mily csuf lenne valamely betlifaj, ha az egyes
betlik vastagsaga meg nem egyezne, aranytalan
volna: arrél kénnyen meggy6z6dhetink, ha fél-
kovér, kovér s kozonséges betlket, olyanokat,
amelyek kulénben egy fajhoz tartoznak, keverten
folszediink. Nem kevésbé fontos a stilszer(iség.
Errél is meggy6zdédhetink — s igy tanulunk leg-
biztosabban — ha egy médiaéval, egy UGjabb fajta
rémai, egy francia antiqua és egy angol antiqua
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e betdt egymassal 6sszehasonlitunk. Alapjukban
véve mind egyenlé alakot mutatnak s kivitelikben
mégis mily oriasi az eltérés. Mig az egyik betd
a kozepén legvastagabb, a masiknal e vastagitast
lejebb latjuk; az egyiknél a keresztvonas egyenes,
a masiknal ferde; az egyiknek kifuté vonala fél-
felé, a masiké el6re mutat. Mindezt az olvaso
mint természeteset észre sem veszi, de ha csak
egy-két betl is nem felel meg a stilusnak, azonnal
halljuk: ez nem szép, nincs benne egydntetiség.

Antiqua bet(iknél a magassdg-arany megallapi-
tasahoz az ugynevezett aranymetszet (3 : 5) nydjt
tamaszpontot. E szerint a bet{térzs
folosztatik 7 egyenlé részre. A ha-
rom kozépsé rész szolgal az ala-
csony betlk(3), akétfolsd a kozépsd
harommal a félfelé nyulok (5), az
alsé kettd és kozéps6é harom a lefelé nyuld betlik
befogadasara. Igen rovid fol- és lefelé nyuld sza-
rakkal biré betlfajoknal, valamint igen hosszu
szarlaknai ez az arany nem meértékado.

Ha valamely uj bet(ifaj 6sszes betliinek rajza
kész s vonasrol vonasra megvizsgalva, jonak talal-
tatott,fényképészet segitségévelabet(ifaj kilénbozé
nagysagainak megfeleld alakra kisebbitik, mert az
eredeti rajz rendesen mintegy 3 cm. nagysagban

készil. Ezt negativ alakban acélba vésik,
az acélpatricat rézbe sajtoljak s e réz-
matricakbdl o6ntik a kdnyvnyomdaszat-
ban hasznéalt 6lombetliket.

A PATRICA. Mint fontebb emlitém,
ha a betd vazlata, illetéleg rajza kész
s a kisebbités megtortént, a betl negativ
képét acélrudacskaba vésik s ez az ugy-
nevezett patrica vagy betlkolya. E cél-
bél a betlkép nagysaganak megfeleld
vastagsagu négyszdgletes rudakbél 6--7
cm.-es darabokat vagnak s ezek egyik
végébe vésik a betlt.

llyen allapotdaban az acél feldolgo-
zasra igen kemény lenne s ezért el6bb
meg kell lagyitani, hogy megmunkalhaté
legyen. A lagyitas kulonféle moédon tor-
ténhet. Leggyakoribb mddja, hogy az
acélrudat faszénporba burkoljak s elzart
helyen izzitva igen lassan hitik ki. E

lassu kihGlés utan az acél reszel6vei s vésbBvel
megmunkalhaté. Egyik végét, hova a betld képét
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vésik, fényesre csiszoljak, az oldalfalakkal aranyo-
sitjak, derékszdgbe hozzak. A betl forditott képét
egy pici acélkerékkel felrajzoljak, mely utdn a
betlivés6é reszel6kkel, vésékkel s poncokkal meg-
kezdi a munkajat.

Amennyiben a betii képe — mint az 6lom-
betlikdn — kimagaslik, a betlvésének mindazt,
ami folosleges, el kell tavolitania. A kilsé olda-
lakon rézsatosan torténik ez, hogy a rézbe saj-
tolasnal semmi Gtba ne alljon, a belsd részeket
pedig mélyre kell verni, nehogy az 6ntott bet(
— sekélysége miatt — nyomas kozben piszkitson.

Részben pontosabb egyenl&ség elérése, részben
munkamegtakaritas okaért az egyforma kozoket
ponccal verik be. llyen poncot hasznalnak az m,
n, u, h, tovabba a b, d, p, q belsé részének beve-
réséhez. Hasonlé moédon jarnak el a nagy bet(iknél.
A betlivés6 rendesen annyi poncot készit, mint
amennyit egy betlifajhoz tobbszor eredményesen
félhasznalhat. Ujabb id6ben a betiik felsé részét
poncokkal valé beverés helyett faroval farjak.

Az olyan betliket, melyek més ékezet-
tel Gjra hasznalhatok, csak egyszer vésik
s a kivant ékezetet — kulén darabba vésve
— csavarral er@sitik a helyére. Igen nagy
betliket nem is vésnek acélba, hanem
6lomba s ebbdl galvanoplasztikai Gton
allitjak elé a rézmatricakat.

Ha a betlivés6 a betliképpel elkésziilt,

a kiugro és durva részeket reszel6vei el-
tavolitja, az acélt izzitds és gyors leh(tés
altal ismét megkeményiti s kész a patrica
a beveréshez vagy besajtolashoz.

Egy-egy betlifajhoz kéralbeltl 70— 80,
egész 100 ily patrica szikséges; matrica
azonban joval tobb kell, mivel 6ntés koz-
ben is sok todnkremegy.

A MATRICA, a) Besajtolas. Ha vala-
mely betlifaj 6sszes patricai elkésziltek,
megkezd6dik ezek beverése vagy besaj-
toldsa. Ez a betlifok nagysaganak meg-
felel6 szélességil, korilbelil 4 cm. hosszusagu,
nyujtott, egyik oldalon csiszolt rézpalcadcskakba
torténik. Kisebb betliket koradbban kézzel, illetve
kalapaccsal vertek be; a nagyobbakhoz haszna-
land6 rézdarabokat el6bb izzitva puhabba tették,
hogy a benyomuld acélbetlinek minél kevésbbé
alljon ellent. A besajtoldss ma mondhatni kivé-



tel nélkul géppel térténik. A besajtolasnal azért
is kell nagy figyelemmel dolgozni, mert a patrica
kénnyen megsérulhet s akkor uGjat kell késziteni.
Egyenes, egyenletes és pontos helyre valé besaj-
tolds a matricak o©ntésre el6készitését nagyban
megkonnyiti.

A rézdarabok csiszolt oldalukkal folfelé helyez-
tetnek a gépbe, GUgy hogy a besajtolandd bet(
kozépre keriljon, s lehetéleg valamennyi betli a
fejénél egyforma magassagra alljon a rézmatrica
végét6l, hogy a betlk vonalba allitAsa minél
kevesebb munkat igényeljen. A benyomulasnal a
betli képe egy sikban legyen, kiillonben az 6ntott
betil egyik oldaldanmagasabb lenne,mint amasikon.
A besajtolas mélységének megitélésére a gépen
fokozatok vannak s a szerint amint kisebb vagy
nagyobb fajta bet(ir6l van sz6: mélyebben vagy
sekélyebben sajtoltatik be a patrica a matricaba.
A nonpareille betd fejének példaul nem kell oly
mélynek lennie, mint a tercidénak, de az egyes
betlifajok minden betlije egyenld mélyre legyen saj-
tolva ;ezt megkivanja a bet(ik egyforma magassaga.

Egyenl6é mélyen szokas besajtolni: brillanttol
nonpareilleig, kolonelt6l garmondig, cicerotél aivz
cicerdig, textustél 2vz cicerdig, 2 terciatdl a2
ciceroig, melyen tal a mélység nem valtozik.

Ujabban réz helyett nikkelt kiséreltek meg
matrica-anyagként hasznalni és nem minden siker
nélkdl, mert bar joval dragabb, de joval tébb
ideig is tart, sokkal tobb &ntést bir meg s nem
leveledzik oly hamar.

Miel6tt e fejezettel végeznék, el nem mulaszt-
hatom, hogy a matrica-készités még egy madjarol
megemlékezzem, mely moéd — kivalt a mi sok-
nyelvi vidékinkén <« nagy el6nyére van az
ontodéknek. Ez a galvanoplasztika. A hazi-éntdodés
nyomdak példadul a dragadbb betlfajtakbol kis
mennyiséget rendelnek, galvanoplasztikai Gton
matricakat készitenek az egyes betlkrél s maguk
ontik a szikséges mennyiséget. Az ékezetes betliket
sem okvetlen szikséges kilon acélba vésetni,
hanem, ha a betli 6lomba van 6ntve, ehhez az

ékezetet — szintén 6lombdl vésve — egyszerlen
hozzaforrasztjak. Hogy a matrica eléggé mély
legyen — mert az el6készitésnél valami mindig

elesik — a betl fejét a tdorzsb6l valo levésés altal
hosszabba teszik; majd a fejig nyuld sorzaro
darabbal ellatva, oldalt és alant, hogy oda réz



ne rakodjék, viasszal bekenik és a galvanfiirdébe
helyezik, hol aztan rézbdl a legpontosabb masolat
rakodik a betlire. A betlinek ezt a masat, ha mar
Ontésre elég er6ssé lett, cinkkel olyan alakra éntik
fol, mint amin6é a rendes rézmatrica. Az igy
készult matricdAk o©ntéshez valé el6készitése a
rézmatricaéval teljesen megegyezd.

b) El6készités. A besajtolé-gép pontos muiko-
dése mellett sem sikeriilt még a matricakat a
kivanalmaknak teljesen megfelel6en el6allitani.
Besajtolas utdn még eld kell késziteni az dntéshez.

Némely ©Ontodében a matricaAk el6készitése
harmas szempontbdél: egyenes allas (kurzivnal
egyenléen ferde), egyenletes mélység és vonalban
allas szempontjabol torténik, mig a tobbit az
ontének maganak kell a gépjén el@igazitania.
Mas ontddékben ismét az 6nt6 Ugyszolvan csak
éppen hogy a gépjébe illeszti a matricat s mar
ontheti is, mert a matrican a betl vastagsagaig
mar minden el§ lett készitve. Minél pontosabb
az el6készités, annal zavartalanabb az ontés.

Ugy az el6készitéskor, mint altalaban is, elsének
a kis m bet(t veszik, mert hArom egyenes vonasa,
széles also része a legalkalmasabba teszi, hogy
valamennyi betlre
nézve iranyadoul
szolgaljon.

A matricdk el6-
készitése a betls
oldallal kezdd&dik.

A nyomozo6tlvel s

probaledntés altal puhatoljak, vajjon egyenlé mé-
lyen van-e a betli besajtolva, nem mélyebb-e a
mintanal. Ha ez eset el6allna, ugy azon az olda-
lan le kell sarolni vagy reszelni, hol mélyebb a
kelleténél. Ha az elveendd rész sok, akkor ez kilon
e célra készilt el6készit6-géppel (Justiermaschine)
torténik; ha nem, sok kiilénb6z8 finomsagu reszelén
vagy surlé-kévon csiszoljak. Minden par csiszantas
utdn nyomozoétivel ellen6rzik, nehogy sokat csi-
szoljanak le bel6le, mert elvenni a matricabdl
lehet, de hozzatenni mar bajos volna s ilyenkor
oda van a végzett munka. ldénként probadntést
végeznek s az ontott betlin szégmérbvel és sik-
mérdvel kutatjak, megfelel6-e mar a betd sikja.

Ha a betld sikjat rendbe hoztak, kdvetkezik a
bet(i egyenes alldsba hozasa, ami annyit jelent,
hogy a betlinek sem el6re, sem hatra dilnie nem
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szabad, kurzivnal pedig a megd(ilésnek valamennyi
betlinél egyformanak kell lennie. Ha a besajtolas
nem egész egyenesen tortént, a matrica jobb vagy
bal felén, fént vagy lent addig kell a matricabdl
elvenni, mig a teljes pontossagot el nem érjuk.

Mikor a bet(i allasa is rendben van, kovetkezik
a vonalba 4allitas, aminek célja, hogy nyomta-
tasban a betlk alsé fele egy egyenes vonalban
allénak lassék. E cél elérésére a matricat a betd
fejénél igazitjak, valamennyib6l annyit véve el
egyenléen, amennyit a bet(ik egy vonalban allasa
megkivan. A vonalba allitdst és az erre szolgald
iranyelvet az ontésnél fogom megbeszélni. Itt
még csak az Ontédékben haszndalatban levé md-
szerek rendkivili pontossagara akarok ramutatni,
melyekkel egész VX0 pontnyi (1 méter=2060
tipografiai pont) kulénbség is ellendrizhetd.

Némely 6ntédében a matrica-el6készités pon-
tossaga dolgaban annyira mennek, hogy a betilk
vastagsaga is a matrica el6készitése altal elGre
meg van hatarozva; az 6nt6 egyszerlien a gépjébe
illeszti — s ha kulénds kivdnalomnak nem Kkell
eleget tenni — mindjart ontheti is. Utobbi elja-
rasnak megvan az az elénye, hogy a betlik egy-
mastdl valé tavolsaganak meghatarozdsa nem
filgg a mindenkori ©6ntd izlésétél, hanem még
az elsé végleges oOntés el6tt az uUzletvezetfség
altal egész pontosan meghatarozhaté. Egyodnte-
tliség és biztosabb ellen6rizhetés végett Ujabb
id6ben a betlik vastagsaga tekintetében bizonyos
rendszert igyekeznek felallitani, mely rendszer
részben anyomdaszok elényét is célozna. Ugyanis
az 0sszes betli- és irasjegyeket egyenld szélességi
fokozatokba igyekeznek beosztani, mely esetben
erre mar a betlik rajzolasakor tekintettel kell
lenni. igy példaul azn, u, p, q, d, b, 4, G, k, h
félnégyzetnyi vastagsagu volna, illet6leg tipografiai
pontokban kifejezhet§ vastagsdgu lenne s ilyen
modon fokozatokba keriilne a tobbi egymas kozt
hasonlo vastagsagu betd is.

Amint a kis m, o, g, meg a nagy H és O
matricai elkésziltek, meg lehet kezdeni az
ontést.

A BETUK ONTESE. A betifém nem tiszta
6lom, hanem 0tvozet, még pedig rendesen 70 rész
lagy 6lom, 26— 28 rész antimon és 274 rész on.
Sok 6ntéde mas aranyt hasznal és ezt mint uzleti
titkot 6rzi. Minél tobb az 6n, anndl szivosabb az
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otvény, mig sok antimon porézusabba, tébb 6lom
meg puhava teszi a betlifémet.

Az Ontésre kész matricakbol el6szor a kis m
betlit 6ntik a betlitorzs kdzepére s igy: muimui
allapitjak meg a betdi vonalat. A forditott m bet(ik
labai font, a rendesen alléké pedig lent mutatjak,
hogy valéban egy vonalban allnak-e. Az m-et
aztdn mint mértékado betlt kell a tdbbi betd
vonaldnak megallapitasanal tekinteni. Megeshetik,
hogy e kozépre allitds valamely bet(ifajnal nem
vihetd keresztil, vagy a nagy betlik vonala mas
mint a kicsinyeké: ekkor méas mddszerhez Kkell
folyamodni. llyen esetben a nagy H és Kkis g,
— mint a legmagasabban és legmélyebben allé
betik — szerint allapittatik meg a vonal s ezek
utadn ontik az m-et, hogy mint mértékadoé betlinek
elényeit aztan kihasznalhassak. A kerek bet(iket,
mint o, e stb., hogy egy vonalban all6knak las-
sanak, valamivel mélyebbre — élesebbre — kell
allitani s e betllk rendesen annyival nagyobbak
is szoktak lenni. Ez a kulénbbdzet azonban oly
csekély, hogy ahhoz valé miszer nélkil aligha
venné észre barki is. A gombolyl betldkbdl a kis
0 és nagy O betliket veszik mintaul.

A betlk vonalanak ilyetén megallapitasa ma-
gaval hozza, hogy magasabb vagy alacsonyabb
képld betlinek mélyebb vagy magasabb a vonala
is, mely korulmény kilénbdz6 faju betlk egy
sorba szedésekor igen kellemetlendl ri ki. Ezen
segitendd, tdbb nagy ontdéde mar régebben ugy
intézkedett, hogy egy-egy betilfajndl a vonalat,
valamely fokozat szerint, a fentirt mdédon meg-
allapitotta s a toébbi fokot ugy A&llitja vonalba,
hogyrendszeres tipogréafiai anyaggal egymas kozott
mind vonalba &llithaté legyen. Ujabb idében még
egy lépéssel tovabb mentek s most egydntetd,
altalanos bet(ivonalat akarnak megallapitani, mely
altalanos rendszernél minden nonpareille, minden
petit és igy tovabb barmely betlifaj egy vonalban
allna. Most még csak az egyontetd megéallapodas
szUikséges arra nézve, hogy mi legyen itt a pontos,
minden szakember &ltal ellen6rizhet6 mérték.

A mértékado betlt az 6nt6 nemcsak a vonalba
allitaskor hasznalja. A betlik egymastél valo
tavolsaganak meghatarozasara is ezek szolgalnak
tampontul. Az m betli harom egyenes szara mintha
csak kinalkoznék erre. E szarak egymastol valo
tavolsaga iranyaddé tdbb-kevesebb eltéréssel a
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betlik egymastol valé tavolsdga dolgaban is. Ez
sem oly egyszer(, mint els6 pillanatra gondolndk.
Nem minden betlinek van csak egyenes széra.
Koévérebb betlik nagyobb, sovanyabbak Kkisebb,
arnyékolt betldk ismét mas tavolsdgot kivannak
meg, mint a vazas betlk. E kérdés eldontésénél
— mint fentebb Irtam — nagy szerepet jatszik
az illet6 faktor vagy ontd izlése.

Ha a bet(i vonala, allasa, tdvolsaga meg van
hatdrozva s minden mas tekintetben rendben van,
megkezdheté az oOntés.

Egész a mult szadzad kozepe tajaig a kézi
m{iszer volt az egyetlen alkalmatossag az dntésre.
Az 6nt6 minden egyes betlit kanallal 6ntott be,
mely utan a miszert szétnyitotta s a bet(t kitolta.
A miszert ismét Osszeillesztve Gjra Ontott és igy
tovdbb. E mdszert ma csak a matricdk el6készi-
tésekor proba-betik, igen nagy, 4—6 ciceron feldli
betlik, meg sorzar6 anyag Ontésére hasznaljak.
Utébbiakhoz is csak ritkdn. A kézi mdszer gyor-
sasaga az ont6géphez aranyitva olyan, mint a kézi
sajtéé a tobbi nyomogéphez képest.

A kézi miszert6l az 6nt6géphez valdé atmenetet
a froccsentd készllék szolgaltatta. Ez egy egy-
szer(i tolattyd, melynek gyors lenyomasa altal a
betlifém egy szlik csévon at nagy er6ével nyomul
a matrica s a muszer falaihoz, minek kovetkez-
tében a betl tdmorsége biztosittatik. Mindazonaltal
csak a kanallal valé éntés lett altala foloslegessé,
mert a mlszer szétnyitasa, meg a betld kirantasa
és minden fogas ezutan is csak kézzel tortént.
A froccsent6 készlilék adta meg mégis a gon-
dolatot az ontégép alkotasanak lehet6ségére.

Bruce David betlionté gépe volt az els6 hasz-
nalhatd Ggynevezett kézi 6nt6gép. A miszer maga
itt is majdnem olyan szerkezet(i, mint a kézi
ontésnél, de az ©Ontés Oonmikodbleg végeztetik
egy szivé-nyomorad altal. Minden egyes kerék-
fordulatnal a szivo-nyomérad lecsattan, mi altal
az olvadt betifém nagy er6vel a mdszerbe
nyomaodik, az Gjonnan 6ntott bet(it pedig két horog
a szétnyilt mszerbél kirantja.

A kézi ont6gépen ontott betli még korant-
sem kész, mert a betl oldalai érdesek, fejénél
szalak mutatkoznak és az dnt6csap is rajta van.
El6szor az ontdcsapot kell letordelni, aztan az
oldalakat csiszolni, mit rendesen ndi segédmun-
kasn6k végeznek. Ugyes segédmunkasnd kisebb
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hibdkat, pl. ha a betl a fejnél vastagabb, vagy
rendszeres vastagsagu diszitményeknél el6fordulo
aprébb hibakat is helyrehozhat. A pontos magas-
sagra gyalulast mar csak a jol begyakorolt tanult
betlionték végezhetik helyesen. Ezek a szabato-
sitok (Fertigmacher), kik a betliket még egyszer
ellen6rzik s a hibasakat kiselejtezik. Nagyon meg-
okolt dolog, hogy e munkara a legjobb munka-
sokat alkalmazzak, mert ami innen Kkikerll, az
mint teljesen kész anyag a megrendel6khoz jut.

A kézi ont6gépnél is, valamint a még meg-
beszélendd gépeknél is a betliére olvasztasa leg-
célszeribben gazzal torténik. A kézi gép napi
ontési képessége korulbelil 15.000 betd.

A betliontés terén vald legtdkéletesebb talal-
manyok egyike az ugynevezett komplet gép. E
gépnek, mint neve is mutatja, hivatasa, hogy az
ontésen kivil a mellékes munkékat is, mint a
csapok letdrdelését, az oldalak csiszolasat stb.
maga végezze. Az els6 ily gépet az angol Atkinson
a mult szdzad otvenes éveiben készitette. Sokat
javitott rajta a szintén angol Hepburn. Mai nap
az Eurdpaban hasznalatban levé komplet gépek
legnagyobb része vagy a parisi Foucher fréres
vagy a berlini Kistermann & Co. cég gyart-
manya. E gépek korulbelil annyiban térnek el
egymastol, mint a mi egyik vagy masik gyar
altal el6allitott nyomaégépeink, s szerkezetiik leirasa
inkdbb csak a bet(iontéket érdekli. A kézi gép
munkaképessége a komplet gép munkaképességé-
hez mennyiség dolgaban koérulbelul agy aranylik,
mint az oOtvenes évek kivezetd-szalag nélkali
nyomo-gépeinek nyomoképessége a mai gépekéhez.

Mint a nyomdaszatban az &riasi ujsagpéldany-
szamok nyomasara rotaciés gépet hasznalnak, tgy
Anglidban a Times-nél — mely d&riadsi napilapot
Kastenbein-féle szed6gépen minden nap uj betiibél
szedik — rotacios bet(iontégép van alkalmazasban,
mely allitélag 60.000 betlt ont oranként. A gép
legjellemz&bb része egy vizszintesen fekvé korong,
melybe a betlk képe (kérilbeltl 100) van besaj-
tolva. E korong percenként tiz fordulatot tesz s
minden egyes fordulatara 100 uj betdt ont.

* * *
Mint a kézi Oont6gépnél lattuk, Ontés utan a

betd még nem teljesen kész s ha nincs nagyobb
megrendelésrél szé, mikor a betli pontosan egy-
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forma magasra Onthetd: a raktari magassagra
— mely természetszerlileg minden masnal maga-
sabb — ontik a bet(iket s aztdn megrendeléskor
az illet6 nyomda altal bevezetett magassagra
gyaluljak 6ket. Sziikség esetén a kivant, a ren-
dest8l eltérd szignaturat is ekkor vagjak be s a
betliket és anyagot még egyszer ellenérzik.

Ha a betlit az 6ntdde sajat raktara szamara
onti, kell hogy valamely kulcsa legyen, mely
szerint az egyes betlk szamaranya (pl. hany a,
hany b stb. betlt kell egy bizonyos mennyiséghez
onteni) megallapithatdé legyen. Ez az Ugynevezett
ontécédula. Minden nyelvhez kildn, tébbnyelvi
szedéshez kombinalva allapittatik meg ez, oly-
képpen, hogy pl. 100.000 bet(t kitevé szovegbdl
leolvassak az aranyt egyszer regényszovegnél,
aztdn tudomanyos minél, majd ismét politikai
cikknél. Az e réven nyert anyag szolgal alapul
az Ont6cédula Osszedllitasahoz, amely meghata-
rozza, hogy hany a, b stb. bet(t tegyenek valamely
betifaj minimumaba.

Red kell itt mutatnom ama téves nézetre, hogy
az ont6k szandékosan kildenek folosleges betlt,
mertigy biztosabban kell utanrendelnia hianyzoébdl.
Ez hatarozottan téves allitds, mert egy-két bet(
utanrendelése majdnem olyan dolog, mint ha a
kényvnyomdaszhoz jonne valaki ioo névjegy
nyomtatasa utan par nap mulva azzal, hogy 6
még vagy 6tot éhajtana, még pedig a ioo névjegy
ardnak huszadrészéért, mert hiszen az 5 a 1oo-ban
haszszor foglaltatik.

Gyorsabb szallithatas végett minden 6ntédének
nagy raktaranakkelllenniekészbetlib&l és anyagbol.
Ha megrendelés érkezik, a megrendelt betlket
azonnal az illet6 nyomdaban hasznalatos magas-
sagra gyaluljak s aztan szallithatjak. Természetes,
hogy ha a betlitorzs mas rendszer(i, vagy oly
kilonds kivansdg van a megrendeléshez flizve,
hogy a betdt ktilon kell elkésziteni: a megrendel§-
nek varnia kell.

* % *

El6adasomat igyekeztem mentdi rovidebbre
fogni s ha ezért nem mindenki talalja meg mindazt
benne, amit tudni 6hajtana, szolgaljon mentsé-
gemul, hogy a betliéntés technikaja oly sokoldald,
miszerint mindenre Kiterjeszkedni egyetlen cikk
keretében lehetetlen.

SCHOPP JANOS.
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