Przygotowanie do naswietlania oraz impozycja pracy

Wykonanie sktadu tekstow, wprowadzenie materiatu ilustracyjnego oraz ztamanie stronic
nie konczy prac nad publikacja odbywajacych si¢ w przygotowalni poligraficznej. Nalezy
wykona¢ jeszcze wiele operacji i czynnosci technologicznych, ktoérych celem jest wykonanie
prawidtowej formy kopiowej lub drukowej. Naleza do nich migdzy innymi:

— Przygotowanie pracy do naswietlania — jest to szereg czynno$ci podejmowanych na
poziomie przygotowalni, ktore utatwiaja proces drukowania i wplywaja na jako$¢ odbitki
drukarskiej. Najczesciej stosowane z nich to: wykonywanie zalewek, wykonywanie
elementow ,,na spad”, definiowanie nadrukéw, definiowanie kolorow, itp..

— Montaz rgczny — jest to rgczne rozmieszcezenie uzytkow w zamierzonym uktadzie na
wspolnym podtozu przezroczystym z przeznaczeniem wykonania kopii fotochemicznej
w styku z warstwa kopiowa.

— Impozycja elektroniczna — czyli operacja rozmieszczenia wszystkich elementow (stronic,
kolumn, uzytkéw) we wiasciwej pozycji na arkuszu w postaci cyfrowej przy pomocy
odpowiedniego programu DTP. Celem impozycji jest jak najbardziej efektywne
rozlozenie elementéw, a takze rozmieszczenie stronic w odpowiedniej kolejnosci
1 uktadzie.

— Proofing — to ogo6lna nazwa procesow, ktorych celem jest sporzadzenie odbitki probnej
o okreslonej jakosci. Jest ona w mniejszym lub wigkszym stopniu symulacja druku.
Odbitka taka podlega procesom korekty i kontroli. Istnieje kilka rodzajow wykonywania
odbitek probnych, ktore stosuje si¢ w zalezno$ci od potrzeb technologicznych oraz
mozliwosci firmy.

— Korekta 1 kontrola pracy — to operacje wykonywane z reguly na bazie odbitek
(wydrukéw)  probnych. Korekta dotyczy zarowno  kwestii  merytorycznych,
typograficznych jak i graficzno-plastycznych. Dodatkowo kontroluje si¢ prace pod katem
prawidlowego przygotowania do druku, zgodnosci kolorystycznej, itp..

— Przygotowanie plikow postscriptowych lub w formacie PDF — to operacja przygotowania
pracy do wydruku przy pomocy urzadzenia zewngtrznego — najczesciej naswietlarki lub
druku cyfrowego. Pliki postscriptowe (lub PDF) sporzadza si¢ bezposrednio z aplikacji
DTP i zawieraja one wszelkie informacje niezbedne do wykonania wydruku na
zewngtrznym urzadzeniu postscriptowym.

— Naswietlanie prac — jest to wykonanie wydrukéw, form kopiowych lub form drukowych
na bazie wcze$niej wykonanych plikow.

Przygotowanie pracy do naswietlania

Nawet doskonale przygotowane prace nie gwarantuja idealnego wydruku ze wzgledu na
pewne uwarunkowania technologiczne, czynnik ludzki i1 niedoskonalo$ci materiatowe.
Jednym z takich uwarunkowan jest kwestia pasowania obrazu w czasie drukowania.
Niedoktadno$ci maszyny drukujacej, niedoktadno$ci montazu recznego i elektronicznego,
rozciaganie lub kurczenie si¢ podtoza to tylko niektore powody biedow w pasowaniu. Zte
spasowanie kolordw rzutuje zawsze pogorszeniem jakos$ci wydruku. Sa jednak sytuacje oraz
metody, pozwalajace tym niedoskonatosciom przeciwdziatac.

Jedna z takich metod jest wykonywanie zalewek. Proces wykonywania zalewek
(podlewek lub nadlewek) polega na sztucznym, celowym powigkszaniu lub zmniejszaniu



sasiadujacych ze soba obiektoéw nie majacych wspolnego koloru sktadowego. Na skutek tego
na granicy obiektoéw powstaje ciemniejsza skladajaca si¢ z obu kolorow obwddka. Taka
tolerancja powoduje, ze przesunigcie drukowanych barw nie skutkuje powstaniem biatych
»przeswitow”, ktore sa szczegodlnie razace. Zamiast takich przeswitdéw powstaja ciemniejsze
obwaddki nadrukowanych na siebie farb, co jest mniej widoczne. Wielko$¢ zalewki ustala sig
na podstawie doswiadczenia i1 konkretnych warunkow technologicznych. Standardowa
wielkos¢ zalewek waha si¢ od 0,1 do 1 punktu typograficznego. Zalewki mozna wykonaé
»recznie” podczas przygotowania pracy w odpowiednim programie lub automatycznie — najczescie]
podczas przygotowywania pliku postscriptowego.

Przyktad zastosowania zalewki: z lewej — elementy spasowane idealnie, w §rodku — elementy
niespasowane bez zalewek, z prawej — elementy niespasowane z zalewka.

Inna czynno$cia wchodzaca w sklad przygotowania do druku jest wykonanie elementow
na spad. Jest sztuczne powigkszanie obiektu, ktéry docelowo dochodzi do krawedzi druku.
Ze wzgledu na niedoskonato$¢ urzadzen tnacych nie ma mozliwosci idealnego trafienia
w linig cigcia. Moglo by to powodowac pozostawanie niezadrukowanych margineséw na
krawedzi druku. Zastosowanie elementéw wysunigtych na spad zabezpiecza nas przed taka
mozliwos$cia. Na spadzie nie umieszcza si¢ zadnych elementéw oprocz takich, ktérych Sciecie
nie ma znaczenia — np. paseréw, punktur, skal barwnych, itp. Wielko$¢ spadu ustala si¢
indywidualnie dla kazdej pracy, ale standardowo ich wielko§¢ wynosi 2—5 mm.

P 4 spad 3 mm

format brutto

format netto (po obcieciu)

Iv\znacznikformatu

Przyktad zastosowania elementu na spad



Kolejna czynno$cia ulatwiajaca proces drukowania jest zdefiniowanie elementow
wykonywanych nadrukiem. Zaznaczenie opcji ,,nadrukuj wypetnienie” powoduje, ze spod
tego elementu nie jest wybierany kolor, a element ten jest nadrukowywany na tlo. Sytuacja
taka dotyczy najczesciej koloru czarnego, a szczegdlnie matych elementow
nadrukowywanych na kolorowe tlo. Nadruk powoduje, ze nie istnieja w tym miejscu
problemy z pasowaniem koloréw, a kolor czarny dodatkowo wzmacnia swoja intensywnos¢.
Operacja nadrukowywania jest szczegélnie czgsto stosowana w przypadku tekstow, linii
wykreséw 1 innych czarnych elementow. W przypadku nadrukowywania elementéw o innym
kolorze niz czarny nalezy zachowac ostrozno$¢ poniewaz operacja moze spowodowac
znaczna zmiang koloru obiektu. Nadrukowywanie mozemy definiowa¢ osobno dla kazdego
obiektu podczas skladu publikacji lub wykona¢ je podczas generowania pliku
postscriptowego wykorzystujac np. opcje ,,czarny zawsze nadrukowywany”.

oba kolory wycigg cyan wycigg black

Przyktad zastosowania nadruku: u gory — element wykonany nadrukiem,
u dohu — element wykonany bez nadruku.

Trudnym w drukowaniu elementem sa aple. Ze wzgledu na to mozna w pewnym zakresie
utatwi¢ ich drukowanie. Szczegélnie tyczy si¢ to apli czarnych wystgpujacych wspdlnie
z elementami wielotonalnymi, np. zdj¢ciami. Trudno jest jednocze$nie uzyskac¢ prawidtowe,
czesto delikatne zdjgcie 1 intensywna aple na jednej odbitce. Aby wzmocni¢ intensywnos¢
czarnej apli stosuje si¢ zabieg dobierania do niej siatek z barw sktadowych w rownej ilosci
procentowej. Np. czarna apla bedzie bardziej intensywna jezeli jej skitad zdefiniujemy na:
100% czarny, 30% purpurowy, 30% bigkitny 1 30% zotty. Brak ktoregos z kolorow
sktadowych lub roznice procentowe moga zaktoci¢ odcien czarnej apli i spowodowaé jego
zafarb czyli lekkie zabarwienie jednym z koloréw sktadowych.

Montaz re¢czny i montaz klasyczny (impozycja klasyczna)

Odpowiednio przygotowane do druku stronice lub uzytki podlegaja operacjom montazu.
Zadaniem operacji montazu jest przygotowanie kompletu form kopiowych do przygotowania
form drukowych, koniecznych do drukowania poszczegdlnych kolorow. W zaleznosci od
tego, co jest przedmiotem montazu, rozrézniamy montaz stronicy i arkusza. W zalezno$ci od
postaci, w jakiej poszczeg6Olne elementy sa do dyspozycji, rozrozniamy montaz analogowy
(elementy montazu maja charakter materialny) i cyfrowy. W zalezno$ci od materiatu form
kopiowych 1 podloza, na ktorym wykonywany jest montaz, rozrézniamy montaz
transparentny (na folii) i refleksyjny (na papierze). W zalezno$ci od sposobu montazu
rozrdézniamy montaz reczny i maszynowy (montaz analogowy) oraz elektroniczny (montaz



cyfrowy). Charakter analogowy montazu nalezy dostosowa¢ do techniki drukowania
1 sposobu przygotowania formy drukowe;.

Zadaniem montazu stronicy jest wlasciwe umiejscowienie poszczegolnych elementoéw na
stronicy. Reczny montaz stronic wykonuje si¢ w przypadku, gdy powody czasowe
uniemozliwiaja elektroniczne sktadanie tekstu (teksty przychodza w nieodpowiedniej
kolejnosci w czasie, konieczne sg korekty kolumn). Wykonywany jest tez w przypadku, kiedy
nie mozna elektronicznie zmontowac tekstu 1 obrazu na stronicy (np. urzadzenie wyjsciowe
uniemozliwia jednoczesne naswietlenie tekstu i obrazu o wymaganej jakosci). Wykonuje si¢
go takze wtedy, gdy grafika jest juz wykonana w formie wyciagoéw analogowych, a tekst jest
w formie cyfrowej. Jezeli nie zmieniamy analogowych wyciagdéw na cyfrowe, musimy
wykona¢ naswietlenie stron zlamanego tekstu i1 rgcznie przeprowadzi¢ montaz stronicy.
Re¢czny montaz stronicy wykonuje si¢ takze w przypadku, kiedy zawiera ona mato elementow
w innych kolorach. W tym przypadku naswietlenie peilnych stronic bytoby nieefektywne
ekonomicznie. Technologia montazu r¢cznego w chwili obecnej stosowana jest sporadycznie.

Zadaniem recznego montazu arkusza jest odpowiednie umiejscowienie poszczegdlnych
stronic na formacie odpowiadajacym arkuszowi drukarskiemu, zgodnie z wymogami
technologicznymi drukowania oraz procesow wykonczeniowych. Reczny montaz arkusza jest
zbiorem operacji, ktore z zasady obejmuja nastepujace czynnosci:

— przygotowanie wzorcowego schematu rozmieszczenia,
— rozplanowanie kolejnosci stronic lub uzytkow na arkuszu,
— montaz poszczegolnych elementow.

Schemat rozmieszczenia jest poczatkiem montazu. Jest to dokladny rysunek opisujacy
potozenie poszczegdlnych uzytkow lub stronic a takze elementow dodatkowych: testow
kontrolnych drukowania, znakow pasowania (paseréw, celownikdw), znacznikow
ztamywania 1 cigcia (znacznikow formatu).
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Schemat rozmieszczenia elementdOw na montazu arkusza



Pracuje si¢ na formacie wykorzystywanej ptyty drukowej. Materiatem podlozowym dla
schematu rozmieszczenia jest papier lub folia z tworzyw sztucznych. Waznymi ich
wlasciwosciami sa stabilno$¢ wymiarowa (zmiana wymiardw ze zmiang wilgotnosci lub
temperatury) oraz przezroczysto$¢. Schemat rozmieszczenia mozna przygotowaé przez
kreslenie recznie lub za pomoca ploterow kreslarskich, sterowanych przez komputer na
podstawie danych o wspotrzednych rysunku. Pracuje si¢ zawsze tak, ze dolna krawedz
arkusza jest krawedzia przednia — krawedzia marek, ktéra papier wchodzi do maszyny.
Rozplanowanie kolejnosci stronic na arkuszach drukarskich (impozycja) jest konieczne, aby
po wydrukowaniu i zlozeniu arkusza stronice nastgpowalty wedlug okreslonej kolejnosci
(numeracji). Sposob impozycji jest okreslony przede wszystkim przez liczbg stronic na
arkuszu, sposob drukowania arkusza (sposob odwracania przy drukowaniu drugiej strony),
sposob sktadania arkusza na sktadki i sposéb kompletowania skladek. Jednocze$nie nalezy
uwzglednia¢ kierunek witokien papieru (powinien by¢ on w miar¢ mozliwosci rownolegly do
ztamu grzbietowego oraz rownolegly do osi cylindra maszyny drukarskiej arkuszowej) oraz
gramature¢ papieru (liczba ztaméw, oddzialywanie grubos$ci papieru na grzbiet).

Jezeli drukarska maszyna arkuszowa nie ma mozliwosci odwracania arkusza to po
zadrukowaniu jednej strony musimy arkusze odwrdci¢ 1 ponownie wtozy¢ do maszyny, aby
zadrukowa¢ druga strong. Rozrézniamy drukowanie z odwracaniem wzdhuz osi rownoleglej
lub prostopadiej do kierunku drukowania. Przed impozycja nalezy przeliczy¢ liczbe stronic
publikacji na liczbg sktadek ksiazki albo na liczbg arkuszy drukarskich. Rozrézniamy proste
sktadki ksigzkowe, ktore przy prostym ztamywaniu maja 4 (rzadko ), 8, 16 lub 32 stronice.
Liczba stronic jednej sktadki ksiazki jest ograniczona przede wszystkim gruboscia papieru
ewentualnie gramatura. Przy papierze o gramaturze ponad 100 g/m?” zalecane sa sktadki
8-stronicowe (dwukrotne ztamywanie), od 70 do 200 g/m’ — skladki 16-stronicowe
(trzykrotne zlamywanie), a ponizej 65 g/m> — skladki 32-stronicowe (czterokrotne
ztamywanie). Wynika z tego, ze na arkuszu drukarskim moga znajdowac sig takze 2 sktadki.
Przed ztamywaniem arkusz taki rozcina si¢ na samodzielne sktadki ksiazki. Przy przeliczeniu
objetosci publikacji na arkusze przy danej liczbie stronic mozemy otrzymac¢ niecatkowita
liczbe sktadek. W tym przypadku musimy wykorzysta¢ prosta skladke o mniejszej liczbie
stronic lub sktadkg¢ kombinowana. Istnieja zatem takze kombinacje sktadek o 12, 20, 24,
a wyjatkowo nawet 28 stronicach. Przykladowy schemat rozmieszczenia (impozycji) stronic dla
obu stron arkusza drukarskiego, dla okreslonego przypadku, przedstawiony jest na rysunku [5].
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Rozstawienie stronic 16-stronicowej sktadki ksiazki przy drukowaniu
z odwracaniem wzdhuz osi rownoleglej do kierunku drukowania



Montaz r¢czny poszczegolnych elementow (stronic 1 elementéw pomocniczych) polega na
ich stopniowym umieszczaniu i przyklejaniu na podtozu montazowym, z reguty za pomoca
tasmy klejacej. Jako podtoza przy montazu transparentnym obecnie uzywa si¢ wytacznie folii
poliestrowej (PET) o roznej grubosci. Folie PET charakteryzuja si¢ dobra odpornos$cia
chemiczna na oleje, tluszcze, kwasy, zasady 1 alkohole. Przy wilgotnosci 40-60%
(wilgotno$ci  wzglednej) nie wynikng problemy z ‘tadunkiem elektrostatycznym.
Ich wytrzymato$¢ na rozciaganie wynosi okoto 1/3 wytrzymatosci folii stalowej o tej samej
grubo$ci. Folie PET do montazu zmieniaja wymiary pod wplywem temperatury (okoto
0,0025%) 1 wilgoci (okoto 0,02% na 20% wilgotnosci wzglednej). Z powodu niestabilnosci
wymiarowej folii PET pod wplywem dziatania temperatury i wilgoci dobrze jest, jezeli
temperatura w pomieszczeniu wynosi 18-24°C, za$ wzgledna wilgotnos¢ powietrza 45-60%
(przydatna do tego celu jest klimatyzacja). Bardzo wazne jest odpowiednie o$wietlenie
Swiattem rozproszonym, nie bezposrednim, o odpowiednim natezeniu na powierzchni
roboczej 1 o odpowiedniej temperaturze barwowej. Pomieszczenia powinny by¢ bezpytowe.
Podstawowym wyposazeniem przy montazu sa: podSwietlane stoty montazowe, siatka
milimetrowa o stabilnych wymiarach, doktadne linijki, katowniki, dobre jakos$ciowo
urzadzenie do cigcia filmow, lupy, itp. Im bardziej komfortowe i1 kompleksowe jest
wyposazenie, tym tatwiejsze, szybsze i1 lepsze jakosciowo jest wykonanie montazu. W celu
utatwienia 1 podwyzszenia jako$ci montazu przy wigkszej ilosci wyciagow, jak tez w celu
przyspieszenia przygotowania maszyny drukujacej do drukowania, wprowadza si¢ obecnie
precyzyjne systemy pasowania, wykorzystujace listwy z systemem kotkdéw oraz perforowane
podtoza montazowe i ptyty.

Elektroniczna impozycja arkusza

Mozna powiedzie¢, ze impozycja elektroniczna jest przeniesieniem montazu rgcznego
w swiat DTP. W procesie tworzenia impozycji elektronicznej mamy do czynienia z tymi
samymi elementami co w montazu r¢cznym — stronicami, uzytkami, formatami brutto i netto,
punkturami, paserami, elementami kontrolnymi, itp. Wszystkie jednak czynnosci
wykonujemy w odpowiednich aplikacjach komputerowych w sposéb automatyczny lub
potautomatyczny. Réwniez jako$¢ powstalych montazy oraz szybko$¢ ich wykonania jest
nieporéwnywalnie lepsza. Obecnie istnieje wiele produktéw programowego (software'owego)
1 programowo-sprzgtowego (software'owo-hardware'owego) montazu arkusza. Podstawowa
metoda pracy tych programow jest wykorzystywanie szablondow, ktore uwzgledniaja typ
oprawy ewentualnie sposob kompletowania sktadek, liczbg stronic na arkuszu, sposob
drukowania, sposob cigcia, itp. Mozna takze uwzgledni¢ naddatek w ztamie grzbietowym do
frezowania przy laczeniu klejowym oraz wplyw grubosci papieru na zmiang szerokosSci
zewngtrznego marginesu w  wyniku wysuwania wewngtrznych sktadek przy taczeniu
zeszytowym (a takze przy sktadce). Program automatycznie rozstawia cyfrowe stronice na
obie strony poszczegdlnych arkuszy, automatycznie moze wstawia¢ wakaty, automatycznie
uwzglednia naddatek na obcigcie, wstawia znaki kontrolne pasowania, tamu, obcigcia, testy
kontrolne kopiowania i drukowania. Wigkszo$¢ programéw umozliwia takze montaz wedtug
szablonu klienta.

Elementem wejSciowym moga by¢, w zaleznosci od programu, dokumenty bezposrednio
w formacie zapisu danego programu (QuarkXpress, PageMaker, itd.) w formatach PS, EPS,
TIFF, DCS, TIFF oraz géwnie strony w formacie PDF (w dokumencie mozna wykorzystac¢
wigcej formatow). Nalezy zwrdci¢ uwage na szczegdlnie szybkie rozpowszechnianie formatu
PDF, ktory staje si¢ swojego rodzaju standardem w zakresie przygotowania produkcji
poligraficznej. Po impozycji dokumentu montaz mozna dalej edytowaé zgodnie
z potrzebami. Efekt mozna sprawdza¢ na ekranie, na wydruku lub w zmniejszonym formacie
obustronnie na papierze. Przyktady specjalistycznych programéw do wykonywania impozycji
elektronicznej to: Pit Stop, Preps, INposition, PDFOrganizer, Impostrip, SignaStation, itp.
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Arkusz impozycyjny jednej ze stron sktadki ksigzkowej przygotowany
do drukowania lub naswietlania

Na rysunku powyzej wida¢ wyraznie wszelkie elementy impozycji elektroniczne;:

— schemat rozmieszczenia stronic,

— rozplanowanie kolejnosci stronic,

— spady na krawedziach arkusza oraz stronic,
— punktury formatowe,

— punktury do ztamywania,

— skale barwne,

— znaki grzbietowe,

— metryczke pracy.

Przygotowana w ten sposob przy pomocy dowolnej aplikacji impozycja gotowa jest do
wydruku impozycyjnego, naswietlenia form kopiowych typu CtF lub do naswietlenia form
drukowych w systemie CtP. Impozycja jest symulacja przysztego arkusza drukarskiego,
posiada wszelkie elementy, ktore znajda si¢ na nim. Oczywiscie wielko$¢ na ekranie monitora
nie odpowiada wielkoS$ci rzeczywistej wydruku impozycyjnego oraz arkusza drukarskiego.



6. IMPOZYCUIA

Impozycja jest rozmieszczeniem drukowanych obrazow na okreslonym z gory formacie tak,
ze potozenie poszczegdlnych stronic zapewnia uzyskanie wlasciwej kolejnosci po odpowiednim
przetamaniu tego wydrukowanego formatu. Impozycja moze by¢ stosowana do wszystkich
najpopularniejszych technik drukowania: od typografii poprzez offset, fleksografia
irotograwiura az do sitodruku. Impozycja jest takze rozmieszczanie wielouzytkowe.

a. Rozmieszczanie wielouzytkowe:

Jesli znamy wielko$¢ arkusza drukarskiego oraz jego format zadruku mozemy przystapic¢ do
rozktadania uzytkow (np. ulotek reklamowych).
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Teraz kolej na znaki drukarskie: pasery, linie cigcia, opisy wyciagow barwnych i dokumentu
oraz skalg densytometryczna.

CM K  01.12.:2003 r. PortOuvert’

W dobie technologii komputerowych wykonanie takiej impozycji zajmuje operatorowi ok. 15
min. Dawniej podobne montaze wykonywano recznie na specjalnych podswietlanych stotach.
Dzi$ drukarze chetnie korzystaja z aplikacji komputerowych zatrudniajac wiasnych operatoréw
1 grafikow. Wten sposob czas wykonania impozycji znacznie si¢ skraca.



a. Rozmieszczanie stron na arkuszu (skladki):
Uktad impozycji na arkuszu zalezny jest od ilosci stron w publikacji.

W zwiazku z tym stosuje sig kilka rodzajow sktadek (impozycje na arkuszu): 4-stronicowe,
8-stronicowe, 16-stronicowe itd. przetamujac arkusz 1 raz, 2 razy lub 3 razy.
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Przykladowa kolejnosc¢ przetamywania arkusza.
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Impozycja §-stronicowa sktadki drukowanej z odwracaniem.
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Impozycja 4-stronicowa sktadki drukowanej z odwracaniem (np. Folder 4-stronicowy).

Impozycje takie mozemy budowac¢ w programach graficznych i DTP. Istnieja takze specjalne
aplikacje impozycyjne tj.: Preps, Inposition, PressWise, Imposition Publisher, Impostrip lub
PDF Organizer.

W takiej sytuacji wykonuje si¢ w aplikacjach graficznych i DTP pliki postscriptowe (PS) lub
PDF z pojedynczych stron. W takich dokumentach powinny pojawi¢ si¢ wszystkie potrzebne
elementy tj.: nadruki, spady itp. Znaki drukarskie dodane beda automatycznie.

Wymienione powyzej aplikacje wykorzystywane sa zarowno do technologii CtF jakii CtP.



Proofing i korekta wykonanych prac

Pod pojgciem ,,proofingu” w obrebie przygotowalni poligraficznej rozumiemy szeroko
pojete operacje wykonywania odbitek probnych w celu ich korekty 1 kontroli.
W szczego6lnosci rola odbitek probnych sprowadza si¢ do:

— ostatecznej kontroli i weryfikacji wykonanej przygotowalni poligraficzne;j,
— podstawy do zatwierdzenia przygotowalni przez klienta,
— waznej pomocy technologicznej dla drukarza.

Na obecnym poziomie rozwoju prepressu istnieje kilka technologii wykonywania odbitek
probnych. Nie istnieje jednak taki wytwor jak uniwersalna proba uwzgledniajaca wszelkie
okolicznosci procesu przygotowania, drukowania 1 wykanczania produktu. W zaleznosci od
biezacych potrzeb odbitki probne sa tez wykonywane na roéznych etapach procesu
technologicznego. Wigkszo$¢ odbitek probnych wykonuje si¢ w obrgbie przygotowalni
poligraficznej prepress, a tylko tzw. probe mokra wykonuje si¢ poza nig. Proba mokra to
zreszta nic innego jak wykonanie probnych odbitek drukarskich przy pomocy maszyny
drukujacej lub specjalnej prasy przedrukowe;.

Barwne odbitki probne, ktore wykonuje si¢ z gotowych, naswietlonych montazy
diapozytywowych lub ich fragmentéw nosza nazwe¢ analogowych. Maja one obecnie coraz
mniejsze znaczenie technologiczne pomimo wysokiej jakosci. Wada ich, oprocz wysokiej
ceny jest wlasnie fakt, Ze trzeba wczesniej sporzadzi¢ wyciagi barw na kliszach. Wad tych sa
pozbawione cyfrowe odbitki probne. W odréznieniu od analogowych wykonuje si¢ je zaraz
po przygotowaniu pracy bez konieczno$ci wykonywania diapozytywOw 1 ponoszenia
zbednych kosztow. Ma to szczegdlne znaczenie przy nowoczesnej technologii CtP, gdzie
diapozytywy 1 negatywy nie sa w ogole stosowane. Fakty te w potaczeniu z niska cena
wydruku 1 stale wzrastajaca jakoscia powoduja, ze odbitki cyfrowe staly si¢ dominujaca
metoda proofingu. Do proofingu cyfrowego zaliczy¢ mozemy rowniez wydruki z drukarek
komputerowych oraz tzw. wydruki impozycyjne (wydruki gotowych montazy).

Analogowe odbitki probne

Technologia wykonywania takiego typu odbitek proof zwana jest rowniez fotochemiczna
z uwagi na to, ze w procesie wykorzystuje si¢ $wiattoczule warstwy, ktére zmieniaja swoje
wlasciwosci w wyniku naswietlania promieniowaniem UV. Istnieje wiele technologii
wytwarzania odbitek analogowych. Najbardziej klasyczna z nich to metoda Cromalin
opracowana przez firm¢ DuPont. W swoim czasie byla ona tak rozpowszechniona, ze caly
system produkcji odbitek barwnych byt kojarzony z ta metoda, a odbitki nieprawidtowo
nazywane byty ,,kromalinami”.

Cromalin jest popularnag odmiana konwencjonalnego wytwarzania odbitek probnych.
Jest ona technologicznie podobna do zasady drukowania offsetowego, przez co m.in.
gwarantuje bardzo duza zgodno$¢ z wynikiem nakladowym. Cromalin wykorzystuje
naswietlone materiaty filmowe, bazujac na zjawisku fotopolimeryzacji. Sa one montowane na
podtoze z nalozona tonerowa folia barwna. Podczas ekspozycji lampa ultrafioletowa
w kopioramie fotopolimery uzyskuja stan polimerowy, co objawia si¢ tym, ze przestaja by¢
lepkie. Wskutek docisku pigment pozostaje na podiozu w obszarach nie o$wietlonych
(lepkich). Ostatnia czynnoscia jest proces utrwalania (laminowania). Operacje te musza by¢
powtorzone dla wszystkich kolorow sktadowych. System typu Cromalin istnieje w wielu
wersjach 1 formatach, w tym zapewniajacych zgodno$¢ ze standardem drukarskim
Eurostandard. Wada Cromalindéw, cho¢ niewielka, jest niemozno$¢ uwzglednienia przyrostu
punktu rastrowego. Nalezy tez pamigtac, ze jest to system adekwatny do technologii CtF.
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Uktad warstw materiatu Cromalin: 1 — warstwa §wiatloczula, 2 — podloze tymczasowe
folii poliestrowej, 3 — folia ochronna polipropylenowa

Cyfrowe odbitki probne

Przygotowuje si¢ je z wyciagdbw barw zapisanych w formie cyfrowej, bezposrednio
w urzadzeniach wyj$ciowych bez wykorzystania form kopiowych na filmach. Z tego wzgledu
ich znaczenie wzrasta wraz z wprowadzaniem technologii bezposredniego naswietlania ptyt
drukowych w naswietlarkach lub maszynach drukujacych. Podstawowe technologie
cyfrowych systemow przygotowania odbitek probnych to: metody elektrofotograficzne,
metody natryskiwania atramentu lub termotransferowe i1 termosublimacyjne. W cyfrowych
systemach odbitek probnych symulacj¢ wzrostu warto$ci tonalnych podczas drukowania
osiaga si¢ za pomoca programowego przygotowania danych cyfrowych. Wszystkie te urzadzenia
obshuguja PostScript. Lepsze jako$ciowo urzadzenia wyposazone sa w zewnetrzny RIP, ktory
umozliwia symulacje¢ ré6znych technik drukowania 1 wielko$ci przyrostu punktu rastrowego
w procesie drukowania, barwy i1 rodzaju papieru, itp. Niektoére cyfrowe systemy odbitek
probnych umozliwiaja nawet zadruk na papierach naktadowych.

Odbitki cyfrowe to szeroka gama technologii obejmujaca wysokojakoSciowe systemy
proofingu cyfrowego, ale takze metody duzo prostsze. W przypadkach, gdy nie ma potrzeby
stosowania wydrukéw cyfrowych o wysokiej jakosci role odbitki probnej moga
z powodzeniem petni¢ wydruki z drukarek komputerowych najczgsciej laserowych oraz
atramentowych. Oba rodzaje drukarek znakomicie sprawdzaja si¢ w przypadku, gdy wydruki
z nich wykonane stuza gtownie do korekty merytorycznej czy typograficznej, a nie barwne;.
Szczegodlna rolg petnia w takim wypadku drukarki atramentowe. Szybki postep w konstrukcji
tego typu urzadzen spowodowal, ze odpowiednio wydrukowane odbitki atramentowe swa
jakoscia nie wiele ustgpuja innym rodzajom prooféow. Jest to jednak réwniez kwestia
kalibrowania, odpowiednich atramentéw oraz odpowiedniego poditoza drukowego. Drukarki
atramentowe moga pracowac¢ przy uzyciu dwu typow atramentéw: ptynnego i statego (albo
fazowo zmiennego). Drukarki z plynnym atramentem moga mie¢ odmiany: kroplowa
1 z przeptywem ciaglym. Drukarki kroplowe sprowadzaja si¢ do dwu dalszych typow:
piezoelektrycznego 1 strumienia termicznego (strumienia babelkowego). Drukarka
piezoelektryczna dziala na zasadzie pompy, zmuszajacej kropelki atramentu do osadzenia sig
na papierze. Typ babelkowy dziata przez szybkie kolejne ogrzewanie i chtodzenie, co tworzy
banki gazowe, wymuszajace wyjscie atramentu w postaci baniek skierowanych na papier.
Drukarka z przeplywem ciagltym dziata za pomoca glowicy, przez ktora caty czas przeptywa
atrament, a jego kropelki sa na wyjsciu kierowane w strong papieru. Kropelki atramentu sa
natadowane elektrycznie. Umozliwia to takie sterowanie w polu elektrostatycznym, ze tylko
kropelki ksztattujace obraz sa kierowane na papier, za$ kropelki niepotrzebne (obszary bez
obrazu) sa odchylane 1 zawracane do zbiornika. Glowica ma cztery dysze z czterema kolorami
triadowymi. Drukarki ze stalym atramentem dziataja z uzyciem lasek atramentu stalego:
zottego, purpurowego, cyjanowego i czarnego. Laseczki sa ogrzewane 1 topione. Strumienie
atramentu sa kierowane na papier. Kiedy nastapi kontakt cieklego atramentu z papierem,
wtedy powraca on do swojego oryginalnego stanu statego.



Roéwniez w obrebie drukarek laserowych mozliwosci stosowania proofingu nisko
1 wysokojakos$ciowego sa szerokie. Sa to z reguty urzadzenia postscriptowe z RIP-em. Pracuja
z wykorzystaniem natadowanego, wrazliwego na $wiatlo begbna albo pasa, stosowanego
w polaczeniu ze $wiattem laserowym, ktore selektywnie zdejmuje tadunek w obszarach, gdzie
nie ma obrazu. Zawarte w czterech oddzielnych kasetach kolorowe tonery CMYK sa
przyciagane do bgbna lub pasa w ciagle jeszcze naladowanych obszarach obrazu. Nastgpnie
tonery te sa przenoszone 1 stapiane na nosniku papierowym. Rowniez kolorowe kopiarki sa
dzi§ wyposazone w RIP, dajac kopiarko-drukarki laserowe, ktére przyjmujac instrukcje
z komputera, umozliwiaja urzadzeniu wytwarzanie wydrukow cyfrowych zamiast kopii
wydruku oryginalnego. Przyktadowe kolorowe urzadzenia laserowe, obejmujace szeroki
zakres modeli, oferuja firmy: Canon, Hewlett-Packard, Kodak, Xerox, Ricoh, Panasonic,
Tektronix, itd. Technologi¢ drukowania elektrofotograficznego oferuje np. drukarka
KX-P8420 (Panasonic). Drukarka odwzorowuje ok. 95% barw Pantone. Moze drukowa¢ na
specjalnym 1 zwyklym papierze, jedno- lub dwustronnie. Formaty papieru A4+,
a rozdzielczos¢ 1200 ppi. Poniewaz drukarki laserowe sa urzadzeniami postscriptowymi,
zatem moga produkowac reprodukcje zrastrowane.

Specyficznym rodzajem odbitek cyfrowych sa odbitki impozycyjne. Zastepuja one
dawniej stosowane odbitki ozalidowe. Odbitki probne impozycyjne pozwalaja ocenié
rozmieszczenie stron/uzytkdw na arkuszu drukarskim. Z tego tez powodu ich format moze
by¢ stosunkowo duzy — do B1. Urzadzenia cyfrowe do wykonywania tego typu odbitek to
z reguly plotery kolorowe, w wigkszosci przypadkow dziatajace w technologii atramentowe;.
Nalezy przy tym wspomnie¢, ze akurat w przypadku wydrukéw impozycyjnych jakosé¢
wydruku nie jest az tak bardzo wazna. Druga sprawa, ze zwykle te same urzadzenia stuza do
wykonywania wydrukow wielkoformatowych lub naktadowych, a wtedy jako$¢ ma juz
znaczenie — dlatego istnieja rozne tryby drukowania z r6zna jakoscia.

Korekta

Ze wzgledu na zmiany, ktére nastapily w przygotowalni poligraficznej zmienito sig
miejsce, zakres, cho¢ nie rola korekty. Korekta, ktora byta kiedys integralna czgscia procesow
wydawniczych obecnie zwigzana jest $cisle z przygotowalnia, a rol¢ korektora przyjmuja na
siebie coraz czegsciej operatorzy DTP czy technolodzy. Trudno w tej chwili méwic
o tradycyjnych rodzajach korekt: domowej, szpaltowej, kolumn, rewizyjnej, itp. Blizszy
rzeczywistosci jest podzial na korekte¢ merytoryczna, typograficzng oraz graficzna. Podstawa
kazdej z tych korekt jest okreslona odbitka probna. Nie zawsze musi ona by¢ najwyzszej
jakosci. Do korekty merytorycznej 1 typograficznej — czyli gtownie tekstowej — najczescie]
wystarcza zwyklte wydruki. W przypadku korekty plastycznej, barwnej opieramy si¢ na
odbitkach barwnych wysokiej jakosci — analogowych i cyfrowych.

Korygowanie merytoryczne i1 typograficzne to zaznaczanie btedow, zmian i1 uchybien
technicznych, stwierdzonych na odbitce korektorskiej sktadu w stosunku do maszynopisu lub
powstalych podczas skladania. Znaki korektorskie stuza do zaznaczenia btedow, niejasnosci
lub niedoktadnosci technicznych, stwierdzonych na odbitce korektorskiej. Podczas czytania
korekty postugujemy si¢ dwoma identycznymi znakami, oznaczajac czytelnie i1 jasno btedne
miejsce w tekécie 1 powtarzajac ten znak na marginesie odbitki korektorskiej wraz
z poprawka, jesli to mozliwe na wysoko$ci wiersza, w ktoérym zaznaczyliSmy juz btad.
Korekte zaznacza si¢ na prawym marginesie odbitki korektorskiej, przy wigkszej ilosci
btedow takze na lewym. Istnieje caly system okreslonych przez Polskie Normy znakow
korektorskich.



Btedne litery

Btedne sylaby lub grupy liter
Zbedne litery (wyrzucic)
Zbedne sylaby lub grupy liter
Opuszczone litery 1 wyrazy
Przestawione litery i wyrazy
Znak potaczenia

Znak rozdzielenia

Znak przesunigcia

Nowa linia, akapit, wiersz
Zesrodkowac

Polaczy¢ akapity

Obnizy¢ indeks, frakcje
Podnies¢ indeks, frakcje
Poprawka niewazna (zostawic)
Zmieni¢ wersalik na tekst
Zmieni¢ tekst na wersalik
Ztozy¢ kursywa

Ztozy¢ polgrubym
Rozspacjowac (rozstrzelic)
Zlikwidowac spacje

Zlikwidowa¢ $wiatlo migedzy wierszami

Da¢ $wiatlo migdzy wierszami
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Najczesciej stosowane znaki korektorskie do edycji tekstow

Korekta graficzna wykonywana moze by¢ na roéznych typach odbitek. Rowniez w tym

wypadku istnieje system znakéw korektorskich.

W przypadku korekty graficznej sprawdza

si¢ calos¢ projektu, a takze trafno$¢ dobrania kolorow CMYK 1 Pantone, jako$¢ reprodukcji
oryginatéw, itp. Najbardziej zaawansowana korekta plastyczna wymaga odbitek najwyzszej
jakosci: analogowych badz cyfrowych o wysokiej zgodnosci z oryginatami 1 zatozeniami.

Zwigkszy¢ kontrast
Zmniejszy¢ kontrast
Skorygowac kontur
Uwypukli¢ szczegoty
Zmniejszy¢ szczegOly
Usunaé czg$¢ rysunku
Przesuna¢ w miejsce . .

Zmieni¢ kolor na

zielony

R

Zmieni¢ czarne na biate lub

biate na czarne .

Powigkszy¢ do zadanej wielkoS$ci }* ‘)I

Odbi¢ lustrzanie wzgledem |
wskazanej osi (skrot od left right)

Zamieni¢ miejscami

I
O

Wykona¢ inwersje kolorystyczna 9

Wprowadzi¢ pasowanie

Uwaga na oczywisty btad

Najczesciej stosowane znaki korektorskie do edycji kolorow
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