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ОТ РЕДАКЦИИ 

Настоящая работа представляет собоіі конспектив
ную энциклопедию полиграфического производства и 
предназначена для учащихся в школах рабочей моло
дежи. Книга послужит конспектом при обычноіі 
школьной работе и нервоіі книгой - справочником — 
нрн работе по Да.ітон - плану. Она окажется полезной 
также н работникам полиграфического производства, 
желающим расширить свой производственный круго
зор. Рассчитывая, что книгой будут пользоваться не 
только учащиеся школ, но и взрослые рабочие, 
мы сочли возможным некоторые отделы расширить 
в большей мере, нежели это требуется программами 
но общему (энциклопедическому) курсу для школ 
рабочей молодежи. 

Это обстоятельство даст возможность пользо
ваться предлагаемой книгой также и в качестве руко
водства но так называемым специальным курсам 
впредь до издания специальных пособий. 

Как первый опыт составления краткого энцикло
педического курса полиграфического производства, 
предлагаемый труд, несомненно, небезупречен. Мы 
надеемся о всех упущениях и недостатках получить 
от практиков и преподавателей полиграфического про
изводства замечания, которые будут с благодарностью 
приняты во внимание при дальнейших переизданиях, 



ПРЕДИСЛОВИЕ 

За последние годы, не в пример дореволюционному 
времен», вышло из печати несколько книг по от
дельным отраслям полиграфического производства; 
Некоторые из нпѵ очень хорошо изданы. Многие 
содержат весьма пенные сведения.' Но, к сожалению, 
все они малодоступны тем, для кого они были бы 
более всего полезны — рядовым рабочим полиграфи
ческого производства : они очень дороги и недоста
точно популярно изложены. Кроме того, эти книги 
мало приспособлены для нашеіі «смены.-», для rex ты
сяч молодых рабочих, которые оканчивают школы 
фабрично-заводского ученичества и вступают в тру
довую жизнь. Для н и х - т о , главным образом, и пред
назначена наша книга. Молодые печатники должны 
иметь под руками пособие, которое могло бы кон
спективно закрепить в памяти все то, чему их учили, 
и, вместе с тем, расширить нѵ производственный кру
гозор, давая им представление о всех тех специаль
ностях, которыми так богато полиграфическое про
изводство. 

Предлагаемая книга, не претендуя на энциклопе
дически-исчерпывающий охват затронутых ею тем 
н процессов, но нашему мнению, окажется небес
полезной и для среднего рабочего полиграфического 
производства, хотя и не прошедшего школу, но интере
сующегося делом, которому он отдает свой труд. 

При составлении настоящей «Краткой Энциклопе
дии»-конспекта , мы использовали, преимущественно, 
русскую специальную литературу, давая после каждой 
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главы подробный перечень источников. Сделали мы 
это для того, чтобы в каждой, даже небольшой, 
школе в провинции, грамотный, хорошо квалифициро
ванный р а б о ч и й - и н с т р у к т о р мог бы, пользуясь на
шим пособием, указанной литературой и собственным 
опытом, преподавать подросткам как теорию отдель
ных специальностей полиграфического дела, так 
и исторический и описательный курс нашего про
изводства. Для той же цели конспекты проработаны 
применительно к программам, изданным Центр. Ко-
мнт. Всеросс. Союза Рабоч. Полиграф. Производства. 
Пользуясь нашей, довольно бедной, технической ли
тературой, мы, где можно, цитировали дословно, где 
нужно — излагали в более сжатой, но и более понятной 
форме, а где было необходимо — давали сведения из 
собственного опыта или из иностранных источников. 

Отдавая этот труд па суд работников школ поли
графического производства и учащихся этих школ, 
а Также и на оценку всей нашей общественности, 
мы надеемся, что товарищи отнесутся к этой работе 
с должным вниманием, отметят в нашей профтехии-
ческой литературе все се неточности и промахи. Мы 
глубоко убеждены, что лишь коллективными усилиями 
нам удастся создать необходимые пособия для наших 
школ. 

В заключение выражаем свою глубокую благо
дарность тем инструкторам Харьковской Ш к о л ы Пе
чатного Дела, которые своим опытом помогли нам 
проработать отдельные главы по специальностям, 
а также тов. И. В. Самокатову, принимавшему самое 
близкое участие в этой работе. 

Л. Катан 



СПОСОБЫ ПЕЧАТАНИЯ ДО ГУТЕНБЕРГА 

В широких читательских кругах и среди типо
графских рабочих, в частности, распространено м н с г 

ігие, что печатное искусство изобрел Иоанн Гутен
берг. Но мнение это, несомненно, ошибочно. Печатное 
искусство, в широком смысле этого слова, т . - е . по
лучение оттисков на бумаге, или на каком-либо дру
гом материале, механическим путем, было известно 
задолго до Гутенберга. Этим мы совершенно не хотим 
умалить то величайшее значение, которое имело гени
альное изобретение Гутенберга для истории челове
чества, о чем в дальнейшем мы еще будем говорить. 
Здесь же попытаемся проследить, какими способами 
человечество в древпостп удовлетворяло свою по
требность в печатном слове и как постепенно совер
шенствовалась техпнка этого дола. 

Первые печатные оттиски еще в глубокой древ
ности, за четыре тысячелетия до нашего времени, 
люди получали посредством разнообразных .'iume.me.iefi. 
Фигуры, буквы н целые слова вырезывались либо 
рельефно (выпукло), либо углубленно, н обязательно 
в обратном виде, т . - е . точно так же, как это имеет 
место тг теперь в типографском наборе. 

От этой седой старппы остались и образцы самих 
штемпелей с выпуклой или углубленной резьбой ри
сунков и букв — пз дерева, кости, камня, иногда 
и металлические перстни с ппнцналамп пли условным 
Знаком данного липа, которыми скреплялись письма 
Ii документы. Штемпеля вдавливали в мягкую массу 
глины, воска и пр. или же намазывали краской 
и тискали на папирусе, материн, коже п т. п. 
У римлян подобными штемпелями клеймили рабов, 
скот, печеный хлеб, посуду и пр. 

Здесь же следует упомянуть и о находке при рас
копках дворца Фсста> на острове Крите. Э ' ганаходка 
еще раз подтверждает, что в глубокой древности люди 

http://'iume.me.iefi
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употребляли штемпеля и для печатания целых текстов. 
Там был найден небольшого размера' диск, надппен на 
котором, на неизвестном языке, не расшифрованы до 
с н \ нор Так называемый «диск из Феста» сделан 
из глины и покрыт надписями фигурного письма, 
при чем строки и слова (а, может быть, и фразы) 
тщательно отделены друг от дрдга линиями. Всего 
имеется на диске 241 фигура, которые представляют: 
голову воина, женщину с раснущепными полосами, 
идущего мужчину, корабль, птицу, рыб и т. и. Осо
бенность этих фигур та, что они вдавлены в глину 
н почти все повторяются. Нанрнм., голо на воина,' 
повторяющаяся 19 раз, будучи поставлена штемпелем 
то прямо, то косо, то ионедіек, — все 19" раз ' совер
шенно одинакова. 

От вырезывания штемпелей люди перешли к вы
резыванию отдельных фигур, фигур с текстом, целых 
страниц с текстом и т. д. 

Следующей ступенью в отношении техники печа
тания следует признать кси.іпірафит, т . - е . гравиро
вание на дереве не только отдельных знаков, фигур 
или довольно сложных рисунков с текстом, п.ш без 
текста, но и целых текстовых страниц без фигур 
и рисунков. Техника печатания заключалась здесь 
в следующем: на доску, на которой была вырезана нуж
ная фигура, рисунок или текст, тем или иным спо
собом накатывалась краска, приготовленная на воде-; 
поверх доски накладывался лист бумаги, но которому 
водили или терли особым приспособлением, «г.іади-
лом», предварительно смазанным жиром или мылом, 
для того, чтобы оно легче скользило но бумаге. 
В дальнейшем, вместо «гладила» применялись кожа
ные подушечки, набитые шерстью или конским воло
сом (маца}. Понятно, что описанным выше способом 
можно было печатать лишь па одной стороне листа, 
ибо, при попытке получить оттиск на другой стороне 
листа, «гладило» измазало бы отпечатанную сторону 
и испортило бы всю работу. Когда, в дальнейшем, 
пришлось таким путем печатать целые книги, то, 
для того, чтобы придать книге вид теперешних стра

ниц, приходилось листы склеивать 
1 Как npe.uio.iii- т с м „ сторонами, на которых не было 

тают ученые, диск ' „ ' .. 1 

,чтот напечатан за текста. В дальнейшем, научились 
-2000 лет до V. X. печатать более аккуратно : стали 

http://npe.uio.iii-
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наклады вить поверх печатаемого листа, для предохране
ния его от загрязнения, другую бумагу или материю, 
для того, чтобы можно было делать оттиски с обеих 
сторон. Сама техника также совершенствовалась. 
Краска делалась из смеси сажи с растительными 

Рис. I. Ксилограф за раОотоіі 

маслами, большею частью — скоро высыхающей оли
фой, и накладывалась при помощи специальных там-
попов. Бумага употреблялась в увлажненном виде дли 
того, чтобы краска лучше приставала. 

И тогда же на этой, самой ранней, заре зарожде
ния печатного искусства уже делались попытки вы
пускать работы в красках. Для этого па деревянных 
досках вырезывались і;онт)ры (очертания) различных 
фигур или рисунков, которые, по отпечатанни выше
указанным способом, раскрашивались специальными 
.художниками - иллюминаторами или, как рх назвали 
позднее, — «колористами». 
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М. Щелкунов , в своей книге «Искусство книго
печатания», перечисляет три группы «произволении 
печати», сохранившихся до настоящего времени от 
эпохи «до - Гутенберга», конечно, в крайне ограни
ченном количестве образцов : 1) игральные карты, 
2) изображение святых и картины - листовки н 3) кси
лографические книги. Последние делятся на две груп
п ы : первая — книги, с о с т о я щ и е из рисунков с текстом, 
вторая — книги без рисунков с одним лишь текстом. 
Первая группа, в свою очередь, делится на книги 
х н р о - к с и л о г р а ф и ч е с к и е , т . - с . где на листах с напе
чатанным рисунком вписан от руки текст, н книги 
ксилографические, где и текст и рисунки отпеча
таны краскою. 

Помимо искусства печатания книг н других про
изведений описанным ксилографическим способом, 
люди, задолго до Гутенберга, умели уже пользоваться 
подвижными, отдельными буквами. Такими буквами 
пользовались в Риме при обучении детей грамоте и 
начальному чтению. 

З н а м е н и т ы й римский оратор Цицерон, опровергая 
систему известного греческого философа Эпикура, 
который доказывал, что мир создан из случайного 
соединения атомов,- говорит : «Кто верит, что это 
иозможно,'— почему ему не вообразить, что если бы 
бросили на землю известное количество знаков, сде
ланных из золота или другого материала и предста
вляющих двадцать одну букву алфавита, — что они 
могли бы упасть, приняв такой порядок, что образо
вали бы нрп чтении «Анналы» Э н н н я ? (стихи из 
вестного римского поэта). Сомневаюсь, чтобы случай 
дал возможность прочесть хоть одни стих». 

По поводу этой фразы известный французский 
типограф Дюпон замечает, что «Цицерон почти кос
нулся пальцем изобретения Гутенберга». Э т а ж е 

фраза дала повод некоторым исследователям доказы
вать, что техника печатания подвижными буквами 
была известна древним римлянам и что некоторые 
из знатных римлян уничтожили секрет книгопеча
тания по особым политическим соображениям. Но из 
приведенной цитаты из Цицерона ясно видно, что 
речь' идет не о книгопечатании, а лишь о чтении по 
подвижным, буквам, как обучали в тс времена детей 
в Риме. 
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Правда, имеется одна книга, которая задолго до 
Гутенберга была отпечатана подвижными буквами. 
Это так называемое «Евангелие Ульфнлы» (Уль-
фила — первый епископ готов, парода германского 
происхождения). Она хранится в городе Упса.іа 
(Швеция) . Э т о евангелие отпечатано на пурпуровом 
пергаменте серебряными и золотыми буквами. Но 
те, которые эту к и ш у исследовали, находят, что оиа 
отпечатана отдельными буквами одна за другой, — веро
ятно, по обыкновенному способу переплетчиков при 
тиснении золотом на переплетах ("горячим способом) 
с тою только лишь разницей, что переплетчик (позо
лотчик), делая эту работу, в с е - т а к и набирает всю 
нужную ему строчку целиком, а ис тискает отдель
ными буквами. 

Таким образом, мы видим, что Гутенбергу надо 
было совсем немного, чтобы, использовав практику 
предыдущих поколений, создать свои литеры п своп 
печатный станок. 

Почему же_ древние изобретатели, при высоком 
расцвете тогдашней литературы, при утонченной 
культуре, почему же они в с е - т а к и не моглп доста
точно усовершенствовать печатное искусство? Пра
вильный ответ на этот вопрос можно дать только 
лишь с точки зрения спроса на печатные произве
дения и выгодности даппого способа производства 
для данного периода. Хотя культура древних греков 
и римлян была очень высока, но культурных людей 
было очень мало, а грамотных людей еще меньше. 
Естественно, что спрос на печатные произведения 
был, повиднмому, очень незначителен, и этот спрос 
с успехом могли удовлетворять пнецы и переписчики. 
А когда игральные карты начали широко распро
страняться, техника пошла навстречу этой потребно
сти : карты стали гравироваться на дереве и печа
таться механическим путем. Когда же христианская 
религия завоевала большое число верующих, когда, 
появился спрос на большое число богослужебных 
книг и молитвенников и эти священные книги долж
н ы были быть без ошибок, — тогда появилась потреб
ность в механическом и дешевом книгопечатании. ' 

ІІЗ этого видно, что в деле зарождения и раз
вития механизированного книгопечатания сыграл 
Значительную, если пс решающую роль закон ркопо-
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мііки : спрос рождает предложение, — и изобретение 
Гутенберга лнилось прямым результатом народпшне-
гоеп спроса. 

.IIITKI'A l'VI'A : 

M. II. Ще.шуноа. «Искусство книгопечатании и его исто
рическом развитии», гл. (і и 7. 

П. Ко.іп.чііші. «Краткие енрдоння по типографскому ДР.І\», 
стр. '27— 32. 

ъПромыт.іеинисііп, іі Те.еши,чі». Т. X. «Первые начатки книго
печатания», стр. 158—НИ. 

В. И. Буш. «.Истории книги", стр. 



НАЧАЛО КНИГОПЕЧАТАНИЯ ПОДВИЖ
НЫМИ БУКВАМИ 

Итак, великое искусство книгопечатания челове
чество знало уже задолго до Гутенберга. Так в чем же 
состоит его заслуга '? А вот в чем : Гутенбсрговскші 
способ книгопечатания представляет из себя ряд изо
бретении : он первый стал изготовлять металлические 
буквы при посредстве пунсонов п матриц ; он] пер
вый показал, как нужно составлять из этих подвиж
ных букв (литер) текст (набор) ; он первый показал, 
как с этого набора механическим путем получать, 
оттиски посредством печатного станка ; он первый 
изобрел типографскую краску. Ясно, что все это не 
являлось. продуктом счастливой случайности, а было 
результатом долгих изысканий, тяжелого труда, боль
ших затрат и упорного стремления к достижению 
намеченной цели. 

рту великую заслугу Гутенберга пытались оспа
ривать. Патриоты города Страсбурга пытались дока
зать, что первым печатником был некий Иоганн 
Ментель. Мсптель, будто бы, посвятил в тайну своего 
изобретения Гутенберга, а последний уехал в Майнц, 
где, в компании с Иоганном Фустом, применил новое 
изобретение. Однако, с течением времени, был обна
ружен ряд исторических документов, которые пролили 
свет как на историю книгопечатания, так и на место, 
которое принадлежит в ней г. Страсбургу. Наиболее 
упорно отстаивали свое право-на первенство в изобре
тении книгопечатания голландцы : они считали твор
цом книгопечатания некоего .Іорснцо Янссна, по 
профессии «костера» (дьячок, пономарь), жившего еще 
до Гутенберга, а местом, где зародилось это искусство — 
гор. Гаарлем. Особая комиссия ученых постановила 
считать 1423 год годом изобретения Я н с е а о м — 
кбстером искусства книгопечатания. 10 и 11 июля 
1823 года вся 'Голландия блестяще отпраздновала 
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4 0 0 - л е т н и й юбилей этого открытия. В Гаарлсмс был 
далее поставлен Япсену памятник. В дальнейшем, гол
ландские же ученью доказали неосновательность «гаар-
лемской» легенды о «костере» н дали гаарлемцам дру
жеский совет как можно скорее снести памятник, 
поставленный Яіігсну. Кроме того, был найден еще 
третий, итальянский, изобретатель книгопечатания — 
Понфпло Коста.іьдп, который, будто бы, в 1456 году 
занимался книгопечатанием. Ему тоже был поставлен 
памятник в 1868 году. 

В настоящее время первенство Г у т е н б е р г а — в изо
бретении книгопечатания, и города Майнца, как 
колыбе.пі искусства книгопечатания, никем уже не 
оспариваются. Много исторических документов не
оспоримо это доказывают. Здесь мы считаем инте
ресным привести в извлечении одно место из летописи 
аббата Трнтгейма, жившего с 1461 г. по 1516 год. 
.'Iстопись была написана на латинском языке и ука
зания ее для нас особенно ценны потому, что она 
более подробно знакомит пас с. технической стороной 
изобретения Гутенберга. 

Этот Тритгейм о 1450 годе пишет следующее : 
«В это время гражданином города Майнца, Иоганном 
Гутенбергом, было изобретено дивное, до сих пор 
никому не известное искусство книгопечатания при по
средстве отдельных литер. После того, как Гутенберг 
в это дело вложил почти псе свое, состояние и в с е -
таки, вследствие чрезвычайных трудностей его, терпел 
недостатки и всякие лишения, так что он уже почти 
готов был отказаться от него ,— изобретение, наконец, 
в с е - т а к и было доведено до счастливого окончания, 
благодаря добрым советам и денежной поддержке дру
гого майнцекого граждаинпа Иоганна Фуста. Сперва 
они просто вырезывали буквы на таблицах и отпе
чатали таким образом общеупотребительный словарь 
под названием «Vocabiilarium catholicon» 1 , но при 
помощіг этих таблиц опи больше пичого печатать 
не могли, ибо литеры были вырезаны па самих 
таблицах и, следовательно, были неподвижны. Позже 
они изобрели способ отливать литеры латинского 
алфавита ; они отливали литеры из олова и свинца 

. .. . . в нужном количестве посредством 
1 Католическая J 1 

слопарь (на латнк- матриц в том же виде, как они их 
ском языке). раньше вырезывали от руки. Но этот-



Иоганн Гутенберг 
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способ печатания создавал такие затруднения', что 
они затратили на печатание Библии, уже 4000 гуль
денов, не успев даже, закончить двенадцатого листа. 
Петру Ш е ф ф е р у (который был сперва слугою, а потом 
зятем I I . Фуста),, однако, удалось, найти более легкий 
способ отливки литер. Оба они (Фуст и Шеффер) 
некоторое время держали в тайне свое искусство, 
пока оно, наконец, не было перенесено выбранными 
ими учениками сперва в Страсбург, а потом и ко 
всем остальным народам. Но в первое время изобре
татели жили здесь, в городе Маііпце, в доме иод 
названием «Zum Fuiigcn», который позже был назван 
«Печатней» и который существует по сей день. 

Что же касается самого Гутенберга и печальной 
повести его жизни, то она вкратце представляется 
в следующем виде. Он родился в гор. Маіінце, но 
н каком точно году—' неизвестно : называют и 1396, 
о 1398, и 1400 г. Об его детских, годах и воспитании 
нам также мало известно. В зрелом возрасте мы застаем 
его в гор. Страсбурге ремесленником по полировке 
полудрагоценных камней и выделыванию зеркал. При 
последнем приходилось заниматься и тиснением ме
таллических рам при помощи особого станка. При
близительно в 1440 —1445 г. он начинает увлекаться 
своим изобретением книгопечатания, проделав в тайне 
ряд опытов и истратив на них все свои средства. 
Ничего не добившись в Страсбурге, он, в 1445 году, 
переехал в Майнц, где продолжал добиваться своей 
цели, (і октября 1448 года ему удалось г д е - т о одол
жить 150 гульденов золотом, но н эти средства ока
зались недостаточными. Через два года, 22 августа 
1450 г., он заключил договор с неким Иоганном 
Фустом, богатым гражданином гор. Майнца. Согласно 

;-пому договору, Фуст одолжил Гу
тенбергу 800 гульденов но 6°/о, при 
чем заем обеспечивался имуществом 
Гутенберга. В 1451 году в Майнц 
прибыл Петр Ш е ф ф е р , который 
в Париже приобрел известность 
превосходного «иллюминатора» и 
«рубрикатора» 1 . На такую же долж
ность он, повнднмому, поступил и 
в мастерскую Гутепберга. Ш е ф 
фер оказал дальнейшему развитию 

1 Так насыпа
лись лица, занима
вшиеся разрисов
кой h раскрашива
нием от руки золо
том и красками 
инициалов, заста
вок н др. украше
нии писаных или 
к с и л ографнчеекпх 
книг, л также отпе
чатанных с ксило
графии рисунков. 
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н усовершенствованию типографского искусства очень 
ценные услуги : отливка литер, являющаяся душою 
книгопечатания, его стараниями была сразу поставлена 
на высокую ступень. Ш с ф ф е р улучшил также сплав 
металла, из которого отливались литеры, улучшил 
форму этих литер, ввел очень важные, в практическом 
отношении, мелкие шрифты, а также улучшил типо
графскую краску. 

К началу 1452 года важнейшие технические пре
пятствия были благополучно преодолены. Гутенберг, 
испытавши своп силы на небольших изданиях: дона-
тах, индульгенциях, статье, озаглавленной «Воззвание 
христиан против турок», счел себя в праве, наконец, 
взяться за печатание Библии. Но для такого пред
приятия у него не хватало денежных средств, ибо 
800 гульденов, которые он взял взаймы у Фуста, давно 
были истрачены, как и все его личное состояние. 
В декабре 1452 года Фуст снова одолжил Гутенбергу 
800 гульденов, но при этом он и сам вступил в дело 
в. качестве участника в прибылях, вместе с тем 
оставив за собой в обеспечение долга, типографию 
со всеми находящимися в ней шрифтами, станками, 
запасами бумаги и отпечатанными уже книгами. Но 
и этих денег не хватило. Три года спустя Фуст 
Заявил, что печатание Библии ввело его в непо
мерные расходы, и потребовал от Гутенберга возвра
щения ссуженного ему капитала вместе с наросшими 
процентами и процентами па проценты, и притом 
в момент, когда дело, по самому существу своему, не 
могло еще приносить никакого дохода. 

Майнцскнй суд 6 ноября 1455 года признал этот 
иск подлежащим удовлетворению и обязал Гутенберга 
уплатить требуемую сумму, а в случае отсутствия 
у него средств — передать Фусту типографию, кото
рою, согласно контракту, обеспечивался заем. 

Фуст, завладевши книгопечатней и запасами, в том 
числе полным изданием еще не законченной печата
нием Библии, взял себе в компаньоны Ш е ф ф е р а 
и выдал замуж за него свою дочь. Последнее может 
служить подтверждением того, что Ш е ф ф е р обладал 
большими техническими познаниями и способностями, 
ибо, в противном случае, богатый и расчетливый 
Фуст едва лп выдал бы свою дочь замуж за скром
ного и бедного мастерового. 
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Фуст и Ш е ф ф е р , сделавшись компаньонами. Окон
чили печатанием Библию Гутенберга и стали ее 
продавать, хотя и дешевле рукописных изданий, но 
все же по высоким ценам. Эта Библия, которая 
прежде считалась безусловно первой напечатанной 
Библией, состоит из двух томов, из которых первый 
содержит 324, а второй 317 листов. Она напечатана 
в два столбца, при чем все инициалы и заглавные 
буквы сделаны в изданиях на пергаменте — золотом 
и различными красками, а в изданиях на бумаге — 
раскрашены в два цвета : синий п красный. Каждая 
страница, за исключением первых десяти, содержит 
42 строки текста, почему эта Библия и получила на
звание 4 2 - с т р о ч н о й Библии. 

Одинаковую известность с этой 4 2 - с т р о ч н о й 
Библией имеет так называемая 3 6 - с т р о ч н а я , кото
рую очень многие считали более старым изданием : 
в пользу этого особенно говорили недостатки техни
ческого выполнения, местами грубый, неровный и при
том несколько более крупного размера шрифт . Однако, 
геттцингеііскпй профессор Дзяцко привел неопровер
жимые доказательства того, что предположение это 
неверно. В настоящее время нужно считать доказан
ным, что вторую, 3 6 - с т р о ч н у ю Библию, напечатал 
Гутенберг после своего разрыва с Фустом. Необхо
димыми для этого средствами его ссудил бамбергский 
гражданин Альбрехт Пистер. Но злосчастный изобре
татель и в этом случае не был в состоянии выполнить 
взятых на себя обязательств. Пистер присвоил себе, 
подобно Фусту, его печатный станок, закончил сам 
печатание этой 3 6 - с т р о ч н о й Библии и выпустил ее 
в свет под своей фамилией. 

Лишенный всех плодов своих многолетних трудов 
и усилий, престарелый Гутенберг, несмотря на полное 
отсутствие средств н поддержки, не потерял прежней 
энергии н сумел снова стать на йоги. В то время 
в Майнце проживал некто доктор Конрад Гумери, 
человек зажиточный и образованный. Он одолжил 
Гутенбергу сумму, необходимую для установки новой 
типографии. 

Первыми трудами новой книгопечатни Гутенберга 
были две небольшие книжки ; за ними последовало 
в 1460 году первое издание знаменитой книги Иоганна 
Бальбуса : «Lumma quae voeatur CatholiCQH». Книга 

Полиграфическое производство 2 
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Эта представляет собою большой том в 373 страницы 
текста, отпечатанного в два 6 6 - с т р о ч н ы х столбца. 
Это была латинская грамматика со словарем. Она 
интересна по тому шрифту, которым отпечатаны за
ключительные строки ее (колофон). Здесь Гутенберг, 
говоря о происхождении этой книги, не называя, 
впрочем, своего имени, п и ш е т : «Отпечатана она не 
при помощи стиля, грифеля пли пера, а посредством 
дивного сочетания, соотношения и соразмерной про
порции форм». Гутенберг,вообще, не подписывал своего 
имени ни под одной 113 напечатанных им книг. В числе 
причин, побуждавших его к такой скромности, боль
шую роль играло, по всей вероятности, его опасение 
преследований со стороны его многочисленных кре
диторов и недоброжелателен. 

В 1465 году в жизни Гутенберга произошел важный 
поворот, который положил предел его деятельности 
в качестве печатника - типографа. 15 января этого 
года курфюрст Адольф Насеаускнй дал Гутенбергу за 
личные заслуги придворную должность и обеспечил 
его пожизненной пенсией. Гутенберг отдал типо
графию в аренду своим родственникам Генриху и 
Николаю Бехтсрмюнце, а арендные деньги предоста
вил получать доктору Гумери в погашение своего 
долга. Вскоре после этого Гутенберга не стало : он 
умер в период времени между 24 ноября 1167 года 
и 24 февраля 1468 года; в точности день его смерти 
неизвестен. 

Книгопечатание на Р\си. Книгопечатание у пас на
чалось больше чем через сто лет после изобретения 
Гутенберга. Отцом нашего книгопечатания был Иван 
Федоров. Ему деятельно помогал его сподвижник 
Петр Тимофеевич Мстпславец. Ж и з н ь и деятель
ность нашего' первопечатника проходила при еще более 
тяжелых условиях, чем жизнь и деятельность Гутен
берга. 

Точных сведений о прошлом нашего первопечат
ника почти не сохранилось; лишь одно предание 
упоминает о том, что он родился около 1520 года 
л .'Іихвіінском уезде Калужской губ. и происходил 
из духовного звания. Но где и как прошла его 
молодость — об этом ничего неизвестно. Ко времени 
появления его в типографии он был уже вдовцом и 
имел сына Ивана, впоследствии ставшего помощником 
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своего отца. Справедливость требует отметить заслуги 
в деле насаждения книгопечатания царя Иоанна 
Грозного и митрополита Макарня. Грозный руковод
ствовался желанием воспользоваться книгопечатанием 
для восстановления «поиешатавшейся старины», п, 
быть может, также присущим ему славолюбием. Митро
полит Макарпіі руководствовался стремлением распро
странить христианские идеи. Так или иначе, по тот 
и другой поддерживали Ивана Федорова материально 
H нравственно. 

О то»!, как Иван Федоров пришел к мысли о 
книгопечатании, мы знаем весьма мало. В 1563 г. он 
приступает к оборудованию типографии, а и 1564 г. 
выпускает первую русскую печатную к н и г у : чАпо-
cmo.ii>, заключавшую в себе 534 страницы по 25 строк 
в каждой. В этой книге, помимо различных украше
ний и виде заставок, помещен рисунок, изображающий 
евангелиста -Туку, держащего перед собой развернутый 
свиток, на котором написано : «Первое убо слово». 

В 1565 году вышел «Часовник» в 344 страницы 
но 13 строк. Заставки, состоящие нз-нерсплетающихся 
линий, иногда с очертаниями листьев или цветков, 
очень близко повторяют рисунок н изящную резьбу 
некоторых венецианских заставок того же рода. 

Между 1564 и 1568 г.г, было напечатано Еванге
лие в 776 страниц по 15 строк. 

Выпуском в свет перечисленных книг заканчи
вается полезная деятельность И. Федорова в Москве, 
встретившая явно враждебное отношение, главным 
образом, со стороны духовенства и переписчиков свя
щенных книг. Недоброжелатели эти, в конце концов, 
сожгли Печатный двор, а с ним погиб и печатный 
станок ; удалось спасти только словолитные матрицы и 
резные доски украшений, которые и сослужили хоро
шую службу в дальнейших странствованиях Федорова. 

Чтобы избежать костра, который уже рисовался 
в воображении первопечатнику, ему ничего не оста
валось, как последовать совету своего товарища Петра 
Мстиславца — и бежать в Литву, где, по мнению Мсти-
славца, паны и духовенство были просвещеннее и 
добрее московских бояр н духовных властей. 

Сам Иван Федоров так рассказывает об этом : 
«Друкарня составилась « Москве в 1563 году. Мы под
вержены были там беспрестанно всяким озлоблениям, 
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не от самого государя, а от многих начальников, 
духовных и светских, которые, из зависти, умышляли 
па нас многие ереси, намеревались благо превратить 
во зло и погубить в конец божье дело. Так обыкно
венно поступают невежды, люди злонравные, неискус
ные в разуме, нснавыкшне грамматической хитрости, 
т . - е . чуждые духовному разуму. Понапрасну они 
пронесли злое слово. Вот она, зависть и ненависть, 
сама себе неверующая, неразумсгощая, что делает и 
на чем утверждается. Она выгнала пас из земли 
нашей, из отечества, из рода нашего, она перенесла 
нас в незнакомые страны». 

При чтении этих простых и бесхитростных строк 
встает благородный облик первопечатника, горько 
печалящегося, что ему так недолго пришлось рабо
тать над насаждением книгопечатания у себя на родине 
и что работа его должна прекратиться не за отсут
ствием у него умения или энергии, а только и з - з а 
зависти и злобы. 

В Литве первопечатников приютил гетман Ходкс-
вич в своем имении Заблудовье, Гродненской губ., 
Белостонкого уезда. Здесь в 1569 году Федоров на
печатал «Евангелие учительное» в 814 страниц по 
28 строк с киноварью н черной заставкой. В этой 
книге опять употреблена та же азбука н те же укра
шения, что H в первопечатном московском «Апостоле», 
и это подтверждает предположение, что первопечат
ники принесли с собою в Заблудовье спасенные от 
пожара в Москве пунсоны, ш р и ф т ы и украшения. 

В 1570 году напечатаны были «Псалтырь с Часо-
с.іовнсм» в 586 страниц по 17 строк, тою же московскою 
азбукой с ф и г у р н о - п р о п и с н ы м и буквами и заставками 
но, к сожалению, полного экземпляра этой книги 
еще не найдено. 

Закончив эти два издания и уверенный,"что здесь 
ему удастся «рассеивать слова Христа но вселенной», 
Иван Федоров хотел приступить к новым.^ работам. 
Но обласкавший первопечатника Ходкевнч, боясь воз
будить против себя, на старости лет, неудовольствие 
католического .ѵуховенстпа и шляхты за приют, ока
занный московскому печатнику — православному хри
стианину, предложил Ивану Федорову прекратить 
печатание книг и заняться земледелием в.подаренной 
ему Ходкевнчем усадьбе. 
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Но в этим идеалисте и страстном приверженце 
печатного дела, пап Ходкевич встретил неожиданный 
отпор. Иван Федоров остался, как и прежде, стойким 
борцом за просвещение и распространение печати. 

Ж у т к о стало Федорову, когда перед ним встал 
вопрос : принять ли предложение Ходкевнча и заняться 
спокойным трудом на земле, пли, во имя своей вели
кой идеи «распространять просвещение» опять пойти 
п новые чужие места и там искать работы, отвечаю
щей его призванию. Решившись на последнее, он 
говорит : «Если я от его милости, пана Григория 
Ходкевнча, и был снабжен всякими телесными по
требами, и пищею, и одеждою, я не дорожил этим ; 
неправды не позволял, хищения не желал, если и много 
стекалось богатства, не прилагал я к нему сердца своего, 
но готов был терпеть всякие скорби и беды, да 
миожас умножу слово божие и свидетельство Иисус 
Христово. Предложил мне паи Григорий Александро
в и ч - з а н я т ь с я «земледелием» в подаренном мне селе 
и обещал мне всякую поддержку, но не мне зани
маться сохой или сеянием семян, — призвание мое, 
вместо сохи, действовать художественным орудием и, 
вместо житных, сеять по всей вселенной семена 
духовные. Грех мне зарывать в землю талант, данный 
мне. от господа. Размышляя о том в своем сердце, 
горько я плакал в своем уединении, множннею 
слезами моими постелю мою омочах». 

Федоров бросает все : и обеспеченное Ходкевнчем 
положение, и «немалую деревню», забирает, с раз
решения Ходкевнча и его сыновей, свой типограф
ский багаж : пунсоны, матрицы, ш р и ф т ы и резаные 
на дереве «заставицы», и отправляется в Галицию. 

Во Львове он встретил новое испытание. Здесь 
пришлось выдержать борьбу с общественным равно
душием. На устройство новой печатни у него не 
было средств, и, чтобы достать их, он ходил по до
мам «богатых и благородных людей», умолял их 
о помощи, «творил метания, касаясь коле», кланяясь 
ниц, припадая к лицу земному, каплющими, слезами 
омывал их ноги », но все было напрасно и глухи 
былп эти люди к его просьбам. Сердца большинства 
людей, окружавших его, были черствы и только не
сколько священников в храмах проповедями и воз
званиями призывали богатых прихожан поддержать 
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своими жертвами новое дело — книгопечатание. Но 
и эти проповеди ие принесли пользы. 

Здесь, среди всяких скорбеіі и бед, Федоров на
печатал «Апостол Л ь в о в с к н і і » — в Зоб страниц по 
25 строк, с киноварью но образцу московского, т о й , 
асе азбукой, с темп же заставками и заглавными бук
вами ; начат он был печатанием 25 январн 1570 года, 
а окончен 15 февраля 1574 года. 

К о е - к а к перебиваясь, влачил он во Львове свое 
жалкое существование вместе с. сыном, Иваном, ко
торый был в это время переплетным мастером. 
В конце концов, он дожил до такой крайности, что 
вынужден был заложить все напечатанные им шінги 
и принадлежности своей типографии : формы, ма
трицы н 140 книг на русском языке за 411 злотых. 
Поручив типографию сыну, сам Федоров к у д а - т о на 
несколько лет уезжает. Где он был — неизвестно, но 
в 1580 году мы видим его уже на Волыни, в гор. 
Остроге, во главе, большой типографии, устроеипой. 
там князем Константином Острожскпм. Здесь Федо
ров в 1580 году, в виде пробы, выпустил мелким 
шрифтом в одной книге «Псалтырь» и «Новый за
вет» на 988 страницах но 30 строк, с черными за
ставками разных рисунков, с киноварью в надстроч
ных надписях и в некоторых заглавных буквах, 
с гербом князя Константина Острожского и знаком 
типографа со словами «Иоанн Федоров, печатник 
из Москвы». 

Одновременно с этой «Псалтырью», он печатал 
и свою знаменитую Библию, которую и окончил 
J2 июля 1581 года. Она состояла из 1256 страниц 
в 2 столбца по 50 строк. Текст этой «Острожской 
Библии» украшен черными заставками, фигурными 
буквами и узелками в конце статей, р т а книга пред
ставляла собой совершенство в печатном деле того 
времени н включала в себе впервые полную Библию 
на славянском языке. Следует отмстить, что все 
шрифты, все заставки и типографские украшения 
в этой книге были изготовлены н отлиты самим 
Иваном Федоровым. В Библии встречается уже 6 раз
личных ш р и ф т о в : 1) .мелкий славянский, которым 
напечатана вся книга ; 2) такой же греческий, упо
требленный в первом предисловии ; 3) славянский, 
почти вдвое более мелкийj 4) такой же г р е ч е с к и й ; 
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5) московский первопечатный на заглавном листе 
и страничных оглавлениях и 6) крупный уставный, 
заимствованный из виленской типографии Мамонпчеіі . 
По красоте выполнения шрифтов н качеству печати 
эта замечательная книга может быть вполне заслу
женно названа лучшим изданием того времени по 
сравнению с изданиями европейских типографий. 

Закончив этот труд, первопечатник, по причинам 
совершенно неизвестным, снова перебрался, во Львов, 
из которого ему не удалось уже выбраться до самой 
смерти. Последние годы его жизни представляли 
непрерывный ряд всяческих лишений. Нравственные 
муки сменялись материальными неудачами : Федоров 
не імог наіітн средств для выкупа своей типографии 
и все крепче затягивалась петля долговых обязательств, 
достигших, с процентами, уже 1.500 злотых. Мучимый 
гонениями и лишениями, он до последней минуты не 
бросал любимого искусства. Заброшенный и бедный, 
Федоров проживал в предместьи Львова, Подзамчс, 
где и окончил свою многострадальную жизнь, скон
чавшись 5 декабря 1583 года. Похоронен он па клад
бище львовского Оиуфрнсвского монастыря. 

И лишь по прошествии более трехсот лет со дня 
смерти Ивана Федорова русская дореволюционная 
общественность вспомнила о первом книгопечатнике, 
H 27 сентября 1909 г. ему был поставлен памятник 
в Москве. 

После сожжения Печатного двора в Москве, Иоанн 
Грозный велел вновь его отстроить, и в 1568 году 
типография снова работает под руководством Апдро-
ника Тимофеева Невежи н Никиты Тараспева — ве 
роятно, двух учеников Федорова и Мстиславца. Они 
с марта по декабрь 1768 года иапечаталп шрифтами 
типа «Апостола» 1564 г о д а — « П с а л т ы р ь » . Дальнейшая, 
судьба типографии неизвестна. 

В 1589 году возобновляется работа Андроника 
Невежи в Москве и издается «Триодь Постная». З а 
Этой книгой последовал ряд других, выходивших до 
1611 года, когда, во время междуцарствия, Печатный 
двор был вновь сожжен и мастера разбежались. 
Затем, с 1614 года, т . - р . со второго года царствова
ния Михаила Романова, имеются непрерывные сведе
ния о Печатном дворе, который постепенно расши
ряется , служа попрежнему, главным образом, для 
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печатания церковных книг. С течением времени 
число станков возрастает. Но вид станков, система 
их и способы пользования ими оставались одни 
и те же. В искусство печатания книг в это время, 
как и в последующие века, Россия, к сожалению, ни
чего своего не внесла, кроме, разве, способа испра
вления опечаток в кпигах X V I I века (опечатки зати
рались белилами при помощи кисточек п на белое 
место оттискивалась нужпая буква) да тисканья тпт-
лов от руки, если они ломались над литерами при 
печатании. 

Академик Пекарский: приводит заметки посетившего 
Россию в 1681 году Кемпфера, касающиеся порядка 
работ на Печатном дворе ; заметки эти настолько 
характерны, что их стоит привести : 

«Сегодня (14 августа 1681 года) я осматривал 
типографию, — говорит Кемпфор — она расположена 
в трех комнатах, из коиѵ в каждой находится по 
4 стана, подобных нашим, но набор идет здесь весьма 
неуспешно. При каждом стане находится только одна 
касса, состоящая из 64 ящиков , по 8 с каждой сто
роны ; каждый я щ и к разделен на две части, потому 
что некоторые литеры полные, а другие посредине 
имеют вырезку для постановки ударении. Литеры ле
жат по порядку : а, б, в, г и т. д. ; они не имеют 
сигнатуры для распознавания верхней части оных, 
а потому при набирании надобно рассматривать ка
ждую букву, отчего набор идет очень 'медленно. Касса 
не наклонена, а стоит перпендикулярно и в ней весьма 
мало букв. Возле типографии в маленькой комнате 
отливаются буквы, каждая особенно. Этой работой 
занимались три человека: два отливали, а третий 
очищал буквы» . . '. 

Первая книга «светского» содержания напечатана 
в Москве, в 1647 году — это переведенное с немецкого 
«Учение и хитрость ратного строения пехотных лю
дей». В книге имеется 35 гравированных на меди 
таблиц. Фронтиспис, 'по рисунку Григория Б.іагушииа, 
также гравирован на меди. Гравюры эти выполнены 
в Голландии ; в России граверы на меди появляются 
несколько позже. За «Ратным строем», в 1649 год}, 
в Москве изданы первое и второе печатные издания 
русских за'коиов: «Уложение царя Алексея Михай
ловича». 
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Вот и весь до ужаса скудный перечень печатных 
«светских» книг, определенно свидетельствующий 
о том, что царь н духовенство пользовались гениаль
ным изобретением книгопечатания не для просвеще
ния широких трудящихся масс, а исключительно 
в целях еще большего их одурманивания и зака
баления. 
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СЛОВОЛИТНОЕ ПРОИЗВОДСТВО 

I I з г о т о и л с и H с ш р и ф т а , п р о б с л ъ и о г о 
м а т е р и а л а н м е д н ы х л и и е с к 

Давно прошло то время, когда типограф, прежде 
чем устроить типографию, должен был отливать для 
себя определенное количество необходимого ш р и ф т а ; 
то далекое время, когда типограф нередко должен 
был быть H гравером, и словолитчиком, и наборщи
ком, и печатником . . . 

К сожалению, образцы тех литер, которыми рабо
тали первые печатники, не сохранились и о них при
ходится лишь делать те или иные догадки. Фаульман 
предполагает, что металлические литеры не были 
отлиты, а вырезывались на прямоугольных одной и той 
же высоты и гладко отшлифованных брусочках. 
По мнению французского типографа А. Дндо, первые 
матрицы были свинцовые и изготовлялись при помощи 
деревянного пунсона, который погружался в распла
вленный металл в тот самый момент, когда последний 
должен был застыть. Изобретение стальных пунсонов 
и формы для отливки литер приписывается Ш е ф ф е р у , 
но до сих пор точно не установлено, когда он при
менил к делу свои изобретения. 

В настоящее время изготовление типографского 
шрифта, медных линеек, украшений, шпаций, квадра
тов, шпон, реглетов и прочего материала представляет 
из себя совершенно самостоятельную отрасль, под на
званием «словолитного производства». Современному 
типографу достаточно взять книгу «образцов шрифтов» 
определенной словолитни, наметить все то, что ему 
нужно в зависимости от размера и характера типо
графии, и в короткий срок он может получить все 
необходимое, так как в каждой словолитне имеется 
достаточный запас всех шрифтов н материалов. 
В России, до революции, были всего две хорошо 
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организованных словолитни : Лемапа н Бертгольда, 
а также несколько средних и мелких словолитен: 
Ланге , Крсбса, Ф. Марка, Геллера и др. 

Словолитное производство делится на ряд отдель
ных отраслей, пли отделов, друг с другом тесно свя
занных : изготовление пунсонов, изготовление матриц, 
отливка шрифта, марзанов, 'бабашек, шпон и реглетов, 
отде.іывательное, комп.ісктова.іьнос, упаковочное и др. 

Мозгом этого дела является художник - график, 
который должен создать рисунок шрифта или орна
мента. Нарисовать типографский шрифт и л и создать 
типографский; орнамент гораздо труднее, нежели во
обще рисовать. Когда художник рисует какой-нибудь 
плакат, отдельное слово или строку, он не связан 
никакими условиями, кроме формата данной работы. 
Он может придать буквам такую форму н такой ха
рактер, при которых получается вполне законченное 
красивое слово или строка. Он может свободно за
полнить имеющуюся в его распоряжении данную 
плоскость бумаги, как ему подскажет талант. Совсем 
другое дело нарисовать типографский шрифт, буквы 
которого, при любом соединении одна с другой, должны 
образовать наиболее красивое слово, достаточно кра
сивые строки и придать цельный, красивый вид всей 
странице. Когда художник рисует слово или строку, 
то буквы могут быть то сужены, то растянуты, тогда 
как типографский шрифт требует, чтобы в отдель
ной букве алфавита был только один рисунок, один 
характер, и гравер - пунсонист должен найти для ка
ждой буквы нормальную форму н закрепить се на 
соответствующем пунсоне. Намеченные художником 
характер и стиль должны найти определенное выра
жение не только в каждой букве алфавита шрифта, 
но н в знаках препинания : точке, запятой, воскли
цательном и вопросительном знаках и пр. Э т а задача 
тем более трудна, что рисунок ограничивается опреде
ленными рамками, предписываемыми самою техникой 
словолитного дела и типографскою системой. 

Изготовление пунсонов. Когда рисунок, исполненный 
художником, готов, с него делаются фотографические 
•снимки в том масштабе или на тот кегель, на который 
ш р и ф т данного характера предназначается к выделке. 
Эти фотографии и служат граверу оригиналом для 
воспроизведения рисунка на пунсоне. 
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Для пунсонов берется сталь высшего качества 
в виде брусочков квадратного сечения в А—5 сант . 
длиною. Один конец их тщатсльпо шлифуется, и на 
этом отшлифованном конце, образующем квадратную 
площадку, рисуется острою иглой нужный контур 
буквы, который затем тщательно вырезывается гра 
вером-пунсонистом в виде выпуклости, с помощью 
различных штихелей и других инструментов, часто 
и с помощью лупы. (увеличнтсльпос стекло). Гравер -
пунсонист, счищая лишние, частички металла, посте
пенно воспроизводит на стали рельефное изображение 
буквы, но в обратную сторону, подобно тому, как 
написанная чернилами буква отпечатывается, если 
к пей придавить листок промокательной бумаги. 

На стали режутся ш р и ф т ы небольших кеглей, 
от самых мелких до 2 8 — 3 6 типографских пунктов. 
Ш р и ф т ы больших кеглей в последнее время режут 
чаще всего на гчірте, т . - с . на сплаве металлов, состо
ящем пз свинца-регулюса и олова. Гартовый бру
сочек выбирается вышиною, приблизительно, в рост 
шрифта, в остальном об'емс он должен быть немного 
больше, чем предназначенная буква. После того, как 
на средние площади, предварительно гладко отшлифо
ванной торцевой стороны гартового брусочка, обозна
чен коптур буквы, гравер, в дальнейшей обработке, 
поступает так же, как при гравировании стального 
пунсопа, пока самое очко и косо опускающиеся его 
стороны не будут равпы и совершенно гладки. Такими 
гартовыми пунсонами матрицы на меди пе выбиваются, 
а изготовляются гальваническим способом, путем на 
ращивания на пунсон слоя меди пли никкеля, кото
рый затем снимается, лудится оловом с оборотной 
стороны и подливается гартом (см. ниже) . 

В настоящее время пунсоны редко гравируются от 
руки и чаще всего изготовляются на специальной г р а 
вировальной машине. Буква в этом случае рисуется 
в увеличенном во много раз размере, приблизительно 

сантиметров в 25. С этого рисунка, 
посредством п а н т о г р а ф а , 1 делают 
уменьшенную копию на металличе
ской пластинке, покрытой слоем 
воска. Опустив эту пластинку в 
гальвапнческую ванну, — получают 
негатив, на котором контур буквы 

1 Инструмент 
для механического 
копирования, п р и 
помощи к о т о р о г о 
молшо уменьшить 
иди увеличить тот 
или иной рисунок с 
большой точностью. 
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будет не углубленным, а выпуклым. Полученный 
таким гальваническим образом шаблон укрепляется 
в гравировальной машине и по нему водят нодвнягаым 
штифтом вдоль краев контура, параллельно с чем 
гравировальная игла, при помощи целой системы 
рычагов и передач гравирует пунсон именно 
того размера, который нужен для данного 
шрифта. На гравировальной машине ука
занным способом можно изготовлять ісак 
стальные пунсоны, так и гартовые ориги
налы для гальванических матриц разлнчпых 
величин и почти в законченном виде; от 
руки остается только подрезать острые углы. 

Кропотливая работа гравера требует 
крайней точности п напряженного внима
ния. Малейшая неточность пли ошибка 
влекут за собою постоянное повторение 
той же неправильности в тысячах н мил
лионах букв, какие будут воспроизведены 
( отлиты) впоследствии с этого первообраза, 
называемого пунсоном. Поэтому, когда пунсоп в ы р е 
зан, с него сначала делают оттиски копотью на 

глянцевой бумаге, которые подвергаются 
• тщательному просмотру со стороны спе
циалистов. И лишь тогда, когда пунсон 
признан вполне правильным, ои подвер
гается закалке, т . - е . его делают твердым, 
путем сильного нагревания и момента.тьпого 
охлаждения в воде, так как стальной пун
сон, H только очень твердый, может выпол
нить свое назначение и быть пригодным 
для изготовления матриц. 

Изготовление матриц. Матрицы изгото
вляются двумя способами: механическим., 
при помощи специально сконструирован
ного пресса, H ручным, при помощи 

Рис. -1. 
Пунсон 

Рис. 3. 
Матрица 

обыкновенного молотка. При механическом 
способе изготовления пунсон устанавливается в пресс 
в вертикальном положении, головкою вниз, над про
долговатым четырехугольным куском красной меди, 
верхняя поверхность которого предварительно гладко 
отполировывается. Когда пунсоп в таком положении 
хорошо укреплен, он, с помощью эксцентрического 
рычага, вдавливается на определенную глубину внутрь 
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меди. Если пунсон достаточно закален, то он должен 
дать на меди отчетливый оттиск, сам ничуть не по
страдав. Выдав.існпый пунсоном в глубине меди отпе
чаток н является .патрицею, на которой углубленное 
изображение буквы оказывается уже не в обратном 
виде, как па пунсоне, а в том самом, в каком буквы, 
впоследствии, появляются на оттиске после печати. 
При ручном способе изготовления матриц, пунсон, 
вместо вдавливания его прессом, вбивается в медную 
пластинку ударом молотка. Но так как результаты 
такой работы не всегда были удачны, этот способ 
почти вышел из употребления. 

Выше мы указывали, что, кроме стальных пунсонов, 
бывают еще гартовые. С гартовых пунсонов матрицы 
получаются гальваническим способом. Раньше это 
делалось следующим образом : гартовые оригиналы на
бирались в один ряд и связывались, а все боковые сто
роны и низ покрывались слоем растопленного воска ; 
в таком виде опускали их на несколько недель в галь
ваническую ванну. В течение этого времени ориги
налы постепенно покрывались нарастающим слоем 
красной .меди, толщиною от 4 до S типографских 
пунктов. Нарощенный слои затем разрезали на отдель
ные буквы, а обратную сторону и бока каждой из 
ниV лудили оловом и заливали гартом ; такая матрица 
почти ничем наружно не отличалась от матрицы, 
выдавлеппоіі стальным пунсоном, качественно же она 
была значительно хуже, так как не могла дать той 
резкости и отчетливости, какая достигается при прес
совании с оригинального пунсона. 

Новейший способ изготовления гальваиическил 
матриц состоит в следующем : для каждой матрицы 
берется отдельная пластинка желтой меди, толщиною, 
приблизительно, в 12 пунктов, такой же - ширины 
и длины, какой должна быть матрица ; на верхней 
части этой пластинки делается прямоугольное, к зад
ней стороне конически суживающееся сквозное отвер
стие. Такие пластинки ставятся в ряд и против каждой 
пластинки — оригинал-буква , притом с таким расче
том, чтобы очко оригинала как раз входило в проде
ланное в пластинке отверстие ; тогда все связывается 
и покрывается растопленным воском (кроме, конечно, 
медной пластинки) и в таком виде опускается в галь
ваническую ванну, где на оригинале постепенно 
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наращивается слой красной меди или пикксля, смотря 
но желанию. Наращивание производится до тех пор, 
пока медный или нпккелевый слой не заполнит всего 
•отверстия; после того, как это совершилось, оригиналы 
отделяют от медных пластинок, а последние с обеих 
•сторон гладко отшлифовываются для удаления всех 
неровностей, образовавшихся при наращивании. Та
ким образом получается матрица, на одной стороне 
которой мы видим углубленное изображение буквы 
в прочной рамке из меди или ннккеля. К задней же 
стороне этой матрицы, для прочности, припаивается 
е щ е другая пластинка из желтой меди, такой же 
величины и толщины, как и матрица. 

Кроме перечисленных выше способов, имеется еще 
один способ изготовления матриц с помощью спе
циальных машин, в которых быстро вращающееся 
сверло фрезнрует углубленное изображение буквы 
непосредственно в куске красной меди. Укрепленный 
на суппорте гравировальной машины кусок красной 
меди передвигается под сверлом во всех направлениях, 
соответственно передвижению штифта пантографа 
вдоль шаблона, на котором изображена в увеличенном 
виде воспроизводимая буква. 

Полученная тем или иным нз описанных выше 
способов матрица, однако, далеко еще не готова н под
лежит еще тщательной и всесторонней обработке, так 
называемой юстировке. Обязанность юстировщика — 
выровнять верхнюю плоскость матрицы параллельно 
плоскости углубленного изображения буквы. Э т о 
необходимо для того, чтобы очко буквы составляло 
вполне прямой угол со своею ножкою, ибо этим 
гарантируется правильный оттиск на бумаге. Далее, 
юстировщик должен придать изображению буквы опре
деленную глубину для того, чтобы при отливке все 
буквы оказались определенной высоты. После этого 
юстируются боковые стенкп матрицы, т . - с . стенки 
выравниваются так, чтобы и они приходились иод пря
мым углом с изображением б у к в ы , — ч т о при печата
нии устраняет недопустимый наклон н кривизну 
плоскости буквы. Наконец, верхняя сторона матрицы, 
а также боковые стороны ее фрезируются на опре
деленном от внутреннего 'изображения буквы рас
стоянии, у каждой буквы одинаково, после чего 
матрицам придется одинаковая толщина н длина. 

Полиграфическое производство 3 



-Словолитное производство 

Для выполнения перечисленных выше крайне т о п 
ких и в техническом отношении важных работ, так 
как от нпх зависит достоинство п правильность отли
ваемого шрифта , — юстировщик должен обладать, безу
коризненною' верностью зрения и дли достижения 
своей задачи должен пользоваться точными изме
рительными инструментами ; кроме того, он прове
ряет свою работу пробной отливкой букв в юсти
руемую матрицу. Для последней пели юстировщик 
пользуется ручною словолитною формою и маленькою 

Рис. 4. Словолитная ручная форма 
и матрицы 

отливною помпою. Способ этот интересен тем, что 
напоминает давно о т ж и в ш и й ' в и д отливки шрифтов , 
практиковавшийся до изобретения словолнтпой ма
шины. И, лишь после того, когда окончательно в ы 
ясняется верность юстировки н точность матрицы, 
опа пускается в работу — в словолитную машину. 

Приспособление для отливки литер. Матрицы пред
ставляют ту форму, при посредстве которой отли
ваются только изображения букв — очко и х ; для 
получения же корпуса букв, т . - е . ножек их, 
употребляются сложные формы, точно и тщательно 
выделываемые из каленой стали. Эти формы состоят 
мз двух, точно пригнанных друг к другу половинок, 
которые, будучи сложены вместе, оставляют в средине 
пустое пространство или ящичек , в котором и обра
зуется тело литеры. Высота (длина) этого ящичка 
остается неизменной для каждого рода шрифта и 
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точно отвечает размеру кегля, независимо от того, 
какая буква алфавита изображена на матрице ; что 
же касается до ширины его, то она может изменяться 
посредством особого приспособления н быть шире, 
например, для буквы «ж», нежели для «і» и т. д. 

Ручная словолитная машина. Попытка заменить 
ручную отливку литер машинного были сделаны раз 
личными изобретателями еще в начале X I X столетня. 
Первая словолитная машина, оказавшаяся вполне при
годной и в дальнейшем постепенно усовершенство
вавшаяся, была изобретена и построена американцем 
Давидом Бресом из Бруклина в 1841, году. В ручной 
словолитной машине форма, вместе со встав.іеппою 
а нее матрицею, укрепляется так, что при каждом 
обороте главной осп она находится против выход
ного канала гартоплави. іыюго котелка ; в тот же 
момент, посредством нажима рычагом поршня насоса, 
расплавленный гарт впрыскивается в форму, в кото -

• рой и получается полная литера. При дальнейшем 
движении машины форма удаляется от выходного 
канала, раскрывается и выбрасывает уже отлитую 
и моментально затвердевшую букву на полозья, к о т о 
рые провозят ее в общпй собирательпый ящик. По 
выходе из машины, буквы еще не совсем готовы : 
приходится удалять получившиеся 
при отливке гузки, т. - с. маленькие 
гартовые «сосульки» у ножки ка
ждой буквы. Поэтому они после
довательно поступают сначала к 
рабочему, отламывающему гузку, 
и затем к другому, который отшли
фовывает, при помощи песочпого 
камня или шлифовальной машины, 
все шероховатости на боках кор
пуса букв ; от него она поступает 
к отделыватсльщнку, который, по-

Рис. 5. 

i f Буква с 
отл'окан-

Буква с ион уже 
гѵзкоіі гузкой 

средством особых рубанков сглажи
вает неровности, оставшиеся после 
обломкн гузки и одновременно вы
равнивает также рост литер (ростом называется рассто
яние от нижнего конца литеры до верхнего). 

Универсальная словолитная машина не только отли
вает литеры, но, вместе с тем, окончательно отделы
вает их, исполняя работу отливщика, ломщика, 

3« 
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шлифовщика и отделывательщпка. Эта машина хота и 
состоит из многих отдельных частей, необходимых 
для правильного хода работы, но конструкция и функ
ции ее не очень сложны, а принцип самой отливки 
букв — тот же, что и на ручных словолитных машинах, 
с. некоторой разницей в устройстве отливной формы. 
Главное отличие ее от формы ручной машины то, что 
отлитые буквы из нее не выбрасываются, а передви
гаются в последовательном порядке в отде.іыватель-
ный механизм машины. 

В универсальной машине отливная форма нахо
дится между двумя толстыми стальными стенками для 
того, чтобы литера скорее затвердевала н охлаждалась ; 
для той же цели тут лее проведены водопроводные 
трубочки с постоянно во время работы циркулирую
щей водой. Словолитный металл расплавляется в ко
телке и вталкивается или впрыскивается в формочку 
посредством особого насоса или шприца. Плавильный 
котелок приспособлен тут лее к машине и помещается 
над аппаратом для согревания ; отсюда словолитный 
металл поступает прямо в маленький автоматиче
ский нагнетательный насос. Вся работа на универсаль
ных словолитных машинах совершается механически. 
На обязанности словолитчика лежит менять при на
добности кегель и матрицы, следить, чтобы верстатки 
не переполнялись шрифтом н во - время заменялись, 
подкладывать в плавильный котелок гарт, держать 
машину в порядке, ежеминутно вытирать металли
ческую пыль тонкой щеточкой н, главное, следить за 
температурой металла (гарта), так как малейшее укло
нение в ту или иную сторону от нормы — в сто
рону ли понижения или повышения — даст никуда 
негодную литеру. В первом случае она выйдет с ря
бой поверхностью и плохим очком, а во втором — 
получится полой (с пустотами внутри). 

Комплектовка и упаковка шрифтов. Прошедшие с 
верстаток через руки, или, вернее, глаза, браковщика, 
буквы, признанные вполне безукоризненными, посту
пают к де.шльщикам, которые перебирают шрифт из 
длинных верстаток на небольшой, удобный для упа
ковки, размер и отбирают определенное количество 
отдельных букв и знаков, согласно существующим 
для этого нормам. Само собой понятно, что не все 
буквы алфавита требуются для типографии в одина-
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ковом количестве. Определение нужного количества 
отдельных букв и знаков выработано в словолитнях 
долголетнею практикою для каждого отдельного я зыка 
различно, соответственно средней употребительности 
тех или иных букв в речи, а, следовательно, и в 
типографском наборе. 

Рукописные шрифты, благодаря многим нависающим 
буквам, требуют после отливки еще окончательной от
делки па так называемой подрезальной машине. Нави
сающие части букв подрезаются с помощью топких 

.. Рис. 6. Буквы» рукописного шрифта 

фрезеров настолько, чтобы в наборе они не упира-
рались в следующую, рядом стоящую букву, и при 
этом они все же до.ілшы иметь достаточную прочность^ 
чтобы при печатании не ломаться от давления. Для 
рукописных шрифтов словолитный сплав дастся наи
более крепкий. 

Бордюры и орнаменты отливаются так же., как и 
ш р и ф т ы — посредством матриц. Бордюры небольшой 
величины отливаются на универсальных машинах, 
па большие же кегли — на ручных. Крупные фигуры 
изготовляются большей частью гальвальническнм спо
собом. 
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Типографский пробельный материал, употребляемый 
наряду со шрифтом в типографском наборе : круглые, 
полукруглые, шпации, квадраты н бабашки, отли
вается на словолитных машинах подобно шрифту. 
Для нзготовлепня типографского материала, имею
щего всегда вышину /рост ) ниже шрифта , делаются 
особые формы, которые прикрываются спереди не 
матрицею, а совершенно гладкою пластинкою. Отливка 
должна быть исполнена так же тщательно, как и от
ливка шрифтов, , ибо от точности материала зависит 
правильность набора. 

Шпоны и реглеты в настоящее время отлива
ются на усовершенствованных машинах, из которых 
они выходят совершенно готовыми, т . - с . имеют нуж-
пыіі кегель и длину. Делаются они также и на спе
циальных станках, на которых широкая струя рас
плавленного металла с помощью насоса вгоняется в 
плоскую форму, установленную на определенный раз
мер (кегель), где, моментально остывая, образует 
широкую пластинку вполне точной, определенной 
толщины. Такие пластинки особыми ложами разре
заются в продольном направлении на т р и - ч е т ы р е 
шпона, длиною в 12 тппогр. квадратов каждый. Э т п 

разрезанные в продольном направлении цшоиы посту
пают в строгальный станок, где проверяется их кегель, 
после чего они разрезываются на определенный размер. 

Марзаны до сих пор отливаются мелкими слово
литнями на ручном станке, при чем расплавленный 
гарт вливается в форму от руки — ложкою. Вынутые 
пз формы марзаны подлежат длительной обработке н 
обстругиванию. В настоящее т р е м я имеются универ
сальные машины, дающие более точную и опрятную 
отливку также и марзанов. 

Словолитный металл (гарт) состоит пз сплава 
свинца, сурьмы (антимония) и олова, а некоторые 
словолитни добавляли еще н медь. Но, несмотря на 
то, что примесь к сплаву меди, хотя и в незна
чительной дозе (не более 1 °/о), давала прекрасные 
по качеству шрифты, все же ее нигде почти не при
бавляют, так как благодаря се тугоплавкости, шрифт , 
отлитый из сплава с примесью меди, обходился слишком 
дорого. Прибавление к словолитному металлу в незна
чительном количестве железа улучшает на много ка
чество шрифта , но делает его также слишком дорогим. 
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свинца сурьмы олова меди 
иервыіі рецепт . . SO m 10 — 
«торой рецепт . . 55 30 15 — 
третий рецепт . . 62 24 14 — 
четнерт-ыіі рецепт . 55 -22,7 22,3 — 
кнтыіі рецепт . 61.3 18,5 20,2 — 
шестой рецепт . . 69.7 19,5 9,1 1,7 

Каждая отдельная словолитня для вырабатываемых 
ею шрифтов пользуется своими, выработанными 
практикой, рецептами сплавов, в общем сводящимися 
к следующим (в весовых частях ) : 

Какой из эти.Y сплавов, лучше — судить, конечно, 
очень трудно. Одно можно с уверенностью сказать : 
чем больше в сплаве свинца н чем меньше сурьмы и 
олова, тем шрифт мягче, а, с т а л о - б ы т ь , и хуже, п 
наоборот : чем больше сурьмы н олова, тем шрифт 
крепче и очко резче, ибо свинец дает мягкость, 
сурьма — крепость, а олово связывает (спаивает) оба 
;-)ти элемента. 

Медные линейки изготовляются следующим обра
зом : большие л а т у н н ы е 1 листы твердо вальцуются 
на специальных сильных вальцевых прессах в равно
мерную толщину, определяемую в миллиметрах. Э т и 

листы, с помощью механических ножниц, разрезаются 
на узкие полосы, шириною несколько выше роста 
шрифта. Разрезанные полосы поступают на машину 
с двумя вертящимися вальцами, между которыми по
лосы неоднократно пропускаются для получения точ
ной толщины, согласно типографской иупктовоіі 

•системе. Лишь после тщательной выверки параллель
ности их стенок, прова.іьцоваипые полосы подвер
гаются дальнейшей обработке, для чего переходят на 
«трогательный станок, где выравненные и прижатые 
друг к другу большими партиями, строгаются по реб
рам. После этого полосы, каждая в отдельности, 
поступают в тиски отделывцтельного станка, где ру
банки со специальными резцами наводят на линейку 
очко : тонкое, полужирное, двойное и т: д. Таким же 
способом обратная сторона — низ линеек—строгается 
на точную вышину типографских литер и также тща-

, т тельио выверяется. Переиесепиые 
1Датѵиь—сплав 1 

красной меди ( = , 3 ) з а т < ш к быстро вращающимся 
я цинка С/з). малым круговращательным пилам 
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лпнсйкн разрезаются на известные размеры типограф
ской системы H комплектуются в комплекты от 1 до 
10 фунтов. 

К о л и ч е с т в о л и т е р н м а т е р и а л а в о д н о м 
п у д е : 

1) Кпиэісныіі шрифт: 
кегель ß—31000 шт. \ кегель 10—13000 шт. ] кегель 12—10000 шт. 

« 8—18000 » J » 11—11000 » I » 16—5Q00 » . 

2) Медные линейки : 
кегель 1—12000 кв. I кегс.ть 3 — 3880 кв. I кегель 6 — 2000 кп. 

2 — 5840 » |. >. 4 — 3480 » | » 8—1440 » 

3J Квадраты, шпоны и ренеты : 
1 п. 2 п. 4 п. 6 п. S п. 10 п. 12 п. 

1/2 квалр. 24560 12480 6880 4680 3680 2880 2400 
3 ,Ч » t5800 8160 5760 2960 2280 1920 1520 
1 » 12240 6120 3280 2240 1600 1280 1120 

» 6200 3040 1520 960 720 600 480 
3 » 4024 I960 1000 640 480 360 320 
4 » 3200 1520 720 480 360 280 240 
3 » 2520 1200 600 400 320 240 200 
6 » 2000 1000 520 320 240 200 160 

4) Баба ШКН и полубабашки 
48 Х 4 8 - 400 шт. I 48 Х2 7< — 640 шт. I 36X24— 880 шт. 
48 X 36 — 480 » 1 3 6 X 3 6 — 760 » J 24X24—1360 

5) Бордюры (в фунте): 
кегель 3— 1480 шт. і кегель 10— 157 шт. I кегель 18 — 47 шт. 

» 6— 384 »> 12—101 » I » 20 — 35 » 
8— 236 » I » 16— 56 » ; » 24 — 31 » 

6) Полукруглые и шпации: 

Этого материала иа одни пуд шрифта идет п р и 
близительно 6 фунт, включая в этот вес все шпации 
и полукруглые. 
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ТИПОГРАФСКИЙ ШРИФТ 
И ЕГО СИСТЕМА 

В настоящее время, несмотря на колоссальное раз-
ннтне техники типографского производства, несмотря 
на значительную механизацию этого производства,— 
шрифт, его характер, стиль, качество, продолжает 
играть выдающуюся, если не первую роль, в создании 
красивой книги. Книга, безукоризненно напечатанная 
на прекрасной бумаге, и хорошо сброшюрованная, если 
она набрана старым, сбитым пли неподходящим по 
характеру шрифтом, теряет для читателя свою при
влекательность. От красивого, четкого, приятного для 
глаза шрифта зависит и интерес к самой книге, 
помимо ее содержания. 

Происхождение шрифта. Все современные шрифты, 
кроме восточных, произошли, претерпев, естественно, 
ряд изменений, из римских капитальных шрифтов , 
которые уже за две тысячи лет до так называемого 
«рождества Христова» встречаются на монетах и раз
личных надписях. В дальнейшем, в течение ряда сто
летий, когда книги переписывались от руки пере
писчиками, последние постепенно отклонялись от 
стильных форм этого шрифта, упрощали, до неузна
ваемости округляли его, заостряли концы и создали 
ряд новых шрифтов : унциальный, полуунциальный, 
карго.іпнский и др. 

Со времени изобретения книгопечатания развитие 
характера шрифтов пошло двумя почти самостоя
тельными путями. С одной стороны, ш р и ф т ы строго 
готического й полуготического характера, которым 
печатались произведения, вышедшие и з - п о д рук пер
вых типографов : папские индульгенции, «Като.інкон» 
и др. Через несколько десятков лет из полуготиче
ского шрифта образовался так называемый швабский-
шрифт, нз которого логически развился канцеляр
ский шрифт, главным образом, для книг духовного 
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содержания. Но ои не получил широкого распро
странения как печатный шрифт. Его вытеснил по
явившийся фрактурный шрифт, который с середины 

f ß i c глгсгЛ 9ie wrffmtt 
fyw Canbe Ы ftifeityernn 
япЬпгв \ѵів псте/кпЪ aflfo 
voßjct m bcr feifc* vn nan* 
cm anbere u?ci 

Рис. 7. Старейший швабскніі шрифт 1497 гола 

6 ' o m c n ^ û r f l c n w n ô tQtxw focr:n(53wgcn î j - t u 

b<nc6en' l©ûr^ra(f<tHu^. ,ran&cnburg/5u(Stctm^ 
sßcmcrn/der (£afïubf n tonö iJÖciiöcn'aucb m g c b i f t 

Ш la fgcgcriooïff- ipcrcjog / Ç£urgqr«it Su 

meutern gncoigcnjQcr. 'n. 

Pue. 8. Стареіішиіі фрактурный шрифт 1351 года 

N V M I N 1 - D О М V S A V C • S 
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FECERVNTFf I. ІХ-ѴГМ ASPERGVSR EGl A I 

. V E R V I L l C l - P R E D l O r W M G A L B A N O R V 

Рис. 9. Римский капитальный шрифт 117 года по Р. Хр. 

X V I столетия по настоящее время, конечно, с неко
торыми изменениями технического н художественного 
характера, является национальным печатным шрифтом 
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немцев. С другой стороны, уклонением от чпсто готи
ческого шрифта явился новый шрифт — антиква, 
который близко подходил к классическим римским 
капитальным ш р и ф 
там. Он достиг осо
бенной красоты и рав
номерности в Италии; 
так, например, знаме
нитый и т а л ь я н с к и й 
книгопечатник Альд 
Мануцнй в конце X V 
и начале X V I столе
тий печатал в Вене
ции книги замечатель
но красивым и вполне 
законченным антиква-
шрифтом. Он же обо
гатил типографский 
шрифт введением кур-
сивною шрифта , заим
ствованного из старо
римского курсива. 

Целые с т о л е т н я 
х а р а к т е р а н т и к в а -
ш р и ф т о в оставался 
без существенных из
менений. С X V I I I . сто
летия техника резьбы 
шрифтов все более с о 
в е р ш е н с т в о в а л а с ь , 
шрифт становился яс 
нее и свободнее, но, 
вместе с тем, он посте
пенно терял свое худо
жественное начерта
ние. Вместо художественных форм, напоминающих ру
копись, всюду стали преобладать с математической точ
ностью измеренные черты. Появившиеся впоследствии 
ш р и ф т ы медиаваль и эльзевир являются слабыми по
пытками возврата к прежним художественным формам. 

В X I X веке появилось огромное количество ш р и ф 
тов для выделения : полужирные и жирные, имеющиеся 
в различных вариантах — узкие, обыкновенные, ш и 
рокие, тонкие и т. д. Кроме них, появились в большом 
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РИС. 10. Шрифт Э-іьзевир, антиква 

и курсив 1662 года 
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разнообразии титульные и акцидентные ш р и ф т ы , 
а также рукописные, рондо, цветные — еловом, шрифты 
всевозможных форм и рисунков. 

Р у с с к и е ш р и ф т ы 
имеют тс же источники 
происхождения, что и 
и н о с т р а н н ы е , при чем 
славянский шрифт, ко
торым печатались бого
служебные книги, совер
шенно замер в своем 
развитии и дальше гру
бого подражания руко
писным почеркам не 
пошел, а гражданский 
шрифт подвергался всем 
тем изменениям, как и 
иностраішыс шрифты, 
б е р я о т т у д а г о т о в ы е 
образцы. 

Единственно, чего у 
нас нет, это своего на
ционального ру с с к о г о 
шрифта , который был 

•НЛ И Б 0.1 Е Е ХОД К И Е 
КНИЖНЫ Е ШРИФТЫ 

Шрифт — это посредник 
мысли, и размножение его 
есть задача каждого типо-
Ічсгсль 10, обыкновсп. антиква и курсив 

графщика. Изучать его 
с технической и художе-
ственной стороны — вот 
Кегель 10, Латшіскпп п курсив к нему 

задача типографщика. Прав
да, типографщику п р и х о -

Кегель 10, Медпаваль 

дится принимать шрифт 
таким, каким его отпускают 
словолитни, а на создание 
Кегель 10, Акадсмпч. н курсив к нему 

форм его он имеет весьма 
ничтожное и, во всяком 

Кегель 10, Корина 

бы крепко связан с кор
нями русского народного 
творчества. А нужда в та
ком шрифте чувствуется. 
Этой нужде вряд ли могут 
удовлетворить вытащен
ные из архива полузабы
тые ш р и ф т ы петровской 
Эпохи в роде «Петров
ского» или «Елизаветин
ского», которые к тому 
же и нехарактерны для 
русского художественно
го творчества. 

Задача современных русских словолитен, сконцен
трированных в руках советского государства—это пре
кратить выпуск бесконечного количества форм и ха
рактеров шрифтов , выбрать из имеющихся шрифтов 
несколько сортов наиболее художественных, красивых 
и ясных, а также поработать над созданием своего, 

случае, ис непосредствен
ное влияние, но, тем не 
менее, он все - тики может. 
Кегель 10, Елизавет, н курсив к нему 

к а к в общем., т а к и в 
д е т а л я х , бЬігпЬ хорошим.. 
советчиком как по со-
Кегель 10, Пальмира н курсив к нему 
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русского шрифта. И она должпа быть выполнена. 
Первым шагом к ртому является об 'авленный кон
курс па шрифт имени незабвенного В. И. Ленина. 

Типы шрифтов. Совре-

ШРІІФТЫ д л я з а г о л о в к о в 
И ВЫДЕЛЕНИИ 

Н у ж н о у д и в л я т ь с я , 
Кегель 10, Латшіскіііі 

к а к 

м а л о з н а к о м ы н а ш и т и п о -
Кегель 10, Академический 

Г Р А Ф Щ И К И С С У Щ Н О С Т Ь Ю 
Негель 8, Романовский 

шрифта, как строго обсуждают 
Кегель 10, Гротеск узкий 

и ценят его с коммерческой 
Кегель 10, Зецессион 

и „ м о д н о й " т о ч е к з р е н и я 
Кегель 10, Гротеск широкий 

и к а к л е г к о о б м а н ы -
Кегель 10, Корина 

ваются в действительной его 
Кегель 10, древний черный 

ценности . Г о в о р и т ь о том, 
Кегель 10, Альдннье 

ч т о тапографщики 
Кегель 10, Этьеп 

.не 

мсиные шрифты делятся 
на- ряд групп, главным 
образом по характеру 
своего назначения. 

1) Книоісные шрифты. 
К этой группе причисле
ны основные типограф
ские шрифты, которыми 
набираются книги, жур
налы, и газеты (обычно 
от 8 - м и до 12 - т и типо
графских пунктов}. По 
своему рисунку это есть : 
о б ы к H о в е и н а я а н-
т и к в а, Л а т и и с к и fi, 
M с д и а в а л ь, А к а д с-
м и ч е с к и й , К о р и н а , 
Е л и з а в с т и н с к и іі, 
П а л ь м и р а и др. 

2) Шрифты для выде
ления в текстовых набо
рах и для. заголовков; сю
да входят к у р с и в н ы е 
шрифты, а также п о л у-
ж и р н ы е и ж и р н ы е 
книжные шрифты. 

3 ) Акцидентные шриф
ты. К этой группе отно
сятся масса разнообраз
ных шрифтов , которые, 
но характеру своего ри
сунка, не подходят для 
текстового набора, но 
вполне с о о т в е т с т в у ю т 

для всевозможных художественных н акцидентных ра
бот іГдля выделения строк в мелочных рекламных на
борах. К ним можно присоединить заглавные шрифты 
крупных кегелей книжных шрифтов и специально ти
тульные, а также всевозможные цветные ш р и ф т ы . 

А) Рукописные шрифты отличаются нежным очком 
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и представляют точное подражание ручной скорописи, 
с сохранением непрерывной связи между литерами. 

Система шрифтов. Старинные типографы в про
должение ряда столетий 

АКЦИДЕНТНЫЕ И ТИТУЛЬ
Н Ы Е Ш Р И Ф Т Ы 

ЦИНКОГРАФИЯ 
Кегель 16, Л.тпіисніш полужнрныіі 

ТИПО-ЛИТОГРАФ 
Кегель 16, Академически)! полужирный 

не имели никакой систе
мы для своих шрифтов, 
или, вернее, у каждого 
Пыла своя собственная 
система. Но, с тех пор, 
как отливка шрифтов 
сделалась самостоятель
ною отраслью произ
водства, типограф дол
жен был заказывать 
шрифты у словолитчика, 
при чем неудобство от
сутствия общей системы 
в отношении размера 
шрифтов давало себя 
сильно чувствовать. 

Для этой цели фран
цузский с л о в о л и т ч и к 
Ф у р н ь с ( м л а д ш и й ) в 
1737 году предложил 
принять за основную ме
ру для типографского 
измерения французский 
•гуаэ = 6 футам, фут = 
= 12 дюймам, каждый 
дюйм = 12 линиям, ка
ждая линия = 12 пун
ктам, а два таких пункта 
за единицу типограф
ского измерения—кегель. 
Эта простая и практич
ная система шрифтов 
нашла широкое распро
странение И Сочувствие. |< е г е л ь 2 8 , Академический светлый -

Но, так как в основе ее 
все -же не лежала математически - точная н научно-
обоснованная мера длины, а, может быть, и благодаря 
недостаточной внимательности словолитен того вре
мени, все увеличивающаяся неточность системы не 
могла вполне удовлетворить типографов. 

Во И. ЛЕНИН 
Кегель 16, шрифт 1812 г. 

Г О С И З Д А Т 
Кегель 20, Академический светлый 

ОППОРТУНИЗМ 
Кегель 20, Латинский полуж. узкий 

МОСКВА 
Кегель 28, Латинский светлый 

УКРАИНА 
Кегель 28, Академический полужирный 

НАРКОМ 



Система шрифтов 47 

Знаменитый парижский типограф Ф р а н с у а - А м -
бруаз Дидо (1730 — 1804) исправил неточность системы 
Фуриье, взяв за основание постоянную и математи

чески определенную ли
нейную меру — француз
ский королевский фут, 
разделив его, по примеру 
Фурнье, на типограф
ские пункты, при чем 
его кегель получился не
сколько толще, нежели 
кегельФурньс.Типограф-
ская система Дидо полу
чила распространение п 
б о л ь ш и н с т в е европей
ских стран, за исключе
нием Англии н Америки, 
которые пользуются сво
ими системами. 

После того, как госу
дарственной імерой дли
ны во Франции и в ряде 
других стран сделался 
метр, система Дидо по
теряла свою научную 
основу,' ибо, с введением 
м е т р и ч е с к о й системы, 
исчезла та основная ли
нейная мера, которая 
допускала контроль си
стемы шрифтов Дидо. 
Вопрос подвергся дли
тельному обсуждению в 
специальных типограф
ских ' ж у р н а л а х , пока, 
наконец, в 1879 году 
Герман Бертольд и ди
ректор берлииск. астро
номической обсервато

рии Форстер совместно не установили математи
ч е с к и - т о ч н у ю и незыблемую меру, которая во всякое 
время может быть проверена. В основу се взят 
метр, который содержит 2660 типографских пунктов 
системы Дидо. 
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Типографская буква, ИЛИ литера, представляет собою 
гартовый (гарт — сплав из свинца, сурьмы и олова) 
брусочек, пли столбик, на одном конце которого на
ходится очко, т . - е . выпуклое, или рельефное, изобра
жение к а к о г о - н и б у д ь письменного знака, при чем он 
имеет обратную форму. Самый столбик называется 
ножкою буквы. Расстояние между іс — .і называется 
кегслем. Величина кеге.ія точно рассчитана по типо
графской системе. Линия д — е, от нижнего до 

Рис. I I . Типографская Сукна 

верхнего конца литеры, включая сюда и очко, озна
чает рост, или вышину, литеры. Рост литер всех без 
исключения шрифтов современных русских слово
литен всегда одни и тот же и равняется 66 пунктам. 
Линия л/ — л- выражает' ширину литеры, которая бы
вает различна, в зависимости от тон буквы или знака, 
который она изображает: напр., «ж» шире нежели 
«і». Верх литеры, где находится очко — о/с — называется. 
головкою. Косые спуски па верхней площадке по бо
кам очка до краев литеры ф — ф называются за
плечиками. На одной из стенок литеры, либо к верху 
либо к низу очка, имеется небольшая выемка о — си
гнатура, или рубчик, который служит наборщику для 
верного под'сма литеры и правильной постановки се 
в верстатку так, чтобы верхняя часть очка прилегала 
к верстатке, а нижняя часть очка была бы кнаружи 
(вверх ногами). Кроме главной сигнатуры, бывают 
еще дополнительные рубчики, которые помогают раз
личать похожие друг на друга шрифты. 

Название кеіс.іеіі. Несмотря на то, что каждый ке
гель имеет определенное число пунктов типографской 
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системы, все шрифты, кроме того, имеют еще и осо
бые названия, к а к - т о : Диамант = 4 пунктам, Перл = 
=5 пунктам, Нонпарсль=6 пунктам, Мнньон=7 пунктам, 

Петит = 8 пунктам, Б о р -
Да здравствует Третий Интернационал 

Кегель 6 

Да здравствует день Первого Мая 
Кегель 8 

Социалистический 
Кегель 10 

строи 

гес = 9 пунктам, Кор
пус = : 10 пунктам, Ци
церо = 12 пунктам, Мит
тель = 14 пунктам, Тер
ция = 16 нунктам,Текст= 
= 20 пунктам. 

Более крупные ксге-
лн особых названий не 
имеют и обычно, назы
в а ю т с я « п о л у к в а д р а т -
II ы й », « д в у X м il т т е л ь-
и ы й » , «трехцнцериый», 
« к в а д р а т н ы й » и т. д.. 
Здесь мы дадим об 'яс-
иення наиболее употре
бительным названиям. 

Нонпарель о з п а ч а е т 
«несравненный» и явля
ется наиболее мелким 
из употребляемых ш р и ф 
тов. Обычно им пользу
ются для словарей, кален
дарей или других изда
ний, где необходимо на 
н е б о л ь ш у ю плоскость 
бумаги поместить боль
ше тексту. 

Летит означает «ма
ленький» ; до восемнад
цатого с т о л е т н я был 
в большинстве типогра
ф и й с а м ы м м е л к и м 
шрифтом. 

Корпус получил такое название, как предполагают, 
потому, что этим шрифтом, будто бы, впервые печа
тался римский свод законов «Corpus uris civilis». 

Цицеро получпл свое название от одного изда
ния писем Цицерона, которые в 1465 году печатал 
Петр Ш е ф ф е р шрифтами, сходными по размеру 
с цицеро. 
Полиграфическое производство 4 ' 

П р е д с о в н а р к о м Р ы к о в 
Кегель 12 

I I I И н т е р н а ц и о н а л 
Кегель 16 

Г. Петровский 
Кегель 20 

Раковский 
Кегель 28 

К а л и н и н 
Кегель 36 

Л е н и н 
Кегель 48 
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Вообще следует отметить, что названия шрифтам 
давались более или менее произвольно ; поэтому в раз
ных странах они н называются п о - и н о м у . В России 
часто бывает, что ш р и ф т ы имеют свои местные 
названия в различных типографиях но различным 
поводам. 

Линии шрифта означает место, занимаемое ниж
ним краем очка, которая должна быть у всех литер 
данного кеѵеля н данного характера на одном уровне 
или, как выражаются, должны дерэісать одну линию. 
К сожалению, до енх 
пор большое неудоб
ство представляет то, 
что в РОССИИ каждая 
словолитня отливала 
н отливает ш р и ф т ы 
на «СВОЮ» ЛИНИЮ, И Линия шрифта 

даже одна и та же сло
волитня отливала разные ш р и ф т ы одного ксгеля, но 
разного характера, на разные линии. И, если набор
щику необходимо набрать в одну строку рядом не
сколько шрифтов , то это представляет большие затруд
нения, так как приходится ш р и ф т ы эти выровннть 
в одну линию путем накладки н подкладки шпонов 
или полосок топкого, по преимуществу бристольского, 
картона. В Германии это неудобство почти устранено 
введением обязательной для всех германских слово
литен «немецкой нормальной линии». 

Пробельным материалом, или «материалом для за
полнения», или просто «материалом», называются 
брусочки и пластинки, которые похожи на литеры,-
но ниже «ростом», и служат для образования пробела 
между отдельными словами и буквами и для допол
нения до нужной длины неполных строк. Благодаря 
тому, что они ниже шрифта по росту, они не дают 
отпечатка на бумаге. Пробелы отливаются на 8 пун
ктов, а, в некоторых словолитнях, даже на 12 пунктов, 
ниже шрифта . Отливаются они из того же сплава 
металлов, что и шрифт . 

Смотря по толщине, пробелы разделяются на 
круглые, полукруглые и шпации. Круглым называется 
тот брусочек, все стороны которого равны ксгелю 
шрифта . В сечении круглый представляет квадрат Ц . 
Полукруглый составляет половину круглого. В сечении 
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он представляет прямоугольный параллелограм | . 
Шпации разделяются на однопунктовые, полутора-
пунктовые, двухпунктовые, трохпупктовые. н четы-
рехпунктовые. Кроме того, бывают шпации, равняю
щиеся !/з круглого и называются тройными. 

Квадраты. «Квадратами» называются пластинки 
разных кегелсіі, ширина коих всегда равняется 48 пун
ктам ; кроме целых квадратов, отливаются полква-
драты = 24 пунктам, и 3/і квадрата = 36 пунктам. 

К il а д р а т ы 

Ѵгкп. 3/ 4 кв. 1 кв. 

Рост их ниже шрифта на 12 пунктов. Таким обра
зом, квадраты, несмотря на свое название, фактически 
являются параллелограмами. 

Шпоны. Шпонами называются пластинки, служа
щие для увеличения пробелов между строками, или, 
как выражаются наборщики, «для разбивки строк». 

Ш п о н ы 

'/а кв. 8/,j кв. 1 кв. 

1 пункт . . . 

4 . . . ШіНН ШЁШШШШШШШ 

Обыкновенно текстовой набор бывает двух родов: 
«без шпонов» и «на шпоны». Без ' шпонов набор 
получается более сжатый н убористый и, вследствие 

41 
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близости одной строки к другой, не так легко чи
тается и утомляет зрение. Набор, набранный на шпоны, 
выглядит красивее и читается легче, нежели набран
ный тем же шрифтом, но без union. Шнопы ростом 

Не бывало, нет, не будет 
и не может быть таких 
революций, которые не ри
сковали бы поражением. 

Набор со шпонами 

Не бывало, нет, не будет 
и не может быть таких 
революций,которые не ри
сковали бы поражением. 

Набор без шпон 

называются уже не шпонами, а ренетами. Квадраты, 
шпоны п реглеты отливаются из сплава металлов, 

Р с г л с т ы 

6 пунктов 

8 

10 

12 

16 

20 

несколько слабее того, который идет на отливку 
шрифта . 

Марзаны. " Марзаны — рто гартовые или чугунные 
бруски различной систематической длины и ширины. 
Отливаются они не сплошные, а с пустотами внутри, 
для уменьшения веса. Марзаны употребляются при 
книжной работе, для заполнения неполных страниц 
и отступов в начале страниц. В табличном наборе 

одинаковы с квадратами, 
а д л и н о ю б ы в а ю т в 
ljt кв., 3 / і кв. , J / i кв. , 
2 кв., 3 кв., и т. д. до 
12 к в а д р а т о в . К е г е л ь 
шпонов бывает в I п., 

п. (редко), 2 п., 3 и. 
H 4 пункта. 

Ренеты. Т а к и е ж е 
пробельные п л а с т и и к и, 
но толще четырех пун
ктов, а именно от 6 до 
20 пунктов, и длиною от 
2 квадратов и больше, 
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ti в наборе формуляров марзаны употребляются для 
Заполнения пробелов больших граф между линиями. 
Кроме того, марзанами «обкладывают» набранные фор
мы как книжного набора, так и формы различных дру
гих наборов перед спуском их в машину на особо.м 
талере (смотри ниже). Марзаны изготовляются шири
ною в 3/4, 1, 2 и 3 квадрата и длиною от 2 до 
12 квадратов. 

Бабашки — это гартовые кубики, пустые внутри, 

Б а 0 a in к и 

'(8 X '<8 п. 48 X 36 п. 48 X 24 п. 

все четыре боковых стороны коих равняются: целые— 
4 8 X ^ 8 п., трехчетвертные — 4 8 X 3 6 и половинные 
48 X - 4 пункта. 
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Мебель наборного отделении. Основной принадлеж
ностью каждого наборного отделения (не машинного),-
кроме шрифтов , линеек, украшений и пробельного 
материала, является так называемая типографская 
мебель : реалы, кассы, ящики, форм - реалы, столы 
и проч., и инструменты (хотя нх п о ч е м у - т о н не 

Рис. 12. Обыкновенный реал Рис. 13. Козел-реал 

принято называть инструментами): верстатки, гранки, 
уголки, тенакли с визориями, шилья, пинцеты и 
разные механические приборы для резки шпонов 
H линеек, для выгибания овалов и проч. 

Реалом называется шкаф с наклоненной градусов 
на 25 — 30 вперед верхней поверхностью и с отделе
ниями для наборных касс. Реалы бывают разные : 
обыкновенные на 8 — 1 0 касс, к о з л ы - р е а л ы на 
3 — 4 кассы с наклонной или горизонтальной пло
щадью в нижней их части, служащей для спускания 
туда набора (эти реалы особенно удобны для специ
ально книжных и газетных отделений) ; специальные 
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реалы для акцидентных работ, вмещающие в себе от 
АО до 66 разных полукасс и ящиков с необходимыми 
акцидентному наборщику украшениями и материалами; 
ф о р м - р е а л ы с горизонтальной поверхностью с 6 — 
7 местами для спускалыіых досок и друг. 

Работают паборщнкн перед реалами стоя ; на реалах, 
под наклоном гра
дусов 25 — 30, iio-
in ещен ы п л о с к и е 
ящики — так. назы
ваем ы е и а б о р и ы е 
кассы. Кассы эти 
разгорожены на от
деления разной ве
личины, при чем в 
каждом из них ле-
жит одна какая-ни
б у д ь б у к в а и л и 
знак. П р о п и с н ы е 

Рис. 14. Акцидентный реал 

буквы и цифровые знаки расположены в верхнем 
отделении кассы и притом в своем последовательном 
порядке ; строчные же буквы расположены в нижней 

части к а с с ы вразброску с 
таким расчетом, чтобы те из 
них, которые употребляются 
чаще, были бы ближе к наби
рающей р у к е н а б о р щ и к а . 
Благодаря такому расположе
нию букв в кассе, работа на
борщика ускоряется. Кроме 
букв, в наборной кассе поме
щаются знаки препинания и 
ц и ф р ы ; тут же помещается 
материал для пробелов : круг

лые, полукруглые, шпации и квадраты. 
Расчет рукописи. Если надо определить, сколько 

выйдет печатных листов нз данной рукоппен, посту
пают т а к : просматривают всю рукопись " н в ы 
ясняют, написана ли она одним почерком или не
сколькими ; если, в рукописи разные почерки, следует 
сосчитать каждый почерк в отдельности. Сосчитав 
буквы в полной, по возможности, строке, считая про
белы между словами и знаки препинания за буквы, 
подученное количество букв умножают на число строк 

Рис. 15. Форм-реал 
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рукописной страницы ; полученное произведение мно
жат на число страниц всей рукописи. Полученное 

Рис. 16. 'Русская паборпал касса 
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Рис. 17. Французская наборная касса 

число букв всей рукописи делится на сумму букв одного 
печатного листа того формата, в котором имеет быть 
выпущено данное издание. 
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Чтобы узнать число буки в печатном листе, надо 
раньше определить формат книги и установить шрифт, 
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Рис. 18. Немецкая наНориая касса 

А В Г Д E z H Ѳ I К л M N Е О п р Т Т ф X s 
а à à а 'à a a 5 a T 

а Ті І tl І1 •(1 
T 

Ь> * ш (!) I I ) Ш tu ù) ш Ш ш ш ш ш ш ш ' * • • " " 

E e E 5 5 u т 
и Ü и и ш Т I î і к L ï '2 

ос à â а « а à 0 0 ô О О Ö 0 3 3 к 5 6 7 8 9 0 

а à à а à à 0 и 
, 1 ; ! і ï ï ï ï 

0 G 0 6 0 ç и Ù ù û ù ü S 5 

'ч 7. 
г, 

•і ш ш Ш ш 

''ï É ). p ) - * .-

Е à y Трой
ным 

с г. 
т / ; • 

ï _ 

j d 

1 <ч 

Ï e g • Нолу-
кругл. I) 1, Круг-

лыс 
Ква

драты 

Pue. Ifl. Греческая иаПорігая касса 

которым книга будет набираться. Установив это, 
подсчитывают, сколько данный шрифт вмещает букв 
алфавита в строке формата книги и сколько строк 
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имеет быть помещено на странице. Перемножив эти 
данные друг на друга н помножив на количество 
страниц данного листа, получим искомое количество 
букв в листе. Разделив его на подсчитанное коли
чество букв рукописи, получим более или менее точ
ное количество печатных листов. Напр., в рукописи, 
написанной на пишущей машинке, имеется 212 стра
ниц по 37 строк в каждой и по 55 букв в строке. 
Перемножив эти числа ( 2 1 2 X 3 7 X 5 5 ) мы узнаем, 
что рукопись содержит 431.420 букв. Предположим, 
что книга эта должна набираться корпусом академи
ческим без шпон в долю 4 - почтового формата, 
т . - с . на 6 X Ю'/г кв. с колон-титулом ; отбросив из 
расчета '/з кв. на к о л о н - т и т у л , мы узнаем, что в стра
нице будет 48 строк, а в каждой строке будет поме
щаться по 57 букв, а в листе (16 страницах) будет 
( 4 8 X 5 7 X 16) = 43.776 букв. Разделив .431.420" па 
43.776, мы получим приблизительный об'ем книги 
в 9 листов и 14 страниц ; прибавив же к этому 
количеству титулы, можно с уверенностью сказать, 
что книга будет об'емом не меньше 10 печатных 
листов. 

Набирать — в типографском понимании этого 
слова — означает составлять из отдельных, разбро
санных по отделениям кассы, букв н знаков — слова, 
строки н целые страницы, в которых содержатся 
мысли того или иного автора. Набранный текст на
зывается набором. Рабочие, которые занимаются 
этим трудом, называются наборщиками. 

Прсяіде чем наборщику приступить к работе, он 
выясняет, каким шрифтом следует набирать данную 
работу, т . - с . какого типа, характера и кегеля должен 
быть шрифт, на какой размер набирать, т. - е. какой 
ширины должна быть строка ; будет ли набор на 
шпоны или без шпонов, какой величины должен быть 
отступ в абзаце и т. п. 

Абзац. Абзацем называется отступ в начале набора. 
Строго установленного, общепринятого правила для 
величины отступа в абзаце нет. Были даже попытки 
совершенно его уничтожить и начинать набор без 
всякого отступа. Но это не привилось, п большинство 
типографов, несмотря на все споры по этому поводу, 
остались верны старому правилу, что начало абзаца 
должно быть отмечено. 
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Самым правильным абзацем принято считать три 
пункта на квадрат данной ширины набора, округляя 
его, для удобства набора, на 1—2 пункта в ту или 
иную сторону. Таким образом : 

при наборе на 3 квадрата абзац будет—- 8 —10 пунктам 
» » 4 » » » •— 10 —12 я 
» » 5 » » » — 15 —16 >' 

6 » »> » = 1 8 — 20 » ' 
» » 7 » » » = 20 — 24 » 

Заключай верстатки. Когда все вопросы выяснены, 
наборщик может заключить верстатку на указанный 
ему размер. Здесь следует указать, что главным и по
чти единственным инструментом наборщика является 
верстатка. Верстаткой называется узкий и продол
говатый металлический ящичек , без крышки и без 

Рпс. 20. Верстатка 

одной из длинных стенок ; внутренняя длина этого 
ящичка моікет быть изменяема в зависимости от нуж
ной шприны строки пабираемого текста, что дости
гается посредством передвижения одной из его стенок 
(левой). Ч т о б ы заключить верстатку на данную ш и 
рину, наборщик ставит в нее столько квадратов круп
ного кегеля, или полубабашек, или даже бабашек, 
сколько требуется для указанной ширины (понятно, 
что квадраты и бабашки должны быть верные, без 
грязи и не сбитые). Перевернув затем весь поста
вленный ряд квадратов плашмя, т.- е. на дно верстатки, 
и придвинув подвижную стенку последней вплотную, 
но так, чтобы квадраты молено было свободно выни
мать, наборщик «заключает» верстатку ее механиче
ским зажимом. Для большей уверенности, что вер
статка заключена правильно на нужный размер, 
рекомендуется проверить это медной линейкой соответ
ствующей длины. Если линейка входит и вынимается 
из верстатки свободно, но в то же время и не 
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болтается, значит верстатка заключена правильно 
н можно приступить к набору. К этому нужно добавить, 
что когда один оригинал разделен между несколькими 
наборщиками, то верстатки всех участвующих в дан
ном наборе должны быть заключены с максимальной 
точностью. 

Набор. Когда верстатка уже заключена, наборщик 
становится перед реалом, на котором выставлена касса 
с нужным шрифтом, и берет верстатку в левую руку, 
так, чтобы она лежала на ладони стенкою книзу, 
опираясь на четыре пальца ; большой палец распола
гается сверху верстатки н при начале набора каждой 
строки касается подвижной стенки. Прочитав в ори
гинале одно или несколько предложений (сколько он 
сможет запомнить), наборщик плавно, не делая ни 
одного лишнего движения руки, берет буквы пз отде
лений кассы в том порядке, в каком они следуют 
в словах ; при этом он должен стараться брать их 
сразу за головку, так, чтобы одним иод'емом руки, без 
задержки и лишних движений, поставить букву верно 
в верстатку. В то время, когда правая рука подносит 
взятую букву к верстатке, взгляд наборщика должен 
искать уже нужную букву для следующего под'ема. 
Большой палец, вытянутый вдоль верстатки, захва
тывает каждую вновь приставляемую букву и прижи
мает ее к тем, которые уже находятся в верстатке. 
Каждый раз, когда наборщик, захватив новую букву, 
несет ее к верстатке, левая рука приближается к пра
вой, несколько наклоняя верстатку для более удобной 
постановки в нее буквы. Большой помощью правиль
ному «под'ему» буквы слуяшт имеющаяся на ней, 
сигнатура (рубчик), которая даст возможность пра
вильно определить положение литеры в отделении 
кассы и также правильно поставить ее в верстатку, 
не заглядывая в се очко. 

Набрав первую строку и положив на нее нужный 
шпон (если набор на шпоны), наборщик вынимает за 
«ушки» наборную линейку н кладет ее па строчку, 
надавливая н выравнивая* се. Так набирают до напол
нения верстатки, а затем набранные строки «выста
вляются» (переносятся) с верстатки л а гранку или 
уголок, H набор продо.шается попрежиему. 

Гранкой (пли наборной доской) называется прямо
угольная цинковая доска, окаймленная с трех сторон 
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деревянными бортиками, аккуратно выложенными 
с внутренней стороны полосками латуни, прикре
пленными винтами. В большом употреблении также 
наборные доски с железными бортиками ; доски эти 
отличаются особой прочностью и верностью. Набор
ный уголок — то же, что и гранка, только окай
мленная бортиками не с трех сторон, а с двух : левой 
и нижней. 

Выключка строк. Одним из главных неудобств при 
наборе является то, что набранную строку почти 
всегда нужно «выключать» : либо она не заполняет 
всего предоставленного еіі в верстатке пространства, 
либо, наоборот, недостает пространства, чтобы поме
стить одну пли несколько букв. Искусство приведения 
всех строк к одной и той же длине так, чтобы про
белы между словами оставались бы достаточно равно
мерными, называется выключкой строк. Достигается 
Это с помощью упомянутых выше шпаций. Выклю
чить строку можно двумя способами: либо увеличе
нием, либо уменьшением промежутков (пробелов) ме
жду словами, в зависимости от того, как установилась 
строка : осталось ли свободное пространство или, 
наоборот, недостает пространства и приходится «вго
нять» одну или несколько букв. В обоих случаях для 
наборщика важно соблюдение лишь одного правила : 
чтобы пробелы между словами в строках были техни
чески правильны и правильны были бы переносы 
слов. А это значит что пробелы между словами должны 
быть строго равномерными, за исключением пробелов 
после точек (.), восклицательного (!) н вопроситель
ного (?) знаков, означающих окончание предложения; 
в этих случаях пробел должен быть двойным (вместо 
полукруглого — круглый). 

Пример Если после последнего слова в стро
ке остается еще немного свободного места, но не 
настолько, чтобы поместилось целое пли половина 
следующего слова ,—приходится свободное место рас
пределить между словами той же строки. В таком 
случае выключка производится следующим образом. 

Все находящиеся в строке запятые отделяются от 
слов нунктовымн шпациями, за исключением случаев, 
когда занятая стоит после у, г, т, так как по своему 
рисунку эти буквы образуют некоторый пробел между 
собой и запятой. Если в строке встречается слово, 
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соединенное дефисом, то дефис также нужно отбить 
пунктопымн шпациями с. обеих сторон, за исключе
нием вышеупомянутого случая, когда дефис отбивается 
только с одной стороны. Так же поступают, если 
в строке есть тире. 

Не согласиться на мир, предлагаемый Советской 
а) Россией, значит не что иное, как получить этот 

мир через некоторое время на более худших уел 

НеИсогласитьсяВна|мир,1предлагаемый|Советской 
б) Россией , | значит | |нЛчто(иное і |как |получить | | этот 

мир| |через| |некоторое|время|на|более|худших|усло-

Не согласиться на мир, предлагаемый Советской 
в) Россией, значит не что иное, как получить этот 

мир через некоторое время на более худших усло-

Прпмер 1-ft. 

а) Невыключенные строки, б) Наглядное изображение выключки строк, 
и) Выключенные строки. 

Если іке остается еще место, то перед знаками 
; : ! и ? ставится по тонкой шпации. 

Затем, если остается еще место, следует равно
мерно увеличить остальные пробелы между словами. 

Пример 2 - й. Если в строку не вмещается не
сколько букв и пробелы приходится уменьшать, то 
выключка производится в обратном порядке, а именно: 

а) 
Мы победили Колчака и Деникина лишь после то 
как у них изменился социальный состав их армии 
когда основные крепкие кадры растворились в м 

Мы|победили|КолчакаІи|Деникина|лишь|после|того, 
как|у |них|изменился|социальный|состав|их|армии, 
когда|основные|крепкие|кадры|растворились|в|моби-

Мы победили Колчака и Деникина лишь после того, 
в) как у них изменился социальный состав их армии, 

когда основные крепкие кадры растворились в моби-
Прнмер 2 -й . 

а) Невыключенные строки, б) Наглядное изображение выключки строк, 
в) Выключенные строки. 
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1) Пробелы после точки, восклицательного и во
просительного знаков, стоящих в конце предложения, 
а потому имеющих двойные пробелы, уменьшаются на 
V i часть. 

2) Уменьшаются пробелы после знаков 'препинания. 
Я) Уменьшаются равномерно пробелы между осталь

ными словами : вместо полукруглых ставятся четырех-
н.ш трехпуиктовые шпации. 

При этом следует заметить, что первый способ 
выключки строк менее предпочтителен н допускается 
при наборе широкими шрифтами. При наборе узкими 
шрифтами его нужно всячески избегать, допуская 
при «вгонке» употребление между словами шпаций 
до 2 пунктов при паборе петитом, и 3 пунктов при 
наборе корпусом и цнцеро, при чем, если встре
чается в строке многоточие ( . . . ) , обычно обязательно 
разбитое на пунктовые шпации, то в этих случаях 
эти шпации можно удалить. 

Разбивка на шпоны. При наборе на шпоны иногда 
приходится ставить не целые шпоны на весь размер 
строки, а составные, например : 4 квадр. и 3 Д квадр. 
или 5 квадратов и 1Ы квадрата и т. п. При такой 
разбивке нужно ставить шпоны «вперебивку», т . - е . 
один раз мслкпіі шпон ставится впереди длинного 
шпона, а другой раз позади пего. Такой способ раз
бивки придает набору больше устойчивости н связи. 

Разрядка на шпации. При разрядке на шпацнн, 
одна буква отделяется от другой одинаковыми проме
жутками. При наборе мелким н узким шрифтом, до 
кегеля 10 включительно, достаточно разрядить слова 
на однопунктовые шпацнн. Начиная же с кегеля 12 
или при наборе широкими шрифтами нужно упо
треблять і у з — 2 - п у н к т о в ы е шпацнн. Разбивка па 
шпацпп производится различными способами. Одни 
наборщики при наборе ставят после каждой буквы 
нужную шпацию ; другие, напротив, сперва набирают 
слово или строку приблизительно нужной длины, 
а затем начинают вставлять шпации между буквами, 
захватывая при этом нз кассы несколько шпаций 
сразу. Несомненно, второй способ более предпочти
телен, как наиболее успешный. После заглавных 
букв, имеющих уже, по своему начертанию, неко
торый пробел, например : Г, Р , Т, AT, РА, У и др. 
шпация не ставится или ставится более тонкая. 
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Многозначные числа,- встречающиеся посредине на
бора, также разбиваются на шпации (48 635), за исклю
чением случаев, когда две или несколько первых цифр 
стоят рядом (1.11), между которыми имеется естествен
ный промежуток, а потому между двумя единицами 
шпация не ставится или ставится более тонкая. Из 
Знаков препинания точка в разбиваемом па шпации 
наборе не отделяется от той буквы, после которой она 
стоит ; запятая же всегда отделяется шпацией. 

Вынимание набора из верстатки. Когда верстатка 
Заполнена набранными строками, то набор вынимается, 
или, как выражаются наборщики, «выставляется» из 
нее, и переносится на уголок пли гранку. Предвари
тельно наборную линейку накладывают на последнюю 
строку, а верстатку косо ставит па кассу, прислоняя 
се правую сторону к борту. Вынимание производится 
следующим образом : набор зажимается .одновременно 
с обеих концов строк согнутыми средними пальцами, 
в то же время большие пальцы захватывают снизу 
первѵго строку, а указательные пальцы обеих рук 
придерживают наборную линейку. Взятый таким об
разом набор легким нажимом от себя осторожно 
вынимается (опрокидывается) из верстатки и перено
сится, не изменяя положения пальцев и не ослабляя 
их, на наклонно поставленный уголок пли гранку. 
При этом концы строк сперва упирают в левый бор
тик, а затем строки приставляют к нижнему борту 
уголка. По мере перенесения набора с верстатки на 
уголок, па последнем накопляется значительное число 
набранных строк, которые затем связываются. Не
определенное число набраппых строк, соединенных' 
вместе, литературные работники и даже некоторые 
типографы называют гранками, но чаще всего их 
называют столбцами. 

Связывание набора. Когда гранка заполнена до 
известного предела, набор связывают шнурком н пере
носят на спускальпую доску. Само связывание тре
бует известного навыка и ловкости, которые легче 
усвоить по личным указаниям и на практике, чем по 
описанию. Одного не иуягпо забывать, что перед 
связыванием сверху и снизу набора необходимо ста
вить по возможности цельный реглет па кегель 10- 12, 
что придает значительную устойчивость связанному 
столбцу. 
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Когда столбец связан, его отодвигают немного от 
борта уголка и большими пальцами осаживают обводы 
шнурка кинзу настолько, чтобы они приходились 
посредине набора или даже немного ниже, но никак 
не выше средины — иначе набор может легко рассы
паться. Если столбец хорошо связан, то набор так 
крепко держится, что его можно легко смелым лод ' -
смом снять с уголка и перенести на спускальную доску. 

Разбор. Отпечатанный или отстсреотнпнроваиный 
набор называется разбором,. Наборщик должен уметь 
разбирать, т . - с . разделять набор на его составные 
части, так яге легко и хорошо, как и набирать. Пре
жде всего, с разбора сдувается, если нужно, пыль 
H , при помощи губки, смачивают его водою ; последнее 
способствует- отделению одной буквы от другой и не 
дает литерам рассыпаться. Отделив от разбора не
сколько строк пли, так называемый под'см, который, 
с помощью правой руки, переносится на левую руку 
и притом так, чтобы под'см покоился на среднем 
пальце левой руки, с левого боку прндсряшва.іся бы 
большим пальцем, а с правого или сзади указательным, 
наборщик накладывает на литеры, начиная с правого 
угла, средний и указательный пальцы правой руки 

„и движением к себе заставляет скользить буквы 
вперед, подхватывая их снизу большим пальцем, как 
только они выступят за под'см. Прочтя взятые литеры, 
наборщик легкими и последовательными движениями 
(трением) указательного и среднего пальцев отделяет 
одну букву от другой и плавно раскладывает (но не 
швыряет) нх в соответствующие отделения кассы. 

При разборе наборщик должен следить не только 
за тем, чтобы все буквы попали по своим отделениям, 
по и пробелы и шпации он Д О Л Я І С Н внимательно 
разложить по своим местам. Невнимательный раз 
бор больно отражается на самом же наборщике при 
наборе (большая корректура и пр.). 

Набор выводов. Выводом, в типографском смысле, 
называется набор, составленный из нескольких ко.іои-
нок (столбцов) цифровых или буквенных граф, имею
щих самостоятельные заголовки или без них и отделен
ных друг от друга продольными пробелами, или 
промеягуткамн. Вывод, в котором столбцы и заголовки 
отделяются друг от друга лине і'і нами, называется уже 
таблицею, а не выводом. 
Полиграфическое производство 5 
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Вывод обязательно набирается цифрами и литерами 
того же характера шрифта , которым набран главный 
текст, и тем яге кегслем. Набирать выводы шрифтами 
меньшего ксгсля u с меньшими пробелами между стро
ками допускается лишь в тех, исключительных, случаях, 
когда колонки вывода, набранные с разделительными 
пробелами всего лишь в одни круглый, в с е - т а к и пре
вышают по ширине длину строки главного текста. 

Столбцы вывода не должны занимать обыкновенно 
всей ширины страницы, а располагаются, по возмож
ности, с одинаковыми отступами как справа, так н 
слева страницы, п с более пли менее значительными 
пробелами между колонками. Понятно, что, чем мень
ше столбцов и чем они pente, тем больше могут 
быть между ними пробелы и шире их боковые от
ступы. В краііпем случае, можно обойтись н без бо
ковых отступов, по пробелы между столбцами нельзя 
делать меньше полутора круглых: это было бы в ущерб 
ясности набора. 

Заголовки вывода обыкновенно набираются ш р и ф 
том на 2 пункта меньше, сравнительно со шрифтами 
столбцов ; если, например ,столбцы набраны корпусом, 
то заголовок набирается петитом. Заголовки бывают 
в одну, две, три строки и более и ставятся над 
столбцами как раз посредине. Заголовки могут быть ' 
поставлены и горизонтально и вертикально, смотря 
по месту и удобству набора. Строки заголовков вы
ключаются между собою всегда в «красную» с т р о к у 1 , 
т . - е . посредине, без абзаца (пример 1). 

1000 Число ра- п ѵ д ^ р с т 

щдо-верст ботішков ш { е д ш і ! щ . у 

Весь 1921 год . . 90253930 2151275 42,0 
1922 г. Январь . . 8309192 163002 50,9 

» Февраль . 6816082 160891 42,3 
Пример 1 - и . 

Ц и ф р ы в столбцах выключаются так, чтобы еди
н и ц ы приходились под единицами, десятки — под де

сятками, сотни — под сотнями и т. д. 
1 « К р а с н ы м и » Целые числа с дробями вык . іюча-

«трокамн пазыва- І 0 Т С Я п о д целыми числами : так лее 
ются строки, вы- ' 
клоченные посре- единицы под единицами, десятки 
дине формата. под десятками и так далее, с тем, 
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чтобы запятые, отделяющие дробь, были в линию. 
Точки в выводах и таблицах в конце чисел пе ста
вятся. Строки столбцов, состоящие из римских цифр, 
выключаются в «красные» строки. 

Пустые места (без цифр или текста) в столбцах, 
в соответствующих местах, обозначаются знаками тире 
(—.), которые выключаются посредине столбца. Вместо 
многократного повторения в столбцах одних н тех лее 
слов и букв ставятся кавычки („ или »). Одинако
вые же числа должны быть повторяемы полностью. 
Итоги в выводах отделяются от столбцов тонкою 
линейкою. Линейка должна покрывать собою слово 
«Итого». Лппейктг, отделяющие столбцы от итогов, 
можно рассматривать как самостоятельные строки, 
и пробел между ними и столбцами должен быть 
обычный (ирги 

Пример 2 - й 

Здесь невозможно перечислить все правила п отме
тить могущие встретиться затруднения при наборе 
выводов. Опыт, смекалка и художественное чутье на
борщика должпы подсказать ему, как выіітн нз встре
чающихся затруднений. 

Набор таблиц должен быть отнесен к числу слож
ных типографских наборов, требующих от наборщика 
Знания арифметики, для быстрого и точного расчета, 
аккуратности, вкуса и хорошо развитого глазомера. 

Все таблицы разделяются на две основные части : 
Заголовки и низы (хвосты). Заголовок содержит над
писи, об 'яспяющие содержание граф, н разделен 
линейками на отделы, ширина которых зависит от 
текста, который должен быть в них помещен. Низ 
таблицы разделен линейками на графы (графой, в ти
пографском смысле, называется пространство между 
двумя линейками), которые должны точно соответ
ствовать графам заголовка. 

1000 
пудо-верст 

Число ра
ботников 

іоои 
пудо-верст 

на единицу 
Весь 
1922 

» 
» 

192"! год . 
г. Январь . 

Февраль 
Март . 

. 90253930 

. 8309192 

. 6816082 

. 12823413 

2151275 
163002 
160891 

42,0 
50,0 
42,3 
86,9 

I I т о г о . 118202617 2475168 221,2 
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Таблицы, по своему виду и содержанию, бывают 
двух родов: I ) текстовые (книжные) таблицы, кото
рые попадаются в разного рода книгах, журналах, 
отчетах и т. п., — низ их всегда заполнен каким - н н -
будь содержанием : цифрами, знаками, текстом и т. п., 
н 2) конторские, канцелярские и т. п. таблицы, низ 
которых делается частично или полностью с пустыми 
графами для заполнения их соответствующим текстом 
от руки. Такие таблицы обычно называются беловыми 
таблицами пли формулярами. 

Приступая к набору таблицы с рукописи по дан
ному ему формату, наборщик, прежде всего, должен 
внимательно просмотреть оригинал й сообразить, как 
правильнее ему приступить к расчету граф, ибо б ы 
вает иной раз, что заголовок графы состоит из одного' 
коротенького слова, но в хвосте графьі должно быть 
много цифр пли текста, и, наоборот, в хвосте графы 
мало цифр, по в заголовке графы много тексту. 
Если же набирается таблица только с заголовком, без 
текста в хвосте, то наборщик должен стараться ш и 
рину граф рассчитать так, чтобы в них было доста
точно места для вписывания. 

Набор таблиц производится не наугад, не па-
глаз, а по определенному расчешу. Размер граф при 
расчете всегда определяется в четное число пунктов, 
т . - е . в 12, 16, 20, 24 и т. д., а не в 11, 15,' 19, 23 
и т. д., так как лниейки и типографский материал 
нарезаны на четное число пунктов. При несложных 
таблицах с малым числом граф наборщик, при рас
чете, обозначает ширину -каждой графы прямо на 
оригинале. При наборе сложных таблиц легче, ско^ 
рее и вернее сделать расчет таблиц в заключенной 
верстатке или на гранке, составив, если можно так 
выразиться, к о н т о прографкн. 

Если, например, надо набрать таблицу шириною 
в 5 квадратов, содержащую 6 граф, то расчет дела
ется в заключенной верстатке, путем составления «ко
пии» прографкн из квадратов и другого материала, 
пересеченных мелкими линейками. Например : 

48 п. I 24 п. 24 п. 36 п. 24 п. 74 п. 

Сложив сумму граф = 4 кв. 38 и. н прибавив 
5 линеек X - " . = 10 п., получим в итоге 5 квадратов. 
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Если же нужно набрать на тот же размер слож
ную таблицу из 10 граф, заполненную в хвосте те
кстом (цифрами), то для производства расчета и со
ставления «копни» заключают верстатку на 5 квадр. 
н набирают ряд цифр, по наибольшему числу таковых 
в графах, пересекая их кусками линеек и составляя, 
по возможности, равномерные и удобные для набора 
графы. 

392 21 29351 498 4397 78 45329 41 6139 

і б п. 16 п. 2S п. 20 п. 24 п. 16 II. 28 п. 16 П. 21 п. 

Расчет такой: 16 + 16+28+20 + 2 4 + 1 6 + 28 + 16 +24 + 34 = 
= 222, прибавив 9 линеек X 2 н. = 18 п. = 240 п., что = о квадр. 

Кишкныс таблицы бывают продольные, в которых 
линейки от заголовка идут вдоль всей или части 
страницы, сверху вниз, параллельно корешку ; попе
речные, которые расположены поперек страниц книги, 
а линейки, разделяющие графы, — перпендикулярно 
к о р е ш к у ; распашные, которые почему-либо не вме
щаются ни в одной продольной, ни в поперечной 
таблице и размещены на двух развернутых страницах, 
при чем линейки идут параллельно корешку, а заго
ловок, начинаясь на левой, четной, странице, перехо
дит на правую, нечетную. Распашные таблицы должны 
набираться шире набора текста, захватывая часть 
корешка и оставляя в нем столько места, сколько 
это необходимо для брошюровки. 

Таблицы, по характеру построения и содержания 
заголовков, разделяются на сложные и несложные. 

І Год. 
і число, 
\ месяц 

И н в е н т а р н а я о ц е н к а °/о н а к а п и т а л 
І Год. 
і число, 
\ месяц Машины 

При- ; 
с п о с о - С у м м а 
блення1 

Коэф. 
С у м м а 

І Год. 
і число, 
\ месяц Машины 

При- ; 
с п о с о - С у м м а 
блення1 

Коэф. 
Год Неделя ' 

Месяц 
"/о амор
тизации 

Р е м о н т 
Общая 
сумма 

Число рабочих 
часов 

Месяц 
"/о амор
тизации 

Раб. 
сила Матер. Сумма 

Общая 
сумма 

По смете ЯепствнтІ 

1 2 3 4 5 6 7 S j 

Таблцца сложного набора 
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Если таблица имеет многоэтажный заголовок, со мно
гими пересекающимися в разных местах линейками, 

1 СЧЕТ РАСХОДОВ № ЧИСЛО, МЕСЯЦ. « 

! « rt а 
« 

К
ол

ич
ес

тв
о 

Н а и м е н о в а н и е 

з а к а з а 

И
зд

ел
и

е 
J*

 

Р
аб

оч
ая

 
си

ла
 

Счет 
расходов 

С
ум

м
а 

ра
сх

од
ов

 

! « rt а 
« 

К
ол

ич
ес

тв
о 

Н а и м е н о в а н и е 

з а к а з а 

И
зд

ел
и

е 
J*

 

Р
аб

оч
ая

 
си

ла
 

П
ря


м

ы
е 

j 
О

бщ
и

е 

С
ум

м
а 

ра
сх

од
ов

 

Таблица несложного набора 

со многими мелкими графами, — такая таблица н а з ы 
вается сложной ; другие таблицы, заголовки которых 
содерягат одни или два эталса с небольшим числом 
граф, называются несложными. 
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Распашная таблица 

В отношении подбора шрифтов для набора таблиц, 
наборщик, так же, как и при наборе текста, должен 
придеряшваться одного стиля и характера. Книжные 
таблицы должны набираться тем лее шрифтом, кото
рым набран текст книги . Канцелярские таблицы 
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(формуляры) с пустыми графами также, производят 
приятное впечатление, если н.ѵ заголовки набраны 
шрифтами одного характера. Если же необходимо 
выделить какую-нибудь строку или группу строк, то 
можно для этого использовать прописные буквы, 
разбивку на шпацнн и, в крайнем случае, крупные 
кегеля того же характера. Надо, по возможности, из
бегать жирных- шрифтов . 

То лее можно сказать и в отношении подбора лшеек 
для таблиц. Следует также избегать слишком боль
шого разнообразия линеек в одних и тех л;е табли
цах. Обыкновенно употребляют рантовые лпиейкн 
для окаймления таблиц сверху н с боков ; полужпр-
н ы е — д л я отделения более важных граф , а в таблицах 
с « р о ж к а м и » — и по бокам; двойные — для отделения 
второстепенных граф и тонкие-—во всех остальных 
случаях. Вообще же говоря, книжная таблица имеет 
более красивый н спокойный вид, не режет глаз 
и удобнее для чтения и пользования, если все графы 
разделены линейками одного характера, лучше всего 
полужирными пли тонкими. 

Интересующихся более подробно вопросом набора 
выводов н таблиц отсылаем к упомянутым в ы ш е 
трудам П. Коломпина и Ф. Бауэра. 

Верстка. Когда набор издания полностью или 
частично закончен, и первая и вторая корректуры 
неправлены, нужно приступить к верстке набора, 
т . - е . нужно привести его из бессистемного состоя
ния в гранках (столбцах) в строгую систему страниц. 
Работа эта поручается метранпажу (от французских 
слов mettre an page,, что значит : составитель стра
ниц). Обязанности метранпажа возлагаются на в ы 
сококвалифицированного H хорошо грамотного на
борщика, в совершенстве знающего наборное дело. 
Он, по данному ему заведующим или техническим 
руководителем формату бумаги, должен установить, 
если ему не дано специального указания, длину стра
ниц подленгащего верстке набора ( т . - е . дать книге 
«формат» заготовить колонцифры или к о л о н - т и 
т у л ы — смотря по роду работы или по желанию за

казчика ; подобрать оригинал по 
• 1 Таблицу фор- е г 0 нумерации н гранкн коррек-

матов по золотому J s 1 r r ,-
сечению см. в кои- Т У Р Ы л и б ° п 0 І 1 Х переносам, либо 
це книги. также по их нумерации, н тщательно 
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их просмотреть : набраны ли заголовки и подзаго-
Л О І І К И надлежащими шрифтами, не пропущена ли 
какая - нибудь гранка, отмечены ли места для клише. 
Если он обнаружит, что заголовки пли подзаголовки 
набраны шрифтами, лс соответствующими гарнитуре 
основного шрифта верстаемой книги, он должен, не 
приступая к верстке, заготовить их все до одного или, 
по крайней мере столько, чтобы ему не отрываться 
для их пабора от верстки хотя бы на продолжении 
трех листов. 

Выравнивание клише. Точно так же он поступает 
и с клише, если в книге имеют быть рисунки. Пер
вым долгом он должен проверить, имеются ли все 
клише ближайших листов, и все ли их колодки об
разуют правильный угол по всем своим трем изме
р е н и я м : длине, ширине и вышние, это необходимо; 
в противном случае метранпажу никогда не удастся 
правильно сверстать страницу, н из нее неизбежно во 
время печатания полезут «марашки». Для проверки 
клише метранпаж пользуется угольником ; если он 
обнаружит, что колодка клише в том или ином напра
влении не имеет правильного угла, он должен сейчас 
же это исправить — выровнять его под угольник : либо 
спилить выступающую сторону напильником - или 
соскоблить стеклом (при этом надо строго следить, 
чтобы не поцарапать лицевой стороны клише), либо 
наклеить, последовательно укорачивая, ряд бумажных 
полосок. 

Заделка клише. Когда эта работа по проверке 
клише проделана, метранпаж, пе приступая к верстке, 
должен заделать клише на определенные размеры и 
набрать под них все надписи. Заделывая клише, он 
должен помнить, что по вертикали клише (по бокам) 
материал, по возможности, должен быть цельным : без 
мелких шпаций или полукруглых, и клише должно 
покоиться как бы в коробочке, будучи плотно п 
абсолютно точно к пей пригнанным ; при чем, лучше 
на полпункта пусть оно будет в пей свободно, не
жели на пол пункта выпирать. Несоблюдение этого 
условия неизбежно вызовет при печати марашки, 
искривление страницы и выдергивание валиками букв 
из набора. Этого правила нужно держаться не только 
тогда, когда клише заделывается, но и тогда, когда 
оно оббнрается с левой или с правой стороны. 
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После того, как гранки проверены и сличены 
с оригиналом, заголовки, колонцифры или к о л о н 
титулы заготовлены, клише подобраны, выровнены, 
под них набраны подписи и сами клише заделаны 
па определенный размер, — метранпаж приступает 

„к верстке. Для этого он основательно смачивает во
дой несколько столбцов подлежащего верстке набора 
и берет их на наборные доски (гранки), которые 
ставит на борты реала лежа, левой стороной, для 
того, чтобы стекла вода и не покоробила имеющих 
быть заверстанными клише. Для удобства верстки 
хорошо иметь длинные и узкие специальные гранки 
(45 X 15 квадратов), которые дают возможность вер
стать по т р и - ч е т ы р е страницы сразу, не связывая 
предыдущей, и отдельный угол или проход наборного 
отделения на 4 — б реалов, что даст метранпажу не
обходимую ему свободу движений и вдвое ускорит его 
работу. 

Верстать начинают обычно с третьей страницы 
(титул н его оборот заготовляются предварительно) 
если издание по имеет сборного листа ; в противном 
случае. верстка начинается с первой страницы, так 
как сборный лист ( ш м у т ц - титул, титул, оглавление, 
предисловие и пр.) верстаются и печатаются в конце 
работы H пагинацию 1 имеют римскими цифрами. 

Отступ. В начальной странице текста книги де
лается отступ, который, в среднем, должен равняться 
одной четверти длины всей страницы : при чем, если 
в отступе ставится фронтиспис пли к а к а я - л и б о за
ставка нз украшении или линеек, то это иДет за счет 
места, занимаемого отступом. Точно такой же вели
чины должен быть отступ и во всех последующих 
страницах, открывающих собою новый отдел в книге 
или ее главу. 

Норма и сигнатура. После отступа ставится заго
ловок или название главы и отбивается от после
дующего текста реглетом точно такого ясс кегля, 
каким набрана книга, а если книга набрана на шпоны, 
то к реглету прибавляется еще п шпон. Затем ста
вится нужное количество строк до полного размера 

страницы, которая заканчивается 
1 Счет страниц п С Г Л е т о м (пробельной строкой), 

по порядкх" еле- L 1 \. 
дования,т.-е: колой- Б пробельные строки первой стра-
цнфры. ннцы каждого листа заделываются 
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набранные нонпарелью тоіі лее гарнитуры, что и книга , 
норма и с и г н а т у р а 1 . 

Вборка и выгонка строк. Не связывал*свсрстапной 
страницы, метранпаж вплотную к ней лелса кладет 
трехцицерный марзан, который отделяет сверстанную 
страницу от последующей, к нему приставляет о ч е 
редную колонцифру и продолжает верстать следуй 
ющую страницу. Точно так лее он поступает с третьей 
страницей. Заверстав се, он переходит на вторую 
гранку и также верстает три страницы ; после этих 
трех—следующие три, не связывая за это время 
ни одной страницы. Делается это вот для чего. Ка
ждому мало-мальски грамотному метранпажу известно, 
что верстаемые им страницы должны быть абсолютно 
одинаковой длины, не только по своему размеру, но 
H по количеству помещаемых па них строк, не иметь 
сверху страницы концевых строк абзаца н внизу 
страницы — начала абзаца. Чтобы избежать этого, 
ему очень часто приходится возвращаться назад, чтобы 
либо вобрать строку, либо выгнать новую, так как 
никакая разбивка ни между абзацами, ни между за
головками решительно не допускается, т . - е . между 
абзацами не, разрешается класть ни единого шпона 
(кроме, конечно, того шпона, если весь набор разбит 
на шпоны) , а заголовки должны быть отбпты во 
всей верстаемой книге одинаково. Для того, чтобы 
вобрать концевую строку абзаца, которая по ходу 
верстки пришлась сверху очередной страницы, ме
транпажу приходится взять на верстатку несколько 
строк этого пли другого абзаца, уменьшить между 
их словами разбивку до допускаемого минимума и та

ким образом уменьшить этот абзац 
на одну строку. Само собой разу
меется, что этот прием молено при
менить только тогда, когда в Свер
станных H не связанных еще стра
ницах есть сравнительно короткая 
концевая строка абзаца. Если этого 
нет, если все концевые строки аб
зацев сверстанных страниц длинны 
и вобрать ни одной из иііх не пред
ставляется возможным, нужно, при
менить другой прием — выгнать 
новую строку. Для этого берется 

1 Норма — на
звание книги или 
фамилия автора : 
ставится для того, 
чтобы при брошю
ровке не перепу
тать нздашйі. По
мещается с левой 
стороны страницы 
без отступа (без аб
заца). Сигнатура — 
счет листов по по
рядку ; помещается 
с правой стороны 
страницы. 
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абзац с наиболее длинной концевой строкой и путем 
переборки нескольких его строк н увеличения про
белов, о п я т ь - т а к и до допускаемого предела, между 
словами, делается лишняя строка, чтобы получить 
сверху страницы не одну, а две строки. Если нельзя 
сделать ни того, ни другого, следует, с разрешения 
автора или выпускающего, открыть новый абзац или 
закрыть старый. Понятно, что если бы сверстанные 
предыдущие страницы были повязаны н поставлены 
на п о р т п а ж н 1 , их пришлось бы брать на гранки, 
мочить, развязывать и вновь связывать. А это от
нимает значительное время и сопряжено с некоторым 
риском рассыпать нечаянно страницу, тогда как сто
я щ и е на граішах несвязанные страницы дают метран
пажу возможность легко и быстро ориентироваться 
и решать, как ему поступить в том или ином случае, 
вбирать строку или выгонять новую. 

Верстка работ, с клише. Верстая работу с клише, 
метранпаж должен быть вдвойне внимателен, чтобы 
не пропустить нн одного рисунка, ни одной под ними 
надписи. Пропустишь один рисунок — вся последую
щая верстка пропала, так как при переверстке пи 
одно из последующих клише не останется на своем 
месте, u их нужно будет вновь оббнрать н давать дру
гое положение на странице. 

Клише на страницах не должны размещаться про
извольно, как зря, а должны соответствовать указа
ниям в тексте и быть ближе к тому месту, где о них 
говорится. Но из этого, конечно, не следует, что нх 
нужно или можно собрать в одну кучу в одной ча
сти страницы только потому, что о них в этой частп 
страницы идет речь. Заверстанные в страницу, они 
в с е - т а к и должны представлять ласкающую глаз при

ятную картину. 
Если клише имеет ширину всей 

страницы книги или на 1—ІѴз ква
драта уже — его нужно заделывать 
посредине, оставив сверху и снизу 
одинаковые пробелы, конечно, если 
под ними нет надписей ; в против
ном случае после надписи нужно 
оставить пробел на 2 — 4 пункта 
больше верхнего поля рисунка. Еслп 
клише не помещается в ширину 

1 Портпажем 
называется бумаж
ная подкладка под 
страницы, которые 
д е л а ю т с я обычно 
из макулатуры u 
должны быть, для 
удобства тискания 
корректуры, одина
ковой толщины под 
всеми страницами 
хотя бы данного 
листа. 
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страницы—его нужно ставить вдоль ее длины, при чем 
обычно принято рисунок ставить так, чтобы подпись 
его читалась снизу вверху и была бы с правой сторо
ны. Правда, от этого правила иногда делаются отсту
пления, главным образом, при верстке иллюстрирован
ных журналов и художественных монографий х , и ска
зать, чтобы это было безобразно — разумеется нельзя. 

Обборна к.иіше. Если рисунок но превышает двух 
третей ширины набора — его можно обобрать текстом, 
при этом нужно помнить, что в оббирасмом наборе 
абзацы должны быть, по своей величине, точно такими 
же, как и в самой книге. Иногда приходится, Пра
вильности выключки ради, при обборкс на узкие фор
маты, разбивать отдельные слова на пунктовые шпа
ции ; как это ни нежелательно, но с этим приходится 
мириться, так как пробелы между словами в круглую 
или даже в полтора круглых производят п р я м о - т а к и 
отталкивающее впечатление. При обборкс клише нужно 
строго соблюдать правило, чтобы наружная сторопа 
рисунка строго соответствовала линии набора всей 
с т р а н и ц ы : не выходила на поле "и не заваливалась за 
линию набора. Поля обобранного клише как сверху, 
так и с прилегающего к набору боку должны быть 
строго одинаковы ; нижнее поле, где помещается 
об 'ясияющая рисунок надпись, должно быть несколько 
больше, при чем пробел снизу этой надписи должен 
быть точно таким же или на 2 пункта больше, каким 
он является сбоку и сверху рисунка. Ш р и ф т , каким 
набирается надпись под рисунком, должен, по хара
ктеру своему, строго соответствовать шрифту основ
ного текста книги и быть на 2 — 4 пункта мельче. 

Иногда встречается необходимость оббнрать ри
сунки не прямоугольной формы для т о г о , чтобы о н и 
не выглядели уродливо. Для этого колодку клише 
нужно вырезать уступали! и уступами же е г о обобрать. 

Дать заранее метранпажу точные указания и пра
вила обборки клише в каждом отдельном случае е г о 
повседневной практики — благодаря большому разно

образию этих случаев — конечно, 
1 Монография не представляется возможным. Это 

— сочинение, рас- заставило бы нас написать очень 
слатрнвагощее от- м н о г о . Интересующихся же этим 
дельным научный 1 • 
или художествен- вопросом отсылаем к литературе 
иыіі вопрос. по этому поводу (см. ниже). 
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Моргпнезы. Сравнительно часто, и, главным обра
зом, книги научного характера, приходится верстать 
с заголовками или примечаниями, помещаемыми на 
наружных полях книги,—морншеза.ии. Такие заголовки 
нужно набирать черненьким шрифтом на 2 — 4 пункта 
мельче основного кегля шрифта книги, но обяза
тельно одной с ним гарнитуры. Помещаемые на 
полях примечании набираются шрифтом также той же 
самой гарнитуры, но не черненьким, а обыкновен
ным H также на 2 — 4 пункта мельче основного 
шрифта К Н И Г И . Для удобства верстки и обкладки 
в машине, моргпнезы нужно набирать обязательно 
на округленные р а з м е р ы : 1, іх/і, ІЧ-î К В . , при чем 
к стороне, прилегающей к тексту книги, нуяиш ста
вить по полукруглой, чтобы моргннез не «прилип» 
к набору страницы. Строки можно ключнть либо по
средине, либо первую набрать с абзаца, а последую
щие в подбор, но обязательно во всех случаях книги 
одинаково. 

Случается моргпнезы заверстывать в набор, обирая 
их как клише. Тогда они ставятся обязательно с левой 
стороны страницы. В этих случаях нужно помнить, 
что ширина места для моргинсза должна быть во 
всей книге строго одинакова, независимо от того, одно 
или несколько слов он содержит. Поля сверху, снизу 
и справа обобранного многострочного моргинсза 
должны быть одинаковы-. 

Иногда приходится такие моргпнезы охватывать 
рамками, по преимуществу из однопуиктовых плот
ных линеек. В этих случаях нужно деряіаться пра
вила, чтобы все рамки во всей книге были одинакового 
размера : не шире и не улее, не выше и не ниже. Если 
Этого, по условиям набора, достигнуть нельзя, лучше 
от рамок отказаться и сделать моргпнезы без рамок. 

Эпиграф. Иногда в начале книги или се отдельной 
главы ставится эпиграф1. Набирать его необходимо 
шрифтом той лее гарнитуры, каким набрана вся книга, 
но обязательно на 2 — 4 пункта мельче. Ш и р и н а эпи

графа бывает различна и иахо-
1 Э п и г р а ф — дптся в прямой зависимости от его 

краткая выдержка величины : от г/± до '-/& ширины 
из к а к о г о - л и б о набора страницы. Подписи под н и -
сочннення, по про- 1 1

 г 

имуществу нзвест- м ц иужно набирать либо курсивом 
ното автора. того яге кегля и гарнитуры, либо 
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своим в разрядку, но отнюдь не черненьким. Поме
щается эпиграф всегда в правой стороне страницы, 
при чем, если он относится только к данной главе, 
его ставят после заголовка, если лее он относится ко 
всей книге, — то перед заголовком. 

Колон - цифры. Как мы уже говорили выше, ме
транпажи, прежде чем приступить к верстке издания, 
должен заготовить себе к о л о н - ц и ф р ы или колон
титулы, смотря по надобности. К о л о н - ц и ф р ы (по
рядковая нумерация страниц в книге) ставятся либо 
сверху, либо снизу страницы, посредине или сбоку— 
к наружному полю (на четной — слева, на нечет
н о й — справа). Помещаемые сверху обычно набира
ются цифрами того лее самого шрифта, каким набрана 
вся книга, H выключаются либо между двумя тире, 
либо подбиваются тонкой линейкой на 1 / г — 3U кв., 
в зависимости от ширины набора страницы. Тем лес 
самым шрифтом ставятся и к о л о н - ц и ф р ы , помеща
емые слева H справа страницы. Расстояние между 

• к о л о н - ц и ф р о й H текстом страницы отнюдь не должно 
быть больше одной строки текста, а если набор 
набран на шпоны, то на шпон больше. Нижние 
колон - ц и ф р ы набираются цифрами либо на 2 пункта 
мельче, либо иа 2 пункта крупнее — это зависит от 
вкуса мстраппажа или желания заказчика, но обяза
тельно той лее гарнитуры, что и сама книга, и отби
ваются от текста таклее реглетом того лее кегеля, 
каким набрана вся книга. Исключение делается для 
к о л о н - ц и ф р , помещенных на наружных боковых 
полях книги (сверху, посредине или снизу) ; они мо
гут набираться курсивом пли далее шрифтом другой 
гарнитуры, чего, правда, следует избегать. 

Колон-титул. Верстка с колон - титулом несколько 
сложней. Колон - титулом называется строка, поме
щаемая сверху страницы п содерлеащая в себе назва
ние главы, статьи, отдела, автора н проч. Обыкно
венно колон - титулы ставятся тогда, когда книга 
•содержит в себе ряд самостоятельных статей разных 
авторов или отделов (глав) с разными в них статьями. 
В первом случае иа левой (четной) странице будет поста
влена фамилия автора, а иа правой (нечетной) назва
ние его статьи. Во втором случае слева будет стоять 
название отдела или главы, справа название статьи, 
в этот отдел (главу) входящей. 
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Разнообразие колон - титулов весьма значительно, 
и дело метранпажа найтись во всяком отдельном слу
чае n дать именно тот к о л о н - т и т у л , какой требуется 
для данного издания, б}гдь то периодический журнал, 
сборник статей, словарь или научная книга. Но, как 
правило, нужно помнить, что, если книга одного ав
тора и имеет одно название, без самостоятельных 
глав,—• ставить колон - титулы решительно незачем : 
рто только осложнит работу, а самой книге изящества 
не придаст. 

Набирать к о л о н - т и т у л нужно всегда шрифтом 
той же гарнитуры, какой набрана книга, но обя
зательно на 2 — 4 пункта мельче н прописными. 
Набор строчными допускается лишь в том случае, 
если к о л о н - т и т у л подбит линейкой или имеет линейки 
сверху и снизу. Очень изящно выглядят к о л о н 
титулы, набранные курсивом прописным на 2 пункта 
мельче кегля книги и взятые сверху и снизу в ли
нейки, соответствующие данному шрифту : для «Ко
рины», «России», «Медиаваля», «Елизаветинского» 
n «Пальмиры»—двухпунктовые полужирные, для бо

лее нежных шрифтов—однопунктовые полужирные, 
при чем линейки можно ставить во всевозможных 
комбинациях: две сверху — одну снизу; одну сверху— 
две снизу ; одну сверху и одну снизу ; две сверху 
и две снизу H проч. Все, конечно, должно быть 
в меру it с соответствующей разбивкой. 

Помещаемые в колон - титулах цифры, показываю
щие очередность страниц, всегда выключаются в край 
формата, без всякого отступа, при чем при выключке 
к о л о н - т и т у л а посредине не следует забывать учесть 
и ц и ф р ы так, чтобы к о л о н - т и т у л был точно посре
дине всей ширины страницы. Ц и ф р ы могут быть 
при курсивном к о л о н - т и т у л е прямыми и, н а о б о р о т , — 
при колон - титуле, набранном прямым шрифтом, 
ц и ф р ы могут быть курсивными. 

Отбиваются к о л о н - т и т у л ы от текста страницы 
точно так же, как и к о л о н - ц и ф р ы , т . - е . на кегель 
строки шрифта книги, а если набор набран на шпоны, 
то еще u на шпон. 

Выноски. При верстке научных сочинений метран
пажу очень много приходится иметь дела с выно
сками. Выноски должны быть набраны обязательно 
тем же шрифтом, но на 2 пункта мельче основного 
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шрифта книги, а, если книга набрана на шпоны, то 
и выноска должна быть разбита на шпоны. Отби
ваются выноски от текста пробелом, равным кегелю 
шрифта книги, при чем почти всегда в этот пробел 
ровно посредине его кегсля и обязательно в левую 
сторону заделывается тонкая линейка на 1 — I1/» кв. 
в зависимости от ширины набора книги. 

Иногда выноски заверстывают в текст книги, 
в сторону (обязательно влево), но уже без линейки ; 
в этом случае верхний пробел должен быть в полтора 
раза больше бокового (справа), который должен рав
няться круглому основного шрифта книги. Нижняя 
линяя последней строки выноски обязательно должна 
держать линию с последней строкой страницы. 

Выноски обычно обозначаются звездочкой [*], 
звездочкой со скобкой [*)], а если выносок много, то 
они обозначаются дробными цифрами на верхнюю ли
нию, но тоже либо без скобки [LJ, либо со скобкой [ ' ) ] , 
при чем как звездочка, так и дробная цифра отби
вается от слова, к которому она выносит вниз 
об 'яснеиие, только тонкой шпацией, после них же 
идет обычная разбивка. Звездочки в выноске (если 
выносок две или три) должны держать линию с пра
вой стороны. Если выноска большая и не помещается 
на одной странице, остаток ее нужно поместить на 
следующей или разверстать на очередных 2 — 3 стра
ницах поровну, верстая ее не выше половины стра
ницы. Если выноска приходится на последней не
полной странице, — ее нужно сносить вниз на обыч
ное место, отбив от нее линейку на 3—4 пункта. 

Сверстав 7 — 8 страниц с соблюдением всех выше
приведенных правил и убедившись, что переверсты
вать первых страниц ему не придется, метранпаж 
может связать первые 3 — 4 страницы и освободить 
себе I — 2 гранки для дальнейшей верстки. Свер
станные страницы ставятся па портпажн н передаются 
тискальщику для тискания очередной корректуры. 
Оттиснув корректуру, тискальщик устанавливает стра
ницы либо в ф о р м - р е а л , либо на специальную эта
жерку по восьми страниц в одну колонку с таким 
расчетом, чтобы первая страница была сверху, а восьмая 
снизу ; это размещение облегчит работу при правке 
следующей (второй) корректуры или при спуске на 
машину. 
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Ответственная работа метранпажа обязывает его 
относиться к поручаемому ему делу с исключительной 
серьезностью и вниманием, так как, в большинстве 
случаев, от него зависит дать книге тот или иной вид. 
И, уже по одному этому, нельзя поручать сложное 
дело верстки первому случайно попавшему под руку 
наборщику : . 

Набор акцидентных работ. За последние годы, 
одновременно с развитием промышленности и тор
говли, в типографиях СССР вновь появились и стали 
развиваться так называемые акцидентные работы, 
которые в прежние, дореволюционные, годы занимали 
немалое место в полиграфическом искусстве. 

К акцидентным работам с одинаковым правом 
можно отнести как визитную или адресную карточку, 
бланк дли писем и счетов, так и об'емнетый книжный 
проспект, изящный плакат или сложный иллюстри
рованный прейс - курант, так и титульную страницу 
для книги и об'явленпе для журнала. Характерной 
особенностью акцидентных работ является то, что 
в них наборщик применяет различные украшения 
и свободное расположение строк, придавая своей ра
боте своеобразный, оригинальный вид. 

При наборе акцидентных работ большую роль 
играет акцидентный наборщик. 

Акцидентный наборщик должен обладать целым 
рядом качеств. Кроме обязательного умения рисовать, 
он должен обладать художественным вкусом, чтобы 
умело использовать имеющиеся в его распоряжении 
разные ш р и ф т ы , линейки и украшения, а также иметь 
понятие о сочетании красок и об их химических 
свойствах. 

Если в кнпжной и табличной работе допущена 
какая -нибудь техническая неправильность, имеются 
ошибки — беда еще невелика : корректор или инструк
тор заметит, наборщик исправит, и набор годится. Если 
же акцидентная работа набрана плохо, некрасиво — 
корректор мало поможет : придется се перебирать 

ï Подробно о вновь, 
нерстке см. у //. ЛѴь Оришна.і акцидентной работы 
ломшша «Краткие значительно отличается от ориги-
сведения по набор- н а л а К Н П Ж Н О Й и л н табличной ра-
иомуделѵ»иу Ф.Ьа- .. „ f.1 

уэра «Руководство Ьоты. в последних случаях набор-
ддя наборщиков». щнк одновременно с оригиналом 
Полиграфическое производство 
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получает все указанна и о формате, и о шрифте , 
и о всех прочих особенностях работы. Заказчик акци
дентной работы, в большинстве случаев, не имеет ни 
.малейшего представления о том, как нужно составить 
нужную ему форму или рекламу. Поэтому акцидент
ный наборщик, получая оригинал, очень часто вы
нужден предложить заказчику формат, шрифт, краску 
и т. д. Часто бывает, что наборщик вынужден, правда, 
с согласил заказчика, переставлять строки, добавлять 
слова и т. п., что недопустимо в книлгной или таблич
ной работе. 

В акцидентной работе большим облегчением слу
жит предварительно составленный план, данной работы. 
Под планом надо понимать черновой набросок ху-
дожественной группировки как текста, так и его 
украшений, исполненный карандашом от руки. При 
составлении плана, сама работа продумывается ; вы
ясняется, каким образом придать работе наилучший 
вид; намечается, какие молено подобрать ш р и ф т ы , 
линейки и орнаменты, какую краску придется при
менить и т. далее. Время, затраченное на зарисовку 
плана, всегда оправдывается, так как при наборе, 
с плана работа быстро налаживается н устраняется 
необходимость бесполезной пробы шрифтов и орна
мента. При составлении плана приходится продумать 
и то, для какой цели предназначена данная работа, 
какие строки являются главными, а какие второсте
пенными ; эти моменты играют решающую роль при 
подборе шрифтов, линеек н украшений. 

Для более сложных работ, иногда требуется пред
ставление более детального плана, нарисованного на 
точный формат бумаги; такой план называется эски
зом. Если приходится на эскизе передать сложные 
орнаменты и украшения, то их можно тиснуть на 
станке и наклеить в соответствующих местах или 
просто оттиснуть от руки. Составить эскиз для акци
дентных работ, в которых мало украшений,- но много 
текста, можно после, того, как уже набран весь текст. 
Для этого на сделанных с набора оттисках можно 
набросать от руки, карандашом или кистью, предпола
гаемые украшения в разных вариантах н представить 
администратору или заказчику на утверждение! 

При составлении плана или изготовлении эскиза 
следует помнить основное правило : не начинать 
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с распределении и рисования орнаментов н украше
ний с тем, чтобы потом в них размещать текст как 
попало, а, наоборот, надо сначала распределить сво
бодно н красиво строки текста, а потом уже подгонять 
украшения н орнаменты так, чтобы они гармониро
вали со строками текста, придавали б ы . последним 
более нарядный вид и усиливали бы их влияние. 

Отсюда мы видим, что почти главную роль играет 
выбор шрифта. Искусство акцидентного наборщика 
лежит в умении подобрать шрифт к характеру работы. 
Ш р и ф т , который подходит для извещения о к а к о м -
нибудь общественном торжестве, но подходит для изве
щения о печальном событии. Для рекламы, предна
значенной к распространению среди малограмотного 
населения, требуется одни характер шрифта и орна
мента, а для рекламы какой-нибудь парфюмерной 
или шоколадной фабрики — другой. Счет или бланк 
для солидной фирмы (треста, синдиката), по своему 
шрифту и характеру, должен отличаться от таковых 
для какого -нибудь ремесленника или кустаря. То я;е 
можно сказать и относительно книжного титула. Тот 
шрифт, который подходит для модного романа, не 
подходит для серьезной научной работы. 

Можно установить несколько следующих правил : 
там, где надо изобразить серьезную простоту, - где 
больше обращается внимание на ясность передачи, 
чем на красоту, там уместнее обыкновенные ш р и ф т ы , 
с гладкими, ровными формами, с плотными ясными 
штрихами ; там, где нуяшо достигнуть больше живо
сти, уместно употребление пальмиры и ренессанса с под
ходящими к ним шрифтами для выделения и орна
мента ; там же, где требуется придать набору особенно 
богатый вид, элегантность, где дгужна «мода» — м о ж н о 
использовать новейшие фаитазн - ш р и ф т ы , с соот
ветствующей орнаментикой ; солидный вид придает 
удачное применение рукописного шрифта. Главное, 
ш р и ф т ы должны быть исключительно одной резьбы, 
одной гарнитуры, одного характера ; если же невоз-
можио. этого достигнуть и приходится допускать по
сторонние ш р и ф т ы , надо, чтобы последние не слишком 
отличались по стилю. 

Кроме подбора шрифтов , в акцидентной работе 
имеет большое значение расположение строк. Оно 
может 'быть самым разнообразным и также зависит от 

б* 
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характера работы. Самое лучшее расположение строк— 
если оно придает работе естественный, нормальный 
вид, а не искусственный. 

Самой старой, по, вместе с тем, основной и есте
ственной формой, в которую выливается распределе
ние строк, является трехстрочное расположение. Оно 
основано на симметрии и отвечает руководящим фор
мам искусства и общим законам красоты. Трехстроч

ное расположение строк до
пускает множество вариаций, 
при чем самая длинная строка, 
она же главная, может быть 
только одна. Такое располо
жение строк дает возможность 
выделить существенное из вто
ростепенного, каковую цель, 
большей частью, и преследует 
печатная работа. Практико
вавшееся раньше выделение 
союзов и предлогов: «в» «и» 
«для» и др. в отдельные стро
ки и мелким шрифтом ныне 
уже устарело и не практи
куется, гак как они вовсе не 
так малозначительны для по
нимания всего предложения. 
Современный способ симме
тричного распределения строк, 
особенно при большом тексте, 

допускает, вперемежку с трехстрочным распределением, 
употребление групп строк и равной длины. Такая 
форма строк придает набору более спокойный вид 
и вносит ясность в понимание текста, что достигается 
труднее при множестве строк различной длины. 

Красивый вид имеет набор строками одинаковой 
длины (блочный), если он набран вперемежку с сим
метричными или трехстрочными группами. Еще боль
шее оживление вносит так называемое фигурное рас
положение строк, придающее набору воронкообразный 
или к а к о й - л и б о другой вид. 

Кроме перечисленных форм распределения строк, 
имеются и другие, теперь мало употребляемые, вышед
шие, так сказать, из моды, а именно : передвинутое 
расположение строк, косые строки, гнутый набор и др. 

Примеры симметричного трех
строчного расположения строк 
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Но иногда i l теперь еще практикуется подобное распо
ложение, которое делается преимущественно по же
ланию заказчика. 

Примеры набора книжных титулов 

В общем, установить какое-нибудь постоянное пра
вило для подобного рода набора, н, в частности, для 
набора титулов, конечно, нельзя. Хороший вкус акци
дентного наборщика подскажет ему, как нужно распо
ложить строки в данной акцидентной работе, будь то 
адресная карточка, фирменный бланк для писем пли 
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титульная страница книги. Немалую помощь окажет 
ему в данном случае, и заранее .сделанный эскиз, что 
особенно полезно при наборе работ с большим текстом. 

Примеры набора книжных титулов 

В отношении пробелов приходится придерживаться 
общих правил. Во всяком случае, пробел между стро
ками одной группы не должен превышать наимень
шего кегеля данной группы. Группы строк, не связанных 
между собой одним содеря;аннем, могут быть разби
ваемы пробелами подходящей под формат величины. 
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Большое влияние на красоту набора имеет разрядка 
литер на шпации, но исключительно для выравнивания 
промежутков между буквами, которые имеют свои 

Примеры набора книжных титулов 

естественные пробелы, как, напр . : ТА, ГА, l 'A н др. 
Делать это нужно для того, чтобы придать строке 
спокойный вид с одинаковыми пробелами между всеми 
ее буквами. На примере в слове «Математика» эта 
необходимость прекрасно иллюстрируется (см. сле
дующую страницу). 
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В заключение- приходится сказать пару слов о не
обходимости содержания в строгом порядке и опрят
ности акцидентных шрифтов, орнаментов и линеек-— 
не только потому, что этот материал является наи
более ценным в типографии, по еще и потому, что 
иначе сильно затруднится как работа самого набор
щика, так и печатника, когда ему приходится при
правлять сбитые, благодаря небрежности, литеры, 
куски украшений и линейки. 

МАТЕМАТИКА 
Не в ы р о і ж е і о разрядкой 

МАТЕМАТИКА 
Выровнено разрядкой 

Более подробно с правилами набора акцидентных 
работ можно ознакомиться у Ф. Бауэра «Руководство 
для наборщиков», стр. 312 — 323, а также в книге 
А. Вальлова — «Учение об акцидентном наборе», стра
ница 5 — АА (хотя и очень устаревшей). 

Орнаментика в применении к акцидентному набору. 
Орнамент — это художественное украшение, а под 
словом «орнаментика» мы понимаем вообще искусство 
украшать ; применение орнаментики, т . - е . искусства 
украшать, к акцидентному набору лежит на обязан
ности акцидентного наборщика. Отсюда ясно выте
кают задачи последнего, сводящиеся к тому, что из 
всего имеющегося в данной типографии украшающего 
материала (орнамента) он должен уметь выбрать то, 
что подходит для данной работы, и, путем красивого 
распределения 'фигур и украшений, добавления, где 
необходимо, подходящих линеек, украсить, придать 
тому или иному типографскому заказу художественный, 
красивый вид и характер. 

Такая задача под силу лишь такому наборщику, 
который сам умеет рисовать и достаточно знаком 
с происхождением типографского орнамента, знает 
тс главнейшие художественные стили, откуда берет 
свое начало типографская орнаментика, и знает отли
чительные черты главнейших стилей. Э™ знания 
необходимы потому, что в каждой старой типографии 
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прежний х о з я и н - т и п о г р а ф выписывал бордюры н 
украшения но своему «вкусу» или потому, что такой 
бордюр появился у его конкурента, н редко сообра-

• Рамки, составленные из орнамента н линеек 

зовадся с действительными потребностями его типо
графии, с характером его шрифтов или с типом выпол
няемых им работ. В этих типографиях имеется столько 
ненужного хлама, что только обладающий указанными 
выше качествами наборщик сумеет Сгруппировать и 
создать из этого хлама -художественную ценность. 
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Желающих подробно ознакомиться с главнейшими 
орнаментными стилями, нашедшими применение в ти
пографской практике и разбросанными в виде бордю-

Рамки, составленные из орнамента п линеек 

ров и украшений почти но всем типографиям, мы 
отсылаем к таблицам 77, 78 и 79 «Альбома по набор
ному делу» А. Соколова и книге Н. Ф. Іоренцо — 
«Орнаменты всех времен н народов». > 

Простейшим видом орнамента и, вместе с тем, 
наиболее употребляемым, является липни, которую 
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можно использовать во всевозможнейших комбинациях. 
Вначале придерживались правила, чтобы очко линейки 
не было жирнее очка шрифта главных строк. З а по

следние годы этого правила не всегда придержи
ваются. В заграничных работах встречаются рамки, 
придающие набору красоту именно резкими контрс-
стами. Толстые линии особенно уместны при набора 
об'явленнй H реклам. При составлении сложных ли
нейных рамок надо помнить об умеренности ; слишком 
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большое нагромождение линеек скорее, обременяет, 
чем украшает набор. 

Если печатную работу надо представить в более 
богатом обрамлении, нужно обратиться к орнаменту. 
Прн этом набранный текст представляет из себя как 
бы фон, а рамка — кайму. Мы здесь не будем подробно 
описывать постройку рамок, так как они в насто
ящее время редко применяются. Заметим лишь, что 
основными частями каймы являются : а) лента, окру
жающая всю картину набора, б) шов, связывающий 
ее с фоном и в) борт — орнамент, продолжающий 
украшение в свободное пространство. 

Составляя орнаментный набор, наборщик должен 
думать не только о своих удобствах, но и о своих 
товарищах, которые должны этот набор вывести в 
свет, придать ему жизнь—-о печатпиках. Поэтому 
фигуры H линейки он должен разместить так, чтобы 
печатник мог свободно приправить каждую в отдель
ности. Э т о достигается определенными пробелами 
между бордюрами, украшениями и линейками. 

В некоторых акцидентных работах, для подчерки
вания определенной плоскости, под текстом приме
няется специально (фоновый орпамепт. Такого рода 
ф о н ы часто применяются к денежным документам, 
где они служат не только украшением, но и некото
рой защитой от подделок. Инсгда фоны специально 
вырезываются из глянцевого бристольского или швед
ского картона, линолеума, дерева и др. материалов. 

Иногда решающую роль в акцидентном наборе 
.играет сочетание красок. Самый красивый набор при 
неудачном подборе красок производит скверное впе
чатление. 

Фоновые краски должны, естественно, быть самых 
легких тонов. Указанные ниже сочетания красок 

. помогут наборщику в его работе. 

Г а р м о н n ч с с к н е с о ч е т а н и я к р а с о к " 
Основная Дополнительная 

(первичная) (второстепенная) 
Красная Зеленая 
Оранжевая Синяя 
Красно - оранжевая Сине - зеленая 
Красно - фиолетовая Желто - зеленая 
Желто - оранжевая Сине - фиолетовая 
Желтая Фиолетовая 
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пли : 
Основная Украшителышн Фон (или бумага) 

Черная 
Черная 
Черная 
Черно - зеленая 
Черно - синяя 
Черно - коричневая 
Темно - коричневая 

Красная 
Шелково - зеленая 
Оранжевая 
Красная с синевой 
Красная 
Небесно - синяя 
Оранжевая 

Небесно - синяя 
Розовая 
Стале - зеленая 
Водянисто-зеленая 
Серая 
Палевая 
Желто - зеленая 

По правилам гармонии красок, одни из первичных 
цветов гармонирует с таким второстепенным, который 
получается при соединении остальных двух первичных 
цветов, т. - е. второстепенные цвета гармонируют 
с темп первичными цветами, которые не входят в их 
соединение. 

Мы здесь не упомянули о технике некоторых спе
циальных видов набора, напр. : математики, химии, 
нот, стихов, басен, прейс -курантов , каталогов и пр. 

Подробный охват этих видов набора занял бы у 
нас слишком много места, а потому рекомендуем ин
тересующимся обратиться к литературе. 

П. Ко.юмнин — «Краткие сведения по типографскому делу». 
Ф. Бауэр — «Руководство для наборціііков», в переводе 

Шнварса п Анпспмова. 
А. Валъдов—«Учение об акцидентном наборе», которое хотя 

и устарело, но все же дает много ценных сведений. 
А. Соколов.—«Альбом наглядных таблиц но наборному делу». 

ЛИТЕРАТУРА : 



К О Р Р Е К Т У Р А 

Лицо, которое отмечает и указывает сделанные 
наборщиком ошибки, называется корректором. Тот 
типографский оттиск (с набора), на п о л я х 1 которого 
корректор отмечает замеченные им погрешности, 
носит название корректурного оттиска или, просто, пор-, 
ректуры. Самая отметка пли указание ошибок в на
боре называется на типографском языке чтением или 
дерлсаннем корректуры. Отсюда выраясення: «такой-то 
хорошо дерлѵігг корректуру», «плохо прочитана коррек
тура», «я читаю первую корректуру», «автор сам будет 
дерлсать последнюю корректуру» и т. д. 

Хороший корректор доллсен быть не только без
условно грамотным человеком, но и разносторонне 
образованным и знающим, по крайней мере, хотя бы 
два новых я з ы к а : французский и немецкий. Помимо 
отличного знания правил грамматики, корректор 
должен быть основательно знаком с техникой набор
ного дела и обладать способностью читать неразбор
чивые рукописи. 

Недостаточно указать на корректурном оттиске 
пропуски,нсточностн, орфографические ошибки,—кор
ректор доллсен отмечать таклес чисто технические про
махи наборщика и метранпалса : перевернутые буквы, 
одноименные литеры шрифтов разных гарнитур, не
правильную разбивку между словами (пробелы) и 
м следу строками (шпоны), неправильные концевые 
полосы, неправильно поставленные рисунки, испор
ченные литеры, неправильную нумерацию страниц, 
неправильно выделенные слова (например, вместо 
курсива набранные жирным шрифтом и т. п.), не
правильно набранные н неверно поставленные нормы 

и сигнатуры, неверные (в типограф-
1 Г1оля белые ском 1 смысле) переносы, неодниако-

места бумаги, оста- т г „ 
ющнеся по обеим Ш > І С ш р и ф т ы надписей, пеправпль-
сторонам текста. ныіі абзац и прочее. 
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Корректура, бывает четырех родов: 1) первая кор
ректура, или, как ее называют, «типографская кор
ректура», 2) авторская корректура, 3) корректура в 
сверстанном виде, или так называемая «подписная», 
и 4) сводка, или последняя корректура с машины. 

Если первую корректуру читает типографский 
корректор, то он должен исправлять орфографические 
ошибки и отступления от оригинала, а также обяза
тельно все погрешности против техники набора. Все 
указанные корректором погрешности и ошибки должны 
наборщиком исправляться безусловно тщательно, все 
до одной. 

По исправлении ошибок, указанных в первой кор
ректуре, набор тискается вторично и, если корректура 
была большая, посылается вновь корректору вместе 
с первой корректурой для сравнения, исправлены ли 
все отмеченные ошибки. З т 0 — вторая корректура ; 
тискается она тоже в гранках. $т& ж е корректура 
посылается и автору, который может делать в ней 
необходимые дополнения, сокращения, исправления 
слога и т. п., оттого опа и называется авторской, 
т . - е . «смысловой» корректурой. 

При этом авторам следует помнить, что, в случае 
неизбежности поправок и изменений в корректуре 
(в гранках), необходимо стараться, по возможности, 
не затруднять наборщика и не заставлять его, ради 
выкидок и ' добавлений, перебирать весь набор или 
значительную его часть от абзаца до абзаца на вер
статку, помня, что такого рода работа обходится 
дорого, тем самым искусственно удорожая книгу. 

Третья корректура, так называемая «подписная», 
посылается в сверстанном виде и представляет, так 
сказать, черновик листа, который должен быть отпе
чатан, а потому в ней должно быть все то, что 
появится в отпечатанном листе и совершенно в том 
лее порядке. 

Если исправлений немного и притом исправления 
несущественные, то на последней корректуре кор
ректор делает обыкновенно надпись (оттого эта 
корректура называется «подписною»): «По исправлении 
печатать». 

Если автор читает последнюю корректуру сам, то 
одновременно с корректором пли после него посылают 
корректуру и -автору!. 
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При чтении корректуры уже в сверстанном виде 
(в страницах) автор должен всячески избегать приписок 
или сокращении, так как, помимо переборки строк, 
таковые влекут за собой нередко переверстку нескольких 
полос или даже листов, что, конечно, еще больше 
удорожает расход по изданию. 

На авторские переделки набора, как на недопусти
мое явление, в настоящее время обращено и в общей 
н в специальной печати самое серьезное впнманне. 
Доказано, напр., что, благодаря | неряшливости или 
недостаточному вниманию большинства авторов к 
своим рукописям, стоимость набора их произведений 
удорожается от 15°/о до 50°,'о, что, конечно, в первую 
очередь удорожает книгу, а, в о - в т о р ы х , значительно 
понижает производительность типографий, совер
шенно непроизводительно затрачивающих массу вре
мени только на то, что с успехом н без всякого 
вреда и для самой книги и для производства могло 
бы быть неправлено тем же самым автором еще в 
рукописи, до сдачи ее в типографию. Одной из мер 
борьбы с этим очевидным злом, являющимся след
ствием исключительного, в подавляющем большинстве 
случаев, невнимания и небрежности авторов, следо
вало бы ввести правило, в силу которого стоимость 
авторских корректур н вызываемые ими задержки 
шрифта целиком относились бы на счет авторов. 
Это если не у всех, то у значительного большин
ства, наверное, отбило бы охоту переделывать свои 
произведения в наборе и заставило бы более внима
тельно относиться к ним еще в рукописях. 

Сводка. После того, как последняя (подписная) 
корректура исправлена, лист поступает в машину. Но, 
прежде чем приступить к его печатанию, с него 
делают в машине еще один оттиск, называемый 
«сводкою», который передается лицу, специально про
сматривающему сводки, для окончательной проверки, 
исправлены ли все указанные в последней корректуре 
погрешности, спущены ли полосы в должном по
рядке, верно ли сделан фбрмат, на своих лп местах 
сигнатура и норма и не образовались ли при заключке 
формы в машине новые неточности пли ошибки. 
В большинстве средних и мелких типографий сводку 
держит корректор типографии. Редко где практикуется, 
чтобы этот оттиск снова прочитывался с. начала до 
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конца ; обыкновенно, дорожа временем, его только 
бегло просматривают, прочитывают заглавные строки, 
колон - титулы, нижние строки, надписи и подписи; 
особое внимание обращают на края полос, так как 
крайние буквы или знаки при развязывании набора 
легко могут обсыпаться, а печатный мастер, ставя 
обсыпавшиеся буквы на место, часто, по незнанию 
или невниманию, их перепутывает ; иногда один 
конец шпона заходит за другой шпон, искривляя 
строку, или поднявшийся пробел образует марашку 
н т. д. При оттиске с машины яснее заметна каждая 
неправильность. Можно также вполне отличить ис
порченные буквы. Все это отмечается на сводке и 
все отмеченное должно быть неправлено в машине. 

Исправляя корректуру, наборщик обязан выпол
нить в точности все сделанные на•корректуре ука
занна, хотя бы последние казались ему неверными и 
неосновательными. Он должен исправлять, что ему 
указано, без всяких рассуждений, как машина. Если 
при наборе ценится наборщик грамотный, работающтій 
«чисто», т . - е . без пропусков, без грубых ошибок, то 
еще ценнее тот, который постоянно выправляет все 
до одной указанные ему ошибки. 

Самый процесс чтения корректуры производится 
различно, смотря по тому, какого рода набор и какой 
порядок установлен в типографии. Для успешности 
работы следует читать первую корректуру вдвоем, т . - е . 
один читает по рукописи, а другой следит по оттиску, 
все ли набрано как следует, нет ли пропусков. Но 
этим способом желанная цель достигается при чтении 
гладкого набора, где не встречается ни грамматических, 
ни технических затруднений ; имена собственные, 
иностранные слова, как и слова, писанные по особой 
орфографии, чтец должен произносить отдельными 
буквами. Обратный способ, при котором корректор 
читает вслух по оттиску, а подчитчик (его помощник) 
следит по рукописи, нельзя одобрить, так как подчит
чик часто теряет нить содержания, и все чтение пропа
дает даром. 

Бывает, что корректор работает один, без подчит
чика, сравнивая каждое слово, каждое предложение 
рукописи с оттиском. При этом он доляіен стараться 
сперва верно прочесть слово по оригиналу, без 
влияния набранного слова, и потом только сравнить 
Полиграфическое производство 7 
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его с оттиском, но но наоборот; он должен углу
бляться в ход мыслен автора и следовать неотступно 
его стилю и манере изложения. Корректор должен 
смотреть на 

Правильная и при том скорая при
правка, это своего рода испытание на 
звание печатного мастера ; в зависи
мости от того, сколько времени было 
затрачено на приправку и как она 
исполнена, можно судить о- способ
ностях мастера и, смотря по резуль
татам, он бывает хорошим, или по
средственным, наконец совсем плохим. 

Приправкою, как известно, назы
вается выравнивание давления печат
ного барабана или тнгеля на печатную 
форму : места, которые на оттиске 
выходят слишком резко ыерноъ — 
ослабляются вырезыванием на при
правочном листе сострагиваиием под
ножек клише и т. д. ; слабые же 
места, которые на оттиске или совсем 
не выходят, или выходят не полно, 
«серо»—усиливаются наклейкою бу
мажек, подкладкою под клише и т. д.; 
хотя по теории следовало бы получить 
при печатании оттиск без всякой 
приправки, по на практике это слу
чается только как исключение, да и то 
лишь тогда, когда форма состоит из 
одной-двух строк нового шрифта . 
Вообще / К С , хотя бы форма и была 
набрана исключительно из новых 
шрифтов, оттиск никогда не получается 
равномерный : одно место выходит 
резче, другое — слабее. 

Оттиск после исправления корректуры 

го оттиска и притом всегда чернилами. Если набор 
широкий, то ошибки, встречающиеся налево от мыс
ленно проведенной прямо посредине набора линии, 
отмечают па левом поле оттиска, а ошибки, встре
чающиеся направо от этой линчи — н а ' н р а в о м поле 
набора . . а на корректурах, тиснутых в сверстанном 

каждую букву, 
на каждое сло
во в оттиске 
с недовернем, 
так как в ка
ждом слове и 
в каждой бук
ве он может 
в с т р е т и т ь 
ошибку. Кро
ме того, кор
р е к т о р дол
жен п о д с т е 
регать в ка
ждой иабран-
I I о й с т р о к е. 
п о г р е ш н о с т и 
против набор
ных правил и 
самым стара
тельным обра
зом отмечать 
их к исправле
н и ю . З а м е 
ченные в от
тиске ошибки 
корректор, по 
общепринято
му п р а в и л у , 
отмечает в са
мом тексте п 
рядом на сво
бодных полях 
корректурио-
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виде, в листах, ошибки всегда отмечаются па наруж-
ных^полях страниц. 

Для отметки всевозможных ошибок корректор 

1. Сделать отступ 
2. Переставить букву . . 

3. Переменить буквы. . . 
4. Перевернуть буквы . . 
5. Вынуть разбивку. . . . 

6. Переставить слова. . . 

7. Строчную букву . . . . 
8 Переменить слово . . . 
9. Пропущено слово . . . 

10 Неправильные слова . 
11. Неправнлыі. выключка 

12. Выровнять кривизну. . 

13. Лишнее слово . 
14. Набрать курсивом. . . 

15. Вынуть шпон 

16. Нет пробела 
17. Соединить 
18. Переставить слова. . . 

19. Вынуть шпации 
20. Перевернуть кавычку. 
21. Осадить марашки. . . . 
22. Вставить букву 
23. Набрать своим 
24. Неправильны» перенос 
25. Заделать строку . . . . 
25. 1'ать разбивку 
27. Вставить дефис 
28. Уничтожить отступ. . . 
29. Оставить как есть . . . 
30. Переставить слова. . . 
31. Переменить двоеточие 
32. Вставить тире 

Корректурные знаки и их об'яснение 

пользуется особыми корректурными знаками, суще
ствующими не одно столетие и принятыми почти 
повсюду. 

Техника исправления корректуры наборщиками 
состоит в следующем : если нужно заменить в гранке 
всего т р и - ч е т ы р е литеры новыми, то столбец можно 
не развязывать ; в противном же случае, т. - е. когда 

7* • 
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исправлений много- набор переносится па уголок и 
развязывается. Вдоль правой стороны столбца необ
ходимо ставить марзан или реглет : это предохраняет 

концы строк от обсыпания. При 
замене одной буквы другою, на
борщик втыкает конец тонкого 
и острого шила в заплечнк ли
теры, как раз под очком ; при
подняв се немного, он перево
рачивает шило в руке, острием 
кверху, и, придерживая^ его че
твертым (безымянным) пальцем 

Рис. 21. 
Шило 

РИС. 22. 
Пинцет Рис. 23. Втыкание острия 

шила в зан.гечнк литеры 
и мизинцем, захваты
вает приподнятую букву 
указательным и большим 
пальцами той же правой 
руки, бросает ее в отде
ление кассы н, взяв не
обходимую для замены 
букву, вставляет ее на 
место вынутой, а затем 
осаживает вниз плоским 
концом ручки шила. При 
втыкании нужно держать 
шило довольно круто 
(под углом приблизи
тельно в 45°), чтобы не • 
испортить очка литер нижележащей строки. Ш и л о 
должно быть непременно тонкое и острое, иначе 
оно, при попытках приподнять плотно зажатую литеру, 
срывается и портит очко буквы. При замене целого 
слова или нескольких букв, следует прежде всего 

Рис. 2'к Вынимание литеры 
нз набора 
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ввести шило около пробела того места, которое под
лежит исправлению : литеры подадутся вправо, и на
борщику будет удобно вынуть то, что нужно. 

Рис. 25. Вынимание одного слова из строки 

Иногда, при значительных корректурах, т . - е . при 
вставках или выкидках многих слов, приходится «пе
ребрать на верстатку» все набранные строки или 

Рис. 26. Переборка строк Рис. 27. Постановка слов 
на верстатку на верстатку 

некоторые из них. При этом поступают так : поставив 
на уголок гранку, так, чтобы начальные ее строки 
приходились к открытому концу уголка, наборщик 
берет верстатку, отделяет некоторую часть набора 
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(10 — 25 литер) и, приподнял так, чтобы очко прихо
дилось внутрь руки, переносит на верстатку. Так но 
частям «перебираются» (переносятся) па верстатку 
все строки. Понятно, что при этой работе наборщик 
соблюдает обычные правила набора, касающиеся 
выключки строк, переноса слов и проч. 

ЛИТЕРАТУРА: 

.I.E. Каплап—«Корректура». 
//. Коломтт—«Краткие сведения по типографскому делу». 
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О Т Р У Ч Н О Г О К М Е Х А Н И Ч Е С К О М У 
Н А Б О Р У И Р А З Б О Р У 

Девятнадцатый век обыкновенно называют веком 
пара H электричества. По отношению к типограф
скому производству мы его можем назвать веком меха
низации и машинизации. 

Прокатившиеся по всей Европе большие народные 
движения, явившиеся толчком великой французской 
революции, вызвали активность масс к участию в об
щественной H политической жизни. Рост парламен
таризма в «демократизированной» Западной Европе 
вызвал усиленный рост периодической печати. В Ев
ропе, а еще больше в Соединенных Ш т а т а х Америки, 
появилось огромное количество газет н журналов. 
С ростом H развитием этих изданий, естественно, 
возникла жестокая конкуренция между издателями. 
Каждому хотелось дать более свежий материал, чтобы 
люди, проснувшись утром, могли уже читать то, что 
случилось накануне вечером или даже ночью. Ясно, 
что ручной наборщик, не имевший физической воз
можности набрать больше 1500 — 2000 букв в час, 
мешал такому прогрессу. Человеческая мысль в пере
довых странах мира упорно билась над разрешением 
этой проблемы. Лучшие изобретатели в течение це
лой.жизни изощряли свой ум и талант над тем, чтобы 
создать машину, способную заменить наборщика или 
ускорить его работу. И понадобилось больше ста лет, 
чтобы люди, наконец, добились реального перехода 
от ручного набора к машинному. 

Мы здесь попытаемся проследить, по какому пути 
шла мысль изобретателя при переходе от ручного 
к механическому набору и в каком направлении 
намечается эволюция наборной машины в настоящее 
время. 

Лоюіпишшіі набор. Первые попытки к ускорению 
ручноічі набора шли по пути уменьшения числа 
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«под'смов», которые наборщик делал рукою, чтобы 
брать из кассы буквы и ставить их в верстатку. 
Делалось это из предположения, что если наборщик 
будет брать из кассы сразу несколько слитных букв, 
слитный слог или далее слитное слово, его работа, 
естественно, ускорится. Правда, слитные буквы (лого
типы) были изобретены еще Иоганном Гутенбергом, но 
тогда они применялись для удобства выключки строк. 
Первые попытки отливать логотипы с целью ускорения 
набора были сделаны англичанином Г. Вн.іьднмом 
в 1725 году. В дальнейшем такие попытки не прекра
щались. Французский наборщик Жонсон в 1775 году 
изобрел свою систему ; се развил австриец Л. Всйс, 
но ни одна пз них не имела успеха. Да оно и понятно. 
Вместо ускорения, получилось замедление в работе. 
Касса приняла очень большие размеры, число отделений 
сильно разрослось, так как, наряду с одинарными 
буквами, появились дополнительные слитные буквы, 
и наборщику очень трудно было в них ориенти
роваться. Рекорд ио количеству логотипов побил 
своей системою Л. Вейс : с ю наборная касса имела 
только . . .1248 отделений (вместо нынешней немецкой, 
имеющей 110). 

После этих неудач идея о логотнпиой системе 
все лес не умерла, а направилась в обратную сторону— 
на путь сокращения числа логотипов, чтобы не уве
личивать существующую кассу. Некоторые удовле
творительные попытки в этом направлении были до
стигнуты. Система Э- Вндераидерса в Мюнхене имеет 
20 логотипов и ускоряет работу на 25 — 35°/о, а си
стема М. Линдера в Лейпциге имеет всего 14 лого
типов и ускоряет работу на 10°/0. 

У нас в России эта система также нашла некото
рых сторонников. Так, В. Ф. Дрсссеи в Петербурге 
(Ленинграде) в 1902 году разработал русскую лого-
тнпную систему, по которой были отлиты следующие 
24 сочетания букв : бы, воз, въ , для, лес, или, ка, ко, 
к'ь, мо, мъ, на, не, но, по, при, еі>, ся, та, то, тъ , 
хо, хъ , эт. Применение этих логотипов на опыте 
ускорило работу приблизительно на 40 — 45%, ио 
она п о ч е м у - т о не привилась, и о ней забыли. 

Несмотря на некоторые положительные стороны, 
логотиппая система нигде не достигла успеха и раз
вития. Э т о было не то, к чему стремилась быстро 
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развивавшаяся техника. С начала девятнадцатого века 
изобретатели стали искать выхода в другом напра
влении : упрощения или упразднения наборной 
кассы. С карандашом в руках люди подсчитывали, 
сколько верст рукою по кассе сделает наборщик, 
пока наберет газетный столбец ; стали выяснять , на
сколько это расстояние может сократиться, если бу
дут набирать из другого рода кассы, например, на по
добно клавиатуры пишущей машинки. В предыдущем 
столетни насчитывают 
более 200 попыток тако
го рода ; существует до 
150 типов наборных ма
шин, но ни одна из них 
не имела большого рас
пространения и некото
рые удостоились лишь 
быть выставленными в 
музеях. 

Механический набор и 
разбор шрифта. Первая 
п о п ы т к а сконструиро
вать наборную машину 
при надлежит В. Форстеру 
из Лондона (1815 г.), не 
у в е п ч а в ш а я ся , однако, 
успехом. Первой набор
ной машиной, достигшей 
практического ирнменс- Р н с ->8. Наборная машина 
нпя, считается машина В. Черча 
доктора Черча из Б и р 
мингема (1822 г.). Главными препятствиями, на ко
торые наталкивались изобретатели — это невозмож
ность механической выключки строк и, конечно, 
отсутствие средств на, устройство изобретаемых машин. 
Здесь следует отметить, что знаменитый американский 
писатель Марк Твэн, по профессии наборщик, отдал 
в 1872 году все свое состояние в 190.000 долларов 
изобретателю наборной машины Джемсу Псйджу из 
Рочестера. К сожалению, финансированная Марком 
Твэном машина не дала тех практических результатов, 
о которых он мечтал. 

Машины Кастснбсйна(1871 г.) и Гсттерсли (1875 г.) 
основаны на применении клавиатуры, нлн системы 
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кнопок (клавиш), которые надавливаются совершенно 
так же, как пуговки электрического звонка. Аппарат 
Геттерсли снабжен горизонтальной доской, разделен
ной на желоба посредством медных перегородок \ 
помещается эта доска над клавиатурой машины. Впс-
роди каждого желобка в доске имеется отверстие, 
достаточно большое для того, чтобы пропустить край
нюю нз ряда литер, размещенных вдоль желоба. Э'га 
крайняя литера, так сказать, висит над отверстием, 
задерживаемая лишь слабым напряжением резиновой 
тесемочки, так что самого легкого движения крючочка, 
связанного посредством системы рычагов и ремней 
с соответственной кпопкой клавиатуры, достаточно 
для того, чтобы литера упала сквозь отверстие впе
реди желоба. 

Выпадающие, таким образом, одна за другой ли
теры проводятся, при помощи системы канальцев, 
к паборпой доске (гранке), ширина которой уста
навливается заранее, в зависимости от желаемой 
длины строки. 

Набираемая строка передвигается толчкообразно, 
по мере поступления букв, каждый раз на ширину '• 
литеры. Когда строка, наконец, набрала, наборщик 
может ее сейчас же выключить на нужный размер 
либо продолжать набирать, отделив набранную строку 
от последней шпоном пли наборной линейкой, а затем, 
когда соберется несколько строк, передать их дру
гому наборщику для выключки. 0 т а машина появи
лась впервые в Вене, но не получила широкого рас
пространения. 

Гораздо большего распространения достигли на
борные машины упомянутого Кастенбейна, построен
ные по тому же принципу. Хотя они приспосо
блены для пользования только одним шрифтом, но, 
путем соединения двух машин, их можно сделать 
пригодными п для применения двух шрифтов , что 
оказалось необходимым для английских типографий, 
пользовавшихся антиквой и курсивом. 

Для обслуживания одной такой машины нужно 
было 5 человек : один клавнатурщик, один выклю
чатель строк, два разборщика при специальных раз
борных аппаратах н один 'вспомогательный рабочий 
для замены опустевших желобов заново наполнен
ными. Такие машины долгое время употреблялись 
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в 'лондонском «Таймсс» и в дрезденских «Последних 
Новостях». 

В дальнейшем, усилие изобретателей было напра
влено к механизации как процесса набора, так и раз
бора, что было достигнуто в машине американцев 
Ж . Торна it Пэта в 1890 г. Наборная машина Торна 
представляет из себя комбинацию из двух машин : 
собственно наборной и аппарата, приспособленного 
для р а з б о р а шрифта . 
Она обладает следующим 
у с т р о й с т в о м : п о з а д и 
обыкновенной клавиату
ры, снабженной 90 кла
вишами, возвышаются 
на массивном металли
ческом штативе два рас-
положенных друг над 
другом цилиндра, имею
щих общую ось. Один 
из этих цилиндров, а 
именно верхний, враща
ющийся толчкообразно, 
предназначен для опе
рации разбора шрифта, 
в то время, как ниж
ний, неподвижный ци
линдр, содержащий ли
т е р ы шрифта в девя
носто вертикальных ка
нальцах, и г р а е т р о л ь 
«магазинного» цилиндра, 
т . - е . запасной камеры. Лишь только наборщик иаяшет 
одну из клавиш клавиатуры, как из соответственного 
канала нижнего цилиндра выбрасывается последняя 
'(нижняя) содеряеащаяся в нем литера, попадающая 
на быстро вращающуюся вокруг цилиндра шайбу, 
•с которой литеры проводятся на бесконечный соби
рающий ремень и, наконец, при посредстве весьма 
остроумного приспособления, вдвигаются в наборную 
камеру. 

В наборной камере литеры группируются в длин
ные строки, которые постепенно переносятся на на
борную доску и здесь ужо выключаются особым на
борщиком на нужный размер. 

Рис. 29. Наборная машина 
Торна 
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. Верхний цилиндр содержит в себе столько ж е 
каналов, как и нижний, при чем каналы его наполня
ются литерами соответствующего шрифта. Достигается 
это особым приспособлением,- благодаря которому 
отдельные строки, помещенные на разборной доске, 
вдвигаются в каналы цилиндра в момент приоста
новки его вращательного движения. Если в н и ж н е м , 
«магазинном» цилиндре, канал наполнен, то лишняя 
часть литер извлекается и откладывается в сторону 
на запасную доску. Так как литеры употребляются не 
в одинаковом количестве, то бывает, что в то время, 
как один канал быстро опорожняется, в другом еще 
остается большой запас шрифта . Для этого осо
бый рабочий следит за магазинным цилиндром, 
пополняет недостающие литеры п извлекает лишние. 
Возможность ошибок при разборе шрифта совершенно 
устранена тем, что каждая литера снабжена особен
ной, отличной от других, сигнатурой. Эти сигнатуры, 
или рубчики, точно соответствуют стальным шинам, 
укрепленным в каналах магазинного цилиндра, бла
годаря чему в каналы попадают .лишь т с литеры, к о 
торые для них предназначены. Верхний цилиндр вра
щается, как мы уже упоминали, толчкообразно, п р и ч е м 
он приостанавливается на мгновение как раз в тот 
момент, когда его каналы совпадают с каналами мага
зинного цилиндра. Этой остановки достаточно для 
того, чтобы литера выпала из верхнего цилиндра 
в нижний. При помощи этой машины можно разо
брать в течение часа от 20 до 30 тысяч литер. 

Машина Торна управлялась тремя рабочими: один 
работал за клавиатурой—набирал , другой занимался 
исключительно выключкой строк, а третий следил за 
машиной, своевременно снабясая цилиндр запасом 
литер. 

Изучая системы описанных выше наборных машин, 
в них можно заметить много элементов современных 
систем : тут и клавиатуры, и желобки для литер, 
H «магазины», и собирательный ремешок и даже зуб
чики для литер в разборном аппарате. Недоставало 
совсем немного для т о г о , чтобы додуматься до ныне 
действующих систем. При всем их несовершенстве, 
в них вложено много ума и знания, и именно они, 
несомненно, явились переходной ступенью к машинам 
современных типов. 
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Строкоотливные машины. .Тишь п восьмидесятых 
годаѵ X I X века удалось, наконец, полностью механи
зировать текстовой набор. Действительно работоспо
собную наборную машину удалось построить в 1884 г. 
Изобретатель ее — часовщик . Оттомар Мсргснталср 
пз Балтнморы (немец по происхождению ; родился в 
1854 году в Бптигейме, близ Страсбурга). Он назвал 
изобретенную им машину «Линотип)). Особенность ее. 
в о т л и ч и е от 
в с е х п р е ж н и х 
машин, та, что 
она набирает не 
литеры, а матри
цы, с которых 
тут ясе отливают
ся готовые стро
ки. Э' г °й маши
ной, н а к о н е ц , 
о с у щ е с т в л С'Н а 
п р о б л е м а вы
к л ю ч к и строк. 
Уже не требует
ся, чтобы сзади 
машины с т о я л 
человек, выклю
чающий строки ; 
ЗІго делает, н в 
идеальном виде, 
сама машина. 

Линотип со
стоит из двух са-
м остоятельных , 
хотя и тесно свя
занных друг с Рис. 30. Н-айорная машина «Линотип» 
другом, частей : 
правая сторона машины предназначена для операции 
набора и разбора матриц ; иа левой ее половине 
происходит отливка и окончательная обработка отли
тых строк. С правой стороны находится клавиатура, 
состоящая из девяноста четырехугольных кнопок, или 
клавиш, расположенных в шесть, возвышающихся 
одни над другим, рядов. 

Во время работы достаточно слегка нажать кон
чиком пальца нужную клавиш) - . Правая половина 
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клавиатуры находится в связи с прописными буквами, 
средние ряды се—со знаками препинания, цифрами 
и пробелами, а левая — со строчными буквами; е щ е 
левее находится одна клавиша, связанная со ш п а 
циями. Прямо и непосредственно над клавиатурой 
находится магазин для матриц, который отделяется 
от нее системой направляющих канальцев и пробега
ющим по диагонали бесконечным ремнем. Как мы 
улсс сказали, все матрицы помещаются в особой к а 
мере (магазине), каждая в соответственном желобке? 
при- чем они удсрягнваготсл у нижнего края, последнего 
при помощи, особого зажима, т . - е . тормазиого при
способления. При нажатии к а к о й - н и б у д ь клавиши, 
последняя приводит в действие соответственную ш т а н 
гу, прикрепленную к описанному тормазному меха
низму, оевоболсдает его, и матрица свободно выпадает 
из нижнего отверстия желобка на бесконечный, косо 
пробегающий ремень. 

При посредстве этого ремня целый ряд матриц, 
одна за другой, быстро , проводятся к сборному элева
тору, роль которого соответствует наборной верстатке, 
где они и располагаются одна возле другой, при чем 
углубленные изображения литер обращены к котлу. 
Туда же проводятся посредством нажатия соответ
ственной клавиши и раздвижные клпнчаткп - шпации. 

Когда набор строки окончен, о чем наборщик 
извещается автоматическим сигнальным звонком за 
3 -4 буквы до полного формата, наборщику остается 
только послать строку в отливку ; для этой цели он 
нажимает книзу рычаг,- приспособленный справа от 
клавиатуры, верстатка поднимается и пружинным п р и 
способлением переносится влево, к отлпвному отвер
стию, вделанному в отливное колесо. В это яге время 
строка выключается посредством повторных ударов 
упругих прулптнных выключательных молотков, н а ж и 
мающих на нижнюю часть выключательных клиича-
т о к - ш п а ц и й . После этого строка совершенно готова 
для дальнейших операций в словолитной части машины. 
В то время, как наборщик продоляеает набирать следу
ющую строку, готовая ул;с, предыдущая строка распо
лагается впереди массивного «отливного» колеса, по
зади которого помещается котелок, содержащий р а с 
плавленный металл. Э т о т котелок, посредством своей 
изогнутой шейки, сообщается с формой отливного 
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колеса, при чем размеры формы точно соответствуют 
кегслю набираемого шрифта . Автоматически приведен
ный в действие поршень котелка сильной струей 
впрыскивает расплавленный металл в отливную форму, 
которая отливным колесом вплотную прижимается 
к матрицам набранной строки. Все это совершается 
чрезвычайно быстро, так, что в несколько мгновений 
линотипная строка готова. Вслед за этим матрицы, 
исполнившие свое назначение, снова приподымаются 
нижним элеватором несколько кверху, передвигаются 
на верхний элеватор, которым и переносятся вверх, 
в разборную часть машины. Литейное колесо делает 
три четверти оборота, проводя строку мимо ножа, 
дающего ей правильный рост, и ставит се перед 
выталкивателем. Последний приходит в действие, 
выталкивает отлитую строку из отливной формы 
и продвигает ее через боковые ножи, дающие строке 
правильный кегель, затем выбрасывает, совершенно 
годной к печати, на железный уголок, где целый, 
ряд таких строк группируется, при помощи особого 
рычага , друг возле друга, пока не образуется стол
бец набора. Все это совершается чрезвычайно быстро : 
в 10 секунд строка отлита п отделана. 

Строка матриц тоже не остается без действия. 
Мы оставили ее в тот момент, когда она вернулась 
в разборную часть машины. Здесь она продвигается 
по направляющей рейке еще дальше, направо. Рейка 
Эта расположена во всю ширину магазина машины 
и снабжена многочисленными выступами, или «реб
рами», соответствующими зубцам матриц. Под рейкой 
непосредственно находятся входные отверстия в 90 от
делений магазина и в каждое из них может попасть 
только определенная матрица, что зависит от соот- ' 
ветствия между зубцами (зарубками) последней и реб
рами (выступами) направляющей рейки. Матрицы, 
продвигаемые вперед при помощи двух червячных 
валов, немедленно освобояедаются п падают в назна
ченное для них отделение магазина, как только про
ходят над его входным отверстием. 

Машина «Линотип», постепенно совершенствуясь, 
достигла весьма значительных улучшений. Первое со
стоит в том, что она ныне приспособлена к быстрой 
замене одного шрифта другим. Второе усовершенство
вание даст возможность пользоваться одновременно 
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двум и шрифтами: каждая матрица снабжена двумя 
различными рисунками той же литеры, например, 
обыкновенный и курсив нлн обыкновенный н древ
ний. Первые машины могли набирать лишь сплошной 
набор для книг и газет, а всякие титульные, курсив
ные и жирные ш р и ф т ы должны были приставляться 
от руки. Но с изобретением дву.хбуквеииой матрицы 
можно было уже набирать смешанный набор. Однако, 

па этом «Линотип» не 
остановился. Вскоре были 
изобретены двух, трех, а 
впоследствии н четырех-
магазнпные машины, , да
вшие возможность наби
рать всю газету на одной 
машине, начиная от обыч
ного текста й кончая са
мыми большими об'явле-
иннміі H заголовками. Про
изводительность « Лппо-
т н п а » — з н а ч и т е л ь н а я . На 
вполне исправной машине, 
с наб;ке иной достаточ н ы м 
количеством м а т р и ц и 
клннчаток, хороший на
борщик наберет за 8 часов 
не меньше 45— 50000 букв 

Рис. 31. Наборная машина чистого набора. 
«'Типограф» Современная наборная 

машина со своими че
тырьмя магазинами, начиная от нонпарели н кончая 
3 6 - пунктовымн буквами при восьми квадратной ши
рине набора, представляет почти наборное отделение. 
Но и это еще не последнее слово. В настоящее время 
в Америке фирмой «Лииограф и К"» в Давеипорте 
сконструирована наборная машина аМаммут» с 12 ма
газинами, построенная строго по принципам «Лино
типа». Это уже не почти наборное отделение, а целое 
наборное отделение. 

Следующей наиболее употребительной в Европе и 
у нас .строкоотливной машиной является «Типограф». 
Изобретателями этой наборной машины являются аме
риканцы И. Р. Роджерс и Ф. Брайт. Как по конструк
ции,- так и по внешнему виду эта машина сильно 
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отличается от «Линотипа». Операция набора произво
дится на «Типографе» совершенно так же, как и на 
«Линотипе», т . - е . при помощи клавиатуры, клавиши 
которой связаны с матрицами. Матрицы «Типографа» 
состоят из дву\ частей : верхней стальной, снабжен
ной ушком, н нижней медной, на которой вдавлен 
рисунок литеры. Ушко матрицы служит для того, 
чтобы она могла свободно скользить вверх и вниз 
по гладкой стальной проволоке. Верхняя часть «Ти
пографа» представляет целую систему таких проволок 
с подвешенными на них матрицами. Называется эта 
часть .машины «корзиной» (вместо «магазина»). Если 
ударить по какой-нпбудь из кнопок клавиатуры, то 
немедленно освобождается соответствующая матрица, 
которая, в силу собственной тяжести, быстро сколь
зит по стальной проволоке корзины вниз, где устроен 
приемный или • собирательный желобок — флаг, на 
котором матрицы и располагаются одна возле другой. 
Когда иа этом приемнике - флаге скопится доста
точное число матриц, чтобы составить строку необ
ходимой длины, тогда лежавшие до сн.ѵ пор свободно 
матрицы «заключаются» флагом в строку нужной 
длины; в то лес время ножки матриц плотно охваты
ваются особым приспособлением — грейфером, благо
даря чему весь ряд их выстраивается в одну прямую 
линию. Шпации , имеющие вид колец ( выключительные 
кольца), поворачиваются и раздвигают матрицы таким 
образом, чтобы промелеуткн между ними были совер
шенно одинаковы. Тогда приближается отливная форма 
к строке матриц и, нажпмая па них, выравнивает 
строку. После этого к форме быстро приближается 
котел с расплавленным металлом, который, действием 
поршиа, впрыскивается в охлаждаемую водой форму. 
Котел отходит назад, формодержатсль откидывается 
на выталкиватель, выталкивающий строку из формы; 
в этот момент салазки с ножами пробегают по строке, 
обрезают заусеницы, и готовая строка выпадает на 
железный уголок. Все это происходит мгновенно, 
весь процесс выключки, отливки и отделки строки 
занимает не больше i ' /a секунд. 

Посредством простого опрокидывания корзины, 
уравновешиваемой сильной пружиной, матрицы, воз
вращаются на свое прежнее место, так как ни одна 
из них не может переместиться, будучи удерживаемой 
Полиграфическое производство S 
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проволокой, на которой подвешена. Вслед за этим 
«Типограф» готов для дальнейшей работы. Матрицы 
«Типографа» отличаются особенной чистотой и от
четливостью рпсунка своих литер. Механизм м а ш и н ы 
гораздо проще, и менее подвержен капризам, чем 
механизм «Линотипа». За последние годы машина 
усовершенствовалась : опрокидывание корзины для 
разбора производится механически, а не наборщи
ком, и одпобуквенные матрицы заменены двухбук-
венными, что даст возможность набирать смешанный 
набор. В 1914 году выпущена усовершенствованная 
машина «Типограф-уннверсаль», дающая возможность 
быстрой смены матриц и доводящая ширину набора 
до 7 1 /2 кв . Дешевая цена, небольшой об'ем, хорошая 
отливка, точный кегель строк н указанные выше 
качества дали широкое распространение этой машине, 
в особенности для книжных работ. 

Производительность «Типографа» несколько И И Я І С 

«Линотипа». Хороший наборщик на вполне исправ
ной машине за 8 часов свободно сможет набрать до 
40000 букв. 

Кроме описанных выше двух систем наборных 
строкоотливных машин, имеется еще одна, под на
званием «.Монолит, изобретенная также американцем, 
В. С. Скуддсром. По внешнему виду и внутреннему 
устройству эта машина во многом отличается от пре
дыдущих. Матрицы разделены на восемь групп, при 
чем каждая группа, представляющая одну матрицу, 
имеет двенадцать различных письменных знаков. Раз 
борный механизм этой машины представляет собою 
шедевр в этой области. Конструкция машины отли
чается большой простотой, H работать на ней легко. 
Но, так как «Моиолнн» работает недостаточно чисто, 
не дает идеально ровной линии строки по сравнению 
с другими машинами, он не получил широкого 
распространения. 

Б ы л и изобретатели, заявившие привилегии и на 
другие системы наборных машин, например В. Б н ш о н , 
монах Календоли; но эти машины не получили рас
пространения. 

Но на этом изобретательность механиков не оста
новилась. «Линотип» и другие системы строкоотлив
ных машин, при всей их целесообразности, при всех 
своих выгодах, имеют все же некоторый недостаток. 
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Главное — это исправление корректуры. И з - з а непра
вильно поставленной запятой или и з - з а одной п бук-
венной ошибки приходится перебирать целую строку. 

Рис. 32. Наборная машина «Монолпн» 

Если рто не так отражается в газетном наборе, где 
строки короткие и где корректура вообще не столь 
тщательная, то для кншкной работы н для работы 
на широкие форматы это неудобство дает себя сильно 
чувствовать. Появилась необходимость в наборной 
машине, которая отливала бы не готовые строки, 
а отдельные буквы, выключенные в строки. 

Буквоотливные наборные машины. В результате, в той 
же изобретательной Америке появилась наборная 
машина новой конструкции под названием «Монотип», 
изобретенная американцем Тоблером Ланстоном. 
машина отливает отдельные литеры и механически 
набирает их в правильно выключенные строки. Ма
шина состоит из двух главных частей и каждая из 
них работает вполне самостоятельно. 

8* 
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Машина состоит из двух самостоятельных, отдель
ных друг от друга аппаратов. 

Первая часть машины — это наборный аппарат, 
работающий сжатым воздухом н имеющий некоторое 
внешнее сходство с пишущей машинкой. Над клавиа
турой приспособлена катушка, с намотанной бумаж

ной лентой. Если уда
рить по клавише, то 
в бумажной ленте про
бивается ' о т в ер ст и с, 
соответствующес даи-
ной букве. В конце 
строки, нажатием двух 
с. н с ц и а л ы ï ы X ш па ц 11 й -
пых клавишей, на лен
те пробивается ком
бинация о т в е р с т и й , 
соответствующих ши
рине пробелов между 
словами. Нужная ши
рина пробелов набор
щику видна по осо
бому указателю. Про
колотую б у м а ж H у ю 
лентумашнпа наматы
вает в виде катушки. 

Вторая часть ма
шины — это буквоот-

'пс. :З.Ч. Наборная машина «Монотип» Л , І В І І 0 И аппарат. Вме-
(наборпыіі аппарат) сто отдельных матриц, 

в этот аппарат вста
вляется матричная рамка, или касса, содержащая пят
надцать рядов по пятнадцать матриц в каждом. На 
верхнем поперечном разрезе матрицы находится очко, 
а на противоположной стороне очка — коническое 
отверстие, в которое, в момент отливки, входит особый 
штифт , регулирующий верную постановку матрицы 
над отливной формой. Форма устроена так, что стен
ки для кегля шрифта и одна из боковых стенок 
неподвижны, а другая боковая стенка передвигается 
согласно толщине отливаемой литеры. 

После того, как в буквоотливную часть машины 
вставлена пробитая на наборном аппарате катушка 
бумажной ленты и сама машина пущена в ход, 
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' матричная касса, повинуясь пробитым в ленте отвер
стиям, передвигается над отливной формой то взад, 
то вперед, то в правую, то в левую стороны, 
смотря по тому, какая матрица в данный момент 
должна находиться над отливной формой. Самый 
процесс отливки букв, набирание и расстановка строки 
производится машиною вполне авто
матически ; при чем характерно, 
что буквы начинают отливаться не 
в том обычном порядке, как 
наборщик начинает набирать, 
а, наоборот, с конца 
бумажной ленты, т . - е . 
начиная с последней 
буквы в строке послед
ней строки. Причина 
т а к о й с т р а н н о с т и 
«Монотипа» лежит в 
особом методе заключ-
кп строк. Зато все про
белы между строками 
и м еют с о в е р ш с и и о 
одинаковую величину. 
П р о и з в о д и т е л ы ю с т ь 
«Монотнііа» сравни
тельно велика. Набор
н ы й а п п а р а т п р и 
опытном и хорошо 
грамотном наборщике 
может за 8 часов дать 

свыше 50.000 букв, а отливной — отлить за 7 
свыше 70.000 букв-правильно выключенного набора. 

Кроме «Монотипа», имеется еще одна буквоотлив
ная наборная машина—«Электротипограф», которая, 
по приемам и результатам работы имеет сходство 
с «Монотипом», но значительно отлпчается от по
следнего и своим внешним видом, н ее внутренним 
устройством. Матрицы приводятся в действие посред
ством магнита, а отливка букв происходит в обыч
ном порядке, т . - с . с первой буквы первой строкп, 
так как пробелы на бумажной ленте прокалываются 
в начале каждой строки. 

Для достижения хорошей производительности при 
работе на машинах «Монотпп» удобнее устанавливать 

Рис. Ш. Наборная машина «Монотип» 
(отливной аппарат) 

часов 
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на каждые три наборных две буквоотливные м а ш и н ы . 
Кроме удобств при исправлении корректуры, рта 
машина даст возможность набирать смешанный, та
бличный н цифровой набор размером до 10 квадратов. 

Таков почти законченный круг, который гениаль
ная [.изобретательность человечества сделала от руч
ного к механическому набору и разбору литер. Но 
было б ы ! ошибкой думать, что на описанных выше 
чудесах техники гениальная изобретательность остано
вилась. Конечно, нет ! Искания в настоящее время 

Рис. 35. Фото - наборная машина 

направились совсем в другую сторону, обещая, воз
можно в самом близком будущем, новый небывалый 
переворот как в наборном деле, так н вообще в по
лиграфическом производстве. 

Фото-механизация набора. Долой душные набор
ные, отравленные свинцовой пылью от наборных 
касс и свинцовыми испарениями от расплавленного 
металла наборных машин ! Довольно иметь дело с ме
таллическим набором ! Попробуем использовать для 
этой цели последние огромные достижения ф о т о 
механики. 

Попробовали и небезуспешно. 
В результате, в начале 1923 года появилось сооб

щение об изобретении фото - наборной машины, к о 
торая должна упразднить свинцовый набор. Сообще
ние, естественно, заинтересовало весь печатный мир 
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Европы и Америки. Полиграфические журналы Ан
глии и Германии поместили описание этой машины, 
и такие авторитеты, как Гамбль в Лондоне и проф. 
Меинс в Германии, предсказывают этому изобретению 
очень большой успех и не видят в нем ничего 
недостижимого. 

Англичане Робсртсон, Браун и Орель получили 
уже патент на изобретенную ими ф о т о - н а б о р н у ю 
машину. Сущность машины заключается в следую
щем : имеется станок, который снабжен : 1) клавиа
турой с алфавитом, наподобие пишущей машины, 
2) об'ектнвом, 3) темной камерой, в которой имеется 
пластникодержатель, 4) катушкой со стеклянными 
буквами и 5) источником электрического света. При 
нажатии клавиши, с желаемой буквой происходит 
одновременно следующее : катушка с 'алфавитом при
нимает позицию, при которой нужная буква стано
вится протпв об'ектива, луч электрического света ее 
освещает, отражение ее, проходя об'ектпв, падает на 
фотографическую светочувствительную пластинку и 
именно иа то самое место, иа которое желает 
наборщик, при чем вся остальная поверхность пла
стинки бывает защищена от света непроницаемой 
шторой ; таким образом, буква фотографируется . При 
ударе по следующей нулшой клавише происходит 
то же самое, ио прп этом автоматически и одновре
менно пластинка сама передвигается на такое точно 
расстояние, какое нужно для соседней буквы, пли я;с 
на такое расстояние, какое желает наборщик. Это 
достигается нажатием особой клавиши, которая регу
лирует расстояние в пределах строки. З а м е ч а т е л ь н о 
то , что действие света, открытие затвора об'ектива 
и передвижение пластинки происходит одновременно 
н автоматически. Поднятие и опускание пластинки 
для набора следующих строк производится также 
нажимом клавиши. Путем сочетания этих двух клавиш 
наборщик может оставить любое место свободным от 
набора, скажем, для помещения- рисунка, для отступа 
сверху страницы, разбивки строк и проч. Набор 
можно производить шрифтом от ноипареля до двух 
квадратов, в любой величине, ничуть не соблюдая 
ксгелей наборной системы. Размер здесь, может быть, 
нужен только для ровности строк, так как требования 
Заключки здесь отпадают совершенно. Увеличение 
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и уменьшение шрифта достигается также автомати
чески, нажатием клавиши, регулирующей фокусное 
расстояние об'сктива от нластннкн. 

Сфотографированный таким образом набор на 
пластинку (она может быть заменена фильмой нлн 
даже светочувствительной бумагой) поступает в про-
лвнтелыіую камеру, где, при современном состоянии 
фотографин, он может быть готов через V 3 — 3 / 4 часа. 

Такова, вкратце, сущность повой формы набора, 
набора ближайшего будущего. Как с этого пабора 
будет производиться печатание — мы разберем ниже. 

Трудно заранее представить, каким могучим фак
тором просвещенна и пропаганды может явиться это 
новое изобретение. Представьте себе важный с 'езд; 
оратор произносит речь, которая тут же набирается 
на фото - наборной машине и проявляется не на пла
стинке, а на фильме кинематографа;- через пару 
часов эта речь М О Я І Р Т читаться в десятках кинемато
графах н на народных собраниях. 

В заключение мы должны повторить, что за гра
ницей сообщение о ф о т о - н а б о р н ы х машинах не 
встретило и тени недоверия: наоборот, оно получило 
подтверждение полной осуществимости. Те, кто зна
комы с фотографическим процессом, поймут, что 
в этом изобретении нет ничего невозможного. Ко
нечно, предстоит тяжелая, трудная -работа по кон
струированию такой машины; придется, наверное, пре
одолеть еще немало препятствий, но они будут не 
труднее, чеді при переходе от ручного набора к меха
ническому. 
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Т И П О Г Р А Ф С К А Я П Е Ч А Т Ь 

До сих пор неизвестно, на каком печатном станке 
Гутенберг отпечатал свои, сохранившиеся по сей 
день, прекрасные издания. Если допустить, а это 
больше чем вероятно, что современники Гутенберга 

Рис. 36. Старинный ручной тшіографско - печатный 
станок 

скопировали у него его печатный станок, остается 
только удивляться, как, при помощи такого неслож
ного прибора, сколоченного простым плотником, могла 
быть достигнута такая, поистине, прекрасная, художе
ственная печать, 



122 Типографская печать 

Так как ручные печатные станки в настоящее 
время для печати почти не употребляются н лишь 
служат для тискания пробных оттисков, корректур, 
мы лишь вкратце ознакомим читателя с процессом 
работы иа них. 

Главные части ручною печатного станка следующие: 
1) талер, на который помещается полоса набора ; под 
талером имеется рукоятка, которая вводит талер под 
пиан и обратно его выдвигает ; 2) пиан — гладкая 
доска, опускающаяся н поднимающаяся при помощи 
рукоятки, называемой кукою ; 3) декель — узкая рам
ка, обтянутая к а к о й - л и б о материей, петлями прикре
пленная к талеру; 4) р а ш к е т — тоиее узкая рамка 
с наклеенною на ней толстой бумагой, предохраняющей 
оттиск от загрязнения. 

Процесс печатания состоит в следующем : полосы 
набора, спущенные па талер, накатываются краской, 
на декель кладется чистый лист бумаги, прикры
ваемый рашкетом. Движением рукоятки талер вво
дится под пнаи, после чего печатник притягивает 
к себе куку и тем заставляет пиан опуститься и на
давить декель с чистой бумагой на накатанный кра
ской набор — H оттиск готов. Талер обратным дви
жением той же рукоятки выдвигается обратно, декель, 
откидывается направо, рашкет поднимается — и отпе
чатанный лист бумаги снимается с декеля н отклады
вается в сторону. 

Так работал Гутенберг н его современники, так 
работали типографы во всех странах мира в продол
жение четырехсот лет после Гутенберга, а в крепост
нической России — H еще дольше. 

Девятнадцатый в е к п р е д ' я в и л очень большой спрос 
на литературу, а промышленная техника, идя на
встречу этой потребности, делала большие успехи. 
Нельзя было мириться с тем, что иа ручном станке за 
10 часов работы втроем можно было сделать лишь 
около 1000 оттисков. Появились люди, поставившие 
себе целью ускорить процесс печатания. Одним из 
таких был Фридрих Кённг — первый, коему удалось 
достигнуть крупного успеха, н его имя в истории 
книгопечатания занимает после Гутенберга второе 
место. 

Изобретатель скоропечатной машины Ф. Ксниг 
родился 17 апреля 1774 года в городе ^'ислс^от 



Типографская печать 123 

(Германия). В 1790 г. ои поступил учеником в зна
менитую типографию Брсйткопфа в Лейпциге. Окон
чивши в 1794 году изучение наборного и печатного 
дела, ои, невидимому, посвятил себя научному труду, 
Занимаясь, главным образом, математикой и механикой. 
Идея устройства печатной, машины рисовалась его 
воображению еще в годы уче
ничества, по окончательно со
зрела, по его собственным 
словам, лишь в 1802 году. 
Но здесь его постигла участь 
всех великих изобретателей. 
Не имея средств, он обра
щается всюду за поддержкой 
н нигде се не находит. В конце 
концов, ему все же удалось 
соорудить первую машину в 
гор. Су.те (Тюрингия), но она 
была с пиапом, а не, цилиндри
ческая. Не найдя поддержки 
на родине, он в 1806 г. ч е м -
то соблазнился и поехал в 
Россию, где, быстро разоча
ровавшись, в том я;е году 
уехал и направился в Англию. 
Здесь он работал- вначале в 
одной из типографий, а затем 
в каком-то книжном магазине. 
Познакомившись с известными лондонскими типогра
фами Бенс.ісем, Вудфолсм и Трйлором, заключив с ними 
условие и получив от них средства, он принялся за 
постройку машины, которая затянулась до 1810 г . ; 
в апреле 1811 года машина уже работала, давая 
400 оттисков в час. 

В этой машине, значительно усовершенствованной 
по сравнению с первой (в Суле), давление пронзводп-

. лось попрежнему, посредством пиана, краска ясе на
катывалась кожаными валиками, движение которых 
было вращательное и боковое, как в современных 
машинах ; над валиками помещался я щ и к с краскою. 

Сам Кённг, не будучи удовлетворен этой машиной, 
немедленно принялся за постройку повой, натиск 
в которой производился уже не пианом, а цилиндром. 
В это время он познакомился с Андреем Бауэром, 

Рис. 37. Ф. Ксшіг, 
изобретатель скоропечат

ной машины 
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имевшим впоследствии огромное влияние на развитие 
печатной машины, который своими знаниями и те
хнической подготовкой оказал Кёипгу неоценимые 
услуги. В 1811 году Кённг получил первый патент 
на первую скоропечатную машину с цилиндром. Но 
настоящим юбилейным днем следует считать 29 но
ября 1814 года, именно тот день, когда редакция 
газеты «Тайме» оповестила своих читателей, что выпу
щенный ею данный помер отпечатан при помощи 
скоропечатной машины,, приводимой в действие, паром. 

Рис. 38. Первая машина с одним цилиндром 

В 1817 году Кённг вернулся в Германию. На зарабо
танные деньги он купил земли бывшего Оберцальского 
монастыря, где и устроил свою знаменитую фабрику 
скоропечатных машин. . 

В продолжение первой половины X I X века скоро
печатные машины непрерывно совершенствовались, 
но не меняли основного типа, данного Кёингом, т . - е . 
оставались с надавливающим цилиндром и с горизон
тальным талером, получив название плоских скоропе
чатных машин. Главною целью этих усовершенство
ваний, помимо улучшения и упрощения конструкции, 
являлось стремление достигнуть большей производи
тельности. Это диктовалось, главным образом, газет
ными издателями, в связи с ростом тиража уясе". 
укрепившихся газет. Надо было, чтобы в течение 
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ночи типография могла напечатать как можно больше 
Экземпляров, чтобы не только в о - в р е м я начать про
дажу газет в своем городе, но и разослать их по 
другим городам. В результате появились м а ш и н ы : 
с двумя надавливающими цилиндрами и горизонталь
ными талерами, печатающие с обеих сторон, т . - е . 
выбрасывающие сразу готовый газетный лист, отпе
чатанный с двух сторон ; с одним или несколькими 
надавливающими цилиндрами,вращающимися то в одну, 
то в другую сторону — попеременно, чем достигали 
громадной, по тому времени, производительности : при 
четырех накладчиках — до 6 тысяч экземпляров в час. 

Не удовлетворившись такими достижениями, изо
бретательность машиностроителей продолжалась, и со 
второй половины X I X века появились и продолжали 
совершенствоваться скоропечатные машины новой 
системы—ротационные, горизонтальные талеры кото
рых заменены цилиндрическими валами. Появление 
стереотипии, давшей возможность пользоваться не 
набором, а отлитыми с него копиями в виде полу
круглых пластин, дало еще больший толчок разви
тию ротационной машины. 

Мы здесь дадим краткое описание наиболее рас
пространенных печатных машин н, вкратце же, опи
сание процесса работы иа них. 

Плоские скоропечатные машины с одним или двумя 
цилиндрами, печатающие с одной стороны. Для того, 
чтобы понять процесс работы на плоской печатной 
машине нормальной конструкции, ее необходимо пред
варительно разложить на три главные группы со
ставных частей : 1) печатный талер с окружающими 
его механизмами, дающими ему движение и устой
чивость ; 2) печатный барабан (цилиндр) с окружа-
ющнми его частями и механизмами, соединяющими 
его с печатным талером -и регулирующими его враща
тельное движение, и 3) красочный аппарат с его 
системою железных н массовых валиков и окружаю
щими механизмами, соединяющими его с остальными 
частями машины. На обязанности печатного талера 
лежцт принять на себя набор (спущенные полосы) 
и, двигая его взад и вперед, подводить под красочные 
валики, чтобы накатать шрифт краской и дать возмож
ность чистому листу бумаги получить на себя с набора 
оттиск. Задачею печатного барабана является принять 
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от накладчика чистый лист бумаги, пропустить его 
сквозь двойную систему тесемок вокруг себя и в 
нужный момент прижать лист бумаги к накатан
ному краской набору, а отпечатанный лі іст передать 
системе лнстовыкладывателыіых лучинок (лапок), ко
торые откидывают лист па особую доску сзади ма
ш и н ы отпечатанной стороной вверх. 

Теперь посмотрим каждую из этих групп в отдель
ности. Печатный талер движется при помощи так 
называемой тележки, которая приводится в движение 
различными механизмами. В машинах легких кон
струкций тележка покоится на колесах, а колеса — на 

Рис. 39. Железнодорожный ход машины легкой 
копстр\кцнп 

рельсах; такие машины называются машинами с же
лезнодорожным ходом, что ясно видно на рис. 39. 
В машинах по преимуществу Кёнпгбауэровскнх и І Іо-
ганнсбергских талер, скользит по рельсам п при
водится в движение своеобразным механизмом круго
вращательного движения ; понятие о действии этого 
механизма молено себе составить по рпс. 40 н 41. 
В главных своих частях ' механизм этот состоит из 
Зубчатого колеса, которое помещается внутри венца, 
имеющего вдвое больший диаметр и снабженного 
также зубцами, но направленными внутрь, так что 
Зубцы обоих колес входят одни за другой. ph'O'1' 
механизм изобретен еще в 1700 году Лаг'нром и изве
стен в науке под названием «гиноциклондалыюго 
зацеплення». Если внутреннее вращающееся колесо 
будет иметь диаметр ровно вдвое меньше наружного 
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нсиодвнжного, то гпноцнк.юи, т . - с . путь, описыва-
емыіі каждой точкой вращающегося колеса, будет 

Рис. 40. Плоская скоропечатная машина с круговращатель
ным движением 

представлять - из себя прямую линию, проходящую 
через центр большого венца. Таким образом, дости
гается поступательное^ н обратное движение талера. 

Рис. 41. Аппарат круговращательного движения 
машины тяжелой конструкции 

Работа печатного барабана видна на рис. А2. Когда 
накладчик кладет лист бумаги, барабан (1) стоит не
подвижно. Особые приспособления (15) дают возмож
ность накладывать все листы на один и тот же 
размер. Наложенный лист крепко прихватывается 
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особыми зажимами (14). При движении барабана 
лист прилегает к нему плотно и не. может никуда 
упасть, так как придерживается зажимами (лапками) 
и тесемками, которые на листе проходят на свобод

ных от набора 
местах. Когда ба
рабан обернется, 
надавливая лист 
на п о к р ы т ы й 
краскою набор, 
особые тесемки 
направляют его 
н а п р и е м н и к 
(л и с т о вы клады-
и а т с л ь н ы е лу
чники) . Описав 
к р у г , б а р а б а н 
остаиавл и вается, 
о б р а щ е и и ы й 
книзу своей сре
занной частью, и 
стоит неподвиж
но, пока талер 
с тележкой не 
вернется обрат
но и не займет 
своего первона
ч а л ь н о г о , т а к 
сказать, исход
ного по.іоисепия; 
после этого ба
рабан вновь при
ходит в движе
ние, и печатание 
продолжается в 
описанном выше 
порядке. 

Красочный аппарат состоит из длинного н узкого 
ящика (8), в который накладывается краска. В кра
сочный я щ и к входит металлический валик (7), при 
чем он входит не полностью, а лишь Ѵ-і частью, 
остальные 8 / 4 его остаются снаружи. При вращении 
валика, на нем остается (прилипает) определенный 
слой краски, который может быть сделан толще 
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н тоньше, смотря по надобности, что достигается 
при помощи специальных винтов, увеличивающих 
или уменьшающих щель между поясом красочного 
ящика и прилегающим к нему валиком (между 8 н 7). 
С металлического валика краска передастся на другие 
«массовые» и металлические валики (6, 5 и 4), кото
рые, вращаясь и соприкасаясь между собою, расти
рают ее и распределяют ровным слоем по набору. 

Работа накладчика однообразна н несложна. Он 
стоит на подставке и берет из помещенной справа 
от пего кипы бумаги (13) верхний лист й, в момент 

Рис. 43. Прохождение листа бумаги в машине (лист обозначен 
черной линией) 

приостановки барабана, прикладывает его к послед
нему, продвигая вплотную к крючкам. Лист удержи
вается особыми зажимами, так называемыми «лап
ками», открытыми во время остановки барабана 
и плотно закрывающимися, лишь только он начнет 
свое вращательное движение. От ловкости и опыт
ности накладчика зависит как производительность . 
машины (он должен поспевать за нею, быстро на
кладывая), так и качество работы (он должен накла
дывать точно к установленным размерам). 

Производительность плоских скоропечатных ма
шин, при всех своих усовершенствованиях, упиралась 
в естественные препятствия. Человеческая ловкость 
при накладывании листов не могла поспевать за 
машиной и дальше определенного количества экзем
пляров не пошла. 

Автоматические самонакладчики. Специалисты пе
чатного дела потратили много труда для того, чтобы 
изобрести механизм, который мог бы автоматически 
Полиграфическое производство " 9 
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исполнять работу накладчика и с большим успехом 
поспевать за производительностью машины. Главная 
трудность заключалась в необходимости, чтобы ра
ботоспособность аппарата находилась в. полном соот
ветствии с ходом скоропечатной машины, а также 
чтобы он был применим ко всякому формату и для 
различных плотностей бумаги. Но только в начале 
XX века появились вполне пригодные самонакладчики. 

Рис. И. Пневматический самонакладчик «Уіпшерга.іь» 

Из аппаратов подобного рода выделяется «Уни
версалы», которым снабжены скоропечатные машины 
фабрики Шельтер и Гнзеке. Движения этого само
накладчика производятся эксиентром. Отдельные ли
сты бумаги всасываются сжатым воздухом, сдуваются 
с кипы и, при посредстве всасывающей штанги, пере
даются меяіду роликами на крючки и клапаны. «Уни
версалы) работает одинаково как с очень тонкой 
бумагой, так и с такой, как почтовые открытки. При 
случайной остановке : оторвавшийся или косо упа
вший лист или л;е как только с кипы снят последний 
лист бумаги', — аппарат и машина автоматически оста
навливаются. 

«Дукс» и «самонакладчик Кённга» имеют но одному 
толкающему колесу. «Аугуст» имеет толкающую цепь, 
а «Ауто»—резиновый ролик. Как только самый верх
ний лист с бумажной кипы, находящейся на автома
тически приподымающемся столе, достаточно ВЫТОЛК
НУТ скользяшнм колесом или цепью, сейчас же на 



Автоматические самонакладчики 131 

Заднем конце кипы опускается ножка, которая при
держивает следующий лист бумаги до тех пор, пока 

скользящее колесо не возобновит свою работу ; в 
ту же минуту передвигающееся колесо, находящееся 
спереди, передает бумагу на тесьму, которая, в свою 
очередь, направляет бумагу к крючкам. Как только 

9* 
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на накладку соскользнет бракованный или лее послед
н и й лист бумаги, скоропечатная машина моментально 
автоматически останавливается. 

Автоматически приподымающийся стол может по
местить от 3.000 до 5.000 листов бумаги, смотря 
по плотности. Машинная фабрика в Иоганнесберге 
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устраивает на своих двухоборотных скоропечатных 
машинах подставкіг для бумаги, на которых можпо 
положить сразу 24.000 листов н отпечатать их до 
последнего листа. Особое приспособление этой фа
брики дает возможность на самонакладчике «Дукс» 
(рпс. 46) автоматически перекладывать оттиски макула
турными листами, чтобы воспрепятствовать размазы
ванию свеже отпечатанных листов. 

Теперь вновь вернемся к ротационным машинам, 
Шы ужо видим, что тот путь, по которому шло раз
витие скоропечатных машин, не мог дать больших 
успехов, особенно для газетной работы. Двухоборот-
ныс и двухцилиндровые машины хотя и давали по 
4 — 6 тысяч экземпляров в час, но ухудшили и ослож
нили возможность приправки. Приходилось и з ы с к и 
вать пути в ином направлении—в направлении замены 
живой человеческой силы механической. 

На этот путь уже указывал сам великий изобрета
т е л ь — Фридрих Кёниг. Доказательством служит сохра
нившийся до наших дней интересный проект скоро
печатной машины нового типа, которую он назвал 
«Round about» . 

По проекту, предполагалось, что печатная форма 
не будет двигаться взад н вперед, как обыкновенно, 
а будет совершать беспрерывное круговращательное 
движение.. Мало того, Кёиигу уже тогда приходила 
в голову мысль о применении бесконечной бумажной 
ленты, что видно нз некоторых писем, которыми он 
обменивался со своим другом Бауэром в 1832 году. 
Но идеи эти остались невыполненными. 

Потребность, являющаяся обычно матерью изобре
тений и открытий, в то время не настолько еще 
назрела. Лишь вторая половина X I X века, пред'явн-
вшая колоссальный спрос на всякого рода произведе
ния печати, а, в особенности, на газеты и журналы, 
заставила реализовать мысль Кё'ннга о беспрерывном 
круговращательном движении п о бесконечной ленте 
бумаги. 

Первую ротационную машину изобрел Роберт Го 
в Н ы о - И о р к е , в 1846 году. На ней работало десять 
накладчиков. Печатала она не со стереотипа, а с на
бора, который помещался на поверхности цилиндра, 
диаметром 4 ' /з фута. Для того, чтобы набор не рас
сыпался, помещаясь на круглой поверхности цилиндра, 
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столбцы набора отделялись друг от друга продоль
ными линейками, которые имели конусообразные 
утолщения. Строки зажимались отдельно в каждом 
столбце, с помощью особого винта, надавливающего 
вдоль столбца. Форма занимала только четвертую часть 
всей поверхности большого цилиндра. Его окружали 
10 маленьких надавливающих цилиндров, которые 

•только нажимали бумагу на форму. Печатание про
исходило так : форма, при вращении большого ци
линдра, пробегала под накатывающими краску вали
ками,"а затем под надавливающим цилиндром, потом 

Рис. 47. Первая ротационная машина Роберта Гс, 1846 г. 

опять под красочными валиками и под вторым нада
вливающим цилиндром, затем под третьим и т. д. 
Бумага, как видпо из рисунка, накладывалась листами. 
При 10 пакладчпках машина Го давала 15—20 т ы 
сяч экземпляров в час, отпечатанных с одной стороны. . 
Отпечатанные листы откидывались механическими 
приемщиками, а затем перевертывались, и отпечаты
вался оборот. 

Изобретение Го представляет из себя лишь пер
вый робкий шаг. За ним пошли более смелые изобре
тения с применением, вместо набора, стереотипов, 
выгнутых согласно овалу цилиндра, и вместо отдель
ных листов — бесконечная лента бумаги. Почти ка
ждая машина такого типа строилась по особому заказу 
и имела особые приспособления. Первую машину 
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новейшей системы построил американец Вильям Бул-
лок в 1863 г. Европа впервые ознакомилась с рота
ционными машинами в 1873 г., во время всемирной 
выставки в Вене. После этого ротационные машины 
стали строиться в Европе, сначала Лугсбургской фа
брикой, затем Кённга и Бауэра, фабрикой Маринони 
во Франции и др. 

В н а с т о я щ е е 
время к ротацион
ным машинам при
способлены ф а . і ь - •' 

цевалыіыс аппара
ты, которые дают 
возможность полу
чить отпечатанные 
работы в сфальсо-
ванном виде н от
считанными в опре
д е л е н н ы е пачки. 
П р и н е к о т о р ы х 
м а ш и н а х бывают 
устроены еще при- f 

способления, склеи
вающие листы ме
жду собою, так что 
газеты в 6 и больше ; 
страниц выбрасы
ваются из машины 
со склеенными ли
стами. Производи
тельность ротацн- \ 
они ы X м а ш 11 н о ч с н ь 
велика : от двенад
ц а т и до в о с ь м и 
д е с я т и тысяч эк-

земпляров в час. 
На ротационной машине особой конструкции 

можно печатать одновременно разными красками. 
Полоса бумаги, пройдя цилиндры с основными фор
мами, печатающими с обеих сторон лист черной крас
кой, переходит к другим цилиндрам, печатающим 
красной пли другой к а к о й - л и б о краской. ' 

Ротационные машины описанного выше типа 
вполне удовлетворительны, главным образом, для 
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печатания текстовых работ — без иллюстраций. В отно
шении печатания иллюстрации ротационные машины 
до сих пор не могут конкурировать, в смысле чистоты 
и художественности печати, с плоскими машинами, 

хотя есть целый ряд специальных иллюстрационных 
ротационных машин. 

Конец X I X века, полностью удовлетворенный до
стижениями в области печатания с круглых стерео
типов и с клише, сделав за сто лет огромный шаг 
от ручного типографского станка к гигантской рота
ционной машине, пред'явпл спрос в ином направлении. 
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Надо было придумать способ применения ротационной 
печати к художественным изданиям, к углубленной 
гравюре, к плоскости литографского типа. XX век 
разрешил и эту задачу. В настоящее время работают 
ротационные машины с углубленных форм : «механи
ческая гелиогравюра» но способу «тифдрук» или рота
ционного меццотинто, а также офсет - машины, т . - е . 
почти литографское ротационное печатание. В част
ности, здесь можно отмстить, что о ф с е т - м а ш и н ы , 
по всей вероятности, явятся машинами будущей эпохи 
и на них будут печататься наборы, изготовленные 
фото - наборными машинами. Поскольку механическая 
гелиогравюра и о ф с е т - п е ч а т ь представляют собою 
прогресс в области плоской и углубленной печати 
и относятся скорее к области литографской печати, 
нежели к типографской, мы их подробно разберем 
в отделе литографии. 

В самые последние годы гениальная изобретатель
ность техники в применении к печатному искусству 
приняла совершенно новое направление, а именно : 
к использованию для этих целей последних достиже
ний ф о т о - м е х а н и к и . Строятся машины, которые 
смогут печатать художественные иллюстрации спо
собом бескрасочной печати, т . - с . без типографской 
краски, а непосредственно на фотографической бу
маге. Существуют уже ф о т о - р о т а ц и о н н ы е машины, 
которые печатают длиннейшие ролы на фотографиче
ской бумаге. Сама машина тут же проявляет отпе
чатанное, фиксирует и сушит. Сейчас задача заклю
чается в том, чтобы фотографическую бумагу сделать 
дешевле н улучшить ее качество. Таким образом, 
перед печатным искусством вновь открыты широкие 
возможности. 

Американки. Для печатания различного рода мел
ких работ, например, адресных карточек, конвер
тов, бланков, циркуляров и проч., для которых не
выгодно занимать большую машину, были изобре
тены маленькие машины, приводимые в движение 
ногой посредством педали, как в швейной машине. 
Они, конечно, могут быть пущены и под мотор 
или трансмиссию. Имеется свыше. 50 систем этих 
машин. Но одной из лучших систем «американок», 
годных и для иллюстрационных работ н для работ кон-
гревных, являются системы «Виктория» и «Феникс». 
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За последние годы за границей, в особенности в Аме
рике, стал широко распространяться новый вид амери
к а н к и — «Планета». Она — типа «Феникс» и имеет авто
матические накладчик и приемщик.Производительность 
и Y от 2.500 до 3.000 оттисков в час. Но еще остро
умней построены немецкие американки «Автомат». 

Рис. Ö0. Лмррпкамка «Виктория» 

В них столики для накладывания и приемки устроены 
таким образом, что они постоянно движутся в про
тивоположные стороны : в то время, когда поднимается 
накладной, опускается приемный н наоборот. Лапки, 
приносящие и принимающие, листы, устроены в форме 
пропеллера, вращающегося вокруг своей оси в одном 
направлении. Лист схватывается с накладного столика 
одной стороной ланки, которая держит его до тех 
пор, пока не сделан оттиск. Опускается лист только 
тогда, когда он находится на уровне приемника. Одно
временно с опусканием листа на приемник, другая 
сторона лапки схватывает новый лист. Приемник 
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устроен так, что он может быть приспособлен к лю
бому формату. Листы попадают и лапку посредством 
всасывающего аппарата, при чем особые пластинки 
предохраняют от захватывания двух и более листов в 
одни раз. Специальное автоматическое приспособление 
останавливает машину в том случае, если лапка не 

Рис. 51. Американка «Планета» с самонакладчиком 
и сачоирпемщиком 

сумела схватить лист для печатания или же, когда вся 
бумага, приготовленная для печати, уже исчерпана 
впустую аппарат не работает. 

Роль печатника. Выше мы проследили, какой путь 
проделала техника типографской печати от ручного 
стайка к современным сложным машнпам н в каком 
направлении идет развитие этой техники в будущем. 
В этом движении не последнюю роль сыграли и 
должны будут еще играть печатные мастера. Доста
точно сказать, что первую печатную машину изобрел 
ученик - печатник Фридрих Кённг, а не его знаме
нитый хозяин — лейнцпгекпй типограф Брейткопф. 
Поэтому на печатника, которому доверяется дорогая 
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и сложная типографская машина, возлагается ряд 
очень важных обязанностей. От добросовестности пе
чатника зависит п сохранность машины и меньшая 
изнашиваемость технического оборудования, экономия 
в употреблении краски и др. материалов, а также 
репутация (доброе имя) всей типографии. 

Рассмотрим отдельные процессы работ, которыми 
должен руководить печатный мастер. 

Обкладывание форм. Каждая печатная форма обя
зательно имеет чистые поля со всех четырех сторон 
набора, при чем эти поля очень часто бывают не
одинаковы. Если, например, развернуть сброшюрован
ную книгу, то легко заметить, что белые поля вокруг 
текста неодинаковы : к корешку и в головке страницы 
они меньше, нежели к наружному и нижнему краям. 
В книгах для канцелярий, наоборот, верхние поля 
страницы (головка) больше, нежели нижние- края 
(хвост) страницы, а в корешке поля еле заметны. 
Поля в разного рода бланках, которые не перепле
таются, большей частью бывают одинаковы со всех 
четырех сторон. При печати белые поля получаются 
при помощи типографского материала : марзанов, 
бабашек, реглет н др., обкладываемого вокруг набора, 
чтобы достигнуть определенных полей. Это и назы
вается обкладыванием формы. 

Редко кто из печатников руководствуется при 
обкладывании формы к а к и м и - л и б о определенными 
правилами. Обыкновенно лист бумаги складывается 
на нужный формат, печатник прикладывает его к 
набору и «на - глаз» прикидывает соотношения к ко
решку H прочим полям. Между тем, практика уста
новила определенные соотношения, и, при желании, 
обкладывание форм может производиться легко и 
скоро после несложного расчета, не выходя из пре
делов четырех действий арифметики. Так же, как на
борщик не должен приступать к набору таблиц, не 
сделав предварительно полного расчета, так и печат
ник не должен приступать к обкладыванию формы 
без предварительного расчета правильного соотноше
ния полей данного набора. 

При обкладывании книжных листов следует руко
водствоваться следующим соотношением : для ко
решка — 2, для верхнего поля (головки) — 3, для 
наружного поля — А и для нижнего поля (хвоста) — 5. 



Обкладывание форм I i i 

Зная эти цпфрьт, нетрудно сделать расчет в ти
пографских пунктах, еще лучше на цицеро пли нон
парели. Для этого необходимо вымерить длину и 
ширину бумаги, из этой суммы вычесть длину и ши
рину спущенного набора, остаток разделить на сумму 
нужных полей, а частное помножить: для корешка на 2, 
для головки на 3, для наружного поля иа 4 и для 
хвоста на 5 ; при чем, для удобства, в меньших полях 
брать ровные размеры, а остающиеся пункты при
бавить к широким полям. 

Например, бумага, на которой предположено пе
чатать данное издание, имеет 72 X Ю8 с т . , что равно 
4 0 X ^ 0 кв. Спускается в машину лист в 16 страниц 
размером набора 7 X И 1 / ^ квадр. Сложив площадь 
набора, мы получим 28 квадр. в ширину и 46 в вы
шину ; вычтя это из площади бумаги, мы получим 
в остатке : для средников и наружпых полей 12 квадр. 
н для головки и хвоста 14 квадр. Превратив их для 
удобства расчета в нонпарели (96 п 112 нонпарелей) 
и разделив каждое из них на сумму нужных полей, 
получнді искомое. Так, для корешков и наружных 
полей нужно 24 части (2 - ) - 4 X 4 = 24) ; разделив 
96 :24 = 4 нонпареля, что будет равно одной части ; 
помножив 4 на 2 для корешка и на 4 для наруяшого 
поля, получим в корешок S нонпарелей (1 квадрат) 
и для наруяшого поля 16 нонпарелей (2 квадрата) ; 
проделав тот яге расчет для головки н хвоста, т . - е . , 
разделив 112 на сумму этих полей (3- ( - 5 ) х ^ = 32) 
и помножив частное на 3 п 5, получим для головки 
lOVs нонпарелей и для хвоста 17V2 нонпарелей ; пере
неся половину нонпареля, для удобства заключкн, 
сверху вниз, получим: для головки l ' A квадр. н для 
хвоста 21ІІ квадрата. 

При обкладывании форм можно такясс пользоваться 
правилом, предложенным профессором н библиотека
рем Мпльхзаком, который для этого занялся подроб
ным исследованием красивейших средневековых 
рукописей. В результате, он нашел искомые пропор
ции, которые немногим отличались от пропорций 
золотого сечения, но были гораздо практичнее послед
них : в о - п е р в ы х , их легко запомнить, в о - в т о р ы х , 
они пригодны для всех форматов, н, в третьих, опре
деленные по этим правилам поля весьма удачны и 
придают готовой книге красивый вид, что н является 
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самым главным. Мнльхзак, установил одно главное 
правило и два дополнительных — последние для тех 
случаев, когда определению формата по главному 
правилу препятствуют либо величина бумаги, либо 
величина набора. 

Определение форматов Мнльхзак изображал в сле
дующих формула V : 

Коре- Верхнее Наружи. н „ ж н е е п о л е 

шок пола поле 

За За 
Главное прашіло . . . . а. : -g— : 2а : 2 -g - ( = За) 
Первое дополнительное з а 5 а з а 

правило а : \у : : 2 -g— ( = За) 
Второе дополнительное д а д а 

правило . . . . а : -g- : 2а : - у -

Изображая эти формулы цифрами, мы моя«ем со
ставить следующую табличку: 

П р а в и л а Корешок 
Перхнее 

ноле 
Наружное 

поле 
Нпжчее 

поле 

Глава, правило 2 части, 
или, напр., 
3 цицеро 

3 части, 
или, напр., 

4'/з ци
церо 

4 части, 
или, напр., 
6 цицеро 

6 частей, 
или, напр., 

9 цицеро 

Первое дополи, 
правило . . 2 части, 

пли, напр., 
3 цицеро 

3 части, 
или, напр., 

4'/2 ци
церо 

5 частей, 
или, напр., 

7!/s ци
церо 

6 частей, 
пли, напр., 

9 цицеро 

Второе дополи, 
правило . . 2 части, 

или, напр., 
3 цицеро 

3 части, 
или, напр., 

4'/г ци
церо 

4 части, 
или, напр., 
6 цицеро 

5 частей, 
или, напр., 

7'/2 ци
церо 

Из этой таблички видно, что главное правило 
сводится к следующему : в книжной странице верхнее 
поле должно быть больше внутреннего (корешка) в 
полтора раза, иарулсиое поле — в два раза и пнжнес 
поле — в три раза. Эти соотношения пригодны для 
всех форматов необрезаниой бумаги, и насколько эти 
пропорции изменятся от обрезания книги, настолько 
они выравняются фальсованнем и загибом корешка. 
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При обкладывании табличных, мелочных и акци
дентных форм надо руководствоваться принципом 
целесообразности и красоты. Если, например, в верх
нем поле книги с дебетом и кредитом пишется наиме
нование счета — это поле должно быть больше, чем 
в тех книгах, где ничего не пишут, а только ставят 
нумерацию. В тех книгах, где корешок шьется иа 
прокол, пробел должен быть больший, чем в тех кни
гах, которые прошиваются в средину каждой тетради. 
Если корешок, кроме того, нрофирустсл, поле в ко
решке должно быть еще б о л ь ш е ; при чем и в этих 
случаях расчет о п я т ь - т а к и должен быть сделан не 
«на глаз», а па основании точного измерения бумаги 
H набора. 

Обложенные формы заключаются (зажимаются) в 
особые рамы при помощи специальных заключек. 

Приправка. Несмотря на то, что выпускаемые из 
словолитни ш р и ф т ы , линейки и пр. имеют идеально 
точную высоту, все же, после определенного времени 
пользования ими, высота их ч у т ь - ч у т ь уменьшается. 
Так как шрифт и прочий материал для набора изнаши
вается неодинаково, то и случается, что в одной н той 
же строке некоторые литеры ч у т ь - ч у т ь ниже ростом. 
Валики, накатывая краскою поверхность литер, есте
ственно, накатывают слабее или вовсе не накатывают 
те литеры, которые более изношены. Барабан машины, 
прижимая бумагу к накатанному краскою шрифту, 
делая одинаковое давление на весь набор, опять-таки 
недостаточно надавливает на тс литеры, которые 
ниже ростом. Бывает обратное : когда весь набор до
статочно изношен, а между ними попадаются отдель
ные литеры, слова пли строки, набранные шрифтом 
поновее, или когда шрифт пересекают новые линейки, 
в таком случае эти последние сильно продавливают 
бумагу, вследствие чего и получается сильный натиск 
(пресс). 

Для того, чтобы устранить подобные дефекты, 
чтобы не получилось так, что в одной и той же стра
нице часть шрифта давит па бумагу, а другая часть 
бледна и еле выходит, приходится прибегать к по
мощи приправки. 

Сущность приправки состоит в том, чтобы осла
бить давление на те места, где давит, и, наоборот, 
усилить давление там, где это требуется. Достигается 
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это следующим путем. К краю д е к е л я 1 приклеивается 
лист бумаги, под него нодкладывают три или четыре 
листа бумаги сроднен плотности и делают оттиск на 
листе той бумаги, на которой данная форма будет 
печататься. Затем этот лист поворачивается изнан
кой, т . -е . . оборотной чистой стороной вверх ; там 
ясно видны все дефекты, которые отмечаются каран-

. дашом. Места пли литеры, которые слабо или вовсе 
не выходят, подклеиваются топкой приправочной бу
магой, а те Места, где литеры или линейки давят, 
вырезываются резачком. I I делается это до тех пор 
(на 2 — 3 листах), пока вся форма ис получит идеально 
ровного давления. Затем эти приправочные листы 
наклеиваются на барабан, при чем после каждого под-
кленваиия приправочного листа вынимается соответ
ственный лист из подложенных прежде трех или 
четырех листов. Благодаря такому выравниванию, 
т . - е . подкленванию бумаясок в те места, где шрифт 
слабо выходит, и вырезыванию бумаги в тех местах, 
где шрифт давит по сравнению с нормальным давле
нием основной массы набора, достигается ровный 
оттиск и все рельефы букв, линеек п проч. одина
ково ясно выглядят и легко читаются. 

Кроме нзло;кеиного, имеются и другие способы при
правки, но цель и характер их остаются те же. 

Приправка клише. Помимо приправок обыкновен
ных печатных форм, как книжных, так и акцидент
ных, как со шрифта, так и со стереотипа, печатнику 
нередко приходится сталкиваться с необходимостью 
хорошо отпечатать форму с иллюстрациями. Иллю
страции эти могут быть и ксилографическими, и авто
типными, и штриховыми. Ксилографические иллюстра
ции (гравюры, резанные на дереве — см. дальше) в 
настоящее время встречаются чрезвычайно редко, 

поэтому подробно останавливаться 
1 Декелем на на способах их приправки мы не 

типографской пе- станем, а заметим лишь, что здесь, 
чатнои машине на- к а к и П р И приипавках автотипных 
зывается обтяжка , 1 . 1 1 

печатного цнлнн- (сетчатых) клише, первую и глав-
дра (барабана), со- нуіо роль играет выравнивание кли-
стоящая из не- ше на талере машины. Делается это 
скольких листов бу- т а к ж е , . а к н В Ь ф а в Ш і В а і ш е т о _ 
маги, п о к р ы т ы х 1 , 1 \ г-
тонкіім гладким по- нового клише (автотипии). Как 
лотиом. только форма с такими клише будет 
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сдана пз наборного в машинное отделение и будет 
обложена и заключена иа талере (не в машине, а на 
талере! а еще лучше в наборной, до заделки клише 
в форму — это нужно помнить), печатный мастер дол
жен проверить рост каждого клише. Для этого он, 
вынимая их поочередно, ставит каждое отдельно между 
двумя старыми, но с прекрасно проверенным ростом, 
клише и, накладывая на них линейку (лучше всего из 
крепкого дерева, проверенную фуганком), проводит под 
нею проверяемым клише. Этот прием безошибочно по
казывает, какая сторона клише выше пли шике, какую 
сторону нужно подклеить (лучше всего обрезками 
бристольского картона), какую сострогать (стеклом 
или крупным напильником). Выверив таким; образом, 
правда, не совсем точно, рост предположенных к пе
чати клише, вставив их в надлежащее место набора,— 
при чем нужно строго следить, чтобы при этом не 
упала под клише какая - нпбудь шпация или ш п о н , — 
мастер, по освобождении и подготовке к иллюстраци
онной печати машины, берет форму в машину. Было 
бы излишне говорить о том, что декель машины да 
H сама машина должны быть к этому времени самым 
тщательным образом подготовлены для такого рода 
печати : декель должен быть безукоризненно ровен, 
достаточно тверд, машина смыта, красочный аппарат 
приведен в порядок. Взяв форму в машину и закре
пив замком на надлежащем месте раму, мастер осто-
рожно, вручную, делает первый оттиск на хорошо 
глазированной бумаге, предварительно не слишком 
сочно накатав форму. Этот оттиск ему покажет, ка
кие из клише еще требуют подклейки, а какие—при-
скаблнвапня. Проделав это вторичное выравнивание 
и добившись того, что все клише выходят ясно и 
отчетливо, но без всякого натиска на обороте, печат
ник делает 3 — 4 оттиска на обыкновенной несатини
рованной бумаге. Получив эти оттиски, мастер при
ступает к изготовлению вырезок для усиления основных 
темных мест рисунка. Если это оказывается необхо
димым, он делает пз 2— 3 оттиснутых им листов 
грубую вырезку, выбирая из рисунка только самые 
светлые и большие площади, так как под клише в ы 
резку во всех се деталях делать пс следует, ибо тол
щина цинковой пластинки все равно не даст ей 
возможности себя проявить. Сделав эти вырезки, 

Полиграфическое производство 10 
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печатник осторожно снимает с деревяшки пластинку, 
при чем делает это отнюдь не к а к и м - л и б о орудием, 
ножом или отверткой, а, во избежание порчи и искри
вления клише,-—исключительно резким н сильным 
постукиванием деревяшкой клише по талеру, но так, 
чтобы деревяшка ударялась о талер всей своей пло
скостью одновременно. Сняв, таким образом, пластинку 
.и подклеив под нес на соответственное место эту 
грубую вырезку, печатник аккуратно прибивает гво
здиками пластинку на место и вставляет клише с теми 
лес прсдосторолсностямн в набор. Сделав после этого 
4 — 5 оттисков (первый, основной, на писчей плотной 
хорошо сатинированной бумаге, второй и тре
т и й — иа менее плотной такой лее бумаге и остальные 
два — на пелюриой почтовой), мастер приступает к 
изготовлению вырезок. Первая вырезка делается иа 
основном оттиске из плотного писчего листа, и вы
резываются на нем только совершенно белые места 
рисунка. Когда с основного листа улсе удалены все 
наиболее светлые места, берут следующий оттиск 
нз менее плотной бумаги, из него вырезывают все 
черные и получерные места и наклеивают их на 
первую вырезку ; так лее поступают и с третьим и 
четвертым, оттиском, с тою лишь разницей, что из 
них вырезывают и наклеивают на вырезку улсе не 
только абсолютно черные и получерные места, но и 
серые и полутона. В большинстве случаев вырезка 
улсе готова, и ее остается только аккуратно и абсо
лютно точно наклеить на соответствующее место 
декеля и приступить к печатанию 'формы. 

Делая вырезку, нужно помнить, что резать нужно 
не под прямым углом, а несколько наискось, «на 
спуск», чтобы не получить резких границ в тонах, 
что может испортить вид рисунка ; при постепенных 
переходах нз глубокого тона в средний, а затем в 
светлый — рекомендуется вырезку на этих листах 
слегка далее подскабливать. 

Вообще лее говоря, нельзя установить одного об
щего правила для печатания иллюстраций, где бывают 
тысячи случайностей, и никакое, далее самое подроб
ное, об 'ясненне не сможет заменить практического 
опыта печатника. Сильный натиск, хорошее выравни
вание, соответствующая приправка снизу и хорошая 
вырезка — B Q T основы успеха. 
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Приправка штриховых клише вырезки не требует. 
Такое клише 'должно быть лишь хорошо в ы в е р е н о ; 
в случае надобности, делают нижнюю приправку; 
если лес и в этом случае получается плохой отпеча
ток, поступают так лее, как с текстовой приправкой. 

Приправка стереотипов, в основном, почти ничем 
,нс отличается от нрішравкп формы, набранной ш р и ф 
том. Разница заключается лишь в том, что под сте
реотипную доску, если она отлита не на рост шрифта , 
а на 10, 12 или 14 пунктов, сплошь н рядом, благо
даря, неровности этих досок, приходится делать такую 
лее «выравнивающую» приправку под пластинку, какую 
нужно делать под топовое пли штриховое клише. 
Ростовой лее стереотип, т. - е. отлитый в рост шрифта , 
такой прнправкн снизу но требует, а приправляется 
как обыкновенная шрифтовая форма, при чем, конечно, 
не исключается . порой возможность грубого его 
выравнивания н снизу. 

Механическая приправка клише. Здесь мы вкратце опи
шем механическую приправку иллюстраций, получи
вшую за границей широкое распространение под назва
нном имело-рельефной». Делается она с помощью 
бумаги с меловой наводкой, называемой фольгой. Спо
соб этот особенно рекомендуется специалистами для 
художественных изданий, так как никакая ручная 
вырезка, далее самая совершенная, не может с ним 
сравниться. 

Сущность его сводится к следующему. Предвари
тельно выравненное на высоту шрифта , клише заклю
чается в машину и с иего делается двусторонний 
оттиск на меловую фольгу. Делается это т а к : валики 
смываются и закатываются специальной краской. Иа 
барабан наклеивают восковой или другой гладкий 
сатинированный лист п на нем делают лепрный, 
ясный оттііск. С этого листа оттиск доллеен быть 
перепечатан на оборотную сторону фольги. Следует 
наблюдать, чтобы иа перепечатывающем листе все 
тона и полутопа были сочно покрыты краской, 
для чего лист пропускают 3 — 4 раза через машину. 
Затем быстро промывают клише, поверх перепечаты
вающего листа накладывают лист меловой фольги н 
тискают вновь, не ослабляя пресса. При этом про
исходит одновременно отпечаток как на оборотной 
стороне фольги с перепечатывающего листа, так и на 

10* 
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лицевой стороне фольги прямо с клише. Как первый, 
так и второй оттиски делаются на самом тихом ходу 
машины. 

Теперь оттиск готов для травления. В неглубоком 
кювете делают ванну из смеси одной части хлора и 
9 частей воды ; этой едкой жидкости должно быть 
столько, чтобы фольга покрывалась ею на два санти
метра. Оттиск погружают в жидкость, п начинается 
процесс травления, поддерживаемый постепенным 
качанием ванны в обе стороны; фольгу надо часто 
переворачивать. Сначала светлые, потом средине тона 
оттиска начнут распускаться, а потом исчезают со
вершенно, так что остаются только черные места на 
лицевой стороне; на оборотной стороне остаются еще 
H средине тона. 

Там, где на оттиске были совершенно светлые 
тона, мел исчез бесследно до самой бумаги, и полу
чается рельеф со всеми оттенками, какой не может 
быть изготовлен ручным способом. Жидкость , н а с ы 
щенная краской и мелом, сливается, рельеф пропо
ласкивается чистой водой и затем просушивается 
между листами пропускной бумаги. 

Способ применения меловой приправки к печати — 
такой же, как и при ручной вырезке. Имеются .еще 
и другие способы механической приправки, напри
мер, песчаная приправка или французский способ 
«корректа», при котором места клише, которые долж
ны быть отпечатаны слабо, замазываются на бара
бане особым составом, но они недостаточно приви
лись, и мы на них останавливаться не будем. 

Отливка валиков и их сохранение. Для получения 
хорошей печати требуются и хорошие валики. При 
плохих валиках даже опытнейший мастер не сможет 
добиться хороших результатов, хотя бы он работал 
на прекрасной машине, лучшими красками и на лучшей 
бумаге. 

Типографские пакатные валики отливаются из 
вальцевой массы, которая нашла применение не очень 
давно ; еще в начале прошлого столетия краска на
носилась с помощью мац, т . - е . кожаных подушек, 
набитых волосом. 

Около 1810 года английский типограф Фостер 
обратил внимание на эластичные тампоны, которыми 
горшечники наносили краску на свои изделия: масса, 
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из которой изготовлялись эти тампоны, состояла из 
клея и патоки, легко принимала и отдавала краску, 
а в растопленном виде могла быть отлита в какую 
угодно форму. 'Построенная Кёиигом в 1816 году 
скоропечатная машина работала уже валиками из 
массы. Были попытки добавить к массе то или другое 
вещество (например : парижских белил, селитры и т. п.), 
но главными веществами оставались в с е - т а к и клей 
и патока. Масса изготовлялась чаще по личному усмо
трению, нежели по определенному рецепту. С конца 
прошлого века появились первые фабрики вальцевой 
массы, и изготовление ее «домашним способом» по
степенно прекратилось. 

Отливка валиков не представляет затруднений. 
Для расплавливания массы употребляются особые 
аппараты. Самый простой аппарат состоит из двух 
жестяных котлов различного размера, из которых 
меньший вставляется в больший. Пустое простран
ство между стенками котлов наполняется водою. 
В малый котел кладется разрезанная на мелкие куски 
масса н аппарат ставится иа огонь, так что масса 
расплавляется не от прямой теплоты огня, а от го 
рячей воды и паров, образующихся между стенками 
котлов ; делается это для того, чтобы при непосред
ственном огневом нагревании масса не пригорала и 
не портилась. Если переплавляется старая масса, то 
ее сперва пропускают через проволочное сито, а ие-
расплавнвшисся комки, сгустки и другие негодные 
части, оставшиеся на дне сита, выбрасывают. Неболь
шой рожок, приделанный к наружной стенке боль
шого котла, служит "для подливки воды н выхода 
пара. 

Гораздо удобнее другой аппарат, который состоит 
из двух железных колонок, с висящим, на тонких 
стальных тросах медным котлом, с двойными стен
ками и ситом ; при отливке котел можно поднимать 
или опускать, смотря по высоте отливной формы. 
Под котлом, между колонками, имеется стойка, иа 
которую ставится нагревающая котел лампа особой 
системы ; в типографиях же, где имеется газ, можно 
нагревать котел газом. Когда масса расплавится, 
подставляется отливная форма, котел перемещается 
так, чтобы кран для выпуска расплавленной массы 
находился над самой формой, и начинается отливка. 
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К каждой печатной машине прилагаются, вместе 
с другими принадлежностями, формы для отливки 
валиков соответствующих об'смов. При отливке одни 
конец формы ставится иа подножку н во время 
отливки валика остается закрытым. Посредине под
ножки имеется круглое отверстие, в которое вставля

ется нижний конец валп-
кового стержня, а верх
ний конец удерживается 
в центре формы «кре
стом». Если для отливки 
у п о т р е б л я е т с я новая 
масса, то работы не
много : плитки вальце
вой массы разрезаются 
на мелкие кусочки или 
на тонкие полоски, кла
дутся в котел и распла
вляются прп постоянном, 
равномерном помешива
нии ; но когда перели
ваются старые валики, 
тогда, п р е ж д о чем со
рвать со стержня старую 
массу, пх следует осно
вательно смыть. С п о 
мощью тряпки, смочен
ной в горячем щелоке, 
валик обтирается со всех 
сторон до тех пор, пока 
от массы не станет от
ставать затвердевший и 
Загрязненный в е р х и н й 
с л о й , к о т о р ы й тогда 

можно легко удалить ножем или скобелем ; затем 
вырезывают ЕСС углубления и трещины, в которых 
набилась краска ; срезают оба конца валика шириною 
в палец, а остальную массу сдирают со стержня 
H разрезают на мелкие куски, п чем мельче, тем 
лучше, удаляя все замеченные грязные куски и ча
стицы. Но так как от долгого употребления н смыва
ния валнкп теряют часть составных веществ, а с ними 
свою упругость и тягучесть, то при переплавке старой 
массы к ней необходимо прибавлять новой, по крайней 

Рнс. 32. Формы для отливки 
валиков 
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мере, половину количества старой. Еслп же старая 
масса переплавлялась неоднократно, то, прежде чем 
смешать ее с новою, се надо расплавить н пропустить 
через сито. Сперва кладется в котел новая добавочная 
масса, а, когда она расплавится, прибавляют нарезанную 
старую массу. 

В то время, пока масса плавится, приводятся в 
порядок отливная форма и стерясень, который должен 
быть сух и чист, в противном случае масса во время 
печатания может отстать от него ; все замеченные 
на нем масляные и другие пятна нужно удалить бен« 
Зином или спиртом, а для того, чтобы масса крепче 
держалась на стсряшс, его спирально обвивают ч и 
стым, сухим упаковочным тонким шпагатом. Отливная 
форма должна быть также тщательно вычищена. 
Если форма состоит из двух половин, то чистка ие 
представляет затруднений : форму развпнчпвают и 
чистят каждую половину отдельно ; если на • стенках 
формы имеются пятна от ржавчины — их удаляют 
керосином. Если же форма цельная, то для чистки 
ее изготовляют банник, т . - е . палку, на одпн конец 
которой наматывают тряпки в виде мяча такого об'ема, 
чтобы он плотно входил в отливную ф о р м у ; снаружи 
Этот мяч обтягивают возможно плотнее и без скла
док, чистой, мягкой тряпкой H привязывают к палке ; 
лучше изготовить два банника : один для очистки 
формы, другой для смазывания се. Когда вся грязь 
с внутренних сторон стенок очищена, форма ста
вится для согревания близ топящейся печи н.ш 
источника теплоты, н иремя от времени поворачи
вается, чтобы она согрелась насквозь и равномерно со 
всех сторон настолько, чтобы ее молено было взять 
голыми руками ; одновременно согревается стерлеень. 
Затем приступают к тщательному смазыванию формы 
маслом так, чтобы внутренние стенки формы были 
покрыты тонким, ровным слоем масла и нигде не 
образовалось потеков. 

Когда форма согрета и смазана, стерлеень пра
вильно вставлен и укреплен «крестом», немедленно 
приступают к отливке, пока форма не остыла. Котел 
с расплавленной массой следует подержать, не мешая 
массу, еще минут десять в горячей воде, без огня, 
чтобы из массы удалились воздушные пузырьки. 
Осторояено снять куском картона собравшуюся поверх 
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расплавленной массы пену и вынуть котел 113 воды. 
При отливке, котел с массою нужно держать так, чтобы 
масса текла медленно тонкою, равномерною и, глав
ное, беспрерывною струею на самый конец стержня, 
пока не заполнится вся форма до самого верха. 
Отливать нужно в помещении достаточно теплом и 
защищенном с от сквозняка. Отлитый валик выни
мается из формы только тогда, когда масса и форма 
вполне остыли, т о - е с т ь спустя 5 — 7 часов со вре
мени отливки, смотря по температуре помещения и 

впо об'ему валика. Если валик вынуть до полного 
охлаждения массы, то он сморщится и не будет равно
мерно круглым, что впоследствии отзовется на нака
тывании формы ; также вредно ускоренное охлажде
ние, когда форма сейчас же после отливки выносится 
зимою в холодное помещение или на открытый воз
дух. Отлитый валик должен охлаждаться в нормаль
ной комнатной температуре, а вынутый из формы 
иметь гладкую, ровную поверхность. 

Когда валик вынут из формы и лишняя масса с 
того конца, который при отливке находился сверху, 
отрезана обхватом шнурка или тонкой проволоки, 
его, не смывая масла, ставят в валнковый ш к а ф или 
в другое, устроенное для хранения валиков, место ; 
повесить или поставить валик нужно так, чтобы он 
не соприкасался ни с другими валиками, ни со стен
ками помещения. Только что вынутый из формы 
валик не следует пускать сейчас же в работу, а нужно 
дать ему день или два отстояться и только перед 
самым его употреблением нуясио смыть оставшееся 
на поверхности его масло скипидаром или спиртом, 
после чего валик протирается чистою, мягкою тряпкою. 
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Т И П О Г Р А Ф С К А Я К Р А С К А 

В старое время специальных фабрик для при
готовления типографских красок не существовало л 
типографы сами изготовляли необходимый им запас 
красок пз олифы н сосновой сажи. Тот день, когда 
варилась олифа н изготовлялась краска, считался 
праздничным днем.: все типографские рабочие от мала 
до велика выходили из своих темных н душных по
мещений л собирались иа площади вокрз ' г котла для 
варки олифы (льняного масла). Ради такого случая 
выпивали много пива, закусывая ломтиками хлеба, 
смоченного пеной кипящего масла. Когда масло до
статочно прокипит, в пего бросали сосновый уголь, 
иногда предварительно измельченный, и тщательно 

'размешивали деревянными лопатками. Так несложен 
был процесс изготовления типографской краски в ста
рые времена. 

Не то теперь. Теперь типографская краска изго
товляется на специальных фабриках красок и лаков, 
обслуипіваемых сотнями и тысячами рабочих и обо
рудованных всевозможными станками и машинами. 
На особенно больших фабриках устроены свои коп
тильные камеры, в которых добывается ламповая 
копоть н сажа от сжигания смольного масла ; име
ются свои химические лаборатории для добывания 
цветных красок химическим н лабораторным путем 
H проч. 

У нас, в России, несмотря на значительное коли
чество добывавшейся в довоенное время каменноуголь
ной смолы, нз нес очень мало вырабатывалось побоч
ных продуктов н, в частности, красок. Из приложенной 
схемы иа немногих примерах можно видеть, как из 
каменного угля, путем химических превращений^ по
лучаются разнородные составы, среди которых многие, 
как красящие вещества, нашли обширное применение 
и в типографском деле. 



Нз чего получаются цветные типографские и литографские краски (искусственные лаки) 

эти цветные лаки в соединении с олифой дают печатные тнпо-литографские краски 
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Главнеіішие сорта красок и лаков п их отличи
тельные свойства должен знать каждый типографский 
печатник. 

Ч е р н ы е к р а с к п. Существуют разные сорта чер
ных красок. Главное различие их состоит в том, что в 
одних из них значительно больше лаку, более тонкий 
сорт сажи, чем в других. Для дешевых сортов краски, 
которыми печатаются газеты н др. простые издания, 
салеа получается от сжигания масла каменноугольной 
смолы, а для дорогих иллюстрационных красок салеа 
получается из ламповой копотн. Иллюстрационной 
краской печатают клише л акцидентные работы, ибо 
Здесь совершенно достаточно небольшого слоя краски, 
чтобы покрыть клише, шрифт и бумагу. Дешевые 
краски нужно накладывать толще, отчего они пачкают 
и дольше сохнут. Одним н тем лее весовым количеством 
иллюстрационной краски молено напечатать вдвое 
больше экземпляров, чем обыкновенной и получить 
лучшие результаты. 

Ц в е т н ы е к р а с к и . Эти краски разделяются 
па кроющие и прозрачные. Кроющие краски после 
высыхания лака, на котором они растираются, оста
вляют на бумаге покрывающий слой непрозрачных 
частиц краски. Прозрачные, наоборот, придают бумаге 
меньшую окраску и сквозь них видна основная краска; 
следовательно, они просвечивают. 

Быстрым темпом развилось таклес изготовление ла
ковых красок, происходящих из анилиновых. Все 
чистые анилиновые краски растворяются в воде, и 
Это сделало бы нх неприменимыми для типографского 
печатания, если бы не удалось найти химического 
способа, благодаря которому они перестали быть 
растворимыми в воде. Элементов , слулеащнх для соеди
нения анилиновых красок, весьма много н по своим 
покрывающим качествам они получаются или кро
ющими или прозрачными. Вообще лес под лаковой 
краской следует понимать прозрачную краску. 

К р а с и ы с к p а с к и. Еще сравнительно недавно 
количество красных красок было незначительно. В 
настоящее время о н о сильно увеличилось, благодаря 
огромному росту производства смольных красок. 

К и и о в а р ь отличается большой кроющей силой и 
яркостью. В печатном деле киноварь потеряла свое 
значение с тех пор, как удалось делать краски гораздо 
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красивее, и значительно дешевле. Печать, произведен
ная киноварью и подверясениая действию света, пор
тится , становится коричневой. Следовательно, кино
варь не годится как стойкая красная краска. 

К а р м іг H л а к. Прежде кармин и киноварь были 
главнейшими красками для красного цвета; теперь лее 
они представляют для печатника небольшой интерес. 
Вместо них берут краски, изготовленные из ализарина. 

К р а п п л а к гораздо дешевле и более пригоден для 
печати. Обладая ярким оттенком, он в то же время 
не боится влияния света и воды н годен под лак. 

Г е р а и и у м л а к, э 0,3 и и л а к и др. Под этими 
названиями нзвестпы лаки, составленные при помощи 
эозина. Э о з и н — одна нз красивейших, но, к сожале-. 
нніо , и самых неустойчивых анилиновых красок. 

Б р и л л H а и т л а к, ш с р л а х о в ы й л а к, и у р-
п у р о в ы й л а к и др. имеют все оттенки от оран
жевого до самого с и н е - к а р м и н - к р а с н о г о . Э т 0 также 
анилиновые краски и отличаются от эознновых только 
тем, что меньше боятся света и чисто лаковые. 

О р а н ж е в а я к р а с к а . Все (кроме х р о м о р а і ш е -
вон и кадмнуморанжевой) известные в продаже оран
жевые краски являются или простыми" анилиновыми 
красками пли же смесью красной с желтой. Хроморап-
жевая — тяжелая, густо покрывающая краска : ее при
менение во многих случаях не рекомендуется, поэтому 
чаще всего употребляется брнллиаиторанжевая, пер
сидская, чисто лаковая и не боящаяся света. 

Ж с л т а я к р а с к а. Хроможе.ітая, самая известная 
и общеупотребительная краска, изготовляется во всех 
оттенках от зеленовато-желтого до т е м н о - о р а н ж е 
вого. В состав ее входят хромокалп н свинцовый 
сахар, которые берутся в частях, соответствующих 
оттенкам. Хромояіслтая краска известна как густо t 

покрывающая, чисто лаковая и не боящаяся света. 
Она изменяется только в атмосфере, пропитанной 
сернистыми испарениями ; тогда эта краска, как н 
другие свинцовые краски (свинцовые белила и сурик) 
становится черной от образования сернистого свинца. 
При печатании хромовыми красками в несколько 
слоев один иа другой, рекомендуется хромово- желтую 
смешивать с глянцевыми белилами ; можно, не портя 
оттенка, подмешивать последние в больших количе
ствах, от этого только усилится пригодность ЯІСЛТОІІ 
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краски для печати, и иллюстрации получаются-'более 
приятные, и изящные. 

З е л е н а я к р а с к а. Хромо - зеленая и мнлори-
зслсиая являются кроющими красками; составляются 
они нз смеси мп.іори, нлн парижской лазури, с хромо-
желтой или цнпково - желтой; имеются всевозможных 
оттенков. Дорогие сорта и лучших качеств — смесь 
из чистейшей синей и желтой красок. Дешевые сорта 
представляют составы с тяжелым шпатом и по боятся 
света, по, под влиянием сернистых испарений, темнеют 
H грязнятся , как все свинцовые краски. З е л е н ы е л а к о 
вые краски: вирндпіі-лак, виктория, зеленый лак п др. 
изготовляются нз анилиновых препаратов ; все — ч и 
сто лаковые. Они весьма пригодны для печати и кра
сиво блестят, чем отличаются от других зеленых 
красок, и употребляются там, где светосопротнвля-
смость не играет большой роли. 

С и н я я к р а с к а. Спине минеральные краски, 
ультрамарин, царская синяя и др. В начале X I X века 
ультрамарин получался нз ляпис -лазури , известного 
полудрагоценного камня, вследствие чего эта краска 
стоила очень дорого ; теперь лее это самая дешевая 
синяя краска. Ультрамарин не боится света и является 
полупрозрачной краской. Так как она получается 
в кристаллах, то се перемалывают несколько раз для 
получения мельчайшего порошка. Благодаря тому, что 
краска эта является продуктом сернистого соединения, 
то се, подобно киновари,- сурику и др., нельзя сме
шивать с свинцовыми белилами, креминцкнми бели
лами и т. п., й сю нельзя печатать модных клише. 

К о б а л ь т о в а я с и п я я . Толес ие темнеющая 
краска, представляет соединенно темнозема с кобаль
товой окисью. Несмотря иа высокие цены, эта краска 
весьма распространена ; благодаря своему необыкно
венно чистому тону H прочности, она употребляется 
для печатания кредитных билетов. 

M и л о р и - с т а л ь п а я — с и н и е : б р о н з о в а я , 
к и т а й е к а я , п р у с с к а я , п а р и ЛІ с к а я и б е р -
л и н е к а я . В прежнее время она изготовлялась из 
ферро - цііанкалн в Берлине, отчего и получила на
звание берлинская - синяя. М и л о р н - синяя или сталь
н а я - с и н я я имеет темный правильный синий оттенок 
и довольно мягкое строение. Бронзово - синяя еще 
темнее, но уже имеет медный блеск, особенно х а р а -
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ктерный в парижской синей-, последняя имеет более 
твердое строение, вследствие чего трудно растирается, 
поэтому в печати предпочитается мнлорн - стальная 
или милори - синяя. Все синие краски быстро сохнут ; 
Это следует иметь в виду при растирании. Кроме 
того, эти краски гигроскопичны, т . - е . впитывают 
влагу из воздуха, поэтому пх всегда следует сохранять 
в сухом месте. Если при растирании краска будет 
влажная, то через несколько времени в ней обра
зуется зернистость и она не будет пригодна для пе
чати. Вес синие краски из ферро - цанкалн прочны в 
отношении света и лака. 

Ф и о л с т о в ы с к р а с к н. Раньше фиолетовая 
краска составлялась из смеси красной и синей (кармин 
или крапплак с синей), но уже давно стали делать 
фиолетовую краску всех оттенков из анилиновых пре
паратов. К сожалению, цвета, поражающие своею я р 
костью, выгорают от света. Фиолетовые краски не вы- , 
дсряѵіівают лакировки. 

К о р и ч н е в ы е к р а с к и. Существует много ко
ричневых красок : бразильская-коричневая , бриллиан
товая, коричневый лак и др. Они изготовляются из 
а н н л н и о в о - коричневой или из смеси красной н жел
той анилиновых красок с прибавленном черной. 
Кроме этих лаковых коричневых красок^ которые 
весьма пригодны для печати, существует еще целыі і^ 
ряд коричневых красок, известных под названием 
терра - дн - сиена, китайская - коричневая, терракотта, 
фотографическая , охра, умбра, сепия и др. Все эти 
краски найдены в Минералах в готовом виде. Ч т о б ы 
сделать их пригодными для печати, они на фабриках 
подвергаются большей или меньшей обработке. Все 
минеральные краски прочны в отношении света и 
лака и принадлежат к числу кроющих красок. 

Б е л а я к р а с к а . Среди этих красок первое место', 
по кроющей силе принадлежит свинцовым белилам, 
сорта которых известны под названием кремннцкнх 
белил, серебряных белил, эмалевых или глянцевых 
белил, кроющих бе.іп.і и др. Все фальсификации 
теряют в своей кроющей силе и пригодности для 
печати, так как они пачкают, слипаются и т. д. 
Поэтому рекомендуется применять только химически 
чистые сорта. К сожалению, свинцовые белила, нахо
дясь в атмосфере, имеющей сернистые газы, чернеют 
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от соединения с серой. Где есть основание опа
саться этого, нужно употреблять другую белую краску : 
например, цинковые белила, нечувствительные к вли
янию серы. Следует еще упомянуть н о глянцевых 
белилах. Они употребляются как примесь, для полу
чения фоновой краски. Смешанные с глянцевыми 
белилами, фоновые краски остаются чистыми и ста
новятся более пригодными для печати. Так как молено 
подмешивать значительное количество глянцевых 
белил к краскам, не портя их оттенков, то этим 
молшо значительно их удешевить. Большое значение 
глянцевые белила имеют еще и потому, что ими молено 
печатать одинаково и в первый и во второй раз, по
верх краски, безразлично на какой бумаге — обыкно
венной пли меловой. При печатании хромом, случается, 
что верхние краски не пристают к нижним : этот не
достаток молено устранить примесью к краскам глян
цевых белил. 

Б р о и з о в а я к р а с к а. Бронзовую краску, при
годную для печати, пытались создать путем подмеши
вания золотой H серебряной бронзы к лаку, при чем 
достигли некоторых результатов, но только при печа
тании на меловой бумаге ; вообще лес печатания брон
зовой краской нужно избегать, так как она, как 
специальная печатная краска, еще недостаточно усо
вершенствована. 

К о п и р о в а л ь н а я . , к р а с к а . К о п и р о в а л ь н а я 
краска делается исключительно из анилиновых, кото
р ы е растираются не на олифе, а на воде. Большинство 
копировальных печатных красок весьма чувствительны 
к температуре : в яеару они распускаются, а в холод
ное время сгущаются, далее становятся твердыми 
и получается зернистость. Побывши лее некоторое 
время в нормальной температуре, они возвращаются 
к нормальной густоте. В случае надобности, их молено 
разводить глицерином и небольшим количеством воды. 

Д в у т о п о в ы с к р а с к и ( д у п л е к с ) отличаются 
от обыкновенных цветных тем, что высохшая иллю
страция приобретает дополнительный оттенок, который 
происходит от выделения лака из анилина ; это выделе
ние порой усиливается, спустя некоторое время, до 
такой степени, что следы лака бывают отчетливо видны 
на обороте. Этим об 'ясняются многие неудачи при печа
тании двутоновыми красками. Поэтому рекомендуется 
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прежде мел печатать, делать пробы соответствующей 
краской на меловой бумаге, так как только на пей 
возможно применение двутоновых красок, после чего 
оттиски продержать несколько дней прикрытыми. 
Если результаты этой пробы окажутся благоприят
н ы м и — можно приступить к печатанию. На" некото
рых бумагах двойной оттенок едва заметен, на других 
же виден слишком ясно. 

M а т о в ы с к p а с к и. Нововведением в производ
стве красок считаются матовые краски, которые употре
бляются для печатания автотипий па матовой меловой 
бумаге. Большинство матовых красок в то лее время 
являются H двутоновымн красками, но па лишенной 
глянца бумаге они дают весьма слабый дополнитель
ный оттенок, который, не нарушая общего впечатле
ния, придаст работе больше выражения. 

Печатаные цветными красками. Для целесообраз
ного использования цветных красок, печатник должен 
обладать некоторыми познаниями о цветах, чтобы 
употреблять вместе только те краски, от сочетания 
которых получается гармония и нечто цельное. 

Для успешного выполнения многокрасочных акци
дентных работ нулены гармония цветов и целесообраз
ное расположение форм 1 . Работа наборщика и печат
ника должна нттн рука об руку. Наборщик должен 
тщательно вычислить формы, которые должны точно 
и строго совпадать, чтобы печатник, не теряя времени 
на пригонку, мог тотчас же по спуске формы в машину 
приступить к работе. 

Если удачным выбором двух красок молено достиг
нуть такого лее результата, как при трех красках, то 
следует предпочесть первое, т. к. всякая новая краска 
потребует новой наборной и печатной формы, что 
в сильной степени повышает стоимость работы. 
Одной цветной краской на подходящей цветной бу
маге часто молено достигнуть лучших результатов, чем 
двумя или тремя красками на белой бумаге. 

Хотя печатнику и не принадлежит решающий голос 
при подборе красок, что почти всегда делается либо 
заведующим типографией либо заказчиком, тем пе 
менее мнения опытного печатника с развитым вкусом 
игнорировать нельзя. Он всегда даст дельный совет 

1 См.стр.90-91 1 1 подскажет именно то, что нужно» 
Гармония красок. При печатании цветными красками 
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очень важно знать гармонические сочетания иа белой 
и цветной бумагах (или фонах), для чего руководя
щими указаниями могут служить следующие соче
тания цветов : 

I . При печатании в две краски : 
1 ) I I а б е л о й б у м а г е (или ф о н с) : светло-

зеленый и к р а с н ы й ; светло- зеленый и о р а н ж е в ы й ; 
ультрамарин н коричневый ; светло - синий и светло-
оранжевый; пурпуровый и с в е т л о - ж е л т ы й . 

2) I I а б л с д п о - ж. с д т о і і б у м а г с (ф о н с) : 
желтовато - зеленый іг • к р а с н ы й ; светло- зеленый и 
коричневый; б р о и з о в о - к о р и ч н е в ы й и кармин. 

3 ) Н а б л с д и о - ж с л т о й б у м а г е, б о л е е 
о р а н ж е в о й , ч е м л и м о н н о - ж с л т о й : светлый 
ультрамариновый и о р а н ж е в ы й ; светлый бледно-зеле
ный и о р а н ж е в ы й ; светлый бледно-зеленый и кар
м и н н ы й ; светлый ультрамарин н к а р м и н ; светлый 
ультрамарин и к о р и ч н е в ы й ; синевато - зеленый и 
к о р и ч н е в ы й ; синевато-пурпуровый и кармин. 

4) Н а б л с д п о - г о л у б о й б у м а г е (ф о н о ) : 
темный ультрамарин и к а р м и н ; темный синевато -
зеленый и к а р м и н ; светло - зеленый и красновато -
пурпуровый. 

5) I I а б л с д и о - п у р п у р о в о й б у м а г е (ф о н о ) : 
красновато-пурпуровый н ультрамарин; красновато -
пурпуровый и с и н е в а т о - з е л е н ы й ; синевато - пурпуро-
выи и кармазин ; ультрамарин и кармин. 

6 ) H а б л е д H о - з е л с н о й б у м а г е (ф о и е) с 
с и и е в а т ы м т о н о м : ультрамарин и кармин; ультра
марин и к р а с н о в а т о - п у р п у р о в ы й ; темный синевато -
зеленый и кармин ; темный синевато - зеленый и 
каштановый. 

7) И а б л е д н о - з е л е н о й б у м а г е (ф о н е) 
с ж е л т ы м о т т е н к о м : светло - зеленый и кармпн; 
светло - зеленый и красновато - коричневый. 

8) И а б л е д н о - р о з о в о й б у м а г е (ф о н о ) : 
кармин и "светлый ультрамарин; .кармин и с в е т л о -
зеленый; кармпн н синевато - пурпуровый ; красно
вато - пурпуровый H желтовато - зеленый. 

9) I I а с в е т л о-к о р н ч н е в о й б у м а г е (ф о н с): 
кармин H темно - пурпуровый ; кармин н темно - зе 
л е н ы й ; кармин i l ч е р н ы й ; коричневый и т е м н о -
з е л е н ы й ; красно - пурпуровый н темпе-- зеленый ; 
темно - корнчпевый и черный. 
Полиграфическое производство 11 
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I I . При печатании в три краски : 
1) Н а б о л о ft б у м a r c (ф о н с) : кармин, светлый 

ультрамарин и пурпуровый; кармин, светло-зеленый 
н пурпуровый; кармин, ультрамарин и красновато -
к о р и ч н е в ы й ; синевато-пурпуровый, коричневый и 
желтовато - зеленый. 

2) Н а б л е д н о - р о з о в о й б у м а г е , ( ф о н е ) : 
кармин, ультрамарин и бронзовый 1 ; кармин, сине
вато -пурпуровый n бронзовый ; кармин, пурпуровый 
и синевато - зеленый ; красновато-пурпуровый, свет
лый с и н е в а т о - з е л е н ы й и бронзовый-; с в е т л о - с и н и й , 
кармин H пурпуровый. 

3) Н а ж е л т о й б у м а г е ( ф о й е ) : кармин, уль
трамарин и к р а с н о в а т о - к о р и ч н е в ы й ; кармин, желто
в а т о - з е л е н ы й и пурпуровый; т е м н о - к о р и ч н е в ы й , 
ультрамарин н пурпуровый. 

4) Н а с и n е й б у м а г с (ф о и с) : кармин, ультра
марин н пурпуровый; кармин, синевато - зеленый и 
пурпуровый; кармин, желтовато - зеленый и синевато -
пурпуровый. 

5) H а б л с д и о - з с л е и о й б у м а г с ( ф о н с) : 
ультрамарин, светло - зеленый и к а р м и н ; ультрама
рин, светло - зеленый и пурпуровый; кармин, пурпу
ровый H с в е т л о - з е л е н ы й ; светло-зеленый, кармин 
и бронзовый. 

Цветная иллюстрационная печать. В лучших жур
налах и книгах, в изящных рекламах,- проспектах, 
прейс - курантах и т. п. помещаются рисунки (авто
типии) в красках. Наряду с современными двуто-
новымн и матовыми красками, можно встретить u 
самые различные оттенки коричневой, темно - синей 
и зеленой краски. 

Приправка и печатание автотипий цветными крас
ками требуют большой тщательности. Безупречное 
печатание автотипий может быть выполнено только 
на меловой бумаге. 

Печатание тремя и четырьмя красками, В 1892 году 
д - р Альберт в Мюнхене впервые отпечатал автоти
пию тремя красками и весьма верно передал подлин

ник ; его способ, постоянно совер-
1 Под бронзо- шенстнуясь, получил большое рас

ами надо понимать пространепис. 
среднюю хромовую 1 1 , 
с примесью нѵргіѵ- ^сли изготовление трех фото-
рового бакана. графических снимков, сделанных 
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в красках, требует точной приводки и правильного 
оттенка краски, что весьма затруднительно, то н точная 
передача в печати красочных ощущений — дело далеко 
не легкое и требует большого опыта и знания техники 
красочной печати. 

При трехцветной печати нужны три клише; из них 
первое печатается желтой краской, второе — красной 
н третье — синей. 

В целях облегчения работы, можно первый цвет 
взять красный, а второй желтый. Для этого берут 
нормальные краски, правильное сочетание которых 
имеет решающее значение для всей работы ; нужно 
брать краски только чистые, постоянные в отношении 
света и не растворяющиеся в воде. Добавок к ним 
не делают, так как они портят работу. Самый важный 
цвет в трехцветке — синий : он придает ей настоя
щий вид и поэтому требует больше других приправки 
и окраски. Для приводки отдельных клише нужно 
руководствоваться скорее внутренними подробностями 
иллюстрации, чем наружными линиями : внутренние 
части иллюстрации должны быть точно прилажены, 

«несмотря на то, что края краски могут не совпасть. 
Во время печатания тремя красками необходимы 
ровная температура и равномерный ход машины. Для 
более верной передачи красочного оригинала часто 
является необходимость в четвертой краске, будь это 
для достижения постепенности оттенков серого, лило
вого или зеленого тонов пли для выравнивания 

- неясной или для усиления темной части иллюстрации. 
Таким образом, печатанье тремя красками превра
щается в печатанье четырьмя красками. В большин
стве случаев требуется черное контурное клише, 
которое, обыкновенно, печатается последним, — при
крывая незначительную разницу приводки и окраски 
и придавая темным местам' больше силы, при чем 
надо остерегаться излишка краски, чтобы не слились 
более неясные части и темные места не приняли за
коптелого вида. 

При репродукциях старых картин нередко нуясиа 
н золотая краска ; печатать ее следует первой, и после 
тщательной очистки бумаги с обеих сторон от брон
зовой пыли можно начинать печатать второй краской. 

В виду того, что печатание цветными красками 
требует исключительно точной приводки (точного 
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попадания краски в краску), следует обращать самое 
серьезное внимание на температуру помещения печат
ного отделения, резкое колебание которой влияет не 
только иа валики и краски, ухудшая их печатоспо-
собность, но далее н на бумагу. Поэтому иуяшо стре
миться к тому, чтобы температура была всегда, по 
ВОЗМОІКНОСТН, ровной в 1А — 1 5 ° I t , которую нужно 
поддерживать далее ночью и в нерабочие дни. 

Растирание красок. Краски в небольших предприя
тиях растираются курантом либо на старом лито
графском камне, либо на мраморной плитке. Курант 
должен быть удобной формы. Всего лучше употреблять 
курант из мрамора или гранита ; бывают куранты 
также H стеклянные. В обширных типографиях, где 
приходится работать цветными красками много, лучше 
всего обзавестись специальной краскотеркой, па кото
рой краска растирается значительно лучше и значи
тельно быстрей. 

Интересующихся красочной печатью отсылаем к 
подробной литературе. 

ЛИТЕРАТУРА: 

В. П. Аішси.пов— «Типографская печать и материалы». 
М. Баыіі — «Цветные краски н применение их в печатном 

деле». 



СТЕРЕОТИПНОЕ ПРОИЗВОДСТВО, 
ГАЛЬВАНОПЛАСТИКА И ПРОИЗВОДСТВО 

КАУЧУКОВЫХ ШТЕМПЕЛЕЙ 

Стереотипией называется способ отливки металли
ческих досок для печатания с них на типографских 
машинах. Для этого с соответствующего набора сни
мается гипсовая пли бумажная копия, называемая 
матрицей, в которую вливается расплавленный металл. 
Рабочие, работающие над изготовлением упомянутых 
стереотипных досок, называются стереотиперами. 

История изобретения стереотипии мало исследо
вана. До сих пор достоверно не известно, кому при
надлежит идея этого изобретения и первые попытки 

«практического ее осуществления. Сведения о стерео
типии восходят приблизительно к 1700 году. Предпо
лагают, что первый опыт в этом направлении произ
водил французский типограф Вальер около J700 года. 
Он буквенный набор вдавливал в особо обработанную 
глиняную массу, но высыхании которой вливал в 
образовавшуюся таким образом матрицу расплавлен
ною медь. Более значительные опыты произвел шот
ландец Вильям Гед в Эдинбурге в 1725—1749 г. г. 
После его смерти тайна его открытия заглохла. 

Новый толчок к возобновлению опытов со стерео
типней дала Великая Французская Революция (1789). 
Состояние техники полиграфического производства 
того времени не могло удовлетворить внезапно и 
резко усилившийся спрос на печатные произведения 
для народа. Много поработал над этим вопросом 
известный парижский типограф Дидо, который был 
вынужден к этому полученными большими заказами 
от республиканского правительства на печатание ас
сигнаций, мандатов и билетов для Национального 
Конвента. Условием ему ставилось, чтобы все экзем
пляры были совершенно одинаковы, а тираж этих 
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изданий исчислялся в несколько сот тысяч экземпляров, 
при чем срок для изготовления заказов был дан 
небольшой.. Братьям Дндо помогали пунсонисты Гато 
и Геран. Широкое распространение и прочное место 
среди других отраслей полнграфпроизводства стереоти
пия получила лишь в начале X I X века, после изобрете
ния Чарльзом Стэнгопом 1 гипсовых матриц (1804 г.). 
ПОЗЯІС гипсовую матрігцу вытеснила бумажная стерео
типная матрица, изобретенная парнасским наборщиком 
Ж е н у (1829 г.). 

Опыты над получением стереотипных матриц про
изводились и в гор. Вильне (ныне Литва, оккупиро
ванная Польшей) преподавателем реального училища 
И. Лнвчаком. В 1872 г. он изобрел машину для полу
чения стереотипных матриц без набора, названную 
наборной типографской машиной «Стсрсограф». Ма
шина управлялась и приводилась в движение набор
щиком ; она выдавливала стальными пунсонами после
довательно на бумажном картоне буквы, слова п 
строки согласно оригиналу и требуемому формату, 
при чем очертания букв и знаков получались в пло
скости картона в углубленном н прямом виде. Полу
ченная бумалшая матрица заключалась в о с о б у ю 4 

металлическую форму, имевшую такое устройство, что 
если палить в нее расплавленный гарт, то, по рас
крытии формы, получался текст набора в обратном ре
льефном виде. Опыты эти хороших результатов не дали. 

Гипсовая стереотипия. Набор, предназначенный 
для спятня гипсовой матрицы, должен выключаться 
особой выключкой более, высокого роста. Высокая 
выключка необходима потому, что иначе гипс, про
никая глубоко в пробелы меледу литерами, неизбежно 
будет крошиться при снимании формы и будет затруд
нять работу, а также для того, чтобы отлитый сте
реотип, при толщине в 12 типографских пунктов, не 
имел слишком топки.х мест—иначе во время печати 
он молсет лопнуть. Набор заключается в раму, поверх 
которой накладывается, или привинчивается, медная 

рамка, толщина которой соответ-
1 Тем самым, ствует толщине гипсовой матрицы, 

который усовер- Верхние внутренние края этой рамы 
шепствовал ручкой к о с о срезаны по направлению снизу 
печатный станок, 1 _ і J 

придав емѵ совре- вверх : В; откос облегчает ВЫНІІ-
мснпміі вид. манне готовой матрицы из рамы. 
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Кроме того, для той лес цели набор, марзаны и 
внутренние стенки рамы смазываются маслом. Эта 
рама, вместе с набором, образует неглубокий ящик , 

•в который вливают полужидкую гипсовую массу, 
похожую на сметану. Пропорция : 9 частей гипса 
и 7 частей воды. Посредством стальной лниейкн 
сглаживают верхнюю поверхность гипса н, дав ему 
Затвердеть, осторожно снимают с набора вместе с 
рамой, а затем вынимают и из рамы. Полученная 
таким образом гипсовая матрица сушится в специаль
ной сушильной печи. 

Для отливки стереотипных пластинок с гипсовых 
матриц, последние помещаются в особого рода литей
ную форму, вроде противня, состоящую из поплавка, 
к р ы ш к и и зажима. По углам имеются особые отверстия, 
служащие, для выхода воздуха и входа расплавлен
ного металла. После этого форма подвешивается к 
крану i l опускается в котел, наполненный расплавлен
ным стереотипным металлом. Когда металл заполнит 
все углубления матрицы, литейную форму, при по
мощи крана, поднимают н, отведя кран в сторону, 
опускают на . приготовленный заранее охладитель. 
Последний наполнен влажным песком, ускоряющим 
процесс охлаждения металла. После охлаждения, сте
реотипная пластинка осторожно снимается и подвер
гается детальному осмотру ; если некоторые места 
требуют исправления, то таковое производится сей
час ж е ; затем пластинка поступает на фрезеровальный 
станок, где ее оборотная сторона тщательно вырав
нивается, после чего она переходит на строгальный 
станок для обстругивания краев. 

Изложенная выше, чрезвычайно сложная, процедура 
изготовления гипсовой стереотипии по способу Стэн-
гопа была впоследствии несколько-упрощена системою 
Доле. Все лес гипсовая стереотипия была признана 
непрактичною и в настоящее время, после изобрете
ния бумаленой стереотипии, редко кто ею пользуется. 

Бумажная стереотипия бывает двух родов : плоская, 
для печатания иа плоских н тигельных типографских 
скоропечатных машинах, н круглая, или, вернее, полу
круглая, для печатания на ротатнвных машинах. 

Бумажные матрицы изготовляются посредством 
склеивания составленным по одному из нижеприведен
ных рецептов клейстером определенного количества 
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листов бумаги разного качества. Рецептов этого клей
стера почти столько же, сколько стереотиперов. Вот 
несколько наиболее употребительных : 

Г) Две части, по весу, «плавленного» мела u одна 
часть пшеничной муки ; тщательно перемешать, про-
сенть через частое снто, положить в кастрюлю, налить 
воды столько, чтобы она на полвершка покрыла смесь ; 
растереть рукой образовавшиеся комочки, поставить 
на огонь и дать вскипеть один раз- Клейстер готов. 
Сохранять в холодном месте — иначе выделит воду п 
Закиснет. 

2) Из пшеничного крахмала сварить Ж І І Д К К І І клей
стер, затем прибавить толченого мелу ; тщательно 
перемешать и пропустить через частое снто. 

3) Два стакана просеянной псклеваной муки, одни 
стакан просеянной английской глины, четыре стакана 
холодной воды и одна чайная ложка глицерина ; т щ а 
тельно смешать и пропустить через частое сито. 

4) Два фунта белой глины, один фунт самого 
лучшего желтого декстрина, 1/ю ф. буры н один фунт 
ржаной муки ; тщательно перемешать, добавить воды 
до густоты сметаны; пропустить через частое снто. 

Для стереотипов ротатнвных машин, кроме выше
приведенных, можно рекомендовать еще и следующие 
рецепты : 

5) Полтора стакана пшеничной муки, один стакан 
плавленного мела, три стакана холодной воды, один 
стакан слабого раствора гуммиарабика (одна чайная 
ложка гуммиарабика в порошке на стакан воды) н 
полстакана глицерина ; тщательно перемешать и про
пустить сквозь густое сито. 

6) Полтора стакана псклеваной муки, один ста
кан очищенного мела, одип стакан английской глины, 
полстакана декстрина; добавить холодной воды до 
густоты сметаны ; перемешать, протереть через гу
стое сито. 

На плотный непроклеенный лист промокательной 
бумаги наклеивается лист шелковой (гильзовой) бу
маги, затем опять плотный промокательный, а сверху 
опять 2 — 3 листа шелковой бумаги, проклеивая ка
ждый одним из вышеупомянутых клейстсров. Изгото
вленная матрица в сыром виде накладывается на смы
тую полосу набора тою стороной, которая покрыта 
шелковой бумагой. Вся бумажная масса вдавливается 
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Переплет представляет из себя ту одежду, в ко
торую люди одевают своп книги, желая их видеть 
в лучшем наряде и сохранить надолыне. На книж
ных переплетах можно прекрасно изучить классовый 
характер нашей культуры. Переплеты книг без слов мо
гут рассказать, к какому классу принадлежат их хозяева. 

Еще древние египтяне, а затем греки и римляне 
переплетать свои книги считали необходимым. Но 

.книги в то время писались на длинных свитках, а 
в качестве писчего материала для них пспользовыва.ін 
папирус пли пергамент — материал очень ломкий, ко
торый молено было лучше сохранять в свернутом 
виде. Поэтому и «переплет» был очень своеобразный: 
отдельные исписанные листы наматывались на палки, 
при чем эти свитки складывались в футляры из кедро
вого дерева или другого цепного .материала, и улес 
от богатства хозяина зависело большее или меньшее 
убрапство этого футляра. 

Те лес римляне и. греки пользовались и другого 
рода ннечнм материалом: тоненькими деревянными 
или костяными дощечками, куда записывали разные 
таблицы, законы н т. п. С течением времени, дощечки 
изготовлялись все более тонкими, иа них стали писать 
с обеих сторон, а затем скреплять вместе ремнями 
или тесьмой. Эти - т о дощечки и послужили в будущем 
формой для переплетов книг, больше приближаясь 
к современным. 

Когда христианство восторжествовало над язы
чеством п книжное дело было исключительно в руках 
духовенства, к последнему перешло и переплетное 
производство. Нередко монастыри представляли собой 
переплетные фабрики, а переплетчики-монахи пользо
вались большим уважением. Первые переплеты были 
совсем несложны. Сброшюрованные листы вкладыва
лись в широкую пергаментную обложку — так, чтобы 
Полиграфическое производство 12 
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концы заходили один за другой. Иногда заднюю стенку 
книги делали значительно длиннее, и к нсіі прикре
пляли ремешок для стягивания книги. Переплетенная 
таким образом книга представляла мягкий переплет, 
имевший целью предохрапнть книгу от изнашивания 
и пыли. Для большего удобства, чтобы книгу можно 
было брать с собою в дорогу, привязав к поясу, 
переплет изготовлялся в виде кошеля или мешочка. 

Дальнейшее развитие привело к твердому пере
плету, при чем верхние и нижние крышки изготовля
лись из дерева, скреплялись кожей или металличе

скими застежками 
и п о к р ы в а л и с ь 
резьбой, золотыми 
пли другими укра
шениями. К н и г а , 
сама по себе доро
гая, одевалась в еще 
более дорогую одс-
ж ду. Переплетчика-
міг фактически бы
ли ювелиры, гра
веры по дереву и 
металлу и худож
ники, которые при
меняли современ
ное им. искусство 
и орнаментику к 

переплетному делу. Много старинных переплетов, сде
ланных нз массивного золота и покрытых эмалью, 
сохранились и сейчас, особенно в Англии. 

К моменту изобретения книгопечатания переплет-
нос дело представляло довольно развитое производ
ство. Великое изобретение Гутенберга дало еще боль
ший толчок переплетному делу, при чем в это время 
стал меняться классовый состав заказчиков, а вместе 
с ним и форма переплетов. Книга сравнительно уде
шевилась и получила более широкое распространение. 
Помішо богослужебных книг, появляются книги и 
светского содержания. Появился спрос на простой 
и недорогой переплет, менее роскошный, но более 
прочный. Переплетчики того времени, надо отдать им 
справедливость, умели изготовлять прочные переплеты: 
крышки делались из тонкого дерева и обтягивались 

Рис. 57. Старпнныіі мягкий переплет 



'Переплетное производство 

пергаментом нлн свиной колеей ; чтобы к р ы ш к и не 
искривлялись и не коробились, их снабжали метал
лическими застежками. 

В X V I веке начинают исчезать старинные тяясс-
лые переплеты с деревянными крышками. Форматы 
книг становятся меньшими, а переплеты делаются 
из картона и обтягиваются сафьяном (козья кожа) 
H покрываются золотыми украшениями и 'золотым 
обрезом. Более дешевые пере
плеты обтягивались мягкой 
телячьей колеей и украша
лись тиснениями посредством 
штампов. Такого рода кожа
ные переплеты получили на
з в а н и е «французских» и им 
подражали- далеко за преде
лами Франции. От настоящего 
«французского» переплета пе
решли к полукожаным «ан
глийским», в которых только 
корешки и углы изготовля
лись из кожи. Наконец, пере
шли к простым картонным 
переплетам, оклеенным обык
новенной цветной или мра
морной бумагой. 

X V I I I век сделал переплет- р , , с - o S - Араоскпй пере-1 и.іет Х \ I века 
нос производство массовым, 
превратив его из искусства 
в обыкновенное ремесло. Классовое разделение обще
ства еще более выявилось как на самой книге, так 
и на переплете. С одной стороны, рынок наполнялся 
миллионами книг , отпечатанных на плохой бумаге, 
плохим шрифтом и, конечно, в простом переплете. 
С другой стороны, отдельные богатые любители пе
чатали роскошные, худоясествепно - изданные книги 
и, конечно, переплетали их в не менее роскошные 
переплеты. 

X I X век, так машинизировавший типографское 
производство, давший такие чудеса техники, как на
борные и ротационные машины, в небольшой сте
пени коснулся переплетного производства. Правда, 
в больших центрах имеются огромные переплетные 
фабрики, которые, наряду с ручным трудом, широко 

12* 
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Рис. 59. Переплет X V I I в. 

исиользовывают и машинное производство, но все же 
переплетное дело, в массе, оста
валось ремесленным производ
ством. Ш и р о к о развившаяся 
торговля и промышленность, 
народившиеся многочислен
ные банкирские п другие 
конторы' предъявили большой 
спрос на книги для бухгал
терии и д е л о п р о и з в о д с т в а . 
Специальные большие пере
плетные фабрики работали 
над изготовлением так назы
ваемого «белового товара», 
т . - е . упомянутых канцеляр
ских, конторских и полукон-
торскнх книг, блокнотов, бю
варов н проч. и проч. И в на
стоящее время эта отрасль 
переплетного п р о и з в о д с т в а 

занимает не меньшее место, чем книжно-переплетное 
производство. Со вто
рой половины X I X ве
ка, параллельно с об
щим под'емом художе
ственно - к у с т а р н о й 
промышленности, воз
родился и н т е р е с и 
к X у д о ж о с т в е и и о м у 
переплету. Особенно 
в Г е р м а н и и знаме
нитые художники с 
громкими именами и 
большой славой при
ложили свой, талант 
и труд, чтобы создать 
выдающиеся художе
ственные образцы пе
реплетного искусства. 
Возродился интерес к 
художественному пе
реплету и в Париже, 

и в Лондоне, и в Вене. Мы здесь не будем перечислять 
имей выдающихся переплетчиков, но их работа была 

Рис. fiO. Перрм.трт ХѴПІ 
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с достоинством оценена на всемирных выставках 1867 г. 
в Париже и 1873 г. в Вене. Только в России^'возро-
ждение художественного книжного переплета не на
шло широкого отклика. Лишь отдельные выдающиеся 
столичные переплетные мастера, как Ро и А. Шнель , 
пли знатоки H любители художественного переплета, 
как Г. Е. Евлампиев и доктор А. П.. Симонов, про-
должали работать в э і о м направлении и держали 
связь с заграницей. 
М о ж н о , н а п р и м е р , -» : ---
о т м е т и т ь «Золотую 
книгу» первой всерос
сийской выставки пе
чатного дела 1895 г., 
п е р е п л е т е н н у ю А. 
Шнелем в цветную 
кожу мозаичной ра
боты с ручным золо
тым тиснением. Вну
тренняя.сторона пере
плета также из кожи, 
цвета бордо, с роскош
ной золотой сеткой. 
Работа лее большин
ства столичных, а, тем 
более, и р о в и и ц и ал ь-
II ы X, -переплет ч и к о в, 
отличалась неряшли
вым выполнением и 
полным беевкусием. 

Виды современных переплетов. Кинга, обернутая 
в мягкую обложку нліі совсем без переплета, назы
вается брошюрою : например, небольшие сочинения, 
учебники, рекламные каталоги и т. п. Самый простой 
и несложный вид твердого переплета называется 
обрезной папкой. Листы сшиваются на прокол ; на 
передний и задний чистые листки наклеивается тон
кая папка ; корешок делается из простого коленкора, 
миткаля или другого дешевого материала, крышки 
оклеиваются дешевою одноцветною бумагою или об
ложкою самой книжки ; когда книжка готова, она 
обрезается вместе с крышками, так что верхний, 
пилений и боковой края крышек не выступают, а 
обрезаны наравне с листами (отсюда—обрезная папка). 

Рис. 61. Новеіішніі английский пере
плет с ручным золотым тиснением 
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Полуколенкоровый переплет является более сложным. 
Корешок il углы, обычно, коленкоровые ; к р ы ш к и 
покрываются .мраморной или цветной бумагой ; мелгду 
крышкой и книгой имеется форзац нз обыкновенной 
бумаги ; обрез бывает белый, но иногда окрашивается 
в один цвет или брызгами. Если корешок широкий, 
а углы большие, форзац цветной и на корешке име

ется позолота, то та
кой переплет принад-
леяіитк лучшим колен
коровым переплетам. 

Состоятельные лю
ди переплетают свои 
книги в любительские 
полуколенкоровые пе
реплеты. Корешок и 
углы на таких пере
плетах широкие, при 
чем и н о г д а соблю
дается установленное 
б H б л и о ф и л ам и пр а в н-
ло, чтобы верхний 
обрез книги покры
вался позолотою, для 
предохранения стоя
щей в книжном шкафу 
книги от проникнове
ния в нее между стра
ницами пыли, а бо
ковой и нижний края 
остаются нсобрезан-

ными (листы перед сшиванием немного подравниваются 
на папшере). Корешки роскошных полуколенкоровых 
переплетов всегда украшаются более или менее богато. 

Цельный переплет обтягивается кругом какой-либо 
матерней, часто английским коленкором. Как коре
шок, так и крышки богато украшаются золотым 
и красочным тиснением. Форзац бывает литографи
рованный. Все три стороны обреза либо совершенно 
белы, либо окрашены под мрамор. 

Полу кожаными, или полуфранцузскими, переплетами 
называются такие, которые имеют кожаный корешок 
и углы. Полукожаиый переплет имеет совершенно 
гладкий кожаный корешок с тиснением титула книги, 

Рис. 62. Переплет «Золотой книги» 
первой всероссийской выставки 

печатного дела, 1895 г. 
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инициалов владельца, а также некоторых орнаменталь
ных украшении н линеек. Полуфраицузский же пере
плет делается точно так же, как полукожаный, но 
только поперек корешка имеются полукруглые возвы
шенности, ребра, называемые бинтами, числом обычно 
до пяти (по количеству швов). На лицевой и задней 
крышках кожа захватывает только узкую полосу ; 
бумага для покрышки берется дешевая ; форзац — 
белый; обрез — крапленый. Полуфраицузский пере
плет, подобно полуколенкоровому,делится на простой, 
лучший и роскошный. Для несколько лучшего полу-
фрапцузского переплета употребляется кожа лучшего 
сорта, корешок и углы более широкие, покрышка из 
бумаги более дорогих сортов или из тисненного ко
ленкора нлп гранитоля. На местах соединения с бу
магой тискаются золо/гом линейки ; обрез, если не 
золотой, то мраморный; иа корешке между, бинтами 
тискаются небольшие золоченые украшения. 

Кожаным переплетом называется такой, у которого 
корешок н крышки обтянуты одним цельным куском 
кожи. Коіканый переплет также делится на простой, 
лучший и роскошный, в зависимости от качества 
материала и богатства отделки. 

Бухгалтерские « канцелярские книги делятся на 
четыре главных вида переплетов: 1) обрезная панка, 
2) простой канцелярский переплет, 3) полуконторский 
переплот и 4) конторский переплет. 

Обрезная папка и простой обыкновенный пере
плет канцелярской книги решительно ничем не отли
чаются от обрезной папки книги для чтения или 
учебпика, переплетенного в полуколенкоровый пере
плет. Тот же материал для корешка и покрышки, 
та же относительная прочность книги. Совершенную 
противоположность им представляют из себя переплеты 
полуконторский и конторский, которые делаются, проч
ности ради, из более дорогого и крепкого материала. 
На полуконторекпх переплетах корешки п углы дела
ются обычно из среднего качества молескина нлп 
парусины, кроются они либо мраморной бумагой, либо 
бумагой «под кожу» ; форзац делается обыкновенно 
белый H обрез закрашивается либо в один сплош
ной тон, либо забрызгивается брызгами через сетку. 
Переплеты этого сорта делаются, по возможности, 
прочно. 
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Конторские лее переплеты делаются значительно 
прочпеіі и целиком кроются преимущественно хоро
шим плотным молескином, окаймляясь нередко метал
лическими углами. Назвапня этих книг, напр. : «Касса» 
«Главная», «Мемориал» и проч. тискаются золотом 
на цветной коже или высокого качества английском 
коленкоре, и вделываются в лицевую крышку книги 
u в корешок в виде вдавленных медальонов. Обрезы 
конторских книг обязательно окрашиваются краси
выми рисунками под мрамор, иод гребешок, под 
павлиний гребень, под колос, 'под камень и проч. 
Форзацы в таких книгах делаются двойными : один 
литографированный, соответствующий характером сво
его рисунка обрезу, а другой — плотный белый. 

Т о X н n к а п е p е н л с т а к и и г 

Фальсовка. Сброшюровать книгу — означает проде
лать ряд таких приемов н операций, посредством 
которых отпечатанные листы сгибаются (фа.іьсуются) 
определенное число раз, согласно намоченному ф о р 
мату и спуску, подбираются в последующем порядке, 
скрепляются либо проволокой, либо нитками и клей
стером, одеваются в обложку, н обрезаются на резаль
ной машине (обычно бок и н и з : головка не режется). 

Работа фа.іьсовщиц состоит в сгибании листов 
в тетради определенного формата. Для этого берут 
в правую руку «косточку» (фальцбейп) и быстро 
проводят ею по пачке бумаги слева направо, захва
тывают той же правой рукой отделяющийся при этом 
от пачки правый , край листа, перегибают лист в 
нужном месте и заглаживают перегиб фальцбейном. 
Такое сгибание доляшо производиться возмолшо быстро 
и ровно — так, чтобы строки и ц и ф р ы одних страниц 
пришлись одна над другой. Книжные листы фальсу-
ются на различные форматы, при чем наиболее часто 
встречаются следующие: А-я доля — в 2 сгиба и 
(S-я д о л я — в 3 сгиба. Бывают таклее п во 2 - ю долю — 
в 1 сгиб, в 1 6 - ю д о л ю — в А сгиба и 3 2 - ю долю — 
в 5 сгибов. 

Машинизация полиграфического производства, 
естественно, коснулась и переплетного дела. Появились 
фа.тьсопалыіыс машины, совершенно упразднившие 
ручную фальсовку. Подлежащие фальсовке листы 
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складываются на особом столе, приспособленном сбоку 
машины. Благодаря специальному устройству и системе 
фальсовальпых ножсіі и пальцев, лист, положенный 
накладчиком под первый фальсова.тьпый нож, силой 
его удара попадает в промежуток между двумя вра
щающимися в противоположном друг другу направле
нии и почти соприкасающимися валиками, где и про
исходит первое сгибание листа. Сложенный пополам 

Рис. 63, Фальсова.гыіая машина 

лист проводится с помощью системы тесемок ко вто
рому ножу и двум другим вращающимся валикам, осп 
которых расположены перпендикулярно к первой паре; 
Здесь происходит тот же процесс продвижения в про
межуток между повой парой валиков, откуда лист вы
ходит дважды сложенным. Точно таким же образом 
лист поступает в третью пару валиков, имеющих оси, 
параллельные с первой, и если, по формату книги, 
грех сгибов достаточно, то он попадает .в последнее 
отделение машины, где происходит аккуратное соби
рание сфальсоваиных листов в пачки, которые отсюда 
отправляются для дальнейшей обработки. 

В настоящее время в целом ряде более пли менее 
крупных типографий работают фальсовальные машины 
с самонакладчиками, дающие за 8 часов до 25000 ли
стов, сфальсоваиных в 3 или А сгиба н прошитых. 
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Подборка. ЕСЛИ книга с о с т о и т из нескольких печат
ных листов H если все листы у ж е с ф а л ь с о в а и ы , м о ж н о 
п р и с т у п и т ь к их подборке . Для э т о г о пз каждого 
листа правильно о т с ч и т ы в а ю т о п р е д е л е н н о е ч и с л о 
экземпляров ( 2 0 0 — 3 0 0 ) и пачками, в последовательном 
порядке, складывают г о р и з о н т а л ь н о по краю стола 
с и г н а т у р о й кверху. Подборку н а ч и н а ю т с п о с л е д н е г о 

листа в о б р а т н о - п о 
с л е д о в а т е л ь н о м п о 
рядке. За г р а н и ц е й , на 
к р у п н ы х ф а б р и к а х , 
для подборки п р и м е 
н я ю т с я специальные 
круглые столы, иа ко
т о р ы х в е р х н я я доска 
посредством м е х а н и 
ческого п р и с п о с о б л е 
н и я медленно в е р т и т 
ся , а р а б о ч и е и р а б о т 
ницы стоя п о д б и р а ю т 
л и с т ы в у к а з а н н о м 
выше порядке. П о д о 
б р а н н ы е пачки по н е 
скольку к н и г сталки
ваются иа к о р е ш о к 
и головку и склады
ваются столбиками. 

Рис. 64. Прово.іокосшііва.іыіыіі Шитво брошюр про-
станок . п ,. 

волокон. Оамыи рас
п р о с т р а н е н н ы й с п о 

с о б шитва б р о ш ю р — э т о на п р о в о л о к о с ш и в а л ь н ы х 
станках . П о д г о т о в л е н н ы е к ш и т ь ю пачки б р о ш ю р 
д о л ж н ы лежать с правой с т о р о н ы м а ш и н ы к о р е ш 
ками к с е б е . П р а в о й р у к о й берут в е р х н ю ю б р о 
ш ю р у , отделив ее толстым пальцем от всей пачки 
и, подхватывая л е в о й р у к о й з а передок, кладут ее на 
талер станка ; далее, деряса б р о ш ю р у за о б а края, 
подают до размера и п р о ш и в а ю т . Такой с п о с о б с ш и 
вания х о т я и самый д е ш е в ы й , но не л у ч ш и й . Г о 
раздо л у ч ш е п р о ш и в а т ь КНИГИ НИТКОЙ, с о е д и н я ю щ е й 
отдельные тетради друг с другом, для ч е г о б р о ш ю р у 
ш ь ю т руками п о о д н о й тетради, скрепляя и х вместе 
т о й ж е н и т к о й . П р и ф а б р и ч н о м же производстве 
п о л ь з у ю т с я специальными и и т к о ш в е й и ы м и м а ш и н а м и , 
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которые шьют обыкновенными нитками, прочно со
единяя отдельные тетради друг с другом (стр. 189 — 
190). Но, так как у нас, в С. С. С. Р., таких машин, к 
-сожалению, пока еще очень мало, приходится шить 
брошюры нитками ручным способом. Берут начну 
подобранных брошюр, сталкивают на головку и коре
шок, кладут на край стола корешками к себе и 
делают иа корешке два или три поперечных прореза 
ножом в тех местах, где должна проходить нголка с 
ниткой. Сшивание начинают с последнего листа бро
шюры п кончают первым, титульным. Процесс шитья 
при двух 'прорезах следующий: в одни из прорезов 
последнего листа книги снаружи внутрь продевают 
иголку с ниткой, при чем конец нитки оставляют 
•снаружи; затем пропускают нитку сквозь второй про
рез (средний) изнутри наружу на середину листа и 
далее, сквозь соответствующий ему прорез другого 
.листа,' снаруяш внутрь, продолжая таким образом 
лінтье до титульного листа. 

Заклеит брошюр. Иногда книги брошюруются без 
шитья , а лишь в заклейку. Для того, чтобы листы не 
рассыпались, следует поступать следующим образом. 
Берут пачку подобранных книг и ставят их- в пресс, 
корешками кнаружи, с небольшим выступом от краев 
пресса, при чем не очень сильно зажимают. Затем 
неострым иолеом делают 3 — 4 неглубоких прореза ; 
прорезы эти надо делать с таким расчетом, чтобы 
впоследствии молено было использовать их при пере
плете для шитва нитками. Корешки густо намазы
ваются клейстером так, чтобы он глубоко проник в 
прорезы и держал листы. После заклейки, брошюры 
должны оставаться в прессе до тех пор, пока клейстер 
хорошо просохнет, после чего можно пачку вынуть 
и разобрать брошюры по одной. 

Твердый переплет. Для того, чтобы книгу пере
плести в прочный, твердый переплет, если она посту
пила к переплетчику в сброшюрованном уже виде, 
ее приходится прежде всего разброшюровать, т . - е . , 
•снять облолеку, обрезать нитки или вынуть скрепля
ющие проволочные скобки, отделить листы один от 
другого и очистить корешок от клейстера. Одновре
менно проверяется и правильность фальсовкп. Плохо 
•сфальсованные листы и перепутанные страницы надо 
нерефальсовать. Разброшюрованныс листы всегда 
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нлісют пухлый вид ; чтобы уничтожить пухлость, надо 
их очень сильно обжать в прессе между переплет
ными досками. 

Форзацы и с.шзурки. Прежде, чем начать шитво 
книги, необходимо заготовить форзацы, т . - с . листки 
бумаги, приклеиваемые или пришиваемые в начале 
H в конце книги между переплетом и самою книгой 

Рис. 63. Проволокосшпііа.іыииі машина 

для украшения и защиты переплета. Для большей 
прочности книги, к пришивному форзацу приклеивается 
коленкоровая полоска в месте соединения форзаца с 
книгой. Она пришивается вместе с форзацом к пер
вой и последней тетради книги и называется слизурпоіі. 

Сшивание книг. Существуют три способа сшивания 
.книг : сшивание на шнурах (с 'бинтами), сшивание 
на шпурах, вставленных в пропилы корешка, п сши
вание на тесьмах. Первый способ, самый старый, при
меняется теггерь только для сшивания толстых и 
больших книг, требующих особенной прочности. 
Второй способ является в настоящее время самым 
распространенным в кустарных мастерских. Третий 
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способ практикуется, главным образом, при перепле
тании конторских книг, так как они должны легко 
открываться, а это лучше достигается при сшивании 
на тесьмах. Число шнуров, на которых производится 
сшивание книги, зависит от ее формата и колеблется 
от 3 - х до 6 - т и . Кроме прорезов, соответствующих 
шнурам, на которых книга будет сшиваться, делают 
еще два прореза по концам корешка. Прорезы эти 
называются «фнцбундамн» и соответствуют тем ме
стам, где захлестывается нитка, переходя от одного 
листа к следующему. Сущность сшивания заключается 
в том, что каждая тетрадь прикрепляется при помощи 
нитки к шнурам, как бы подвешиваясь на них. При 
сшивании с пропилкой корешка, нитка представляет 
нз себя прямую линию, при сшивании же без про
пилки, игла должна сделать полный оборот вокруг 
шнура : иначе нитки разорвут листы книги. По окон
чании шитва , сшитые книги снимают со сшивального 
стайка и отодвигают одну книгу от другой так, чтобы 
шнур меяеду ними имел достаточную (около вершка) 
длину; затем шнуры эти разрезывают посредине ; коп
чики шнуров, висящие по обеим сторонам корешка, 
размочаливаются, т . - с . треплются. Впоследствии к ним 
приклеиваются: крышки переплетов. 

При фабричном производстве конторских и кан
целярских переплетов, сшивание книг производится 
на специальных машинах, которые сшивают книги 
не нитками, а проволокой. Сущность действия машины 
состоит в том, что она отрезывает от проволкп, раз 
матываемой со шпульки, куски желаемой длины, и 
сгибая ее концы, образует такую форму : | | , 
которая и пробивает тетрадь в середину се фальца; 
при.этом концы скобки выходят наружу и загибаются 
следующим образом : ( ) . 

Для фабричного производства книжных и учебных 
переплетов имеются швейные машины, шьющие нит
ками. Машины эти представляют нз себя не что иное, 
как швейную машину, остроумно скомбинированную 
с ткацким станком : сверху машины находятся катушки 
с нитками, в количестве от 3 - х до 5 - т п , в зависи
мости от формата книги. Нитки для сшивания про
деваются сквозь ушко иголок, подобно тому, как это 
делается в швейной машине, конец коленкоровой 
или марлевой полосы захватывается машиной, иглы 
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устанавливаются на нужном расстоянии друг от друга 
и — можно приступить к сшиванию сфа.іьсованных 
листов. Листы эти кладутся швецом по одному на п о 
движную металлическую линейку, автоматически под
водящую их под иглы. Э Т І 1 последние прокалывают 
лист в сгиб и в то ясе время образуют с внутренней 
стороны книги петлю, сквозь которую проскальзывает 
челнок, имеющий внутри шпульку с намотанной на 

Рис. 6(і. Ннткошвеіінал машина 

ней ниткой. После этого иглы немедленно возвраща
ются обратно и крепко притягивают к листу нитку 
челнока. 

Проклейка корешка киши. После шитья книги сле
дует проклейка корешка ; чтобы придать корешку еще 
больше устойчивости и прочности, а также для укре
пления связи отдельных листов меяеду собой, корешок ' 
проклеивается столярным клеем. Проклейка корешка 
производится т а к : концы шнуров отворачиваются от 
корешка к листам книги ; самую я;с книгу, столкнув 
на головку и корешок, чтобы выровнять положение 
листов, помещают мелсду досками так, чтобы края 
.досок пришлись в уровень с корешком. После этого 
корешок смазывают жидким столярным клеем, начи
ная с середины н постепенно переходя к краям. 
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После этого книги откладываются в сторону для 
просушки. 

Когда корешок совершенно просох, производится 
обрезка книги посредством бумагорезальной машины. 
Для этого существует несколько разных систем ре-
Зальных машин: обыкновенные односторонние машины; 

Рис. 67. Самая усовершенствованная автоматическая резальная 
машина «JRecord» 

односторонние с автоматическим зажимом и авто
матическим включением и выключением режущего 
ножа, дву- и трехсторонние, которые очень удобны 
и выгодны при массовых работах. 

Сущность конструкции последних машин сводится 
к следующему : стол, на котором помещается книга 
для обрезки, устроен так, что может вращаться во
круг вертикальной оси. Чтобы привести стол во вра
щение, достаточно нажать на рычажок, связанный 
с засовом ; последний выскакивает и освоболсдаст 
удерживаемый им стол, который поворачивается на 
!)0°; затем приводят в движение нож. Таким образом 
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« один прием две стопки книг могут быть обрезаны 
с трех сторон каждая. 

Окружение корешка. После шитва п заклепки, коре
шок книги бывает немного толще остальных краев. Для 
того, чтобы удалить это утолщение, необходимо «округ
лить» корешок. Для этого книга кладется на стол и 

Рис. (і8. Трехсторонняя бумагорезальная машина специально 
для обрезки кинг и брошюр 

легкими • око.іачнваннями молотком вдоль края ко
решка слегка округляется с одной и с другой сто
роны. Корешок, из плоского, делается полукруглым 
и сооотвстствснно этой выпуклости получается во-
гпутость в Тіерсдке книги. Для округления корешка 
существуют также машины. Они работают в несколько 
раз быстрее рабочего н с аккуратностью, едва ли 
доступною самому искусному переплетчику. 
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Окрашивание обрезов кіпші. Обрез книги, в боль
шинстве случаев, покрывают, какой-нибудь краской 
пли позолотой для того, чтобы предохранить его от 
загрязнения пальцами. Окраска бывает сплошная, 
т . - е . одноцветная, крапчатая, мраморная, под павлинье 
перо и др. Одноцветные обрезы получаются благо
даря окрашиванию всего обреза при помощи тампона 
или кисти. Для этой цели краски, растительные пли 
минеральные, растираются в ступке с некоторым ко
личеством клейстера и разводятся в воде с прибавле
нием спирта. Когда краска высохнет, — обрез поли
руют при посредстве так называемого «лощильного 
зуба» или, просто, воском. Во время наведения краски, 
а также 'полирования, книга должна быть ѵорошо 
Зажата в тиски, чтобы краска не проникла внутрь 
книги. Для наведения крапа пользуются жесткой 
щеткой, которую обмакивают в краску, а затем про
водят по густой проволочной сетке, под которой 
располоисены обрезы книг. Разбрызгиваемая краска, 
падая на них, наводит таким образом крап. Первый 
раз провести по сетке щетку надо не над обрезом 
книги, а в стороне, просто над бумагой, пока краска 
не в ы р о в н я е т с я : иначе на обрезе получатся пятна. 

"Одним из изящных и красивых обрезов является 
мраморный. Изготовление его требует большого на
выка. Мраморирование обрезов производится следую
щим образом. В плоский цинковый я щ и к вливают 
специально приготовленный «грунт», который должен 
быть достаточно густ, чтобы краска, на него нало
женная, .не тонула в нем, а расплывалась по по
верхности. На эту грунтовую жидкость накрапывают, 
при помощи кисти, краски, особым образом изгото
вленные ; они смешаны с бычачьей иселчыо, благодаря 
чему не смешиваются и не сливаются друг с другом. 
Капли красок, упавшие последними на грунт, заста
вляют ранее упавшие стягиваться в толстые жплкн, 
и таким образом получается узор, папо.мішающнй 
собой мрамор. Таким же способом приготовляются 
u другие рисунки обрезов, не менее, если не более 
красивые, чем мраморные. К числу их относятся гре
бенчатый обрез, павлиний гребень, букетный обрез, 
обрез колосом, обрез жилками, каменный обрез и др. 
Приготовив узор, приступают к самой окраске пли, 
вернее, к переводу узора рисунка на обрез книги, 
Полиграфическое производство 13 
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предварительно смоченный раствором квасцов. Для 
Этого переплетчик помещает книгу между двумя досками 
и осторожно погружает в жидкость, верхний слой ко
торой и пристает к обрезу. Такое погружение надо 
производить не всей поверхностью обреза одновре
менно, а сначала только одним краем обреза, а затем 
постепенно наклонять к другому, чем достигается 
равномерное распределение краски на обрезе. 

Золочение обреза принадлежит к числу лучших 
украшений переплета. Обрез для золочения должен 
быть предварительно подготовлен. Для этого книгу 
зажимают между двумя переплетными досками так, 
чтобы обрез се несколько выступал пз краев ти с 
ков. Затем с поверхности обреза соскабливаются все 
неровности и после этого его покрывают грунтом, 
в качестве которого служит яичный белок. Когда 
обрез загрунтован, — немедленно, пока он не просох, 
приступают к его золочению путем наложения па 
него полосок листового золота. Полирование обреза 
лощильным зубом производится пе ранее полного 
высыхания позолоты. 

Каптал. Раньше чем вставить книгу в папку, надо 
наклеить полоску цветной материн поперек корешка 
у верхнего H нижнего обреза книги. Каптал несколько 
выступает за обрез, что является как бы переходом 
от обреза к корешку. Каптал служит для украшения 
переплета и для некоторого его укрепления. 

Крышки для переплетов. При выборе картона для 
переплетов надо сообразоваться как с ценностью самого 
переплета, так и с форматом н толщиною книги. 
Выбрав картой, надо нарезать из пего крышки по 
формату книги, с небольшою надбавкой по длине и 
ширине. Резка картона производится обыкновенно 
на картонорезальной машине, называемой «папшер». 
После того, как картон нарезан, он должеп быть 
прикреплен к корешку книги. Существуют различ
ные способы прикрепления картона к книгам, и 
всегда для этой цели служат слизурка и — л и б о раз
мочаленные концы шнура, если книга была сшита 
на шнурах, либо тесьма или марля, если тетради 
сшивались иа тесьму или иа марлю. Намазав клей
стером наружную сторону с.шзурки, кладут на нее кар 
тон вплотную с фальцем корешка и приклеивают на 
картон—поверх н е г о — к о н ц ы размочаленных шнуров, 
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ту го натягивая н хорошо распластывая их. Пригладив 
косточкой, наклеивают на них полоску бумаги и затем, 
повернув книгу, приклеивают второй картон так же, 
как и первый. Имеются п другие способы, при кото
рых намазывается клеем не елизурка, а край картона. 

Глухой корешок (без отстава). Отрезывают кусок 
кожи, коленкора или другого материала по величине 
корешка, с надбавкой около одного дюйма в длину н. 
двух дюймов в ширину. Края кожи шерфуются, т . - е . 
срезываются с изнанки наискось, чтобы остался 
только тонкий верхний слой кожпЦы, который лучше 
приклеивается к картону, не оставляя грубого края . 
Корешок обтягивается прирезанным материалом и 
приглаживается косточкой, чтобы он равномерно 
пристал ко всей поверхности корешка и захватил часть 
крышек. Лишние по длине, концы материала з а ги 
баются внутрь иод корешок и частью на внутрен
нюю сторону крышек. После этого оклеивают крышки 
цветной бумагой пли другой покрышкой. 

Корешок с отставом более прочен и более удобен, 
чем глухой корешок. Отстав делается из полоски 
гонкого картона, который приклеивается не к корешку 
книги, а к тому материалу, которым корешок обтя
гивается. Отстав переплета должен быть эластичным, 
чтобы открывая книгу, он свободно отделялся от 
корешка, образуя пустоту, а при закрывании снова 
плотно прилегал к нему. 

Когда корешок готов, книга вставлена в папки, при
ступают к оклейке крышек китгі. для чего употребляют 
самые разнообразные материалы : пергамент, кожу, 
коленкор, холст, шелковую материю, бархат, бумагу 
H проч. 

С оклейкою покрышкой картона, изготовление 
переплета еще не закончено. Остается еще приклеить 
форзацы к папкам. Форзацы необходимы для при
дания переплету большей прочности, а всей книге , 
более красивого и чистого вида. 

Массовое производство переплетов. Появившийся 
спрос иа книгу в готовом переплете, вызвал потреб
ность изготовления красивого и недорогого переплета. 
Книгоиздатели стали заказывать отдельно папки, чтобы 
в них вставлять готовые книги. За границей появились 
крупные фирмы, исключительно занимавшиеся опто
выми заготовками переплетных папок. Валшейншмн 

13* 
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изобретениями последнего времени в переплетном 
деле являются машины для массового механического 
производства переплетных крышек и вклеивания в них 
книг. 

Машинная фабрика В. К. Горна в Лондоне по
строила весьма остроумную, хотя и очень сложную, 
машину, изготовляющую и отделывающую книжные 

.напкн ; все стадии работы производятся машиной 
автоматически : нарезанные папочные крышки пере
плетов накладываются на машину, а куски коленкора 
впускаются с особого аппарата ; машина сама нама
зывает клейстером коленкор, подвигает на него обе 
крышки и корешковую вкладку, загибает края колен
кора на внутреннюю сторону крышек и сглаживает их. 

Вторая машина еще более интересна : работница < 
кладет сшитые и готовые для вставки в переплет книги 
в машину, а в другом месте уже вложены готовые 
крышки ;• машина схватывает то и другое/вкладывает 
книгу в переплет, намазывает и приклеивает листы 
форзаца, сглаживает и выпускает совершенно гото
вую книгу на руки приемщика, стоящего по другую 
сторону машины. 

Украшение переплетов. В прежние времена все 
работы по отделке н украшению переплетов, в том 
числе тиснение и золочение, производились о т - р у к и . 

Для украшения книг, кроме позолоты, применяли 
также различного рода цветные кожи (особенно во 
Франции и в 'Англии), которые, гармонично сочетаясь 
с золотым тиснением, вносили разнообразие и ожи
вление в узор. Для этой цели кожа шерфовалась до 
толщины папиросной бумаги и из нее вырезывали 
но модели соответственный узор, который и наклеи
вали на кожаную покрышку переплета. Контуры 
узора со всех сторон обводились золочеными, лини
ями. Такая работа называлась украшением нз наклад
ной кожи. Очень оригинальна также «кожаная мо
заика»: из отдельных кусочков разноцветной кожи 
воспроизводится какой-нибудь рисунок, который, со
единяя эти кусочки, дает впечатление цельного куска 
мозаики. 

В дальнейшем и здесь, в области украшения пере
плета, на смену ручному труду явилась машина — 
позолотный пресс, который, хотя и не устранил' пе
реплетчика-позолотчика , но значительно облегчил н 
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ускорил его труд. Так как для золочения ш р и ф т и 
клише должны быть хорошо нагреты, то к прессам 
приспособлены особые нагревательные аппараты. 
Крышки переплета и ко
решок, подлежащие зо-
. гоченн ю, покрываются 
предварительно б с л к о-
вым грунтом, а сверху 
кладут полоски листово
го золота. Поверх золота 
ставят достаточно нагре
тый набор, который, для 
удобства, наклеивается 
на картон, и все вместе 
ставится в пресс, после 
чего опускают рукоятку 
H производят нажим. 
Благодаря сильному да
влению нажимной плиты 
H сравнительно высокой 
температуре, л и с т о в о е 
золото крепко пристает 
к покрышке картона и 
именно в тех местах, где 
на него надавило выпук
лое изображение шрифта . В других местах золото не 
пристает и легко удаляется мягкой щеточкой. 

Мы здесь не останавливаемся на полуконторскнх, 
конторских и др. переплетах, так как основные прин
ципы их изготовления изложены выше, отличаясь 
лишь в деталях. Мы здесь также опускаем описание 
качеств и свойств материалов, применяемых в пере
плетном деле, так как это намного расширило бы 
наш груд. 
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Рис. 69. Позо.тотпыіі пресс 
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Ксилография (гравирование на дереве). В способах 
механического размножения рисунка ксилография 
является одним 113 старейших приемов, к о г д а - л и б о 
практиковавшихся. Для резьбы гравюр вначале упо
треблялось грушовое н буковое дерево. Прежде грави
ровали на доске, выпиленной продольно слою дерева ; 
гравирование на такой доске было очень неудобно, 
потому что режущий инструмент испытывал различ
ное сопротивление : вдоль слоя резал легко, поперек 
с л о я — т р у д н е е ; кроме того, выгравированные штрихи, 
особенно отдельные точки, непрочно держались на 
своих основаниях. Теперь доски вырезывают поперек 
древесного ствола (в т'орц) толщиною в рост типо
графского шрифта. Из круглых отрезков выпиливают 
правильные четырехугольники и, выбирая по возмож
ности куски одинаковой твердости, склеивают их 
на нужный формат. Склеенная доска меньше коробится, 
хотя и нелегко может быть подобрана однородной 
твердости. 

Для резьбы по дереву вначале пользовались рез
чицкими инструментами, но в начале X I X века был 
введен новый метод — не резьбы, а гравирования, при 
котором употребляются особые инструменты, назы
ваемые штихелями. Это стальные пластинки с зато
ченными с одной стороны остриями, а с другой наса
женные, на деревянную ручку. 

- к с и л о г р а ф должен усвоить, как правильно 
держать штихель н как им нужно пользоваться. 
Вести и прорезывать штрих следует двигая только 
кистью руки ; рука при этом в плече н локте должна 
совершенно свободно и покойно лежат иа деревяшке, 
опираясь на мизинец, и только кисть руки эластич
ным движением дает штихелю нуясное направление. 
Гравируемая доска обычно лежит перед ксилографом 
на кожаной подушечке, набитой песком, что дает 

Гравер 
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возможность легко поворачивать ее по всем на
правлениям. Штихель необходимо вести прямо по 
бороздке нарезываемого штриха, а так как послед
ний в рисунке беспрестанно меняет свое направление, 
то и доску приходится также беспрестанно вращать 
За направлением рисунка. Чтобы ие размазать рукой 
нанесенный на деревяшку контур рисунка, его заклеи
вают бумагой, прорывая отверстие в бумаге в том 
месте, которое гравируется. Работают, конечно, при 
помощи лупы. Окончив гравюру, ее накатывают 
маленьким валиком хорошей иллюстрационной крас
кой, накладывают сверху лист так называемой китай
ской бумаги и протирают сверху гладкой косточкой. 
Получив на бумаге оттиск, его . проверяют : ист ли 
пропусков .и недостатков. 

Техническая задача гравера — вынуть резцом из 
доски белые части рисунка, т . - с . те места, которые 
не должны выходить в печати, а художественная его 
задача — суметь передать возможно точнее оригинал, 
выбрать направление штриха в соответствии с изобра
жаемым сюясетом, красиво и изящно располоясить 
тушовку, передать эффекты воздушной перспективы. 
Приступая к гравированию, ксилограф должен иметь 
нанесенный иа приготовленную для гравюры доску 
контур самого рисунка и, конечно, в обратном виде. 
Для передачи относительной силы светотени, гравер 
располагает штрих по своему личному вкусу. Для 
того чтобы рисунок был отчетливо виден на доске, 
се предварительно грунтуют ровным и тонким сдоем 
белил. Всякий рисунок, для переработки его в г р а 1 

вюру, годную , для печати типографским способом, 
может быть переведен на дерево также и при помощи 
фотографин . Фотографический перевод особенно удо
бен тем, что рисунок может, быть механически умень
шен или увеличен. Фотографический с н и м о к - н е г а 
тив для перевода иа дерево должен быть обратным, 
для чего имеется ряд способов копирования рисунка 
на дерево. 

Искусство это, находившееся повсюду в Европе 
в состоянии почти полного упадка, пользовалось, 
однако, большим успехом в Англии. В дальнейшем, 
важным моментом для развития гравюры явилось 
появление многочисленных иллюстрированных изда
ний. Во Франции это искусство достигло пышного 
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расцвета в первой половиne X I X века, отчасти опе
редив даже Англию, от которой, собственно, оно 
и было заимствовано. 

Развитие ксилографии иа Западе дало толчок этому 
искусству и у нас, в России. Довольно долго ксило

г р а ф и е й з а н и м а л и с ь 
немногие граверы, часто, 
скорее, любители, чем .ху
дожники. В начале соро
ковых годов прошлого 
века гравированием на 
дереве занимались в Пе
тербурге (Л с H и н г р а д с) 
только трое известных 
граверов: Клодт, Нетель-
горст и Дерпкер. Первым 
ксилографом - художни
ком молено назвать Л. А. 
Серякова, академика-гра
вера, известного своими 
превосходными работами 
не только в России, но и 
за границей. С е р я к о в , 
сын крестьянина - солда
та, начал свою карьеру 
воспитанником батальо
на военных кантонистов. 
Сначала рядовой фронто
вой солдат, потом пев
чий, флейтист в солдат
ском хоре музыкантов, 
фельдфебель и учитель 
кантонистов, в о с и н ы й 
писарь и, наконец, фото

г р а ф — такова была трудовая тяжелая дорога нашего 
Знаменитого гравера, прежде чем он поступил в Ака
демию Художеств, откуда и вышел первым в России 
академиком-гравером. Кроме Серякова, молено отмстить 
таких выдающихся граверов-ксилографов , как Л. Ф. 
Овсяников, Э. Ф. З и в е р т , Сахаров и В. Д. Фалилесв. 

Печатание ксилографических гравюр п рисунков 
производится обыкновенным типографским способом. 

Углубленная гравюра. По приемам н способам изго
товления, углубленные гравюры иа металлах могут 

Рис. 70. Оттиск контуров 
рисунка, резанного на дерене 
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быть разделены на три категории : 1) чистая гра
в ю р а , — то, что называют гравюрой, в тесном смысле 
этого слова, т . - е . когда рисунок вырезан иа медной 
или стальной пластинке штихелем ; 2) офорт — гра
вюра, все черты которой, сделанные на пластинке 
худоліником от руки, углу
бляются в металле до нуж
ной степени действием тра
вящей пластинку жидкости 
(кислоты), и 3) гелиогра
вюра — гравюра, рисунок 
которой переведен посред
ством фотографии, а нуж
ное углубление очертаний 
достигается ташке травле
нием в жидкостях, раство
ряющих металл. 

Гравирование на меди. 
Прежде чем приступить к 
нанесению рисунка на мед
ную доску, последнюю не
обходимо тщательно вычи
стить, обезяенрить и отполи
ровать. После этого присту
пают к ііаложсппю иа нес 
особого грунта, по кото
рому можно уже рисовать. 
Для наложения грунта пла
стинка подогревается и на 
нее равномерно накатывают 
чистую прозрачпую лако
вую массу, по которой, при 
помощи специальных игл, 
и процарапывается слегка контур рисунка, обнажая 
таким образом металл. После этого доску подвергают 
на некоторое время действию крепкой кислоты 
(раствор азотной), которая, соприкасаясь с медью, 
раз'едаст се («травит») на некоторую глубину, совер
шенно не действуя на части, покрытые грунтом. После 
Этого кислоту сливают, весь грунт удаляют и хоро
шенько обмывают доску водой. На доске остается 
слабо вытравленный рисунок. Когда все эти работы 
проделаны, гравер, посредством различных штихелей, 
гравирует рисунок, контуры которого слегка намечены 

I'iic. 71. Оттиск закопченной 
гравюры на • лереііе 
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травлением. Надавливая слегка на ручку штихеля, 
гравер заостренным концом резца, следуя указанию 
рисунка, гравирует линии в виде ягелобков. Так, 
линия за линией, штрих за штрихом, гравируется 
рисунок на доске. Чем сильнее вдавливает гравер 
в медь свой резец, тем глубже и шире получается 

Рис; 72. Гравюра на меди (пробный оттиск, 
уменьшенный до V 3 натуральной величины) 

соответственный желоб, чем легче — тем нежнее и по
верхностнее выходят штрихи. Тени изображаются 
рядом параллельных линий. Для получения более 
густой тени, гравируют скрещивающиеся штрихи. 
Промежутки меди при этом получают форму ромба, 
что придает такой тени приятное зрительное впеча
тление. Искусство гравирования состоит в том, чтобы 
передать вес особенности оригинала путем гармонич
ной и стройной группировки и располоясения легких, 
по возможности, длинных линий. Для того, чтобы 
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облегчить работу и дать руке прочную опору, обыкно
венно, медную доску приспособляют к вращающемуся 
стайку ; доски меньших размеров кладут на поду
шечки, набитые песком. 

Гравирование пунктиром, или крапинками. Этот спо
соб гравирования ставит себе целью воспроизводить 

Рис. 73. Гравюра на меди в законченном виде 
(уменьшено в ] /з натуральной величины) 

рисунок не в виде линий и штрихов, а в виде точек 
пли крапинок. Делается это с целью смягчить стро
гость гравюры, исполненной штихелем, в особенности 
там, где нужно придать больше телесности изобра
жаемым лицам. 

Гравирование черной манерой. Оттиск гравюры, 
'исполненной иа меди посредством штихелей, передает 
тени рядом штрихов, хотя и близко сдвинутых между 
собою, но в с е - т а к и совершенно самостоятельных. По 
мере развития искусства гравирования, художники 
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стремились к тому, чтобы передавать на гравюрах 
сплошные с в е т о - т е н н , т . - е . такой постепенный пере
ход от света к теин, в котором отдельные штрихи 
или точки были бы совершенно неразличимы. Для 
получения такой тени стараются получит целые шеро
ховатые поверхности, оттиск которых давал бы сплош
ную черную поверхность. Большая пли меньшая сте
пень шероховатости даст все необходимые переходы — 
от полного света к полной тени. Э т о т принцип лежит 
в оспове способа гравирования черной манерой. 

Офорт, или гравирование путем травления. Гравиро
вание офортом представляет две главных манипуля
ции : 1) процарапывание иглой рисунка на медной 
пластинке, покрытой слоем грунтовки, и 2) углубление 
прололеениых иглою штрихов действием жидкостей, 
растворяющих медь. Первая манипуляция : медную 
доску, так лее как и при работе штихелем, предвари
тельно покрывают грунтом — резервом, в состав 
которого входят асфальт, воск, канифоль и др. Перед 
нанесением грунта доску тщательно шлифуют и обез
жиривают, а потом подогревают. На подогретую 
доску накладывается грунтовка, которая расстилается 
по поверхности се ровным слоем. После этого доску 
«обкуривают», т . - е . дерлеат над коптящим пламенем 
восковой свечи. Делается это для того, чтобы устра
нить металлический блеск доски и сделать ее более 
удобной для перевода на нее рисунка. Последний, 
исполненный на бумаге, переводят на черную поверх
ность загрунтованной доски самым простым образом : 
натпрают обратную сторону рисунка тонко растертым 
порошком красного мела и, наложив этой стороной 
на лак, обводят рисунок твердым карандашом. По 
оставшемуся на черном грунте красному следу чертят 
стальной офортиой иглой, заостренной с одного конца 
лишь настолько, чтобы ею молено было прорезать 
грунт, не царапая самой доски. Покончив с этой 
манипуляцией, приступают ко второй, которая про
изводится т а к : пластинку, с нацарапанной на ней 
гравюрой, окружают невысоким восковым бортом, 
превратив ее в неглубокий ящик , куда наливают 
раствор едкой кислоты, в которой и -подвергают 
пластинку непродолжительному травлению. Молено 
и всю доску, не делая на ней борта, поместить в кис
лоту, но тогда необходимо заднюю ее поверхность, 
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во избежание травления ее кислотой, покрыть слоем 
воска. Кислота раз'едает («травит») медь соответственно 
штрихам и линиям рисунка. Через • некоторое время 
кислоту сливают и пластинку обмывают чистой водой. 
После этого ретуширным лаком (раствор грунтового 
лака в скипидаре) покрывают те места гравюры, кото
рые достаточно глубоко вытравлены, и оставляют 
непокрытыми те, которые должны подвергнуться даль
нейшему травлению. Рстуширный лак непроницаем 
для кислоты и предохраняет нужные места от ее 
влияния: травятся, лишь те непокрытые штрихи, кото
рые нужно вытравить до необходимой глубины. Покры
вая, таким образом, ретуширным лаком последовательно 
те участки рисунка, которые достаточно вытравлены, 
и многократно действуя кислотой на остальные, до
стигают достаточно глубоких и широких штрихов для 
передачи самой густой тейп. 

После окончания процесса травления, пластинку 
смывают и делают оттиск. Руководствуясь этим отти
ском, производят «корректуру» гравюры : оттеняют 
отдельные детали, сгущают тени прибавлением допол
нительных штрихов и т. д., но уже при помощи так 
называемой «сухой иглы» пли штихеля. Гравирование 
сухой иглой применяется там, где, в противополож
ность сочным линиям, достигнутым травлением, жела
тельно воспроизвести холодный и сероватый тон. Тот 
же прием применим и для создания постепенности 
перехода от света к тени, создавая полутоны там, 
где они резко переданы травлением ; словом, все 
случайные недочеты и промахп травления могут быть 
неправлены «сухой иглой». 

Видоизменением офорта является недавно приду
манный способ травления по мягкому грунту или 
лаку. Медная доска покрывается грунтом нз обыкно
венной олифы, смешанной с бараньим салом, благодаря 
чему грунт остается мягким и не высыхает. Для 
нанесения рисунка доска покрывается лпетом тонкой 
просвечивающей бумаги и на ней, слегка надавливая, 
делают рисунок карандашом или заостренной костяной 
палочкой. Когда бумагу снимают, то она поднимает 
за собой мягкий грунт, приставший к ней в местах со
прикосновения с бумагой, обшіжал в этих местах медь. 
Травление пластинки происходит по описанному выше 
способу, но э ф ф е к т от такой гравюры получается 
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совершенно иной : все линии чрезвычайно мягки и ху
дожественны, что и отличает ее от обычного офорта. 

Гравирование акватинтой. Подобно тому, как зада
чей черной манеры было заменить тени с полными 
штрихами сплошными теневыми поверхностями/ так 
п задача акватинты тоже состоит в том, чтобы дать 
сплошные тоны путем травления, вместо вытравлен
ных линий офорта. Для этого медную доску покры
вают слоем лака так яге, как и для офорта, прорезают 
рисунок иглой и слегка его травят. После раство
рения лака и удаления его, те участки гравюры, 
которые должны выйти на оттиске совершенно 
белыми, покрывают ретуширным лаком. После этого 
вся доска покрывается, при помощи пульверизатора, 
тончайшим и равномерным слоем канифоли или 
другого смолистого вещества, растертого в мельчай
ший порошок. При нагревании пластинки, отдельные 
зерна смолы расплавляются и крепко пристают к ней. 
Подвергая приготовленную таким образом доску дей
ствию кислоты, последняя проникает в промежутки 
между зернышками смолы и растворяет здесь на 
Некоторую глубину медь, благодаря чему поверхность 
медной доски делается несколько шероховатой. Доста
точно вытравленные участки рисунка покрываются 
слоем лака, благодаря чему они делаются недоступными 
влиянию кислоты во время дальнейшего травления, 
которое повторяется до тех пор, пока не будут вытра
влены самые глубокие тени. После удаления лака 
теневые поверхности получаются более шероховатыми, 
полутени — несколько менее, а световые части почти 
совсем гладкие. 

Акватинта наиболее подходит для жанровых карти
нок, для пейзажа, вообще для подражания рисунку, 
сделанному тушью пли карандашом. 

Печатание гравюр на меди. Печатание гравюр на 
медп производится иа специальных металлографских 
станках и требует большого искусства печатника. 
Лучшие граверы, например, Рембрандт, своп произве
дения печатали сами. Делается это так : иа вычи
щенную и слегка согретую медную доску, посредством 
тампонов, набивается хорошего качества типографская 
краска. Когда краска хорошо наложена н попала во 
все углубления гравюры, ее вытирают куском по
лотна с погравированных, т . - е . гладких частей доски 
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(белые места). После этого доска переносится в станок 
n покрывается влажной бумагой, войлоком н пр. н 
пропускается чрез его валики. Бумага вдавливается 
во все углубления рисунка и принимает на себя 
точный его отпечаток. 

Печатание офортов производится так ate, но на
бивание краски должно делаться еще с большим ис
кусством, чтобы количество краски соответствовало 
глубине тона, который желают получить на оттиске. 
Печатание офор
та производится 
если не непо
средственно са
мим х у д о я с н н -
ком .офортистом, 
то обязательно 
под его неослаб
ным н а б л ю д е 
нием опытным 
в этом деле пе
чатником. 

Г е л и о г р а в ю 
ра в т е х н и к е 
производства бо
лее известна под 
названием мец
цо - тинто или Рис 74. Металлографский станок 
фото - тинто. 

Форма для гелиогравюры изготовляется так : с ори
гинала (фотография, рисунок) снимается фотографи
ческий негатив, а с него изготовляется диапозитив; 
последний копируется па очувствленную двухромово-
кислым калием пигментную бумагу. После копирова
ния под диапозитивом, на копию накладывается спе
циальный растр (сетка) и освещается в течение 
нескольких минут. $тот растр должен покрыть все 
изображение системой скрещивающихся тонких лннпй 
для того, чтобы во время дальнейшего травления 
защищать под ним металл (медь) от влияния хлорного 
железа, а таклее, чтобы во время печатания придать 
форме известную устойчивость для рскля (нол;а). После 
копирования, пигментная копия ііеретнскнвается на по
лированную поверхность медного вала пли пластины 
и проявляется в теплой воде. По снятии подкладочной 
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бумаги, изображение на вале (пластине) отчетливо видно 
в виде слабого рельефа. Везде, где в оригинале имеются 
светлые места, там свет действовал на сдой больше н 
последний сделался более или менее растворимым в 
теплой воде и остался более толстым ; там же, где в 
позитиве самые темные места, свет почти не действо
вал, и слой растворился в воде более сильно, а потому 
it остался на вале (пластине) более тонким. Для 

Рис. 75. Машина с самонакладчиком для меццо - тннто (тнфдр) к) 

травления употребляется хлорное железо. Большей 
частью применяются четыре ванны различной кре
пости. 

Печатание гелиогравюры ручным способом произ
водится так иге, как и с .медных досок : краска нано
сится (набивается) на форму руками при помощи 
тампонов ; поверхность пластинки очищается от 
излишка краски несколько раз меняемыми тряпками 
до тех пор, пока форма не будет совершенно чистой, 
при ртом надо тщательно следить, чтобы краска в 
углублениях осталась нетронутой. Все эти манипуля
ции требуют очень много времени ; при маленьком 
размере пластинки удается печатать максимум 100 отти
сков, а при больших размерах не более 10 —15 отти
сков в день. 



Литография 209 

При печатании машинным способом, вес работы 
исполняются механически, не требуя лишней затраты 
времени. Механическое печатание гелиогравюры про
изводится как на скоропечатных, так и на ротацион
ных машинах. Излишек краски снимается плотно 
прижатой к пластинке острой стальной линейкой, 
называемой арак-
лем». Линейка эта, 
после накатывания 
краски на печатную 
форму, тщательно 
снимает ее изли
шек, производя эту 
работу мгновенно, 
в процессе печата
н и я . Б л а г о д а р я 
т а к о й э к о н о м и и 
в р е м е н и , явилась 
в о з м о ж н о с т ь по
строить м а ш и н ы 
с к о р о п е ч а т н ы е н 
далее ротационные, 
выбрасывающие в 
час до 1 0 - ти тысяч 
оттисков. На них 
печатаются газеты 
и журналы, одно
временно п текст 
и рисунки. 

Литография. В ряду графических искусств^ лито
графия является переходной ступенью от чисто меха
нических приемов печатания к более совершенным 
приемам — химическим. Для литографского печатания 
ист надобности перерабатывать рисунок в рельеф или 
углубление, что требуется прп системе типографского 
или металлографского печатанпя. 

Литография изобретена Алопзнсм Зеиефельдсром 
путем долгих и настойчивых опытов и .изысканий. 
Зепсфельдер был сыном актера. По смерти отца он сам 
сделался актером и в течение двух лет играл иа различ
ных провинциальных сценах, зарабатывая этим иа 
пропитание себя и своей семьи. Написав театраль
ную пьесу, имевшую большой успех, он задумал 
посвятить себя драматической литературе, но Не Мог 
Полиграфическое производство 14 

Рис. 76. А.іоизіііі Зетшфельдер, 
изобретатель литографии 
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найти издателя для своих произведений. Тогда он 
решил сам напечатать свои сочинения. Осуществление 
этой мысли пробудило его изобретательный гений, 
и с удивительным терпением и настойчивостью он 
принялся за ряд трудных опытов. Испробовав много 
неудачных способов, он придумал травить ш р и ф т 
на меди. Для этого он покрывал пластинку грунтом, 
непроницаемым - для кислоты, выцарапывал острой 
иглой текст и травил азотной кислотой ; гравирован
ную таким способом доску он отдавал печатать в 
металлографию. Текст иа доске приходилось писать 
в обратном виде, что вызывало много ошибок. 
Пытаясь исправлять эти ошибки и закрывая их 
расплавленным воском, он случайно напал иа компо
зицию такой мастики, которая в дальнейшем оказа
лась необходимой для литографского дела. По отпё-
чатанпи текста, Зенефельдср шлифовал ту лее медную 
доску, чтобы на ней вновь травить дальнейший текст ; 
она становилась от этого все тоньше и тоньше 
и, наконец, он должен был бы прекратить свои опыты, 
так как на покупку новой медной доски у него не 
было денег. Тогда он стал придумывать, чем бы 
Заменить дорогую медь хотя бы только для своих 
упражнений в письме наоборот, пока не приобретет 
достаточного навыка. Этот материал оказался возле 
него. В Мюнхене, да и во всей Ю ж н о й Баварии, до 
изобретения литографии, золпнгофенский известняк 
изводилп на разные домашние надобности : постройки, 
ступени лестниц, тротуары и проч. У Зсиефельдера 
была тонкая плитка из этого камня, на которой он 
растирал краски ; тщательно отшлифованная , она 
заменила ему медную доску для упражнения в обрат
ном письме. 

Однажды, когда он был занят своими опытами 
обратного письма, пришла прачка за бельем. Весь 
запас бумаги он истратил на свои пробы, при чем 
в доме не было даже чернил. Долго не задумываясь, 
Зенефельдер записал счет белья иа отшлифованном 
камне своей мастикой, состоявшей из воска, салш 
и мыла. У него является мысль потравить камень, 
чтобы получить написанный шрифт в виде рельефа. 
Опыт удается : пять минут действия 10°/о раствора 
азотной кислоты дали рельеф толщиною в игральную 
карту. Приступив к печатанию с этого рельефа, он 



Литография 211 

убедился, что штрихи недостаточно выпуклы, и кожа
ный тампон, которым он наносил на камень краску, 
пачкает фон . После целого ряда настойчивых изыска
ний, ему, наконец, удалось получить чистые оттиекп. 
Э т о т период своих опытов З е и е ф е л ь д е р считает исход
ной точкой изобретения литографии (1796 г.) . Он был 
уверен, что открыл новый способ печатания и хотел 
хлопотать о привилегии. 

Приобретя достаточную ловкость в травлении 
рельефа на камне и в получении с него оттиска, 
З е и е ф е л ь д е р задумал использовать свое изобретение 
для печатания музыкальных нот, которые в то время 
издавались очень небрежно и плохо. Чтобы достать 
для этого необходимые средства, он согласился было 
наняться рекрутом в армию за 200 гульденов, но, 
будучи баварским уроясенцем, он не мог быть принят 
на военную слулсбу. В это время он познакомился 
с придворным музыкантом и композитором Клейсне-
ром и предложил ему напечатать несколько его произ
ведений, на что тот согласился, дав некоторую сумму 
денег на первое обзаведение. З е и е ф е л ь д е р купил 
камни, бумагу, старый металлографский станок, на 
котором печатал, пропуская камень мелсду двумя ва
лами, подобно тому, как печатают с медных досок. 
В две недели ему удалось оттиснуть 120 экземпляров 
шести песен сочинения Лейсиера. За эту работу он 
получил 100 гульденов, а так как расход не превышал 
30 гульденов, то сумма чпетой прибыли в 70 гульде
нов дала ему самые радужные надежды. Изобретатель 
и его друг решили расширить предприятие и построили 
новый станок, вроде меднопечатного, который должен 
был давать лучшие оттиски. Каково же было их 
удивление, когда новый инструмент, в силу непонят
ных им причпн, вместо чистых оттисков давал оттиски 
испачканные и грязные ; старый лге станок был уже 
изрублен на дрова. Пришлось отказаться от принятых 
заказов, и все нх планы н надежды рухнули. Позднее 
З е и е ф е л ь д е р понял причину "неудачи, и рядом даль
нейших опытов вес лее добился своего. 

В 1797 году З е и е ф е л ь д е р открыл литографию^ а 
уже 12 мая 1798 года один торговец нотами, Фальтер 
писал другому торговцу нотами, Гомбарту в Аугсбурге, 
что он-может предложить ему сонату, вместо 1 гульд. 
33 крейц., за 30 крейцеров, так как соната напечатана 

14* 
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«новым способом». В том лее 1797 году появляется 
первый рисунок, напечатанный с камня, — виньетка -
концовка к романсу, нзобралеагощая горящий дом. 
В течение одного года вышли два издания этого 
ромапса, напечатанные литографией : первое — выпук
лой печати с травленного камня, а второе — плоской 
литографской печати. Таким образом, в течение двух 
лет З с н е ф с л ь д е р изобрел плоское, возвышенное и 
углубленное изготовление рисунков иа камне для 
печатания. В 1798 году З с н с ф е л ь д е р открыл, что 
прпдав камню некоторую шероховатость, иа нем 
м о л т о хорошо рисовать специальным карандашом, 
сделанным из воска, мыла, талька и саяеи. И в этом 
лес году появляется издание духовной песни о Христе, 
напечатанное типографским способом, с нзобралеением 
Христа, исполненным литографским способом, путем 
перевода рисунка с медной иагравпроваииой доски 
па камень. 

Несмотря на успехи, достигнутые З с н е ф е л ь д е р о м , 
нужда его и его семьи не была изжита. Плодами его 
трудов пользовались другие ловкие предприниматели. 
З е п е ф с л ь д е р умер 26 февраля 1S34 года в Мюнхене. 
З а несколько дней до смерти он еще возился над 
улучшением литографской туши. Он умер, как и 
родился, бедняком, н оставшиеся после него сын и леева 
пе имели средств к существованию. 

Техника литографскою производства. Литографское 
печатание производится с пористого так называемого 
«литографского камня». По своему химическому стро- ѵ 

снию, камень этот представляет из себя соединение 
углекислой извести и глины. Так как литографский 
камень, несмотря на большие залслен в З о л и и г о ф е и е 
этой породы, сравнительно в с е - т а к и дорог, то дела
лись неоднократные попытки, особенно в Америке, 
получить искусственные каменные, годные для лито
графирования , плиты. Однако, попытки эти не приво
дили к пололептельпым результатам. Тогда внимание 
было направлено в сторону замены литографского 
камня каким - ннбудь металлом. Еще З е н е ф е л ь д е р с успе
хом пользовался пинком, считая, что цинк почти не 
уступает литографскому камню в тех химических свой
ствах, которые валшьг для литографирования, т . - е. 
так лее относится к лепрам, так же легко подвергается 
травлению и т. д. Цинковые плиты оказались особенно 
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ценными при печатании очень больших литографий, 
например, афиш. В последнее время введен в употре
бление; вместо цинка, и алюминий. 

Для начертания рисунка на камне пользуются 
тремя главнейшими способами, составляющими основу 
литографского искусства, а и м е н н о : 1) рисование на 
камне особым литографским карандашом ; 2) рисова
ние химической тушью или иным, содерягащим яшр, 
веществом, и 3) гравирование на камне, прорезая 
черты рисунка отточенными иглами или алмазами. 
Все другие способы и манеры литографирования могут 
быть подведены под один из перечисленных, за исклю
чением фототипии, представляющей самостоятельный 
способ механического воспроизведения рисунка. 

Для наиболее простых, линейных рисунков пользу
ются литографским пером. При рисовании пером 
поверхность камня доллсиа быть совершенно гладкая 
(не зерненная) . Хорошо отполированный камень 
предварительно слегка смачивают, французским ски
пидаром п сейчас лее протирают сухой тряпкой, не 
давая камню зажиреть, или же слегка покрывают 
пятипроцентным раствором обыкновенных квасцов 
и оставляют в таком виде минут на пять. Затем тща
тельно смывают водой и просушивают. Делают это 
для того, чтобы камень был более восприимчивым 
к жировым веществам литографской туши. Затем на 
камень переводят очертание рисунка. Рисование про
изводится химической тушью посредством тонких 
стальных перьев. 

Для получения богатого полутонами и светотене
выми переходами рисунка применяется рисование 
карандашом (карандашная манера). Чтобы исполнить 
на камне рисунок специальным литографским (жирным) 
карандашом, необходимо предварительно подвергнуть 
поверхность камня зернению, чтобы карандашные 
штрихи разлагались иа мельчайшие точечки. Для 
исполнения очень нелепых рисунков пользуются твер
дым карандашом, мягкие лее сорта карандашей дают 
более широкие п более сочные штрихи. Для получе
ния широких, сплошных тоновых линий обтачивают н 
уплощают кончик карандаша наподобие плотничьего» 
Неясные тона получаются при растирании жирной 
массы посредством тампона (суконной подушечки), а 
самые светлые места после такой притирки вычищают 
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шабером. Случайно оказавшиеся жирные пятна на не 
нужных местах рисунка аккуратно смывают очищен
ным бензином. 

Неясные светотеневые переходы достигаются остро 
очинённым литографским карандашом. Глубокие иге 
места получаются при помощи тупого карандаша. Но 
работать очень тупым карандашом мастер избегает, 
так как легкая, красивая тень рисунка можот потерять 
свою прозрачность. 

Гравирование на камне. Прежде всего должен быть 
подготовлен камень : его предварительно обыкновен
ным способом отшлифовывают, затем слегка окисляют 
раствором азотной кислоты, после чего тотчас лес 
покрывают легким раствором гуммиарабика. В таком 
виде камень сохнет некоторое время, после чего его 
обтирают чистой мокрой тряпочкой пли губкой. После 
такой подготовки приступают к грунтованию камня. 
Для этого берут хорошего качества голландскую сажу 
(копоть), смешивают с несколькими каплями воды и 
тонким слоем покрывают камень. Когда грунт вполне 
просохнет, так что руки от него не будут пачкаться, 
можно приступить к дальнейшей работе. 

Преяеде чем приступить к непосредственному гра
вированию должен быть скалькирован при помощи 
копировальной бумаги яіеласмый рисунок. Копируется 
только контур рисунка, конечно, в обратном виде. Опи
сать технику непосредственного гравировапня очень 
трудно. Здесь все зависит от личных способностей 
мастера - гравера . Можно отметить лишь общепри
н я т ы е правила. Гравируя рисунок, надо всегда иметь 
в виду как форму, так и окру;кающую обстановку. 
Некрасиво, например, изображать строго прямоли
нейные плоскости овальными или круглыми штри
хами. Или, наоборот, нельзя делать тушовку пря
молинейными штрихами такого предмета, в кото
ром преобладают ломаные линии. Имея возможность 
-прокладывать штрихи в любом направлении, следует 
помнить, что скрещивание нх дает больпінй эффект 
под .косым углом. Строго прямые и круглые линии 
•делакмрся. при помощи соответствующих инструментов 
(угольники,- линейки, циркуль и др.). Тонкие штрихи 
наносятся круто заточенной иглой, а ж и р н ы е — п л о с к о 
заточенной. При гравировании следует предохранять 
камень, от водяной влаги. Следует также избегать 



Хромолито графи 215 

прикосновения к грунтованной части камня пальцами 
и вообще руками, следить, чтобы не падала с головы 
иерхоть, так как от всего этого камень зажнрястся, 
даст впоследствии грязные пятна, очистить которые 
стоит иногда очень больших трудов. При работе гра
веру приходится пользоваться лупою. По окончании 
гравировки камень смазывается деревянным маслом, 
после чего и масло, и грунт смываются при помощи 
губки или чистой т р я п о ч к и . -

После этого гравюра набивается тампоном черной 
литографской краской и тискается. Оттиск делается 
на специальном литографском станке под сильным 
давлением. 

Имеются еще и другие способы получения лито
графского рисунка : брызгами, черной манерой и пр. 

Хромолитографии. Многокрасочная картина, испол
ненная литографским способом, называется хромо
литографией. Хромолптографом с предоставленного 
ему для исполнения оригинала снимается пером на 
прозрачной, крытой особым раствором, бумаге или 
ясе иглой на яеелатнновой пленке абрнс. На абрисе 
доляшы быть вычерчены все контуры, а таклее обо
значены условными знаками все тоны, полутоны и теин. 
Абрис размиолсается на несколько камней по числу 
цветов (красок), а затем на каждом камне литографским 
карандашом или пером вырисовываются все те места, 
которые должны быть окрашены в однотонный ц в е т ; 
иначе говоря, каждая краска исполняется отдельно. 
В результате получается ряд камней, на каледом из 
которых изображена одна какая-нибудь краска рисунка. 
Все эти камни последовательно печатаются на одном 
и том лес листе бумаги, пока не получится полный 
многокрасочный рисунок, сходный с оригиналом. 

Все искусство хромолитографа заключается в том, 
.чтобы получить как молено больше разнообразия и 
богатства в тонах и переходах рисунка. Для этого 
надо печатать краски не только рядом одну около 
другой, но таклее и одну на другую, чтобы, смеши
ваясь, они давали на оттиске комбинированный цветной 
оттенок. Если, например, напечатать поверх желтого 
синий цвет, то на оттиске получится, зеленый цвет 
с синеватым оттенком ; при обратном располояеенпи 
этих цветов, зеленый цвет оттиска будет иметь желтый 
отлив. Если печатать под-ряд один над другим синий, 
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желтый и красный цвета, то на оттиске получатся 
глубокие коричневые, почти черные, тоны. Комбини
руя пять или шесть цветов, молено получить на оттиске 
от десяти до двенадцати различных цветовых оттенков. 
При исполнении многокрасочного рисунка, мастер 
исходит из трех основных цветов : синего, красного 
н • желтого, пользуясь таклео и дополнительными к ним 
тонами. 

В многокрасочном оригинале цвета рядом лежащих 
красок имеют большое влияние друг на друга, от 
чего происходит обман з р е н и я ; например, зеленый 
цвет среди красного калеется глубоко-зеленым, а среди 
синего — светло- зеленым и т. п. 

От знания дела и способностей хромолнтографа 
зависит комбинировать цвета так, чтобы с меньшим 
числом красок воспроизвести все цветовые тоны и 
оттенки оригинала. Распространенное преледе мнение, 
что качество хромолитографии зависит от числа 
камней, доводя их до 12, 1о и чуть ли не до 20, теперь 
оставлено ; наоборот, литографы стараются упростить 
печатание хромолитографий путем уменьшения числа 
камней за счет комбинации цветовых оттенков. 

Олеография представляет из себя хромолитограф
скую картину, которая по внешнему виду похолеа на 
картину, исполненную масляными красками на хол
сте. Для того, чтобы передать на ней все волокнистые, 
свойственные холсту неровности, берут кусок такого 
холста, накатывают на него переводную краску, пере
водят оттиск холста на камень, который затем под
вергают сильному травлению. При этом на камне 
получается точный отпечаток хо.тщевой тканп, высту
пающий рельефом, со всеми се неровностями, жилками, 
узелками и проч. Посредством оттиска молено также 
передать на камне и мазки кистью, более густые 
наслоения краски, все пластические выпуклости о р и 
гинальной масляной картины и т. Д. Затем берут 
Законченную хромолитографию, кладут ее лицевой 
стороной на камень п под сильным прессом протаски
вают несколько раз под-ряд, от чего хромолитография 
принимает вид, сходный с картиной, исполненной l ia 
полотне. К такому способу в крупных литографиях 
в настоящее время почти не прибегают, отпечатки 
же холщевой ткани делают на специальных калландрах, 
снабженных валами, в точности напоминающими 
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холщовую ткань. Пропустив отпечатанную хромоли
тографию через такой калландр, получают работу, 
почти ничем не отличимую от работы на полотне. 

Литографский перевод. Большое преимущество ли
тографии состоит в том, что можно рисовать необхо
димый рисунок не на самом камне, а на специально 
приготовленной переводной или даж.е на всякой про
клеенной и гладкой бумаге. Литографское переводное 
дело именно и состоит в том, чтобы приготовленную 
гравером гравюру привести в такое состояние, чтобы 
с нее можно было печатать на скоропечатной лито
графской машине, независимо от того, сделана ли 
эта гравировка иглой иди алмазом, пером и тушью 
или химическим карандашом на корнпапире V Если 
нужно делать перевод с гравюры углубленной, реза
ной на камне гравировальной иглой или алмазом, 
переводчик раньше всего должен с такой гравюры 
приготовить «оригинал». Для этого он с гравюры 
снимает оттиск (пли несколько оттисков, в зависи
мости от величины рисунка), набивая углубленные 
места гравюры переводной краской при помощи кожа
ного тампона. Снятый оттиск он псретііскивает на 
заранее приготовленный и препарированный квасцами 
оригинальный камень и закрепляет на нем рисунок 
путем чернения, закатки и травления. С приготовлен
ного таким образом оригинала переводчик снимает 
нужное ему количество оттисков для машинного 
перевода. Если рисунок небольшой и моліет поме
ститься на машинном переводе в размнолсенном ко
личестве, то снятые с оригинального камня, оттиски 
накалываются (наклеиваются) на так называемую 
нанку (размеченный лист плотной бумаги по формату 
либо машины, либо бумаги, на которой предполагается 
печатать данную работу),, круто натертую канифоль
ным порошком. После того как оттиски наколоты, 

их кладут лицом вниз на отшли
фованный и препарированный ма
ш и н н ы й камень и протаскивают 
несколько раз под прессом перевод
ного станка, с каждым протаски
ванием понемногу смачивая обо
ротную сторону оттисков теплой 
водой и несколько усиливая давле
ние пресса. После 3 — 4 - кратного 

' Корипашір — 
зериеиая бумага по
крытая специаль
ной массой, легко 
отдающей к а м и ю 
н а р и с о в а н н ы й на 
ней рисунок. Суще
ствует около 25 сор
тов различного зер
нения. 
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протаскивания иа поверхности камня остается отчет
ливый оттиск рисунка, который немедленно закре
пляется, чтобы жир краски нроннк на некоторую 
глубину камня. Для этого его слегка гуммируют сла
бым раствором гуммиарабика или чистого декстрина-
чернят напитанной краской губкой, слегка травят 
раствором азотной кислоты в смеси с гуммиарабиком, 
выкатывают, запудривают канифольной пудрой, при
гревают паяльной лампой, снова закатывают и снова 
травят. После этой более или менее продолжительной 
процедуры перевод готов для печатания с него на 
скоропечатной литографской машине пли на большом 
литографском станке. 

Точно так ;кс приготовляются переводы н с гравюр 
химическим карандашом, с той лишь разницей, что 
переводчику не приходится делать специального «ори
гинала», так как оригиналом ему служит сама гравюра. 
Правда, бывают случаи, когда и с такой гравюры ему 
приходится делать «оригинал» : если рисунок мал и 
помещается на листе бумаги, напр., в количестве 
30 — 40 штук, то значительно целесообразней сделать 
оригинал из 4 — 5 экз. н потом уже снимать оттиски 
для машинного перевода. Это сэкономит время при 
накалывании и даст больше уверенности, что попада
ние красок (если работа многокрасочная) будет ма
ксимальным. Но при решении вопроса — пользоваться 
ли гравюрой, как оригиналом, пли сделать с нес еще 
оригинал — нужно помнить, что если делать с такой 
гравюры еще оригинал, а потом с него снимать от
тиски для машинного перевода, то качество гравюры 
несколько понизится : все острые и тонкие линии 
немного утолщатся, и гравюра получит несколько разда
вленный, приплюснутый вид. 

Точно так л;е изготовляются переводы и с корн
папира, рисунок на котором делается в прямом виде. 
При' такого рода работах оригинал необходим, так 
как во время печатания машинный перевод, в силу 
тех или иных причин, может «полететь», а изго
товить новый будет не с чего. При изготовлении 
оригинала с корнпапира, протаскивать его под прес
сом станка нужно несколько дольше и отмачивать 
нужно обязательно горячей водой, чтобы покрывающая 
корнпапир масса растворилась вполне и отдала ри
сунок камню целиком. 
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При изготовлении оригинала с рисунка, исполнен
ного автографическими чернилами на простой кле
еной бумаге, оборот рисунка, при протаскивании 
через пресс, нужно смачивать раствором слабой азот
ной кислоты-, которая, раз'сдая бумагу, отдаст камню 
рисунок полностью. 

Литографский станок. Ручной литографский ста
нок по своей конструкции не сложен. Состоит он 

Рис. 77. Ручной литографский станок 

из двух продольных стенок - параллелей, на которых 
прокатывается по вращающемуся валу деревянная под-
вшкная тележка ; в верхней части станка находится 
рукоять пресса, с боков станка плюются две ручки, 
которые ходят в шестернях и при вращении продви
гают тележку вперед. При обратном движении ручки 
из зубчатых шестерен вынимаются, и тележка отка
тывается назад под давлением рукн. При печатании 
камень кладется на тележку и слегка смачивается 
водой ; краска на него накатывается кожаным ва
ликом. Поверх бумаги, положенной на камень для 
печатания, кладут плотный лист бумаги н папку или 
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цинк. Поело этого опускают рукоять пресса с вста
вленным в коробку станка реіібсром 1 , которым п 
придавливают бумагу к камню ; вращением боковой 
ручки, тележка станка вместе с камнем протаски
вается под прессом так, чтобы рейбер нажал на весь 
рисунок. Затем рукоять поднимается, ручка из ше
стерни вынимается, тележка станка отводится иа ме
сто и напечатанный оттиск снимается с камня. 

Плоская литографская скоропечатная машина. В на
стоящее время печатание с литографского камня, 
производится на скоропечатных литографских маши
нах. Камень укрепляется в тележке машины винтами 

Рис. 78. Литографская скоропечатная машина 

и деревянными марзанами. Печатающий цилиндр 
под сильным давлением прижимает бумагу к накатан
ному краской камню. Листы накладываются, как в 
типографской скоропечатной машине. Красочный 
аппарат, с целой системой металлических раскатываю
щих и кожаных накатных ( валиков, даст соответ
ствующий накат камню. При машине имеется специ
ально приспособленный смачивающий аппарат, кото
рый равномерно распределяет влагу по камню. Отпе
чатанные листы снимаются с цилиндра приемщиками, 

а в машинах последних конструк-
1 Реіібер — де- цпй они выкладываются автоматн-

ревяниая, по прей- чески самой машиной, 
.чугиеству. грабово- Ротационная литографская ліаиггг-
го дерева шавка с „ г г 
прикрепленной к ее н а - Благодаря большой потребности 
низу кожеіі. в многокрасочных литографских 
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работах, построены и работают ротативные литограф
ские машины, печатающие и на рулонной бумаге (одна 
конструкция) и на флатовой — при помощи самона
кладчиков (другая конструкция) . Но само собою 
разумеется, что печатают они не с камня. Переводы 
для л и т о - р о т а ц и о н н ы х машин изготовляются точно 
таким лее способом, как и для скоропечатных машин, 
ио только не на камне, а иа цинковых или алюми
ниевых листах, предварительно препарированных и 
обезяіііренных слабыми растворами кислот. Печать 
иа подобного рода машинах производится различно, 
в зависимости от конструкции машины : либо непо
средственно с цинка (или алюминия) иа бумагу, либо 
сначала с цника на каучук, а с каучука на бумагу. 

Последний способ печатания есть не что иное, 
как недавно изобретенный способ офсетпечати, сде
лавшей огромный шаг вперед в области ротативной 
литографской печати. А потому мы считаем необхо
димым здесь остановиться на этом изобретении не
сколько подробней. 

Офсет1. О ф с е т - м а ш и н ы изобретены в 1904 году 
одновременно и независимо друг от друга двумя ли
цами : американцем В. Рубель и немцем К. Германом. 
Около 1914 года эти машины достигли наибольшего 
усовершенствования и в настоящее время широко 
распространены за границей. 

Принцип офсетного печатания легко представить 
себе следующим образом : возьмем литографский ка
мень, увлаленим его, как это всегда делается в лито
графии, для того, чтобы свободные от жира места 
остались чистыми. Накатаем на него краску и при-

яемем к нему резиновый лист. Мы 
увидим, что на поверхности резины 
получился рисунок, только обрат
ный тому, который сделан иа камне. 
Если- теперь тот лее резиновый лист 
прижать к листу бумаги, то рису
нок перейдет иа бумагу, но улес 
в том лес положении, как на камне. 

Мы опишем здесь вкратце два 
основных типа этих м а ш и н : трех-
цнлипдровый и двухцилиндровый. 

На рис. 79 представлен схема
тический разрез трехцилиндровой 

1 Офсет значит 
«перенос», потому 
что при этом спо
собе рисунок пере
носится с цинка на 
бумагу при посред
стве резины. Olïsel-
(Iruck буквально : 
переносное печа
тание. 

Описание взя
то нз статьи проф. 
Эііхенва.тьда в жур
нале «Печатник» 
.\9 7, 1923 года. 
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- машины. Здесь Z— цплнпдр, на котором прикреплен 
цинковый лист (клише), толщиною 0,6 м.м., а-—ван
ночка с водой и целый ряд валиков для увлажнения 
цилиндра, b— ванна с краской и система валиков, 
перетирающих краску н наносящих ее на Z. Часть 
валиков, кроме вращательного, имеет еще и продоль
ное периодическое движение : это сделано с целью 
достичь возможпо более тщательного перетирания 
н равномерного распределения краски. G — цилиндр, 

Р И С . 79. Схема трехцн.пшдровой офсет - машины 

обтянутый резиной (толщиной около 2 м.м.), D — 
цилиндр, к которому пршкнмается бумага во время 
печатания. 

Подача чистых бумажных листов происходит со 
стола А, бумага проходит между G и D и переносится 
автоматически лентой В к штабелю С, где склады
ваются готовые отпечатанные листы. 

На рис. 80 схема двухцилиндрового типа. Здесь два 
цилиндра Z и D соединены в одни цилиндр ZD двой
ного радиуса. Полуцилиндр Z занят цинковым лис
том (клише) : цинковый лист при одном полуобороте 
Z передает рисунок резиновому цилиндру G, который 
совершает при этом целый оборот. При следующем 
полуобороте ZD цилиндр G делает второй оборот н 
печатает на проходящей между G и 1) бумаге, при 
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чем полуцилиндр J) служит столом, к которому при
жимается бумага во время п е ч а т а н и я ; полуцилиндр 

Рис. 80. Схема двухшиішдровоіі» офсет-машины 

D играет," таким образом, ту же роль, что цилиндр D 
предыдущего трехцнлнидрового типа. Оба типа ма
шины построены по патентам К. Германа. 

Рис. 81. Ротационная офсет - згіалпша, печатающая одновре
менно с обеих сторон 

На том лее принципе строятся в настоящее время 
машины различного размера и различной конструкции, 
начиная от маленькой машины, в формате писчего 
листа бумаги, и кончая большой машиной со многими 
цилиндрами для одновременного печатания с обеих 
сторон и в несколько красок. 
\ На рис. 81 изображена схема ротационной о ф с е т -
машины для одновременного печатания с обеих сторон. 



224 Графические искусства 

Здесь : Z — ц и л и н д р ы с цинковыми клише, G — рези
новые цилиндры, а — увлажнсііпс, b— краска, Р— ру
лон бумаги, F — аппарат для фальцовки, развязывания 
и складывания готовых отпечатков. 

Обратим внимание на то обстоятельство, что два 
резиновые цилиндра G при печатании служат один 
другому столом и печатают одновременно с обеих сто
рон в одном H том же .месте бумаги. Такое простое 
расположение печатающих цилиндров невозможно ни 
в типографских, ни в литографских машинах и воз
можно лишь при офсет - машинах, благодаря мягкости 
H эластичности резины. 
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Способ приготовления клише для о ф с е т - м а ш и н 
точно тот яге, что и для обыкновснпоіі литографии 
с камня, но М О Я І С Т быть и фотомеханическим — через 
растры (сетки). Переводы приготовляются точно так же. 
как и для литографии с камня. 

Расход энергии при офсетном печатании сравни
тельно очень м а л ; так, например, при клише пло
щадью около одного метра требуется электродвига
тель около 3 лош. сил ; при этом можно печатать 
3.600 экземпляров в час, или около одного отпечатка 
в секунду. Если печатание происходит не с рулона, 
а на отдельных листках, при о ф с е т - м а ш и н е должны 
быть применены самонакладчики. 

ЛИТЕРАТУРА : 

Но графическим искусствам имеется сравнительно обшир
ная литература. 

Специальным, подробным пособием, правда, во многом 
устаревшим, является труд М. Д. Рулометоча—«Опыт систе
матического курса по графическим искусствам». 1897 г. Боль
шая статья проф. М. Шміш, подробно разбирающая почти все 
виды графического искусства, имеется в изд. «Промышленность 
и Техника» т. X, стр. 290 — 392. Имеется ряд издании но 
отдельным вопроса!» : В. Я. Аларюков — «Очерк по истории 
литографии в России», изд. Аполлона — 1819. В. Масютин — 
«Гравюра и литография», изд. Геликон. 19£0. В. II. Анисимов— 
«Графические искусства и репродукция». Гос. Изд. 1924. Проф. 
.1. Л. Сидоров—«Русская графика за год революции», 1923. 
П. 11. Ііарулин — «Техника литографии». 1923. Отдельные статьи 
разбросаны в ряде журналов: «Гравюра и книга», «Книга и 
революция» и др. 

Полиграфическое производство 15 



Ф О Т О М Е Х А Н И К А В П О Л И Г Р А Ф И Ч Е С К О М 
П Р О И З В О Д С Т В Е 

Наметившийся в X I X веке большой спрос на иллю
стрированную книгу H журнал, наталкивался иа есте
ственную преграду : медленность изготовления иллю
страций и их дороговизну. Существовавшие в то время 
методы гравирования иа дерево и металлах требовали 
ручной кропотливой работы талантливых художников -
граверов, а печатание гравюр производилось на руч

ных станках и так
же очень медленно. 
Поэтому, когда в 
середине X I X века 
фотография полу
чила широкое рас
пространение, ког
да была изобретена 
«Дагерротипия» — 
фотография иа ме
т а л л и ч е с к и х пла
с т и н к а х — м н о г о 
изобретателей от
дали свои зпаиия 
изучению вопроса 

наилучшего применения фотомеханики в полиграфи
ческом производстве. Были открыты сотни способов 
и методов использования фотографических процессов 
для получения рисунков, портретов и гравюр типо
графским или литографским путем. 

Фотография, в точном переводе с греческого., озна- . 
чает — светопись, так как она основана иа светочув
ствительности некоторых веществ, применяемых при 
фотографии, например, солей благородных металлов 
и др. Фотографирование производится при помощи 
объектива, темной камеры и светочувствительных 
пластинок.Об'сктив представляет металлическую трубку 

Рис. 83. Об'ектив (п разрезе) 



Фотография 227 

с целой системой оптических стекол. Пропуская через 
себя лучи света, он отражает их в темной камере, 
при чем световое отображение происходит в обратном 
виде. В темную камеру вставляют стеклянную свето
чувствительную пластинку, покрытую-слоем желатина, 
«мешанного с солями металлов (азотнокислое серебро). 
Эти пластинки имеют свойство под действием света 
изменяться : соль серебра темнеет сообразно действу'-. 
ющей на нее силе света. Полученное иа пластинке 

і 

Рис. 84. Репродукционный аппарат 

•скрытое изображение может быть выявлено путем 
обработки (проявления) и зафиксировано особыми 
Яѵидкостямн, чтобы предохранить се от дальнейшего 
действия света. В результате, сфотографированный 
предмет изображен на стекле в таком виде, что 
наиболее освещенные места, получились на стекле 
черными, и наоборот, темные — мало пли вовсе не 
•освещенные места-—светлыми. Такое изображение 
называется негативным, а самое стекло — негативом. 

Для того, чтобы получить с негатива правильный 
фотографический снимок, надо подложить под нега
тив специальную фотографическую бумагу, также 
светочувствительную, покрытую раствором серебряной 
соли и подвергнуть се действию света — солнца или 
Электричества. В виду того, что на негативе белые 
тиеста снятого предмета черны п непроницаемы для 

15* 
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света, а черные — прозрачны, то на светочувствитель
ной бумаге, чернеющей от света, получается точный 
отпечаток сфотографированного предмета, с правиль
ным размещением светлых и темных его частей. 
Такое изображение называется позитивным. Остается 
только полученный на бумаге отпечаток закрепить, 
чтобы ои больше не изменялся, не чернел от света. 

Рис. 83. Негатив Рис. 8(>. ПОЗИТИВ 

т. - с. зафиксировать. Это достигается посредством про
мывания позитива в специальной фиксирующей сни
мок жидкости. Таким образом получается обыкновен
ный фотографический снимок. 

Цинкоірафи/і. Самым распространенным способом по
лучения для типографской печати цинковых клише для 
иллюстраций или других рисунков является способ 
цинкографический, состоящий в травлении цинка кис
лотами. 

Простые, так называемые штриховые, клише в преж
нее время получались так : па отполированную цин
ковую пластинку наводили пером специальными ж и р 
ными чернилами (тушью) какой-нибудь рисунок ил в 
чертеж, закрепляли его смолевым порошком и опускали 
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пластинку в раствор азотноіі кислоты. Поверхность 
цинка начинает стравливаться, т . - е . таять в кислоте, 
но лишь в тех местах, где нет рисунка, так как жир
ные чернила и асфальт не дают кислоте проникнуть 
в эти места. Таким образом, места, где был нанесен 
рисунок, остались выпуклыми, остальная часть пла
стинки протравлена и сделалась тоньше. Еслп смыть 
жирные чернила, накатать рельеф типографской крас
к о й — можно получить нужный оттиск. Такое клише 
называется автографическим. 

В настоящее время штриховое клише изгото
вляется при помощи фотографии. Для этого отполи
рованную цинковую пластинку покрывают специ
альным светочувствительным составом, а сверху 
прижимают стекло, на которое перенесена, в пере
вернутом виде, закрепленная пленка с негатива, и 
все вместе выставляют на свет. Происходит такой же 
процесс, как и при обыкновенной фотографии, и 
на цинковой пластинке получается правильный, еле 
заметный рельеф изображаемого предмета, но, конечно, 
в обратпом виде (чтобы прп печати получить этот 
рисунок в прямом виде). Рельеф накатывают краской, 
непропускающей кислоту, и пластинку подвергают 
процессу травления. Когда свободные от рисунка 
места цинка достаточно глубоко протравлены, пла
стинку промывают водой, и клише готово. Остается 
только набить ого на деревянную колодку и придать 
клише рост типографского шрифта . 

Значительно сложнее процесс изготовления тоно
вых клише, где приходится передать на клише еле 
заметные теневые переходы рисунка — от самых свет
лых до совершенно темных. Обыкновенным фотогра
фическим негативом итого получить нельзя, так как 
темные теневые места будут переданы на клише тем
ным нятном. Для того, чтобы получить в печати 
полутонный рисунок с теневыми переходами, необхо
димо его предварительно раздробить на мелкие точки. 
Чем толще эти точки, тем темное фон рисунка и, 
наоборот, чем они тоньше, тем серее, нежнее этот фон . 
В настоящее время для изготовления тоновых клише, 
или, как их называют, автотипий, пользуются изобре
тенной Мейзеибахом н впоследствии усовершенство
ванной Левн сеткой — особым стеклом, на котором 
награвирована тончайшая линейная сеть, называемая 
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-растром. Этот растр, пли сетка, устанавливается между 
фотографируемым рисунком н светочувствительной 
пластинкой. Световое изображение, проходя через .объ
ектив на пластинку, проходит чрез эти клеточки 
и дробится на правильные точки, величина которых 
находится в зависимости от силы света, отражаемого 
рисунком : белые места рисунка дадут самые круп

ные точки, а темные 
места — мельче, с пол
ной постепенностью 
перехода теней молгду 
светлыми и темными 
местами. 

Под полученный 
негат іIв подкладывают 
ц и н к о ву ю 11 л а ст 11 и ку, 
облитую светочувстви
тельной Лі И Д К О С Т 1 . 1 0 , 

Закрепляют в копиро
вальную раму и в ы 
с т а в л я ю т на свет. 
Когда копирование на 
свету закончено, пла
стинку фиксируют и 
промывают под силь
ной струей воды из 
водопроводного крана. 
Посмотрев через лупу 
на этот рисунок, -мы 

Рис. 87. Сильно увеличенный сип- увидим его изобра
з и через сетку (растр) жтю, как бы соста

вленное нз м е л к и х 
точек : самые крупные окалгутся на темных местах, 
а самые мелкие — па светлых, смешанпые — в пере
ходах. 

Пластинка подвергается легкому травлению для 
того, чтобы места между точками углубились, а точка 
остались бы более выпуклыми. После этого пластинка 
накатывается типографской краской, запиливается 
асфальтовой пудрой, нагревается' так, чтобы краска 
с расплавленным асфальтом или каиифолсвой пудрой 
спустилась с краев точки до ея основания, и травится 
в более сильном растворе азотной кислоты. Процесс 
травления производится повторно несколько раз до 
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достижения достаточной глубины. После этого пла
стинку смывают скипидаром, промывают в воде, высу
шивают и набивают на колодку. Такое клише н а з ы 
вают фотоцинпоірафичесісгім, тоновым или автотипией, 

Свешонечать (Lichtdruck), или фототипии. Фотогра
фические процессы используются не только для 
получения клише, годных для типографской печати, 
но и для литографской печати. Изобретателем считают 
Пуаяесвсиа, который первый открыл общие свойства 
м следу литографским камнем н хромнрованпым леела-
тином. Современная техника получения светопечатных 
И Л И фототинных оттисков сводится к следующему. 
Под обыкновенный фотографический негатив подкла-
дывается стекло, покрытое слоем лселатнна, напитан
ного раствором хромовых солей, и выставляется на 
свет, как это делается при копировании фотографии. 
Хромовые соли, как и серебряные соли, имеют 
свойство изменяться от действия света : они делаются 
нерастворимыми в воде, и, будучи введены в жела
тин, придают и ему то же свойство. 

Обычно, желатин, вымоченный в воде, сильно раз 
бухает; желатин' же с хромовыми солями, подвер-
ясенный действию света, утрачивает эту способность 
ровно настолько, насколько он был освещен ; если, 
например, его выдерлеать на светут долго и затем 
опустить в воду,—-он ие будет разбухать ; если лее по-
держать его на свету наполовину меньше, то настолько 
же больше окажется его разбухаемость. 

Этой особенностью хромировапного желатина поль
зуются при фототипии. Во время проявления пластинки 
в водяной бане, все изменившиеся под влпяпнем света 
части се делаются более пли .менее твердыми, нераз -
бухающимн, в зависимости от силы -действовавшего 
на них света. В готовой, проявленной уже пластинки 
различные места ее проявят неодинаковую воспри
имчивость к воде и ленрам : один, а именно, неизме
ненные или мало измененные светом, хорошо насы
щаются водой и отталкивают жир , Другие — наоборот. 
Наиболее измененные светом места совершенно пе 
смачиваются водой н превосходно принимают на себя 
лейрную печатную краску, полутоны воспринимают 
краску в меньшем количестве, а влажные световые 
пятна совсем не принимают жиров. Такпм образом, 
получается эффект полутонного рисунка. 
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Такоіі пластинкой, подучившей свойства литограф
ского камня, можно пользоваться для непосредствен
н о г о литографского печатания, а также для перевода 
рисунка, накатанного жирной краской, иа литограф
ский камень. 

Эти л;е пластинки могут служить желатиновыми 
матрицами для получения, п р и помощи гальвано
пластики, гальванизированных клише. 

Клише дли трехцветной печати. Для получения 
хромоавтотнпии, или цветной автотипии, т . - с . клише 
для печатания в красках типографским способом, 
был использован закон известного физика Ньютона, 
открывшего , что в природе имеются только три 
чистых, основных цвета : красный, синий и желтый,— 
все же остальные цвета есть дополнительные, пред
ставляющие результаты смешения этих трех основных 
цветов в различных пропорциях. Таким образом, 
любая картппа, написанная художником разнообраз
ными красками, па самом деле, имеет всего лишь 
т р и основных краски, указанные выше, но о н и только 
различно скомбинированы. 

Современная фотография (ортохроматическая) дает 
возможность снимать любой из основных цветов 
отдельно. Этим замечательным свойством фотографии 
пользуются при воспроизведении красочных картин. 
С одной и т о й лее картины снимают три отдельных 
снимка. На первом передается все то, ч т о на картине 
было красного цвета, как чистого так п смешанного 
с, другими цветами картины, напр., в оранл;евых, 
фиолетовых и др. тонах окраски. И а втором — все 
то, что было па картине синим и выключается все 
красное н ;келтое. На третьем — все то, ч т о было 
желтым, исключая синюю и красную. Снимки эти 
делаются через цветные светофильтры, из которых 
зеленый служит для с'емкн красной краски, оран
жевый.— для синей и ф и о л е т о в ы й — д л я желтой. 
С перечисленных трех снимков делают три автотип
ных клише описанным выше цинкографекпм способом, 

Недавно Трпст изобрел новую фоторепродукцион
ную камеру, которая автоматически, без перемены 
кассет снимает один за другим все три негатива для 
трехкрасочного клише. 

Как производится печатание с трехцветных клише 
описано на стр. 162 —163. 
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Успехи фотомеханики и ее достижения за послед
ние годы настолько значительны, что они могут рево
люционизировать всю полиграфическую промышлен
ность. Достаточно напомнить упомянутые в главе X 
(стр. 118) попытки создания ф о т о - н а б о р н о й машины 
и опыты над бескрасочной печатью. Молено смело 
признать, что фотомеханические процессы играют 
большую роль в прогрессе человечества. Благодаря 
ф о т о - п р о ц е с с а м стало возможпым иллюстрирование 
ежедневных газет, что делает их более интересными. 
Научные и технические книги стали более ценными, 
благодаря хорошим иллюстрациям. Художественное 
искусство, благодаря прекрасным фоторепродукциям, 
стало достоянием широких масс. 
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О Р Г А Н И З А Ц И Я П О Л И Г Р А Ф И Ч Е С К О Г О 
П Р О И З В О Д С Т В А 

Система н принципы организации полиграфиче
ского производства научно почти не разработаны. 
В то время, как по организации и управлению метал
лургическими, горными и др. основными отраслями 
нашей промышленности создана обширная литература, 
имеется определенный кадр специалистов - ишкенс-
ров, — ничего этого пет в отношении полиграфиче
ской промышленности СССР, очевидно, потому, что 
она играет небольшую вспомогательную роль в пашем 
народном хозяйстве. 

Что значит организовать ? Это значит об'единить 
людей для выполнения определенной работы, опреде
ленного задания. Отсюда ясны и принципы организа
ции^— всегда иметь перед собою .определенную цель, 
определенное задание и об'едииять людей, чтобы со
вместно нтти к достижению измененной цели, к в ы 
полнению данного задания ; отсюда ясна также и 
система организации-—она должна быть построена 
так, чтобы с наименьшей затратой энергии и сил 
достигнуть нужных результатов и чтобы можно было 
всегда проверить, проконтролировать как отдельные 
процессы работы, так и всю работу в целом. 

Какие яге качества требуются от организатора? 
«Искусство управления фабрикой — говорит извест
ный американский инженер Тэйлор — состоит в том, 
чтобы точно уяснить себе, что именно вы хотите 
заставить рабочих сделать, а затем следить, чтобы 
ваши задания выполнялись лучшим и самым дешевым 
образом». Развивая эту мысль, тов. П. М. Керженцев 
говорит : «Плох тот организатор, -который все делает 
или пытается делать собственными руками. Хороший 
организатор ппчего не делает сам. Ои умеет заставить 
других выполнять всю работу, оставляя себе лишь 
основное общее руководство и общий контроль». 
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Можно согласиться с формулировкой американцев, 
что организационная работа в своем развитии заклю
чает три момента : сперва организуют работу, потом 
передают се другим, зачем контролируют. 

Типы организации. Какая же организационная форма 
может лучше об'единить всех участников общей ра
б о т ы ? Существует много- форм организации и они 
Зависят от ряда условий. ' 

Возьмем для примера небольшую типографию, 
•с тремя отделениями : наборным, печатным и пере
плетным. Ее МОЯІНО организовать по линейному тину, 
где имеется одна линия подчинения, где каждый знает 
л и ш ь одного начальника (схема № 1). Заведующий возла
гает часть своей работы на технического руководи
теля и через него дает все распоряжения по типогра
фии. Технорук непосредственно сносится со старшими 
мастерами отделений. Мастера совершенно независимы 
друг- от друга и получают лишь инструкции от техно
рука. Рабочие также независимы друг от друга и произ
водственно починяются лишь своему старшему мастеру. 

Не каждое, конечно, предприятие может быть ор 
ганизовано по настоящему'типу. Например ,типография-
школа должна быть организована но другому типу, 
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а именно, функциональному. Здесь непосредственное 
руководство дается не одним организатором, а не 
сколькими по разным специальностям ; напр., заведу
ющим производственным обучением и заведующим 
общеобразовательным обучением. В первом примере 
рабочий имеет над собою одного, кому он подчинен, 
во втором примере у ч е н и к - р а б о ч и й подчинен двум 
лицам и больше, в равной степени : производствен
ному инструктору, зав. учебной частью, преподавателям 
отдельных дисциплин. 

Большое комбинированное предприятие может быть 
организовано по линейному типу, по. с руководящим 
главным штабом, или, как его называют, подготови
тельным бюро (схема № 2) : 

В этом примере директор типографии руководит 
предприятием не только через своих помощников, 
но и через свой главный штаб, где разрабатываются 
детальные формы организации, конкретные планы 
выполнения отдельных заказов. На обязанности этого 
штаба или бюро л е ж и т : точно рассчитать срок испол
нения заказа, определив м а ш и н ы и людей, кто будет 
его выполнять, и сроки перехода нз одного отделения 
в другое ; заготовить необходимый материал (бумагу 
и пр.), выписав соответствующие ордера на склад; 
установить спецификацию шрифтов , верстки и т. д. ; 
вести контроль н учет работы, и вообще связать 
все отдельные единицы предприятия и отдельные эле
менты заказа между собою. Рабочие, как и в первом 
примере, производственно подчинены лишь своему 
непосредственному мастеру. 
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Такой тип организации, при широком и правиль
ном применении разделения труда, должен дать хоро
шие результаты. 

Подбор людей гі их использование. Для того, чтобы 
предприятие правильно работало, очень важно иметь 
хорошо подобранный штат людей н каждого человека 
правильно использовать на своем месте. Такие требо
вания должны быть предъявлены всем — от директора 
до мастера. Директор должен целесообразно подобрать 
персонал своего штата и дать каждому, по способ
ностям, определенно очерченную область работы. За 
ведующий отделением должен знать индивидуальные 
способности каждого подчиненного ему рабочего и дать 
работу сообразно его способностям. Нецелесообразно 
дать акцидентному наборщику набирать «сп.іошку», или 
художественную о б л о ж к у — «сплошняку». Бессмыслен
но спускать на машину большого формата формочку 
писчего размера, когда можно для этого использовать 
меньшую машину. Таких же явлений следует избегать 
и в других отделениях. 

Составление сметы. Составление, точной сметы 
полиграфического предприятия затрудняется тем, что 
невозможно заранее учесть, какого рода заказы пред
приятие будет выполнять ; сколько н каких мате
риалов для этого потребуется ; в какой степени пред
приятие или отдельные его цеха будут пагружены 
Заказами и т. д. Все ясе примерную смету можно 
составить, предполагая полную нагрузку предприятия. 
В отношении материала следует учесть тот из него, 
который необходим для всего отделения, независимо 
от характера работы : например, краски, смазочный 
материал, шпагат, клей, проволока и пр. ; специальный 
материал, например, бумага, картон, малюскнн н пр., 
следует учитывать при каждом заказе в отдельности. 

Предполагаемые расходы надо разбить на следую
щ и е - о т д е л ы : 1) Ж а л о в а н ь е : а) рабочим, б) обслужи
вающему все предприятие персоналу ; в) конторско -
бухгалтерскому персоналу, г) администрации пред
приятия . 2) Накладные расходы : а) соцстраху, б) на 
отпуска, в) общие расходы по предприятию, г) отчи
сления в амортизационный фонд, д) ремонт нпвен-
таря, с) отчисления на культурно-просветительные 
нужды и на содержание рабфаковцев, ;к) содержание 
учеников в школе, з) отчисления иа содержание 
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фабзавкома, и) спецпитание, к) спецодследа, л) стра
ховка имущества. 3) Материалы. 4) Электроэнергия. 
5) Электросвет, и 6) Определенный процент прибыли. 

Составленная по этим признакам п р и х о д о - р а с 
ходная смета, не претендуя на абсолютную точность, 
все лее дает полную возмолгность определить и от
пускную ..стоимость, производства. Для этого "смета 
или сметная предварительная калькуляция строится 
по горизонталям отделений данного предприятия, при 
чем вес расходы, — кроме жалованья самим р а б о ч и м -
производителям, отчислений в соцстрах, на отпуска, 
стоимости материалов того или иного отделения и 
электросилы,—распределяются по отделениям прямо-
пропорциопально сумме выплачиваемого производи
телям отделений леалованья. Например, содерлсанпе 
администрации предприятия в месяц стоит 674 руб., 
а жалованье всех рабочих-производителей равно 
18327 р . (по наборному отд. 7.965 р . , 'по т и н о - п е ч а т 
ному 5010 р., по стереотипному 210 р. , но переплет
ному 4804 р . и по линевальному 338 р . = 18327 р . ) ; 
таким образом, содерлсание администрации иа наборное 
отделение падает в сумме 296 р . , на печатное 187 р. , 
на стереотипное 7 р. , иа переплетное 172 р . и иа 
линовальное 12 р . — 674 р. Разнеся таким образом по 
отделениям все предполагаемые, расходы, нетрудно улее 
установить стоимость единицы производства того или 
иного цеха. Для примера возьмем о п я т ь - т а к и набор
ное отделение. Его смета сводится к следующему : 
1) Ж а л о в а н ь е : а) рабочим отделения 7965 р. , б) обслу-
лшвающему все предприятие персоналу (в падающих 
на отделение долях) — 355 р. , в) конторскому и 
бухгалтерскому персоналу 550 р . и г) администрации 
296 р . 2) Накладные расходы: а) соцстраху 1833 р . , 

6) отпуска 764 р. , в) общие расходы по предприятию 
900 р . , г) амортизация инвентаря 370 р . , д) ремонт 
нпвентаря 74 р., е) культфонду и иа содержание 
рабфаковцев 230 р., ж) содержание учеников в школе 
433. р . , з) содержание фабзавкома 183 р . , и) спец
питание 342 р. , к) спецодежда 75 р. , л) страхование 
имущества 50 р . 3) Материалы 72 р . ; 4) Э л е к т р о -
энергия 4 р . ; 5 ) .Электросвет .42 р . , - - -всего расхода 
по.отделению 14538 р . Прибавив к этой сумме lO''/'о 
(1453 р.) иа прибыль, получим смету наборного 
отделения = сумме 15991 р. Для того, чтобы узнать 
Полиграфическое производство 16 
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отпускную стоимость 1000 букв набора или стоимость 
часа наборщика, мы эту сумму разделим на то коли
чество букв, которое имеет быть выработанным иа--
борным отделением за данный месяц по производ
ственной программе при 100% ее выполнения. Так, 
в штате наборного отделения имеется 86 паборщнков-
пронзводителей, в среднем набирающих ежедневно по 
8000 букв каждый. В течение месяца (за 192 часа) они 
все вместе наберут 16512 тыс . букв, откуда отпускная 
стоимость одной тысячи букв или одного часа набор
щика- 9 - г о разряда будет равна 97 коп. И так по 
всем отделениям. 

Эту предварительную сметную калькуляцию необ
ходимо но истечении месяца обязательно проверять 
калькуляцией пополнительной, для чего нужно запи
сывать все понесенные и могущие быть понесенными 
(напр., в зимние месяцы не забывать учитывать сто
имость отпусков, а в летние — стоимость отопления, 
освещения и проч.) расходы по рубрикам сметы, под
считывать производство и делить одно на другое. Э т а 

проверочпая исполнительная калькуляция нокаясст, 
как работает 'предприятие и заставит внести в смету 
те или иные коррективы. 

Проблема правильной организации предприятия 
полиграфической промышленности и рационального 
ведения в нем хозяйства — проблема большая. В осо
бенности она сложна в предприятиях смешанного 
типа, включающих в свой состав, кроме основных 
цехов : ручного и машинного наборного, печатного 
(с плоскими и ротационными машинами) и переплет
н о г о , — еще и литографию с обыкновенными и 
офсет - машинами, фото - цинкографию, лииевальное 
отделение и проч. 

Подробно остановиться на этом вопросе здесь, 
привести все необходимые формы счетоводных книг, 
расходных ордеров и бланков учета и отчетности, та 
блиц калькуляционных, предварительных и исполни
тельных смет и проч. — значило бы на много рас
ширить рамки этой книжки, чего, к соясалению, мы 
не можем сделать в настоящем издании. В то ліе 
время, по опыту зная , как велика нужда в подобного 
рода подробном труде, мы позволим себе в ближайшее 
время посильно заняться этими вопросами в особом 
специальном издании. 
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О Р Г А Н И З А Ц И Я Р А Б О Ч И Х П О Л И Г Р А Ф И 
Ч Е С К О Г О П Р О И З В О Д С Т В А И И Х Э К О Н О 

М И Ч Е С К О Е П О Л О Ж Е Н И Е 

Первоначальными формами организации рабочих-
печатников б ы л и : общества взаимопомощи, ссудо-
сберегательные кассы, похоронные кассы и т. л . 
В этих организациях участвовали не только рабочие, 
по и высшие служащие, а также и владельцы. Чле-
нами-соревнователямн состояли «высокопоставленные 
лица» : высшее духовенство, виднейшие купцы, «отцы 
города», крупные чиновники и т. п. Но это было 
очень давно, в 8 0 — 9 0 годах прошлого века. Профес 
сиональные союзы печатников, как чисто классовые 
организации, стали возникать в начале XX века в 
1903 —1905 годах. Во время первой российской ре 
волюции союзы печатников сыграли значительную 
роль, всколыхнули большие массы рабочих, органи
зовали в союзы свыше 50°/о всех типографских ра
бочих. Прокатившиеся забастовки значительно улуч
шили условия труда, подняли заработную плату, к о е -
где сократили рабочий день, а, главное, в крупных 
центрах печатники прочно завоевали своего рода 
«конституцию», автономное самоуправление в пред
приятиях, являясь прототипами нынешних завкомов. 

В 1907 году была сделана первая серьезная по
пытка организации Всероссийского Союза Печатников. 
По инициативе питерского и московского союзов 
была созвана в Гельсингфорсе (Финляндия) первая 
Всероссийская конференция. Съехались представители 
от 57 союзов, представлявшие около 30 тысяч орга
низованных печатников. Конференция, происходившая 
нелегально, разрешила ряд вопросов, наметила основы 
тарифа и избрала Центральный Совет. Наступившая 
и укрепившаяся в дальнейшем реакция разгромила 
молодые профессиональные организации н в даль
нейшем не давала им возродиться. Только союз 
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разворачивал свою работу, втягивал в свой состав 
более или менее значительное число членов, начинал 
добиваться улучшения условий труда, как тут лге е г о 
закрывали. Правда, у рабочих печатников всегда бывал 
в запасе другой устав другого союза под другим •на
званием, но и новый союз ожидала та яге участь. 

Большую организационную роль во время реак
ционного периода сыграли выходившие с перерывами 
профессиональные Лѵ3грналы печатников. При их по
мощи поддерживалась связь столиц с провинцией, 
вокруг них группировались сознательные активные 
рабочие, на их страпнцах обсуждались н решались 
текущие боевые вопросы. Ж у р п а л ы издавались в 
Петрограде, Москве, Одессе и в других крупных про
винциальных городах. 

После Февральской революции союзы печатников 
вновь возродились, чтобы окончательно укрепиться и 
достигнуть своего нынешнего состояния. В пастоящее 
время Всероссийский Союз Рабочих Полиграфического 
Производства об'единяет почти все 100"/о рабочих п 
слулеащих, занятых в полиграфическом производстве. 
Сюда входят по только основные предприятия : т и п о 
литографии и переплетные, но п вспомогательные : 
конвертные, картонажные, словолитные, цпнкограф-
ские и пр. предприятия. Никаких секций пли цеховых 
организаций сейчас при союзе ист. 

Схема строения Всероссийского Союза такова. Его 
основой, первичными органами, являются ф а б р и ч н о -
заводские комитеты, которые периодически избира
ются всеми рабочими и служащими в калсдом пред
приятии. В члены завкомов моліет быть избран каж-
дый, состоящий членом профессионального союза. 
В задачи комитетов входит : проведение в жизнь всех 
постановлений союза, поддерлсаийе трудовой дисци
плины, содействие заводоуправлению в организации 
производства, ведение работы по улучшению труда и 
быта рабочих, созыв и проведение собраний, работа 
по охране труда, культурно-просветительная работа, 
широкое развитие самодеятельности рабочих и слу
жащих, привлечение к выполнению различных обще
ственных обязанностей и т. д. 

Фабрично-заводской комитет подчиняется непо
средственно правлению местного отдела союза, како
вым молѵст быть правление пли окрулшого отделения 
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или губернского отдела. Правление окружного отде
ления избирается па общем собрании членов союза, 
а губернского — на губернской конференции, созы
ваемой периодически с широким представительством 
с мест ; окружные отделения об'сдиияются губернским 
отделом. Отделение ведет всю организационно ' - про 
фессиональную работу в окружном масштабе, отдел — 
в губернском. Б качестве постоянного учрелгдения в 
отделах собираются конференции фабрично-заводских 
комитетов, на которых правления отчитываются в 
своей деятельности и которые разрешают вес важней
шие и принципиальные вопросы, встающие перед орга
низацией. Если вопрос особенно важен—конференции 
Эти расширяются, но предприятиям выбирают на них 
особых делегатов, пользующихся правом решающего 
голоса. Кроме губотделов имеются еще завкомы па 
правах губотделов и уездные организации. Всего 
ВСРНП охватывает S7 губернских и областных единиц, 
нз к о и х : губотделов — 76, облотделов— 7 ; завкомов 
на правах губотделов—4, уездных о р г а н и з а ц и й — 1 1 3 . 

Губернские отделы об'сдиияются центральным 
комитетом, избираемым всесоюзным с'ездом. Цен
тральный комитет руководит всей союзной жизнью 
во всесоюзном масштабе и является высшим руко
водящим учреждением в промсягутках между с'ездами. 
Все его постановления, не противоречащие решениям 
всесоюзных . с'ездов и ВЦСПС, обязательны к , испол
нению всеми членами и органами данного производ
ственного об'сдиисння. В задачи Ц К входит: руково
дить и направлять деятельность губотделов, утверягдать 
представителей в хозяйственные органы, заслушивать 
их отчеты и давать им соответствующие указания, 
касающиеся их деятельности, созывать с'езды и пр . 
Для повседневной текущей работы пленум Централь
ного Комитета избирает президиум Ц К из 9 человек. 
Для заслушивания отчетов президиума, разрешения 
общих принципиальных вопросов н для дачи директив 
пленум Ц К собирается 3 — 4 раза в год. 

Верховным органом союза является всесоюзный 
с'езд рабочих полиграфического производства, соби
рающийся один раз в два года. Этому с'езду пред
шествуют республиканские с'езды отдельных Респуб
лик, входящих в состав СССР. Они избирают респу
бликанские правления. 
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Кроме этого «вертикального» об'едииения, суще
ствует об'едииение «горизонтальное». Все профессио
нальные организации данпого округа об 'сдиняются 
в окружном бюро профессиональных союзов ; губер
н и и — в губернском; центральные комитеты, а также 
и губернские советы союзов, — во всесоюзном цен
тральном совете профессиональных союзов. Э т и меж
союзные органы об'единяют работу всех входящих 
в них союзов, согласовывая се в масштабе данного 
района, а ВЦСПС — в масштабе всесоюзном. 

Численность членов Всероссийского Союза РШІ . , 
рост и движение его членов можно проследить по 
следующим цифрам : 

1907 г. 1-я конференция (нелегально) . . .29.197 чел. 
1917 » 2-я конференция в Москве 81.645 » 
1919 » 1-й с'езд в Москве (май) 56.222 » 
1920 » 1-я очеред. конфереп. (январь) . . 53.860 » 
1921 » июнь по отчету Ц К БСРПП . . . 87.523 .> 
1922 » январь » » » « . . . 63.784 » 
1922 » июль » » ». « . . . 54.212 » 
1923 » январь » •> « к JV Пленуму . 61.692 » 
1923 » июль- » .. » » . 73.071 » 
1924 » январь » •> •> » » . 78.175 » 
1924 » октябрь 85.723 » 
1925 .. январь 90.640 » 
1925 » апрель 92.205 » 

В этой таблице, как в зеркале, отражается только-
что пережитая нами эпоха. 1907 год — первая робкая 
попытка всероссийской организации, союзы только 
начинают вылезать из пеленок : членов около 30 т ы 
сяч. 1917 год — расцвет нашей промышленности, 
организованность на все 100°/о: свыше 81 тысячи 
членов. 1919 и 1920 годы — гражданская война, отор
ванность от всероссийской организации Украины, 
Урала .и Сибири: число членов падает до 53 тысяч . 
1921 год — линии внутренних фронтов стерты, Все
российский Союз вновь воссоединен, трудовая повин
ность вогнала в союз много чуждого элемента — 
число членов возросло до 87,5 тысяч . 1922 год — 
нэп, хозрасчет, жесткое сокращение штатов — число 
членов падает до 54 тысяч . 1923, 1924 и 1925 годы—• 
медленное, по неуклонное укрепление нашего хозяй
ства и нашей промышленности, параллельно с ним 
медленный, но неуклонный рост числа членов союза. 
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Численность членов союза по отдельным Респу
бликам и областям видна нз следующей т а б л и ц ы : 

а . 
Il а 1 и II В il р л 1925 г. 

о 
с 

Р А Й О Н Ы Общее 
И з п и X 

с Р А Й О Н Ы число 
членов 

Мужчин Женщин 

2. союза Взросл. Подр . Взросл. П о д р . 

1 Централки. Пром. р- н 31213 21979 1060 7856 318 
в о./о «/о . . . 70,4 3,4 25,2 1,0 

2 Центр. Чсриоземн. р - н 3817 3131 210 454 22 
в о о о/о 82,0 5,5 11,9 0,6 

3 Северная Область . . 17621 11033 621 5691 276 
в о/о О/о 62,7 3,5 32 ,2 

4 Западная Область 2589 2014 70 487 18 
В 0/0 О/о . . . . . 77,7 2,8 18,8 0,7 

5 Поволжье 5042 4006 327 678 31 
В 0/0 О/о 79,4 6,5 13,4 0,7 

6 Украина (Ц. П.) . . I2157 9563 582 1866 146 
В 0/0 О/у 78,7 4,8 І 5 , 3 *,2 

7 752 603 35 84 3 
в о/о о/о S3.S 4,6' 11,2 0,4 

8 3055 2558 187 292 18 
83,7 6.1 Р , 6 0,6 

9 ІОго - восток . . . . 4450 2866 269 1214 101 
В О/о О/о 64,4 6',0 27,3 2,3 

10 Сибирь 3006 2165 167 633 41 
в о/о О/о 72,0 6,5 

11 Прнуралье . . . . . . 30Ï-9 2157 175 669 48 
в О/о О/о 70,8 5,7 21,9 *,в 

12 Кнрг. республика . . 935 735 78 99 23 
в о/и о/ 0 . . . . 78,6 8,3 І 0 , 6 2,5 

13 Туркестан 1438 1208 78 143 9 
в о/о о/о 84,3 .5,2 .9,9 0,6 

14 Дальний восток . . . 1516 1192 91 212 .21 
в ° / о о/о . . . . 78,6 6,0 14,0 1,4 

Итого по 79 губ-
отде.іам . . . 90640 65237 3950 20378 1075 

в о/о о, 0 72,0 4,3 22 ,5 і ,2 
Из них: Москва . . 28758 19986 953 7520 299 

в о/о о/о 69,5 3,3 2 6 , / 

Ленинград 16290 9991 561 5471 267 
в о/о о/о 61,3 5,4 33.6 1,7 
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И з таблицы видно, что в Москве и Ленинграде 
сконцентрирована почти половина всех членов союза. 
Ж е н щ и н ы в союзе печатников составляют, в среднем, 
лишь 22,5 °/о всего числа ч л е н о в ; подростки 5,5 °/о. 
Туркестан, Крым и Кавказ дают наиболее высокий 
% мужчин и наиболее низкий % .женщин. Больше 
всего ж е н щ и н в Северной области. 

Процент подростков выше всего в Киргреспубликс 
и на Дальнем востоке. 

Заработная, плата. В довоенное время заработная 
плата рабочих полиграфического производства рав 
нялась, в среднем, по России, 24 руб. 70 коп. в месяц 
(по данным Варзара з а 1909 г.) . По отдельным городам 
Зарплата колебалась : самая высокая — в Петербурге — 
31 р . 90 к., затем В а р ш а в а — 2 7 р . 70 к., Москва и 
Харьков — 26 р. 30 к. и 26 р.,- Одесса — 2 4 р . 60 к. 
Киев — 22 р . 10 к. и т. д. 

Во время империалистической войны реальный 
заработок понизился в связи с возраставшей доро
говизной. З а время революции и гражданской войны 
зарплата была совсем низка и претерпела ряд изме
нений и систем, требующих специального изучения. 
Тут и пайки, и совзнаки, и премиалка, и балльная 
система и другие. Лишь в начале 1923 года зарплата 
рабочих полиграфического производства получила 
более или менее устойчивую форму в виде условных 
товарных рублей. В январе и феврале 1924 г., по 
отчету Ц К I V пленума, ставка первого разряда в 
условных товарных рублях колебалась от 6 р . 04 к. 
(Черппгов) до 11 р . 45 к. (Брянск) . По большинству 
губотделов эта ставка равнялась 8 р . — 8 р . 50 к. 
З а р а б о т о к рабочего средней квалификации равнялся, 
в среднем, 30 — 35 товарных рублей в месяц. 

С переходом на твердую валюту заработок получил 
еще более устойчивую форму, но был значительно 
поншкен. В дальнейшем, в связи со сдельщиной, сред
ний заработок стал медленно, но неуклонно повы
шаться. Так, в январе — марте 1924 г. средний ме
сячный заработок печатника во всесоюзном масштабе 
составлял 51 р . 10 к., а в о к т я б р е — д е к а б р е того лге 
года 63 р . 27 к., т . - е . повысился на 6,9°/о. 

Система оплаты труда в большинстве губотделов — 
сдельно - повременная. Норма колеблется : по набор
ному отделению от 7.400 букв до S.000 букв ; по 
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печатному — от 5.400 до 7.000 оттисков, а по пере
п л е т н о м у — от 3;500 до 4.000 фальсовки в три сгиба. 

К началу 1925 года, в связи с широкой кампанией 
за поднятие производительности труда, почти во всех 
губотделах введена сдельная система или оплата пере
работки, что , несомненно, значительно повысит зара
боток рабочих 



С О С Т О Я Н И Е П О Л И Г Р А Ф И Ч Е С К О Й П Р О 
М Ы Ш Л Е Н Н О С Т И И Е Е О Р Г А Н И З А Ц И О Н 

Н А Я С Т Р У К Т У Р А 

Крупнейшие предприятия полиграфического про
изводства в дореволюционное время были сосредо
точены в Петербурге (Ленинграде) и в Москве. В сто
лице было свыше 350 полиграфпредприятий ; одних 
ручных наборщиков было до 8.000 человек, гіабор-
ных маштін было до 200 ; всего рабочих и слу
жащих, запятых в нашем производстве, насчитыва
лось по Питеру до 32.000 чел. В Москве также было 
до 300 крупных и мелких предприятий; ручных на 
борщиков было 5 — 6 тысяч и до 150 наборных машин: 
всего рабочих в полиграфической промышленности 
по Москве было до 24:000 чел. 116 всей остальной 
России было свыше 2.635 полиграфических предпри
ятий, где было занято до 100.000 рабочих. 

Когда пролетариат овладел властью, то в первые 
же дни он овладел j i крупнейшими полиграфическими 
предприятиями, которые являлись могущественными 
и необходимейшими орудиями в борьбе за сохране
ние и укрепление советской власти. Для поддсряіа-
ння и развития полиграфической промышленности 
были организованы при Губернских Советах Народ
ного Хозяйства губернские полиграфические отделы. 
К 1 - м у января 1921 г. по всей России функциони
ровали 72 губполиграфотдела ; из них 15 организо
валось в 1918 г., 29 — в 1919 г., 28 — в 1920 г. Для 
объединения и направления работы Губполиграфотде-
лов в апреле 1918 г. был создан при Высшем Совете 
Нар. Хоз. Всероссийский Полиграфический Отдел. 

Какое лее наследство Октябрьская революция полу
чила от нрелшей власти в области полпграфпроиз-
водства? — Очень скверное. Все машины ввозились 
к нам и з - з а границы, почти исключительно из Герма
нии. Война, естественно, прекратила приток нового 
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оборудования, работавшие лее машины, в погоне за 
рублем, беспощадно экепдоатировались, ш р и ф т ы окон
чательно сбивались, инвентарь и з н а ш и в а л с я . . . Кроме 
того , все это оборудование, будучи разбросанным 
преимущественно по мелким предприятиям, отличалось 
большим разнообразием, как систем, так и форматов, 
как машиностроительных фабрик, так и словолитен. 

ІІри т а к и х - т о условиях, не имея достаточного 
административного опыта, и приступили полиграф-
отделы к организации печатного дела. Разумеется 
первые пх шаги-были робки, неуверенны. Они только 
нащупывали новые организационные пути, делая 
подчас ошнбкп. Однако упорство н непреклонная воля 
к победе сделали свое дело. 

Общая схема управления полиграфической про
мышленностью была вначале такова. Наверху стоял 
Всероссийский Полиграфический Отдел, подчиненный 
непосредственно президиуму Высшего Совета Народ
ного Хозяйства. Он управлялся коллегией из трех 
лиц, во главе с заведующим, который отвечал за 
всю работу Отдела. Члены коллегии избирались Цен
тральным Комитетом Всероссийского Союза Рабочих 
Полиграфического Производства из числа его членов 
и утверждались президиумом ВСНХ. Работа колле
гии протекала в тесном контакте с Центральным 
Комитетом. Регулярно происходили совместные заседа
ния, на которых разрешались вопросы как производ
ственного, так н профессионального характера. 

В задачи Высшего Полнграфотдела, согласно реше
ния Всероссийского С'езда полпграфотделов, состояв
шегося в октябре 1920 г., входило: организация и 
руководство всей деятельностью Губернских и Област
ных полиграфотделов, рассмотрение и утверяедение 
планов, проектов, смет, производственных программ, 
снабліоиие, изыскание мер к улучшению производства 
и т. д., — одним словом, всесторонняя организация 
и управление полиграфической промышленностью 
через свои местные органы. 

Областные полиграфотделы были организованы 
на Украине, в Сибири, иа Ю г о - в о с т о к е и в братских 
Советских Республиках. 

Во главе Губерпского Полиграфического Отдела 
стояли заведующий и его заместитель, назначаемые 
Губсовпархозом по соглашению с профессиональным 
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союзом. В его задачи входило управление национали
зированными предприятиями в губернии через назна
чаемых заведующих, распределение заказов, снабже
ние и т. п. Управление отдельными предприятиями 
или группой их (в уездных городах) велось едино
лично заведующим, по соглашению с профессиональ
ными органами. 

Национализация , полиграфической промышленно
сти произошла не сразу, а постепенно. 

В 1917 г. было национализировано 90 предприя
тий , в 1918 г. — 433, в 1919 г .— 349, за 10 месяцев — 
1920 г .— 289. Всего к октябрю 1920 г. национализи
ровано П 61 и не национализировано 412 предприятий. 

Первым естественным шагом после, национализации 
явилась концентрация. Слишком .мелки и разбросаны 
были полиграфические предприятия, чтобы их. молено 
было оставить в таком распыленном состоянии. 
В •большинстве городов, особенно в крупных губерн
ских центрах, концентрация дала прекрасные резуль
таты, превратив массу мелких «лавочек» в мощные 
предприятия. Правда, концентрация наталкивалась на 
ряд 'сильнейших препятствий и затруднений, к а к - т о : 
отсутствие соответствующих помещений, отсутствие 
транспортных средств, недостаток в деньгах и т. д., н о 
все лее общими усилиями большая часть затруднений 
была преодолена. 

С переходом к новой экономической политике 
значительно изменилась структура управления поли
графической промышленностью. Основные принципы 
этих изменений были намечены летом 1921 года на 
3-м Вссросс. С'ездс Полнграфуправленнй и Союзов РПП 
и на 2 - м Всеросс. С'ездс обл. и губ. полиграф, отделов. 
Вместо Всеросс. Полиграф. Отдела было организовано 
Главное Управление Полиграфической Промышлен
ности. Местные губполиграфотделы потеряли свои 
хозяйственные функции и непосредственное управле
ние полиграфическими предприятиями перешло к 
заведующим крупными предприятиями или к трестам, 
об'единявшим ряд предприятий. Все они доллены были 
работать на хозрасчете, без какой - либо поддерлеки со 
стороны государства. 

В настоящее время существуют следующие виды 
хозяйственных организаций полиграфической п р о 
мышленности : 



Состояние полиграфнромышленностн 

1) Ведомственные, т . - с . предприятия, находящиеся 
в ведении отдельных ведомств и наркоматов. Из 
ведомственных предприятии наиболее крупными явля
ю т с я : а) фабрики Госзнак в Москве и Ленинграде 
(бывш. Экспедиция З а г о т о в л е н и я Государственных 
бумаг), находящиеся в ведении Наркомфіша СССР ; 
б) «Транспечать» НКПС в Москве (3 типографии) , 
Лснппграде (1 типография) и Харькове ( I типо
г р а ф и я ) ; в) воепного ведомства; г) ВЦСПС — в 
Москве и украинского — в Харькове ; д) Наркомзема 
и друг 

2) Советов H Отделов Народного (местного) хо
зяйства, т. - е. тресты н об'едипення, действующие на 
территории одной губернии или области. Э т ц об'еди
пення подчинены местным отделам народпого хо
зяйства Губисполкомов и только по общим организа
ционным вопросам и своей хозяйственной политике — 
органам ВСИХ. Из объединений и трестов наиболее 
видное место занимает трест « М о с п о л н г р а ф » — М о 
сква, об 'еднняющнй 15 типографий, ремонтный завод, 
словолитню, обойные фабрики, карандашные фабрики 
и друг. Кроме того, в отдельных городах имеются 
такие тресты как «Донполнграфбум» в Ростове н / Д . . 
«Ннжіюлпграфтрсст» в Нижнем - Новгороде, «Тул-
печать» в Туле, «По.іеспсчать» в Гомеле, «Белпечать» 
в Минске, «Кисвдрук» в Киеве, «Одессполиграфтрест» 
в Одессе, и пр. 

3) Издательские, т . - е . находящиеся в ведении го 
сударственных, партийных, кооперативных и других 
издательств. Издательские типографии находятся, глав
ным образом, в ведении Государственного Издатель
ства РСФСР : 2 типографии в Москве и 2 в Ленин
граде; Государственного Издательства У к р а и н ы — д в е 
типографии в Харькове и одна в Киеве и друг. 

4) Отделов Коммунального Хозяйства, в большин
стве уездных городов (мелкие типографии) . 

5) Частные, арендованные и артельные пред
приятия. 

По данным на 1 ноября 1924 г., относящимся к 
65 губотделам СРПП СССР и охватывающим 800 пред
приятий с общим числом рабочих 59.578 (без Г о с 
знака) , принадлежность предприятий полиграфпроиз
водства по хозяйствующим организациям предста
вляется в следующем виде : 



Регулирующий орган 255 
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Трестированные (ВСНХ) . . . 118 14,7 16525 27,8 
Ведомственные . . . . . . 304 :i8,o 15109 25,3 
Издательские 104 13,0 19727 33,0 
Невылсненн. государственные . 16 2.0 935 і,б: 

Итого государствен. . . 542 67,7 52296 87,7 
76 9,5 5166 8,7 

182 22,8 2116 3,6 

Всего но СССР . . . 800 100,0 59578 іоо,(Г 

Регулирующий орган,. За последнее время хозяй
ственные и профессиональные организации выдви
нули необходимость создания единого центрального 
органа, который регулировал бы полиграфическую 
промышленность на всей территории- СССР. На с о 
стоявшемся при Y - м с'езде союзов РНП (январь 
1925 г.) всесоюзном совещании хозяйственных союз
ных организаций полиграфического производства 
было признано, что «для разрешения общих вопросов, 
связанных , как с восстановлением полнграфпромыні-
леппости и лучшей ее организацией, так и урегули
рованием взаимоотношений с издательствами » — п е -

ходнмо создать Комитет по делам полггграфпро-
ілшлешюсти при ВСІІХ СССР. Комитет этот должен 
ыть единым государственным органом, имеющим 

іраво распространять своп директивные указания на 
се предприятия полнграфпронзводства. И только при 

>тих условиях молено будет достигнуть в области 
іегулировання промышленности определенных р с -
ультатов. 
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ного дела в Москве». 

«Протоколы I ecejiocc. конференции союзов рабочих печатного 
юла 1907 г.». 
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260 Математические, геометрнч. и арифметические знаки 

МАТЕМАТИЧЕСКИЕ, ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ И АРИФМЕТИ
ЧЕСКИЕ З Н А К И 

j Плюс — знак сложения. Знак пропорциональноПлюс — знак сложения. 
сти. 

— M u иу с—зн а к вы читан u я. 
Прогрессия арифметиче

M u иу с—зн а к вы читан u я. 
Прогрессия арифметиче

Плюс - минус. ская. 

Равенство. Прогрессии геометриче
ская. 

x) 
• 1 

Знаки умножения. 
— Сравнение. 

Эквивалент (.приблизи
/ } Знаки деления. тельно равно). . 

- J 
3 

Y" 

Корень квадратный. 

^> Более. 
3 

Y" Корень кубический. 

< . Менее. со Бесконечность 

> Не болео. V 
- J Сумма. 

< Не менее. < Бесконечно палая раз

+ Неравно. 
< ность. 

> Более, или равно. dd Дифференциал. > 
Менее, или равно. | ' f Интеграл. 

Более, или менее. .on! [ Скобки. 

Знак параллельности. 
1 о Ромб. Знак параллельности. 
1 о Ромб. 

# Равный и параллельны». 1 о Круг. 

_ L Перпендикуляр. Полукруг. 

Острыіі угол. — • 
Дуга. 

Тупоіі угол. Подобный. 

Прямой угод. Подобный H равный. 

Л Треугольник. 
с Градус. 

• Прямоугольник. 
г Минута и <рут. 

• Квадрат. 
t Фут. 

/ 7\ Трапеция. ft Секунда и дюйм. 

ЕВ 
Куб. 

It 

It* 

Дюйм. 

Терция и линия. 



вравшиадьная иіерка 2fii ' 

СРАВНИТЕЛЬНАЯ МЕРКА КВАДРАТОВ, САНТИ
МЕТРОВ, ДЮЙМОВ И ВЕРШКОВ 



262 Таблица для определения форматов 

ТАБЛИЦА ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ФОРМАТОВ 
ПО «ЗОЛОТОМУ СЕЧЕНИЮ» 

Шнр. Дл. Шир. Дл. Шнр. ; Дл. Шир. Дл. Шир. Дл. 

0,6 : 1 13,0 : 21 25,3 : 41 37,7 : 61 50,1 : 81 

1.2 2 13,6 22 26,0 42 38,3 62 50,7 82 

1,9 3 ; 14,2 23 26,6 43 38,9 63' 51,3 83 

2,5 
i 

4 14,8 24 27,2 44 39,6 64 51,9 К4 

'зд 5 15,5 25 27,8 45 40,2 65 52,5 S5 

3,7 6 16,1 26 28,4 46 40,8 66 53,2 86 

4,3 7 16,7 27 29,0 47 41 Л 67 , 53,8 87 : 

• 4,9 8 17,3 28 • 29,7 48 42,0 68 54,4 88 : 

5,6 9 17,9 29 30,3 49 42,6- 69 55,0 89 

6,2 10 18,5 30 30,9 50 43,3 70 55,6 90 

6,8 Н 19,2 31 31,5 51 43,9 71 ; 56,2 91 

7,4 12 19,8 32 32,1 52 44,5 72 36.9 92 

8,0 13 20,4 33 32,8 S3 45,1 73. 57,5 93 

8,7 14 21,0 34 33,4 54 45,7 74 : 58,1 94 

.9,3 15 21,6 35 ' 34,0 ! 55 46,4 75 ;'. 38,7 95 

9,9 16 22,2 36 ; 34,6 56 47,0 76 1, 59,3 96 

10,5 17 22,9 37 j 35,2 57 47,6 77 
і • 

97 

11,1 18 23,5 38 1 35,8 58 48,2 78 60,6 98 

(1,7 19 •24,1 39 ; 36,5 59 48,8 79 61,2 99 

12, 420 ! 24,7 

1 

40 : 37,1 

і 

60 49,4 80 61,S 100 



Таблица колонцифр первых страниц 263 

ТАБЛИЦА КОЛОНЦИФР ПЕРВЫХ СТРАНИЦ ЛИСТОВ 
В Р А З Н Ы Е ДОЛИ 

Снгна- в к А К У Ю Д О Л Ю Л И С Т А 
турь> 

листов 2 - ю 4 - ю 8 - ю 1 2 - ю 16 го 18 - ю 3 2 - ю 

1 1 1 1 1 1 I 1 

5 9 17 25 33 37 65 

3 9 17 33 49 65 73 129 

4 13 25 49 73 97 109 193 

5 17 33 65 97 129 145 257 

6 21 *1 81 121 161 181 321 

7 25 49 97 145 193 217 383 

8 29 57 113 169 225 253 449 

Э 33 65 129 193 257 281 513 

10 37 73 145 217 289 325 577 

11 41 81 161 241 321 361 641 

12 45 89 177 265 353 397 705 

13 49 97 193 289 385 433 769 

14 52 105 209 313 417 469 833 

15 57 113 225 337 449 503 897 

16 61 121 241 361 4-81 541 961 

17 65 129 257 385 513 577 1025 

18 69 ,'37 273 409 545 613 1089 

19 73 145 289 433 577 649 1153 

20 77 155 305 ' 457 609 685 1217 

21 81 161 321 481 641 721 1281 

22 85 169 337 505 673 757 1345 

23 89 177 353 529 705 793 1409 

24- 93 185 369 553 737 829 1473 

25 97 193 385 577 769 865 1537 
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