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Liternictwo - pozornie prosta sprawa

B Okazuje sie, ze tworzenie
liter mniejszych lub wiek-
szych to powazny problem
wielu hafciarni, a nawet
firm wykonujacych wzory
na zamdwienie. Postanowi-
tem wiec podej$¢ do tematu
szerzej. Postaram si¢ omé-
wi¢ wszelkie techniki, ktore
wplywaja na jakos¢ i estety-
ke powstajacych liter.

Mate literki

Czesto widzimy drobne
napisy, ktére tak naprawde
nie nadaja sie do haftu. Naj-
czesciej przyczyna jest nie-
wiasciwy dobdr  wielkosci
do rodzaju czcionki lub tez
konwersja tzw. czcionek win-

dowsowych (TTF) na $ciegi.

Sa trzy metody uktadania
Sciegéw w matych napisach:

a) SATYNA — dla liter stan-
dardowych typu BLOK (Arial,
Helvetica).

Jesli literki sg nizsze ni¢ 5
mm musimy je bardziej otwo-
rzyé, czyli stworzy¢é wiecej
przestrzeni tam gdzie moze
dojé¢ do zaktécenia ich czy-
telnosci. Wiecej tzw. Swiatta
wewnatrz otworéw i w lite-
rach ,0”, ,d”, ,e” itd. Nalezy

Wycofanie Sciegow

E:: = Pwigkszenie Joaiatla” wewnglrz liler
O - skrbcenia/obciecie sabyn na hukach
% - wycofanie poziomych satyn

tez wycofa¢ kilka Sciegéw
w tukach liter, aby nie doszto
do ich pofaczenia- litery ,c”,
,€". Wszystkie kropki nad lite-
rami musza zosta¢ przesunie-
te wyzej (rysunek).

b) SATYNA+STEBNOWKA —
to metoda stosowana do
ukfadania liter typu ,script”

(pisanych) oraz tzw. szery-

adlemo

kombinacia stebndwki z satyna

60 | &P 1/2019

féw. Poniewaz standardowe
wykonanie liter szeryfowych
metodg satynowa konczy sie
ponizej 5,5-5 mm musimy za-
stosowaé ulozenia stebnow-
kowe imitujace rozszerzenie
dolnej czesci satyny (serif).
Sama satyna ze wzgledu na
szybkie przejscie ze Sciegu
szerokiego do waskiego (na
bardzo krétkim  dystansie)
moze pozostawi¢ wrazenie
niedohaftowania $ciegéw -
przerwy w ptynnosci satyny.
W literkach pisanych typu
Jscript” stebnéwke stosujemy
na wszystkich przewezeniach
i zakretach. W miejscach
gdzie zbyt satyna
moze doprowadzi¢

waska

do zniszczenia materiatu
lub/i do zakt6cenia czytelno-
Sci liter (rysunek 2).

c) STEBNOWKA - ta meto-
da jest stosowana do bardzo
drobnych napisow. Niestety
bywa tez problemowa. Cze-
sto stajemy przed pytaniami:
Co zrobi¢ z kropkami np.
w ,i”? Jak unikna¢ bardzo
krétkich Sciegbw, ktore sa ge-
nerowane na zakretach liter?

Niestety nie mozemy za-
stosowac¢ osobnych kropek
nad literami. Ze wzgledu na

Andrzej Sniadek

niewielkg ilos¢ zaktué nie
mozemy zastosowac obciec,
poniewaz moze sie okazac,
ze stworzenie zawigzania
wygeneruje wiecej Sciegow
niz sama kropka. Efektem
moze by¢ wciagniecie mate-
riatu czy nawet ztamanie igty.
Unikniecie zbyt duzej ilo-
Sci Sciegdw na tzw. zakretach
to bardzo prosta sprawa. Wy-
starczy podczas uktadania li-
terki uzywac jedynie weztéw
ostrych (kantéw). Najlepiej,
jesli wezty w linii powraca-
jacej lekko mijaja sie z juz
potozonymi, zapobiegnie to
wkiuwaniu iglty w te same
miejsca a przesuniecie skoku
nitki sprawi wrazenie pogru-
bienia literki. Podobnie jest
z uktadaniem znaku ,origi-
nal” tzw. r-ki (rysunek 3).

Pamietajmy, ze zaréwno
w drobnych elementach wzo-
ru jak i w matych literkach
nie stosujemy tzw. podszycia/
podkfadu pod Sciegiem wia-
Sciwym. Uzycie go nic nam

Bardzo du-ia whkiué na lukach



nie daje, a wrecz moze za-
szkodzi¢. Zbedne nagroma-
dzenie Sciegéw zakioci ptyn-
no$¢ haftu a waska satyna
moze nie wystarczy¢ do przy-
krycia $ciegéw podszycia.

Uktadanie satyn w literach
Osobnym juz problemem
jest prawidtowe uktadanie
satyn w literach i uzywanie
konwertowanych  czcionek.
Jak tatwo zauwazymy Zle uto-
zone kierunki Sciegéw saty-
nowych wptywaja na jakos¢
napiséw, na jednolity rozmiar
liter czy na ich ksztaft. Bar-
dzo niedobrze jest, jesli ko-
lejny blok satynowy (o duzej
réznicy  kierunku
zachodzi na blok poprzedni.
Po pierwsze litera straci pion,
a po drugie rézne kierunki
Sciegébw beda wzajemnie sie
przeciggac (zabiera¢) i po-
wstanie przerwa w satynie

Sciegow)

(szpara). Wazne jest tez dzie-
lenie satyn w celu uzyskania
prawidtowego ksztattu liter.
Dzielimy zakrety
trudne do uzyskania metoda-
“na raz”. Unikniemy nagro-

réwniez

madzenia i podziurawienia
materialu w  wewnetrznej
czesci zakretu oraz poprawi-
my ptynno$¢ pracy maszyny.

Dzielenie nie moze by¢
przypadkowe.
nagtych
w satynach, aby zapobiec
wypy-
chaniu Sciegéw i przerw na

Unikajmy

zmian kierunkéw

nieprawidtowemu

Porownanie czcionek.

Czcionka z prawidiowym
podziatem i bez zaktadek.

taczeniach. Niewtasciwe fa-
czenia elementéw liter (np.
w E, czy brzuszkéw w P, B)
powoduja, ze litery sa brzyd-
kie i powyginane (rysunek 4).

Dla przypomnienia, bo
pewnie wiekszo$¢ z czytel-
nikéw to wie. Przy uzyciu
metody ze zmiennym kie-
(bloko-

wa, Input A), nie mozemy

runkiem  $ciegdw
w programie zrobi¢ wszyst-
kich liter tej samej wysokosci.
Na ekranie naszego kompu-
tera beda wygladaty Swietnie.
Niestety po hafcie juz nie.
Zeby w efekcie koricowym
wszystkie litery byty réwne
nalezy uktada¢ S3ciegi bio-
rac pod uwage ich Sciagganie
i wypychanie. Wszystkie blo-
ki liter z utozeniem nitki w po-
ziomie powinny by¢ krétsze
(od dotu) i nizsze (na gorze),
wszystkie  bloki
z utozeniem pionowym wy-

natomiast

suniete (na dole) i wyzsze (na
gorze).

Czcionka bez dzielenia
z nakladkami satyn.

Na zakonczenie chciat-
bym prosi¢ o wieksza rozwa-
ge przy zakupie oprogramo-
wania. Nie cena powinna by¢
wyznacznikiem - to dziata
w dwie strony. Nie kazdy
tani program jest zty i nie
kazdy drogi wart jest swo-
jej ceny. Kazdy z nas kupu-
je oprogramowanie z innym
przeznaczeniem i do réz-
nych maszyn. Nie trzymajmy
sie zasady, ze jesli mamy ma-
szyne firmy ,A” to i program
musi by¢ ,A”".

Zachecam do konsultacji.
Powiedz mi, jaka masz ma-
szyne, co chcesz na niej ro-
bi¢ itd. a ja z przyjemnoscia
podpowiem Ci jak rozsad-
nie wydac swoje pieniadze.
Chodzi o unikniecie czestego
zjawiska zakupu programu
i po kilku miesigcach préby
jego sprzedazy / wymiany na
inny (ze stratq).
www.eds-studio.com.pl

Andrzej Sniadek, specja-
lista w dziedzinie tworzenia
wzordw hafciarskich. Jest takze
wspoétwiascicielem tédzkiej
firmy Embroidery Design Stu-
dio sp. j. oraz szkoleniowcem w
zakresie projektowania wzoréw
i technicznego doradztwa ds.
produkgcji hafciarskiej. Swoja
wieloletnia kariere rozpoczynat
w todzi a doswiadczenia
nabierat w firmach poza grani-
cami kraju. Dzi$ wspétpracuje
gtéwnie z firmami w Niem-
czech, Austrii, Danii, Szwecji
i Holandii. Andrzej od zawsze
kojarzony jest z profesjonaliz-
mem, sumiennoscia i realizacja
zadan ,nie do wykonania”
Wszystkie zapytania do autora
prosimy kierowac¢ na adres:
andrzej@eds-studio.com.pl.
Zapraszamy takze na strone:
www.facebook.com/EDS.Po-
land
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