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SAZETAK

Implementiranjem novih moguénosti u postoje¢e programe za stolno izdavastvo
moguce je optimizirati procese digitalne graficke pripreme. Skriptni programi koji izvrSavaju
izradu prijeloma, pod odredenim uvjetima, mogu ubrzati i automatizirati digitalnu graficku
pripremu te smanjiti broj pogreSaka kod formatiranja dokumenta. Temeljem analize
proizvodnih procesa izneseni su kriteriji pri odabiru procesa digitalne graficke pripreme za
optimizaciju koriStenjem skriptnih tehnologija. PredloZeni su novi modeli za rjeSavanje
slozenih zadataka graficke pripreme kojima se unaprjeduju postupci ubacivanja, zamjene i
oblikovanja teksta i slika, ispravljanja pogresaka u tekstu, izrade automatiziranog prijeloma
periodickih publikacija, automatizacije radnih procesa baziranih na XML-u, izrade montaze u
programu za prijelom, individualizacije i varijabilne graficke pripreme. U radu Se novi
izradeni modeli za poboljSanje procesa u grafickoj pripremi vrednuju naspram standardnih
procesa te se odreduje nivo optimizacije mjerenjem vremena, odredivanjem stupnja
postignute automatizacije te odredivanjem pouzdanosti standardnih i unaprjedenih modela
rada. Iz izvedenog istrazivanja donijeti su zakljucci o usStedama i prednostima koje se
dobivaju upotrebom skriptnih tehnologija te uvjeti za optimalnu upotrebu u standardnim

programima i metodama rada.

Klju¢ne rije¢i: digitalna graficka priprema, skriptiranje, ExtendScript, optimizacija



SUMMARY

For quite some time the printing business has been under heavy pressure because of
overcapacity, dropping prices and the delocalization of the production to low income
countries. The graphic communications industry, like most other "manufacturing” industries
has increased pressure to drive cost down while simultaneously providing automation. Every
step in the graphic communications value chain is under scrutiny and a candidate for
refinement. To survive in this competitive world, printers have to invest in tools that reduce
production costs, create additional value for their customers and automate production
processes. Automation of workflow processes can provide tremendous value both in terms of
operational efficiency and revenue growth. The benefit of automation in graphic prepress lies
primarily in an increase of efficiency in the production of layout and imposition of repetitive
tasks by shortening lead time. Another benefit is cost reduction, since more work can be done
with fewer staff members.

Prepress processes can be optimised by implementing new features in the existing
desktop publishing programs. Scripting programs that execute layout process under certain
conditions can accelerate, automate and reduce the number of errors in digital prepress when
formatting documents. The main purpose of these theses is to spread the idea about computer
work optimisation in graphic prepress workflows. This research proves that improvements in
graphic prepress processes can be obtained by implementing new suggested models which use
scripting languages. Scripts can be written to execute just one task, complex scripts can
perform multiple tasks and some scripts automate the entire publishing process.

New models for solving complex tasks are proposed to enhance procedures of
inserting, replacing and formatting text and images, correcting errors in the text, making
automated layout of periodicals, automation of work processes based on XML, making
impositions in the layout program, individualization and variable prepress. Quantitative
research was carried out to determine achieved automation and time reduction by using
optimised processes. Prepress models for process improvement are evaluated against standard
processes, and the level of optimization is determined by measuring time, automation and
reliability levels of standard and enhanced models of operation. This proves the hypothesis
that features of workflow processes which quantify savings and benefits can be determined.

From conducted analysis of digital prepress 10 new script workflow models were

made. Each model was evaluated against standard production of the task. By graphic prepress



analysis and script execution evaluation findings about criteria in process selection for
optimisation with scripting technologies were made. Thesis also highlights savings and
benefits of using scripting technologies in graphic prepress. Thesis proves that by replacing
only certain tasks it is possible to automate digital prepress processes since there are tasks that
cannot be optimised. By analysis such tasks were described.

Special interest is given to the hypothesis which states that by adding new script
models to graphic prepress complex tasks that are otherwise hard to address can be optimally
achieved. The hypothesis was proven by implementing scripts that add new functionality to
the production in standard prepress programs.

With scripts that execute complex tasks execution period can be time consuming. This
paper also deals with written script optimization in order to shorten the time of its execution

and to identify factors that affect the script execution time.

Key words: digital graphic prepress, scripting, ExtendScript, optimisation
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1. UvOD

Graficka se tehnologija razvija u hibridnu tehnologiju koja kombinira konvencionalni i
digitalni tisak te inzenjerstvo informacijskih tehnologija. Tiskarska kuca je idealno mjesto za
generiranje spona izmedu razli¢itih tehnologija jer ve¢ posjeduje visokokvalitetne resurse
potrebne za izradu istih [1].

Iz povijesnog se razvoja graficke pripreme primjecuje velik utjecaj tehnologija na
ubrzanje i optimizaciju procesa. Promjene koje se dogadaju danas, nisu toliko dramati¢ne kao
one koje su se dogodile sredinom 1980-ih godina. Neke od promjena koje se i danas dogadaju
s aspekta optimizacije proizvodnih procesa ukljucuju:

- razvoj racunala koja konstantno postaju sve brza i jaca omogucavajuci izvodenje

intenzivnijih procedura;

razvoj digitalnih komercijalnih tiskarskih strojeva koji omogucuju cjenovno i
vremenski prihvatljiv tisak manjih naklada, iako ponekad pod cijenu manje
kvalitete;

- elektronsko odobrenje tiskanog materijala (u PDF formatu) Sto ubrzava cijeli
proizvodni proces, osobito kod jednobojnih poslova; kod visebojnih poslova
prednosti se dobivaju uporabom Color Management tehnika;

- konstantan razvoj DTP programa izlaskom novih inacica.

Graficka priprema i tiskarske usluge ve¢ su neko vrijeme pod velikim pritiskom zbog
prekapacitiranja, pada cijena i seljenja poslova u zemlje s niskim primanjima. Kako bi
graficka poduzeca bila konkurentna, tiskare moraju uloziti u alate koji smanjuju troskove
proizvodnje te stvaraju dodanu vrijednost za njihove klijente [2].

Temeljni je cilj promjena koje se dogadaju u grafi¢koj pripremi, daljnja optimizacija
radnih procesa te dodavanje novih mogucnosti u postojece radne procese. Imperativ postaje
smanjenje troskova, uz smanjenje radne snage, vremena izrade i broja pogresaka. U razvoju i
nadogradnjama programa za graficku pripremu takoder mozemo pratiti djelomi¢na ostvarenja
navedenih ciljeva. Tako je 1985. godine Aldus, tvrtka koju je kasnije kupio Adobe, izdala prvi
DTP software koji se zvao PageMaker. On je omogucio dizajnerima prijelom stranica u
WYSIWYG' modu umjesto pisanja naredbi u fotoslogu. Ovaj alat je uskoro zamijenjen
programom QuarkXpress tvrtke Quark. U danasnje vrijeme standardom za graficku pripremu

postaje InDesign tvrtke Adobe koji je polako izazivao i naposljetku poceo preuzimati Quark-

"WYSIWYG (engl. what you see is what you get) - §to vidis to ées i dobiti



ovu dominaciju u DTP industriji. Danas trziSna zastupljenost i upotreba nisu poznati jer
InDesign Cesto dolazi u Adobe Suite paketima zajedno s ostalim programima koji se
upotrebljavaju za graficku pripremu pa je teSko odrediti njegovu stvarno uporabu [3].
Navedeni programi donose poboljSanja u smislu ubrzavanja procesa, automatizacije i
smanjenja pogreSaka ugradenim alatima za automatizaciju zadataka izrade prijeloma.

Jedna od moguénosti dodana u navedene programe je i skriptiranje. Skriptiranje u
DTP programima nije novost. Ve¢ su ranije verzije danasnjih standardnih DTP programa
imale moguénost izvrSavanja skripti 1 omogucavale automatizaciju radnih procesa
koriStenjem skripti. Poznato je da se odredeni zadatci graficke pripreme mogu rjeSavati
skriptnim tehnologijama, ali se ne zna kako te tehnologije optimalno koristiti ili ih mozda
hibridno povezivati sa standardnim programima i metodama rada.

Veéina tvrtki koje se bave grafickim uslugama posjeduje neke od standardnih
programa koji se svakodnevno koriste u prijelomu publikacija, koji odgovaraju na navedene
zahtjeve. Preduvjet za pisanje skripte je poznavanje jednog od podrzanih skriptnih jezika i
objektnog modela programa za koji se skripte pisu. To moze biti problem za grafickog
dizajnera koji ne posjeduje oshovna znanja programiranja pa iz navedenog razloga ne
primjenjuje skriptne metode rada. Problem kod implementacije skriptnih modela moze biti 1
nedovoljno poznavanje samog programa i njegovih moguénosti [4].

Skriptiranjem se mogu izradivati kratke skripte koje odraduju samo jedan zadatak,
kompleksne skripte koje obavljaju viSestruke zadatke, pa sve do onih koje automatiziraju
gotovo cijeli izdavacki proces [5].

Postoje zadatci koji se mogu ostvariti samo skriptiranjem u programu za prijelom,
primjerice personalizacija izradom barkoda, numeracija ili automatska montaza dokumenta u
programu za prijelom. Tako se upotrebom postojec¢ih programskih alata moze izraditi
priprema i montaza dokumenata za tisak koji sadrze varijabilne podatke kao $to je barkod ¢iji
se sadrzaj mijenja po Kkartici koja se montira. Varijabilna graficka priprema naziva se i tiskom
na zahtjev te omogucuje personalizaciju grafickih proizvoda. Postoje mnogi komercijalni
programski alati koji omogucuju potrebne funkcije za pripremu proizvodnje varijabilnih
digitalnih otisaka, ali mnogi su ili preskupi ili su ograni¢eni na specijalne vrste digitalnih
strojeva. Za manje tvrtke koje se bave tiskom ili pakiranjem takav trosak moze se izbjeci
koriStenjem skriptnih tehnologija i alata koje ve¢ posjeduju. Upravo su takvi zadatci
zanimljivi za istrazivanje u ovom radu.

Skriptiranje je opcija koja se moze koristiti kako bi se implementirali novi modeli kod

varijabilnog tiska na strojevima za digitalni tisak uz istovremenu automatizaciju procesa [6].



Tehnologija automatske montaze i prijeloma predstavlja veliku vrijednost kona¢nim
korisnicima alata za digitalnu pripremu jer moze ukloniti zastoje uzrokovane izradom
dokumenata sacinjenih od vrlo prilagodenih tekstualnih i slikovnih sadrzaja. Navedeno
predstavlja vrlo zahtjevan tehnicki problem zbog toga Sto ukljucuje dvodimenzionalnu
optimizaciju pozicija i dimenzija viSestrukih tipova sadrzaja kao §to su slike, tekst i vektorske
grafike [7]. Na ovom podrucju radena su opsezna istrazivanja. Jedno od ranijih nastojanja
moze se pripisati izradi Juno-2 editora za prijelom kojega su razvili Heydon i Nelson u ranim
devedesetim, a koji je bio baziran na tehnikama zadovoljenja ogranidenja® [8][9]. Jacobs et.
al. [10] uvode sustav za prijelom dokumenata koji je prilagodljiv; automatski bira najbolji
predlozak za dati sadrzaj. Purvis et. al. [11] formaliziraju kreaciju personaliziranih
dokumenata kao visekriterijsku optimizaciju® [12] te koriste genetski algoritam* koji vrsi
automatski prijelom dokumenata. Zadovoljavanje ograni¢enja, ucenje i genetski algoritmi
tehnike su koje su istrazivane u izradi automatiziranih sustava prijeloma [13] [14]. Johari et.
al. [15] izradili su specijalizirani sustav za paginaciju i prijelom telefonskog imenika. Berkner
et. al. [16] uveli su metodu inteligentnog skaliranja slika i dijelova teksta pomo¢u informacija
dostupnih u JPEG2000 datoteci. Izradeni su i prijedlozi algoritama koji automatiziraju
prijelom i dizajn slika u foto albumima [17] [18].

Mnogi istraziva¢i u polju automatiziranog prijeloma smatraju problemati¢nom
¢injenicu da su mnogi prijelomi izradeni ru¢no od strane dizajnera [11] [13] [19] [20] sto je
dovelo do mnogih istraZivanja u automatizaciji prijeloma informacija. Najces¢a tehnika za
izradu automatskih prijeloma je upotreba predlozaka (engl. Templates). Na trzistu su dostupna
programska rjeSenja koja automatiziraju prelamanje dokumenta i izradu gotovih stranica
prema pravilima predloZaka koji se izraduju ru¢no. Postoje 1 rjeSenja bazirana na skriptama 1

dodatcima (engl. Plug-ins) za standardne DTP programe.

2Zadovoljenje ogranienja (engl. Constraint satisfaction) koristi se najéesce pri izradi sustava umjetne
inteligencije u kojima se problemi promatraju kao skup ogranic¢enja pri odlu¢ivanju. Tehnikom zadovoljenja
ograni¢enja pronalaze se rjeSenja na set ograni¢enja koja zadaju uvjete koje varijable moraju zadovoljiti.
RjesSenje je tako set vrijednosti za varijable koje zadovoljavaju sva ogranic¢enja.

¥ Metode visekriterijske optimizacije (engl. Multi-objective Optimization) i odlu¢ivanja koriste se u problemima
odlucivanja uz postojanje vise uobicajeno konfliktnih kriterija, tj. viSe funkcija cilja. Ne moze se govoriti o
najboljoj niti optimalnoj odluci u klasicnom smislu, ve¢ o odluci koja, na neki nacin, najbolje zadovoljava
postavljene kriterije.

* Geneticki algoritmi (engl. Genetic algorithms) skup su tehnika koje se temelje na postavkama izvedenim iz
prirodne genetike populacije. Primjenjuju se u rjeSavanju problema u inZenjerstvu, umjetnoj inteligenciji i

ostalim znanstvenim poljima.



Neke od prednosti automatske publikacije i prijeloma su:

- povecanje proizvodnje smanjenjem vremena pripreme dokumenta [20];

- smanjenje troSka proizvodnje jer se viSe poslova moze obaviti s manje
radne shage;

- potencijal za automatsku generaciju personaliziranin dokumenata uz
moguénost ispisa na digitalnim strojevima za tisak [19];

- automatizirani poslovi mogu se odvijati u neradnim vremenima poduzeca
[21].

Uredivanje velike koli¢ine teksta i slika te prelamanje sadrzaja primjeri su poslova koji
bi se trebali automatizirati jer su takvi zadatci ponavljajuci, kod njih lako moze doé¢i do
pogresaka i zamorni su kada se provode manualno. Neki do sad utvrdeni Kriteriji za odabir
poslova u automatskom prijelomu bili bi:

- dizajn je baziran na pravilima ili predloscima, s jednostavnim ili
ponavljajué¢im prijelomom,;

- materijal koji se prelama sastoji se od mnogo stranica;

- materijal se Cesto objavljuje s podatcima, tj. sadrzajem ili dijelovima
sadrzaja koji dolaze iz baze podataka ili je izraden pomocu skripte;

- posao je dugotrajan i ponavljajuci, prezamoran da bi se odradio ruc¢no [21].

U ovom radu primijenjen je drugaciji pristup automatizaciji. Umjesto automatizacije
graficke pripreme u cijelosti, odluceno je automatizirati samo odredene dijelove procesa
prijeloma identificiranjem specifi¢nih poslova podobnih za automatizaciju. Takvim pristupom
moguce je automatizirati dio procesa na individualnoj razini kako bi se povecala
produktivnost.

Pretpostavljeno je da se analizom graficke pripreme mogu odrediti procesi podobni za
automatizaciju skriptiranjem i da ih je moguée zadovoljavajuce optimizirati. Cilj istrazivanja
je dokazati da je novim predlozenim modelima Kkoji koriste skriptne jezike, moguce graficku
pripremu pod odredenim uvjetima optimizirati povecanjem brzine, skrac¢ivanjem vremena
rada, automatizacijom procesa i smanjenjem pogreSaka u formatiranju dokumenta.

Ovaj rad bavi se optimizacijom procesa grafiCke pripreme upotrebom standardnih
DTP programa, skriptiranja i XML baziranih tehnologija te prednostima i nedostatcima
ovakvih modela rada. Rezultati ovog znanstvenog rada daju znanja koja u praksi mogu
povecati primjenu i nacin skriptnih tehnologija te se daju smjernice za njihov daljnji razvoj u

programima graficke pripreme. Izradom i testiranjem novih modela rada dokazano je da se
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usprkos problemima implementacije mogu posti¢i veéa unaprjedenja u procesima graficke
pripreme.

Tijekom istrazivanja prepoznate su prednosti koje donosi upotreba skriptnih modela.
Odredeni su i kriteriji za odabir procesa koji zelimo unaprijediti skriptiranjem. Automatizacija
nije uvijek isplativa jer zahtijeva izradu skripti §to je ¢esto dugotrajan proces [20]. Zbog toga
je potrebno odluku o odabiru procesa za automatizaciju bazirati na analizi vremena
potroSenog u grafi¢koj pripremi. Rad ciljano iziskuje analizu problema u stvarnom kontekstu
kako bi se dobile preporuke prakti¢ne vrijednosti. Unaprijed odredeni kriteriji za odabir
procesa bili su sljedeéi: posao je ponavljajuci i nije kreativan, a napisana skripta moze se vise
puta koristiti za druge slicne poslove. Kako bi se odabrali poslovi koje je potrebno
automatizirati, a udovoljavaju navedenim Kriterijima, izradena je analiza proizvodnih procesa
stvarnog poduzeca te izrada automatizacije prema utvrdenim potrebama. Takvim pristupom
dobiva se optimizacija stvarnog mjerljivog procesa prilagodena potrebama proizvodnje. Zbog
ovakvog je pristupa posao izrade skripti za automatizaciju jednostavniji. Naime, skripte ne
moraju biti pretjerano opcenite, nije potrebno zadovoljiti sve moguce scenarije, ve¢ samo one
koji su dovoljni da zadovolje potrebe odabrane skupine korisnika. Time se skracuje vrijeme
izrade skripte.

Skripte koje zamjenjuju dugotrajne zadatke grafi¢ke pripreme Cesto i same traju dulji
vremenski period. Kako bi se utvrdio utjecaj nadina pisanja skriptnog programa, provedena su
testiranja koja utvrduju faktore koji utjeCu na skriptna vremena. Rezultati ovog rada daju
smjernice za optimizaciju napisanog koda. Pri izradi rada nije bilo poznato kako se skriptne
tehnologije optimalno koriste i mogu li se posti¢i vece uStede u vremenu izvrSavanja skripte
njihovim optimiziranjem. Za skripte koje se kratko izvrSavaju optimizacija gotovo da i nije
potrebna, ali se, kako je utvrdeno istrazivanjem, preporucuje za skripte ¢ije izvrSavanje traje
dulji vremenski period. Optimizacijom samih skripti dobivamo vrijeme izvrSavanja koje moze
biti drasti¢no smanjeno. Pritom se smanjuje i vrijeme Cekanja samog operatera da skripta
1zvrsi potrebne zadatke kako bi mogao nastaviti s ostalim poslovima. U vrijeme izvrSavanja
skripte program u kojemu se skripta izvrSava nije dostupan za ostale zadatke.

Rezultati ovoga rada dokazuju kako navedene tehnologije mogu doprinijeti ubrzanju i
automatizaciji radnih procesa ¢ine¢i ih pouzdanijim. U ovom radu istrazeni su modeli rada te

implementacija i moguénosti koje donosi integracija tehnologija.



2. CILJ | PRETPOSTAVKE ISTRAZIVANJA

Cilj istrazivanja bio je dokazati da se novim predloZenim modelima, koji Kkoriste

skriptne jezike, postizu znatna unaprjedenja u procesima graficke pripreme povecanjem

brzine i pouzdanosti. U tu svrhu postavljene su sljedece hipoteze istrazivanja:

1. Temeljem analize segmenata proizvodnih procesa graficke pripreme moguce je

grafi¢ku pripremu, upotrebom skriptnih jezika pod odredenim uvjetima, optimalno

ubrzati s poveéanjem pouzdanosti i isplativosti;

2. Moguce je dodavanjem novih skriptnih modela u standardne programe graficke

pripreme optimalno rjeSavati zahtjevne zadatke koji su inace teski za ostvarivanje;

3. Zamjenom samo odredenih radnih procesa sa skriptnim datotekama moguce je

automatizirati procese graficke pripreme jer postoje zadatci graficke pripreme za

koje nije optimalno koristenje skriptnih tehnologija;

4. Moguce je odrediti znacajke radnih procesa pomocu kojih ¢e se kvantificirati

ustede 1 prednosti koje se dobivaju koristenjem skriptnih tehnologija.

Izvorni znanstveni doprinos disertacije ocekuje se u sljedecem:

Analiza segmenata proizvodnih procesa graficke pripreme koji bi se mogli
upotrebom skriptnih jezika pod odredenim uvjetima optimalno ubrzati s
povecanjem pouzdanosti i isplativosti;

Novi skriptni modeli, samostalni i integrirani sa standardnim programima,
za optimalno rjeSavanje zahtjevnih zadataka graficke pripreme koji su inace
teSki za ostvarivanje;

Definiranje kriterija za optimalnu upotrebu skriptnih tehnologija u
standardnim programima i metodama rada;

Vrednovanje ucinkovitosti novih modela pomocu kvantificiranja
postignutih ubrzanja, automatizacije 1 povecanja pouzdanosti radnih

procesa u grafickoj pripremi.



3. TEORIJSKE PRETPOSTAVKE

3.1.  Skriptiranje u DTP programima

Skriptiranje je jedna od najmo¢nijih moguénosti u DTP programima namijenjenim za
pripremu za tisak i e-publikacije. Nijednom drugom mogucénoséu dostupnih alata ne moze se
toliko ustedjeti vrijeme, rad 1 novac. Skriptiranje je odli¢an alat za izvodenje razlicitih
zadataka. Skripte su nizovi izjava koje upucuju aplikaciju kako da odradi set zadataka. One
mogu biti jednostavne i automatizirati ceste postupke ili kompleksne i davati nove
moguénosti u programu. Skripte mozemo kreirati sami ili mozemo izvoditi skripte koje su
kreirali drugi [5]. Kako bismo iskoristili prednosti skriptiranja, potrebno je odabrati DTP
program koji podrzava pisanje 1 izvrSavanje skripti. Na trziStu je ponudeno viSe opcija pri
odabiru alata za DTP. Gotovo svi ponudeni alati omogucuju neki oblik skriptiranja i
automatizacije proizvodnih procesa. Trenutno ponudeni alati su Adobe InDesign i
FrameMaker, tj. Adobe Creative Suite paketi s viSe alata, QuarkXPress, Serif PagePlus,
Microsoft Office Publisher i Scribus [22].

Gotovo svi alati koji se upotrebljavaju za izradu graficke pripreme iz Adobe Creative
Suite paketa podrzavaju pisanje skripti. Moguée je izradivati skripte za Adobe Illustrator,
Photoshop, InDesign, InCopy, Bridge te FrameMaker [23]. Jezik Kkoji se Kkoristi pri
skriptiranju ovisi o skriptnom sustavu operativnog sustava na kojemu se skripta izvrsava.
AppleScript se koristi za Mac OS, VBScript za Windows, a JavaScript za bilo koji od
navedenih operativnih sustava. lako se ti skriptni jezici razlikuju, nacini na koji rade su veoma
sli¢ni pa je prevodenje jedne skripte u drugu vrlo jednostavno [24].

QuarkXPress podrzava skriptiranje u AppleScript jeziku [25]. U usporedbi skriptiranja
InDesigna i QuarkXPressa moze se istaknuti da InDesign nudi prednosti u skriptiranju zbog
podrzavanja viSe skriptnih jezika i mogucnosti povezivanja sa suceljem Adobe Photoshopa i
[llustratora. InDesign daje neSto bolje rjeSenje s veCom podrSkom za korisnike 1 vise
dostupnih informacija na Internetu.

Serif PagePlus i Microsoft Office Publisher su po moguénostima nesto slabiji alati
[22] za izradu graficke pripreme u usporedbi s programima Adobe InDesign i QuarkXPress.
Serif PagePlus je dobro rjesenje za osnovne zadatke dizajna i prijeloma stranica, ali jo§ uvijek
ne podrzava skriptiranje. Microsoft Office Publisher podrzava skriptiranje u obliku ,,Macro*
naredaba [26], kao i ostali alati iz Office paketa. ,,Macro* naredbe su set instrukcija pisanih u

Microsoft Visual Basic programskom jeziku.



Scribus je besplatan alat, mogu¢nostima vrlo sli¢an profesionalnim komercijalnim
alatima za izradu prijeloma. ,,The Scripter” je programski dodatak za Scribus koji omogucuje
pisanje i izvrSavanje automatizacijskih skripti. Skripte se piSu u Python programskom jeziku

dostupnom za sve operacijske sustave [27].

3.1.1. Adobe InDesign skriptiranje

Adobe InDesign kao DTP program omogucuje izradu stranica za tisak i e-izdanja.

Danas je jedan od standardnih i najpopularnijih alata za profesionalnu upotrebu u grafickoj
pripremi. Izmedu brojnih mogucénosti koje nudi, dostupno je i izvodenje skripti koje
omogucuju:

- formatiranje i prijelom teksta,

- unoS$enje, pretrazivanje i izmjenu teksta,

- crtanje objekata na stranicama,

- ispisivanje ili izvozenje dokumenta u neki od formata graficke pripreme,

- ubacivanje slika,

- izradu novih izbornika ili novih moguénosti u postoje¢im izbornicima,

- kreiranje i prikazivanje dijaloskih okvira i panela,

- izvodenje skripte ovisno o korisnikovoj selekciji,

- Citanje 1 zapisivanje u tekstualne datoteke,

- obradivanje XML podataka,

- razmjenjivanje podataka s drugim aplikacijama.

U nacelu, sve §to se u programu moze napraviti s korisnickim suceljem, moze se
napraviti i sa skriptom. Postoje mogucnosti koje se mogu napraviti samo skriptiranjem, ali
postoje i neke postavke programa koje nije moguce mijenjati preko skripti, a obi¢no se ticu
korisni¢kog sucelja, primjerice:

- postavljanje radnog okruzenja (eng. workspace),

- definiranje precaca tipki (eng. shortcuts),

- dodavanje novih tipova objekata u InDesign dokument,

- dodavanje novih osnovnih moguénosti u program, kao Sto je novi

algoritam, za kompoziciju teksta (eng. text-composition engine) i sl.



Za navedene mogucnosti potrebno je koristiti InDesign Software Development Kit
(SDK) koji omoguéuje pisanje kompleksnih dodataka (eng. plug-ins) uporabom C++
programskog jezika [24].

3.1.2. Adobe InDesign, JavaScript i objektni model

JavaScript je skriptni jezik najcesce koriSten na internetu. Podrzavaju ga svi poznatiji
preglednici i stoga je popularan kod izrade web sadrzaja. Cilj kreiranja JavaScript jezika bio
je dodati interaktivnost HTML stranicama.

Skriptni jezici su programski jezici koji se sastoje od izvrSnog racunalnog koda.
JavaScript je interpreter §to znaci da se skripta izvrSava odmah, naredbu po naredbu, bez
prethodnog prevodenja (kompiliranja, eng. compile) cijelog programa i kreiranja izvrSne
datoteke. On je javno raspoloziv skriptni jezik te nije potrebna licenca za njegovu upotrebu
[28]. JavaScript se kao skriptni jezik brzo uci, u usporedbi s tradicionalnim programskim
jezicima, te je Cesto potrebno manje koda kako bi se izvr$io odredeni zadatak.

InDesign JavaScript podrska bazirana je na Adobe implementaciji JavaScripta
poznatoj kao ExtendScript. Interpreter za ExtendScript odgovara trenutnim ECMA 262
standardima te su podrzane sve jezicne znacajke JavaScript verzije 1.5 [29]. Kako bi bilo
olaksano koristenje Adobe objektnog modela®, njihovih metoda i svojstava, uz Adobe paket
dolazi aplikacija Adobe ExtendScript Toolkit. Aplikacija sluzi za pisanje i testiranje skripti te
za istrazivanje objektnog modela programa za koji se pise skripta [24]. U navedenoj aplikaciji
moguce je pisati skripte za sve Adobe programe koji podrzavaju skriptiranje.

Objektni model InDesgna sac¢injen je od kolekcije objekata koji reprezentiraju
program, njegove komponente, dokument, stranice dokumenta i elemente na stranicama. Tako
npr. dokument sadrzi stranice, a stranice sadrze dijelove stranica (tekstualni okviri, vektorski
oblici 1 dr.). Tekstualni okviri sadrze tekstualne znakove, rijeci, odlomke, usidrene okvire,
tablice, graficke okvire i sl. Graficki okviri sadrze slike, EPS ili PDF datoteke. Nabrojene
stavke su objekti koji tvore InDesign publikaciju i s kojima se radi kada se pisu skripte.
Objekti su u publikaciji organizirani u specificnom poretku: okviri su na stranicama, a
stranice su u dokumentu koji je unutar InDesign aplikacijskog objekta. Kada se govori o

objektnom modelu ili hijerarhiji, govori se upravo o toj strukturi. Slika 1. prikazuje

® Objektni model je kolekcija objekata i klasa preko kojih program moze ispitivati i rukovati nekim servisom ili
sustavom



organizaciju osnovne razine InDesign objektnog modela i hijerarhiju u njemu. Slika ne

prikazuje cjelokupni model programa, ve¢ samo njegov dio.

‘ application |
I dccur_nents |
‘ a document |
libraries | | document preferences
I books | t { document defaults
I application preferences | - i document events

application defaults |

application events | — document methods

application menus | I i document elements

|
|
|
document properties |
|
|
|

application properties | pages or spreads

application methods | o page |

i stories | | page items

i text objects |

Slika 1. InDesign objektni model

Izvor: http://cssdk.s3-website-us-east-
1.amazonaws.com/sdk/1.0/docs/WebHelp/app_notes/id_obj_model.htm

Objekti imaju svojstva (eng. attributes) koja se zadaju na odredene vrijednosti.
Primjerice, svojstva tekstualnog objekta ukljucuju koristeni font, njegovu veli¢inu, razmak
izmedu redaka i dr. Objekti takoder imaju metode, tj. akcije koje mogu odraditi. Primjerice,
objekt dokument ima metode za ispis, izvoZenje ili spremanje.

Razumijevanje objektnog modela je klju¢ pronalaZenja objekta s kojim se zeli raditi i
samog pisanja skripti. Najbolji vodi¢ za skriptiranje u InDesignu je poznavanje samog
programa §to olakSava rad s objektima. Objekti su u InDesignu logi¢ki poredani u hijerarhiju
prema uobi¢ajenom nacinu upotrebe programa i izbornika.

Problem koji se cesto istice kod JavaScript programa, relativno je sporo vrijeme
izvodenja. Razlozi tomu nalaze se u nainu izvrSavanja koda (pomocu interpretera) i u
dinamickim svojstvima objekata koja se trebaju dohvacati tijekom izvodenja. PoboljSanje
svojstava izvodenja kroz optimizaciju napisanog koda vazna je metoda kojom bi uz pomo¢

JavaScripta izradili kvalitetne programske dodatke. Zato $to JavaScript izjava moze izvrsiti
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mnogo strojnih instrukcija®, male promjene u izvornom JavaScript kodu mogu uvelike
poboljsati performanse. Optimizacija koda moze biti radena na dvije razine. Za prvu razinu
odgovoran je programer koji optimizira izvorni kod te ¢e optimizacija ovisiti o primijenjenim
optimizacijskim tehnikama. Druga razina optimizacije odnosi se na optimizaciju koja je
ugradena u programski prevodilac (interpreter) koji opet moze primjenjivati optimizacijske
tehnike prilikom izvodenja koda [30].

Za pisanje JavaScript koda poznate su smjernice [31] i trebalo bi ih se drzati kako bi se
izradivao efikasan kod. S ExtendScriptom je drugacija situacija. ExtendScript upotrebljava
JavaScript sintaksu, ali manipulira InDesign objektnim modelom, koristi nova svojstva i
moguénosti koje mijenjaju standardnu definiciju jezika. Ne postoji adekvatna literatura o
optimizaciji ExtendScript koda ¢ak ni od strane proizvodaca Adobe System Incorporated,
koja bi se mogla primijeniti tijekom pisanja koda. Nedostupne su i informacije o nainu rada
Adobe ExtendScript interpretera i o ugradenim optimizacijama koje se odvijaju tijekom
interpretiranja koda.

Iz navedenih se razloga ovim radom Zele odrediti optimizacijske tehnike pri pisanju

ExtendScript koda za Adobe programe.

® Strojni ili asemblerski jezik (eng. machine language) osnovni je jezik ratunala. Naredbe pisane u strojnom
kodu jedine su koje racunalo razumije i ne treba ih prevoditi kako bi ih ra¢unalo izvodilo.
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3.2. XML iSVG

Upotreba XML sustava moze donijeti vecu fleksibilnost, visestruke izlazne opcije,
pretrazivanje i indeksiranje $to teSko ostvarujemo bez upotrebe web tehnologija [32]. Zbog
toga se razvijaju novi na¢ini implementiranja ovakvih tehnologija, novi modeli rada [33], u
ve¢ postojece sustave, bez velikog ulaganja u nove resurse i s jednostavnom primjenom kako
bi se novi modeli mogli lakse integrirati.

Za potrebe ovog istrazivanja koriSten je SVG skriptni jezik za vektorsku grafiku
baziran na XML tehnologiji, a radena je i automatizacija prijeloma XML podataka kako bi se
ostvarila varijabilna graficka priprema. Za razliku od tradicionalne stati¢ne vektorske grafike,
SVG nudi nove mogucnosti interaktivnosti, dinami¢nosti prikaza, moguénosti pretrazivanja
sadrzaja kao i automatizacije viSe procesa preko svog objektnog modela [34] [35]. U
usporedbi s rasterskom grafikom daje moguénosti skaliranja i manje veli¢ine datoteke [36].
SVG je tekstualni, skriptni format otvoren za upotrebu tako da se moze lako dobavljati te uciti
iz postojecih primjera [37]. SVG razdvaja dizajnirani prikaz i aplikacijsku logiku od sadrzaja
te se sadrZzaj moze neovisno uredivati i pretrazivati. Iz tog razloga dobivamo dinamicki sustav
za upravljanje sadrzajem koji se odlikuje u redukciji troskova odrzavanja, vremenu uredivanja
i poveéanju pouzdanosti i fleksibilnosti sustava [38]. Grafike bazirane na SVG tehnologiji su
efikasne, jednostavne za razvoj i odrzavanje te nude brojne moguénosti vizualnog dizajna,
organizacije podataka, animacije i interaktivnosti s korisnikom [39] §to nam omogucuje
unaprjedivanje nekih postoje¢ih modela digitalne graficke pripreme.

IstraZivanje novih tehnologija 1 na¢ina njihove implementacije izuzetno je vazno kako
bi se poboljsali i unaprijedili postojeci radni procesi. Nove tehnologije se uvode na temelju
eksperimentiranja, simulacijom, testiranjem i mjerenjima u praksi. Oc¢ekuje se da ¢e se mnoge
faze automatizirati i poboljsati XML derivatima. Upotreba SVG, VML i XSL-FO tehnologija
sve viSe raste, stoga je potrebno napraviti korake u njthovoj implementaciji u graficku

pripremu s ciljem pobolj$anja operacija, radnih procesa i navika [40].
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4. EKSPERIMENTALNI DIO

Cilj eksperimentalnog dijela je istraziti moguénosti optimizacije u proizvodnom
procesu graficke pripreme primjenom skriptiranja. Pretpostavka je da ¢e napisane skripte
donijeti vece ustede vremena prilikom prijeloma publikacija koje su ovisne o radnjama koje

skripta zamjenjuje. Manje ustede se ocekuju kod radnji koje vremenski krace traju.

4.1. Metode rada i eksperimentalni okvir

U praksi se mogu identificirati dvije vrste zadataka graficke pripreme. Zadatci
generalne namjene, gdje je moguce jednom razvijen algoritam primijeniti na mnoge slucajeve
jer problemi dijele sli¢na svojstva, i specifitne namjene gdje je podru¢je primjene vrlo
specifi¢no i nije prenosivo na druga podru¢ja [41]. Pri izradi skripti za automatizaciju
razmatrat ¢e se oba pristupa. Birat ¢e se zadatci koji se ucestalo ponavljaju ili specifi¢ni
zadatci koji vremenski dulje traju i zbog toga ih je pozeljno automatizirati.

Planom istrazivanja odredene su sljedece faze:

I.  Analiza problema i analiza izvedivosti pojedinog modela u okviru graficke pripreme;
Il.  Izrada prijedloga modela za izvodenje unaprjedenja uz pomo¢ skriptnih jezika i
njihovo implementiranje u definirani proces graficke pripreme;
[1l.  Mijerenje unaprjedenja i obrada mjernih rezultata;

IV.  Izvodenje zakljucaka na temelju prikupljenih i obradenih rezultata.

Za potrebe istrazivanja koriSteni su standardni alati u grafickoj pripremi. Izabran je
Adobe Design and Web Premium CS6 paket, a iz paketa su izabrani programi Adobe
InDesign CS6 verzije 8.0.1., Adobe Illustrator CS6 i Adobe Photoshop CS6. Od skriptnih
tehnologija koriSteni su JavaScript, XML i SVG. Kako bi se lakse pretrazivao Adobe objektni
model, metode i svojstva objekata te kako bi olaksali testiranje skripti [24] koriSten je Adobe
ExtendScript Toolkit CS6 verzije 3.8.0.12., DOM (Document Object Model) verzije 8.0 i
ExtendScript verzije 4.2.12.

Karakteristike racunala na kojemu su radena vremenska mjerenja su sljedece:

- Operativni sustav: Windows 7 Professional, 64 bitni
- Procesor: Intel Core ™ 2 Quad CPU Q8200, 2x2,33 GHz
-  RAM: 4,00 GB.
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4.2.  Analiza problema i analiza izvedivosti pojedinog modela u okviru graficke
pripreme

Prva faza izrade istrazivanja bila je detektiranje potencijalnih procesa za optimizaciju
skriptiranjem. Navedena faza izravno je vezana s prvom hipotezom istrazivanja kojom se
pretpostavlja da je mogucée temeljem analize segmenata proizvodnih procesa graficke
pripreme upotrebom skriptnih jezika pod odredenim uvjetima graficku pripremu optimalno
ubrzati s poveéanjem pouzdanosti i isplativosti.

Cilj analize je istraziti segmente proizvodnih procesa graficke pripreme u kojima bi se
mogla ostvariti optimizacija procesa upotrebom skriptnih jezika. Pretpostavka je da c¢e
napisana skripta donijeti ustedu u vremenu prilikom prijeloma publikacije koja je ovisha o
radnjama koje skripta zamjenjuje. 1z analize je potrebno identificirati procese koje bi mogli
poboljsati upotrebom skriptnih tehnologija. Promatrana je digitalna graficka priprema od
pripremanja dostavljenih materijala za prijelom, izrade prijeloma, pa do izrade konacne
montaze spremne za tisak. Analizom je bilo potrebno odrediti samo one postupke koje je

moguce unaprijediti do definirane razine.

4.2.1. Kriteriji pri odabiru procesa digitalne graficke pripreme za optimizaciju

Pri procjeni pogodnosti procesa za automatizaciju odredeni su Kriteriji odabira

prikazani u Tablici 1.

Tablica 1. Kriteriji pri odabiru procesa digitalne graficke pripreme za optimizaciju

KRITERIJ Opis

1. Proces je vremenski zahtjevniji (traje dulje od 30 min) i/ili sadrzi mnogo
slijednih koraka. Izradena automatizacija moze se primjenjivati i na druge
slicne procese. Upotrebom skripte povecava se pouzdanost prijeloma (manja

je mogucnost pogreske pri oblikovanju sadrzaja).

2. Dizajn je baziran na pravilima ili predloScima, s jednostavnim ili
ponavljaju¢im prijelomom. Materijal koji se prelama sastoji se od mnogo

stranica ili elemenata koje je potrebno ru¢no uredivati.

3. Materijal se ¢esto objavljuje s podatcima, tj. sadrzajem ili dijelovima sadrzaja
koji dolaze iz baze podataka, XML dokumenta ili je izraden pomocu skripte.

Posao se odnosi na personalizaciju publikacije i varijabilni tisak.

4. Novi model rada koji je mogucée implementirati u programe za DTP kako bi se

izbjegla dodatna ulaganja u nove alate.
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Prvi kriterij odabran je jer se manja usteda o¢ekuje kod radnji koje vremenski krace
traju ili zahtijevaju manje slijednih koraka[4]. Posao koji zadovoljava navedeni kriterij je
dugotrajan ili ponavljaju¢i, zamoran da bi se odradio ru¢no [21]. Drugi kriterij odreduje vrstu
posla pogodnu za automatizaciju jer se odnosi na poslove koji se ne moraju ponavljati Cesto,
ali su dugotrajni za pripremu. Treéi i Cetvrti kriterij odnose se na poslove koji bi mogli
ostvariti nove dodane vrijednosti ili ubrzati procese personalizacije bez dodatnih ulaganja u
nove alate.

Kako bi proces bio odabran za optimizaciju, mora zadovoljavati barem jedan od
navedenih kriterija. Naime, neki se kriteriji medusobno iskljucuju. Nakon $to su identificirani
potencijalni procesi koje zelimo unaprijediti, prije pisanja same skripte potrebno je izvesti
analizu izvedivosti pojedinog modela i odrediti do kojeg ¢e se nivoa izradivati automatizacija.
Pri izradi skripte potrebno je osigurati kriterij izvedivosti skripte u vise radnih procesa jer je
to jedan od cimbenika koji nam omogucuje postizanje optimizacije digitalne graficke
pripreme. Ukoliko izradimo skriptu koja je primjenjiva samo u vrlo rijetkim i specifi¢nim
slucajevima, stvarna usteda vremena i postignuta automatizacija mogu postati zanemarive [4].
Dakle, potrebno je odabrati procese koji ¢e se unaprjedivati tako da napisane skripte budu
opcenitije 1 primjenjive u razli¢itim situacijama. To se moze postici i uvodenjem promjenjivih
parametara koje odreduje korisnik skripte ili se odreduju iz dokumenta koji se ureduje.

Prilikom analize procesa utvrdeni su i procesi koje je nepoZzeljno, tesko ili nemoguce
automatizirati. Pri tome su odredeni sljede¢i Kriteriji koji opisuju procese koji nisu
podobni za optimizaciju skriptiranjem:

1. Automatizacija zadataka koji nisu uobicajeni ili se rijetko ponavljaju;

2. Automatizacija prijeloma cjelokupnih periodickih publikacija u kojima nije

unaprijed odredeno formatiranje dokumenta, nego je ovisno o odlukama dizajnera;

3. Automatizacija izrade sloZzenih montaza.

Pod sloZenim montazama podrazumijevaju se montaze poslova s velikim brojem
stranica, montaze knjiga za razlicite vrste uveza, upotreba razlicitih postavki
montaznih araka u istom poslu i sl. Za sloZzene montaze bolje je koristiti ve¢
dostupna standardna rjeSenja, uobicajena i testirana u grafickoj pripremi kao npr.
izrada montaze u programu Preps. U njemu se montaza slozenih poslova brze
odraduje zbog prilagodbe programa samo navedenim zadatcima i zbog
programskih jezika koji se brze izvrSavaju od skriptnih. Kod skriptiranja takvi

poslovi mogu dulje trajati.
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4.2.2. Analiza procesa digitalne graficke pripreme

Procesi graficke pripreme biljezeni su u manjem grafickom poduzec¢u Graphprint
d.o.0. Osnovna djelatnost navedenog poduzeca je dizajn, prijelom, priprema za tisak te
digitalni tisak i dorada manjih naklada. Na temelju njihovih radnih procesa zeljeli su se
pronaci dijelovi stvarne graficke pripreme koju je pozeljno optimizirati. Analiza je radena na
nacin da su tijekom 3 mjeseca (63 radna dana) biljezeni poslovi vezani uz digitalnu graficku
pripremu Koji su se ostvarivali u tom poduzeéu. BiljeZenje poslova radilo je troje zaposlenika.

Tablica 2. prikazuje sumarna vremena u tom periodu.

Tablica 2. Vremena utroSena na radne zadatke graficke pripreme u poduzecéu
Graphprint d.0.0. u periodu od 3 mjeseca (ozujak - svibanj 2013. godine)

UtroSeno | Postotak Moguc_nost_
. - o automatizacije
Opis zadataka vrijeme | utroSenog -
(usatima) | vremena (_p rocjena
djelatnika)
1. | Prijelom periodickih publikacija 312 20,6 % | DJELOMICNO/
DA

2. | Prijelom publikacija 153 10,1% | DJELOMICNO/
(neperiodicke publikacije, knjige, broSure, DA
letci i sl.)

3. | Obrada fotografija 108 71% | DIELOMICNO/
(prebacivanje u CMYK sustav boja, DA
postavljanje rezolucije, podeSavanje
krivulja, postavljanje ostrine slike 1 dr.)

4. | Dizajn 69 4,6% | DJELOMICNO/

NE
5. | Montaza 48 32% | DJELOMICNO/
DA

6. | Priprema za tisak varijabilnih podataka 36 2,4 % DA
(izrada numeriranih dokumenata,
ubacivanje adresa, personalizacija
navodenjem varijabilnih podataka,
ubacivanje promjenjivih kodova)

7. | Popravci dostavljenih materijala za tisak 29 1,9% DJELOMICNO/
(dodavanje napusta, micanje sadrzaja od NE
linije reza, skaliranje dokumenta,
mijenjanje sustava boje iz RGB u CMYK,
brisanje neispravno postavljenih reznih
oznaka, ispravci u tekstu)

8. | Ostali poslovi nevezani uz digitalnu 757 50,1 % -
graficku pripremu
UKUPNO 1512 100 % -
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U Tablici 2. poslovi su poredani po vremenu utroSenom za izradu i po zastupljenosti u
svakodnevnim poslovima. Cilj analize bio je odrediti razli¢ite procese digitalne graficke
pripreme koji se primjenjuju u navedenoj tiskari i pronaci dijelove koje je moguce
optimizirati skriptiranjem. Procjene djelatnika o moguénostima automatizacije izradene su
prema unaprijed zadanim kriterijima (4.2.1. Kriteriji pri odabiru procesa digitalne graficke

pripreme za optimizaciju) koji su izvedeni iz teoretskih pretpostavki istrazivanja.
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4.3.

Izrada prijedloga modela za izvodenje unaprjedenja uz pomo¢ skriptnih

jezika i njihovo implementiranje u definirani proces graficke pripreme

Iz analize proizvodnih procesa te analize izvedivosti pojedinog modela utvrdeni su

koje udovoljavaju.

procesi pozeljni za automatizaciju. Tablica 3. prikazuje odabrane procese i kriterije odabira

Tablica 3. Prijedlozi skripti za optimizaciju procesa digitalne graficke pripreme

dokumenata iz podataka
u XML datoteci

rada s XML datotekama.

Udovo- | Skripta Predvidena
L - vrsta
ljeni automati- .
L . | automatiza-
Naziv prijedloga Opis kriteriji | ziraradne | ..
: cije procesa
(Tablica | zadatke fick
1) |(Tablica2)| Briexe
pripreme
Skripta za brisanje Zadatak skripte je 1, 2. 1.,2.,4. | Djelomi¢na
nezeljenih bjelina u izbrisati sve nezeljene
tekstu bjeline u tekstu koji se
prelama.
Skripta za zadrzavanje |Zadatak skripte je 1, 2. 1.,2.,4. | Djelomi¢na
uvezenih znakovnih pronaci sve znakovne
stilova stilove koji se koriste u
uvezenom dokumentu
kako se oni ne bi
izgubili prilikom
primjene stilova
odlomaka.
Skripta za uredivanje | Zadatak skripte je 1, 2. 1. Djelomicna
tablica u periodickoj ubrzati izradu prijeloma
publikaciji tablica u periodickoj
publikaciji. Zadatak
prijeloma je dugotrajan,
ponavljajuci, s
jednostavnim unaprijed
odredenim dizajnom.
Skripta za izradu Numeracija i montaza 1.,2.,3, 6. Cjelovita
numeracije i montaze |kartica radi se ru¢no u 4.
kartica programu za prijelom.
Zadatak skripte je
automatizirati proces.
Skripta za izradu Zadatak skripte je 1.,2,3, 6. Cjelovita
personaliziranih automatizirati procese 4.

18




6. |Skripta za izradu Zadatak skripte je 1,2,3. 5. Cjelovita
jednostavnih montaza u |ubrzati montazu
programu za prijelom  |jednostavnih poslova u
programu za prijelom.
7. |Skripta za Ne postoji moguénost 1,2.,4. 1,2 Djelomicna
automatizaciju izrade |automatske izrade ePub
ePub dokumenta koji | dokumenta koji sadrze
sadrzi SVG datoteke SVG datoteke. Zadatak
skripte je omogucditi
automatsku izradu i
optimizaciju izvoZenja
ePub dokumenta.
8. |Skripta za automatsku | Zadatak skripte je 1,2 3. Cjelovita
obradu fotografija automatizirati procese
obrade fotografija u
programu Adobe
Photoshop.
9. |Skripta za izradu Barkod se ne moze 1,2.,3, 6. Cjelovita
barkoda iz varijabilnih  |izradivati automatski. 4.
podataka Potrebno je uvoziti
gotove kodove ili ulagati
u nove alate kako bi se
omogucila varijabilna
graficka priprema.
Zadatak skripte je
omoguciti 1
automatizirati proces.
10. | Skripta za obiljezavanje | Zadatak skripte je dodati 4. 1.,2,7. Cjelovita

ispravaka u tekstu
nakon lekture

novu moguc¢nost kojom
¢e se u prelomljenom
tekstu prikazivati
izradeni ispravci nakon
lekture kako bi se
omogucilo digitalno
odobravanje izradenih
ispravaka u tekstu.

Nakon detektiranja potencijalnih procesa za unaprjedenje izradeni su novi, poboljsani

modeli rada. Pretpostavka je bila da ¢e novi modeli biti jednostavniji u primjeni i donijeti

unaprjedenje procesa skrac¢ivanjem vremena izrade, povecavanjem pouzdanosti sustava

(smanjenjem broja pogreSaka) te povecanjem stupnja automatizacije (manji broj koraka u

izradi ranije i nakon implementacije). Za testiranje je izradeno svih 10 skripti.
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4.3.1. SKripta za brisanje neZeljenih bjelina u tekstu (oznaka: S1)

Izrada skripte odabrana je kako bi se skratili svakodnevni poslovi prijeloma teksta u
InDesignu. Vecina klijenata dostavlja tekst za prijelom kao Word dokument. Tekst koji se
dostavi Cesto ima pogreske u smislu nezeljenih bjelina koje je potrebno izbrisati prije
prijeloma. Poslovi koje obavlja skripta prikazani su na Slici 2.

1. » visestruke - razmaknice --u--tekstu 1 1. » visestruke razmaknice u-tekstuy
2. » prijelom retka kojeg slijedi razmaknicaf 2.» prijelom retka kojeg slijedi razmaknica
| 3. » razmaknica koju slijedi jedan prijelom retkal
3. » razmaknica koju slijedi jedan prijelom retka .. q 4., » videstruke uvlakes
4. > > videstruke uvlakef 5. » prijelom retka kojeg slijedi-uvlakaf
5.» prijelom retka kojeg slijedi uvlaka 6. » uvlake koje slijedi prijelom retkaf
9 7. » visestruki prijelomi retka
6. » uvlake koje slijedi prijelom retka » 8. » viseca uvlakaf
7. » visestruki prijelomi retkaf - » zamjenacrtica
1 razmak u-crtica
1 uvlakaf
8. -visea:‘a uvlak.aﬂ] 9. » viseéa uvlaka:
--zamjena crtica 25.»zamjena brojka
razmak u-crtica tocka razmak u
uvlakaf brojka uvlaka
9. » viseca uvlaka: 10.-11. » micanje razmaka kod (zagrada)y
25. zamjena brojka 12.-16. » micanje razmaka razmaka ispred sljedecih
tocka razmak-u znakova:-dvotocka: tocka. zarez. tocka zarez;
brojka uvlakaf - postotak 34%.#

10.-11.» micanje razmaka kod (-zagrada. )|

12.-16.» micanje razmaka razmaka ispred-sljedeéih
znakova: dvotoc¢ka : tocka . zarez . tocka zarez
;- postotak 34 % #

Slika 2. Poslovi brisanja nezeljenih bjelina

Skripta sluzi za obavljanje sljede¢ih poslova u naznac¢enom redoslijedu:

1. traZenje svih dvostrukih razmaknica i zamjena jednom razmaknicom,

2. trazenje svih prijeloma retka koje slijedi jedna ili vise razmaknica i zamjena jednim
prijelomom retka,

3. traZenje svih razmaknica koje slijedi jedan prijelom retka i zamjena prijelomom retka,

4. trazenje svih visestrukih uvlaka (eng. tab) i zamjena jednom uvlakom,

5. trazenje svih prijeloma retka koje slijedi jedna ili vise uvlaka i zamjena jednim
prijelomom retka,

6. trazenje svih uvlaka koje slijedi prijelom retka i zamjena jednim prijelomom retka,

7. trazenje svih viSestrukih prijeloma redaka i zamjena jednim prijelomom retka,

8. zamjena svih crtica koje slijedi razmak na pocetku odlomka u crtica uvlaka,
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9. zamjena svih brojaka na pocetku odlomka koje slijede tocka i razmak u brojka, tocka i
uvlaka,

10. micanje razmaka nakon otvorene zagrade,

11. micanje razmaka prije zatvorene zagrade,

12. micanje razmaka ispred dvotocke,

13. micanje razmaka ispred znaka tocka zarez,

14. micanje razmaka ispred znaka tocke,

15. micanje razmaka ispred znaka zarez,

16. micanje razmaka ispred znaka postotka.

1. odabir predloska

Find/Change / B

Query: brojka. razmak u brojka.tab - 1=

| Text | GREP | Glyph | Object|

Eind what:

e e

Change to:

$1\ - (@ SETE

Search:, Document - ...____.
//sh = @ Changa/Fnd T~

-~ 3. pokretanje ispravljanja
2. odabir mjesta ispravka

Slika 3. Poslovi brisanja nezeljenih bjelina preko predlozaka
u Find/Change i GREP opcijama programa InDesign, bez koriStenja skripte

Svi navedeni postupci standardno su se obavljali jedan po jedan preko Find/Change i
GREP’ opcija, spremljenih kao predlozak u programu. Ukupno je nabrojeno 16 koraka koji su
radeni u navedenom redoslijedu sa svakim dokumentom koji se prelamao. Slika 3. prikazuje
nacin ranijeg obavljanja zadatka i navedene opcije u programu.

Izradena skripta izvrSava sve korake u zadanom redoslijedu pokretanjem skripte te ne
trazi dodatnu interakciju s korisnikom. Varijabilnost skripte izradena je samo u moguénosti
korisnika da odabere hoce li ispravci biti izradeni u cijelom dokumentu ili samo u selektiranoj

prici®.

" GREP su regularni izrazi koji se koriste za pretraZivanje teksta. To su izrazi koji su kripti&ni, ali izuzetno moéni
u zadavanju uzoraka koji se traze u tekstu.
8 Pri¢a (eng. Story) u InDesignu oznacava sadrzaj svih okvira koji su medusobno povezani (eng. linked)
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4.3.2. SKripta za zadrZavanje uvezenih znakovnih stilova (0znaka: S2)

Zadatak napisane skripte je Zadatak napisane skripte je
trazenje svih pojavljivanja pismovnih trazenje svih pojavljivanja pismovnih
rezova bold, italic, bold italic, s"PsPt, rezova bold, italic, bold italic, s°P<",
S pserip?  SMALL  CAPS, ALL CAPS, Sypscripr SMALL  CAPS, ALL CAPS,

strike-through 1 underline, te ukoliko strike-through 1 underline, te ukoliko

ith pronade kreira taj znakovni stil th pronade kreira taj znakovni stil
(ukoliko on ve¢ ne postoji) u paleti (ukoliko on ve¢ ne postoji) u paleti
Character Styles 1 primjenjuje ga na Character Styles 1 primjenjuje ga na
pronadeni dio teksta. ——-  Pronadeni dio teksta.

s

& Character Styles |

1

» | == I

¢ Character Styles |

[Nars]

Scaps

[Mone]

=
» = [l

[None]

Caps
Underiine
Super
Sub
Traiic
Ecid
Bald [alie
- Stkout B

o o

Slika 4. Automatizacija procesa postavljanja znakovnih stilova i izgled Character Styles
palete nakon izvodenja skripte

Gotove knjige cesto dolaze lektorirane i spremne za prijelom kao Word dokument. U
takvim dokumentima Cesto su postavljeni znakovni stilovi koje je potrebno zadrzati 1 u
gotovom prijelomu. Pod znakovnim stilovima podrazumijevaju se stilovi koji nisu
primijenjeni na cijeli odlomak, ve¢ samo na dio teksta u odlomku, a odnose se na pismovne
rezove kao npr. kurziv (eng. italic) ili debela slova (eng. bold). Procedura bez upotrebe skripte
sastojala se od izrade potrebnih stilova u Character Styles paleti, nakon ¢ega je trebalo preko
Find/Change predlozaka prona¢i navedena formatiranja i postaviti potreban znakovni stil.
Tako izradene promjene ne dozvoljavaju da se znakovni stilovi prilikom prijeloma u
InDesignu izgube nakon primjene stilova odlomaka (eng. Paragraph Styles) sto je Cest slucaj
ukoliko znakovni stilovi nisu primijenjeni. Ukoliko nisu postavljeni znakovni stilovi, a
primjenjuju se stilovi odlomaka, ¢esto se gubi formatiranje slovnih znakova u odlomku koje

je tada potrebno naknadno postavljati prema ispisu originalno dostavljenog dokumenta.

22



Zadatak skripte je trazenje svih pojavljivanja pismovnih rezova bold, italic, bolditalic,
superscript’, subscript’®, small caps®!, all caps', strike through® i underline'® te pri
pronalasku trazenog oblikovanja kreiranje znakovnog stila (ukoliko on ve¢ ne postoji).
Novonastali stil dodaje se u paletu Character Styles i primjenjuje na pronadene dijelove
teksta. Slika 4. prikazuje zadatke koji se obavljaju te izgled Character Styles palete nakon

izvodenja zadataka.

% Tekst postavljen kao eksponent

10 Tekst postavljen kao indeks

! Tekst prikazan verzalnim znakovima visine kurentnih slova
12 Sva slova rije¢i predstavljena verzalnim znakovima

13 Tekst koji je precrtan

4 Tekst koji je podcrtan
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4.3.3. SKripta za uredivanje tablica u periodi¢koj publikaciji (0znaka: S3)

Snimanjem poslovnog procesa u poduzecu Graphprint d.o.o. primijecen je velik
utroSak vremena pri grafickoj pripremi Sluzbenog glasnika Medimurske Zupanije. Publikacija
izlazi jednom ili dvaput mjesecno pa prema svojoj periodi¢nosti pripada u zadatke koji se
ucestalo ponavljaju. Dizajn joj je baziran na unaprijed zadanim pravilima. Vecina utrosenog
vremena pri prijelomu navedene publikacije troSila se na uredivanje i oblikovanje tablica
proracuna.

Tablice proracuna koje se objavljuju u Glasniku dostavljaju se za objavu u digitalnom
obliku kao Excel tablice. Sve opéine koje objavljuju u Sluzbenom glasniku Medimurske
Zupanije, koriste isti program za izradu Excel tablica prora¢una za objavu. Prije samog
prijeloma potrebno ih je dodatno urediti. Uredivanje obuhvaéa postupke premjestanja
vrijednosti u odgovarajuce stupce, brisanje praznih redova i stupaca, brisanje datuma, brojeva

stranica i vremena. Na Slici 5. prikazana je tablica koja se dobiva za prijelom.

A B c D E E G H I J K L M

© o~

1
I
Proracun Opcine Strahoninec za 2012 godinu sadrZi kako slijedi
10 _ 1.OPCIDIO
112ACUN PRIHODA | RASHODA

povecanje
12 smanijenje
13 Konto Naziv Plan Izmjene i dopune
14 6 Prihodi poslovania 8.002.745.00 570.731.43 8.573.476.43
| - 7 Prihodi 3.263.000,00 -1.585.750,00 1.677.250,00
od
| 16 3 Rashodi poslovania 2.163.745.00 -153.926.27 2.009.818.73
| i 4 Rashodi 8.850.000,00 -861.092,30 7.988.907,70
7a
18 . Razlika - visakimanjak (6 +7) - (3 + 4)) 252.000,00 0,00 252.000,00
19 3. RACUN FINANCIRANJA
povecanje
20 smanijenje
21 Konto Naziv Plan Izmjene i dopune
5 Izdaci za 252.000,00 0,00 252.000,00
22| financiis
23 Neto financiranje (8 - 5) -252.000,00 0,00 -252.000,00
24 Ukupno prihodi i primici 11.265.745.00 -1.015.018.57 10.250.726 .43
25 Ukupno rashodi i izdaci 11.265.745.00 -1.015.018.57 10.250.726 .43
3? Visak/Maniak + Neto financiranie 0.00 0.00 0.00
e Baum Sraz2002
29 Vrieme: 12:45:52
30 !ACUN PRIHODA | RASHODA
povecanje
131 smanjenje
|32 Konto Izvor  Naziv Plan Izmijene i dopune
133 Prihodi poslovanja 8.002.745,00 570.731,43 8.573.476,43
34 61 Prihodi od poreza 2.172.000,00 517.000,00 2.689.000,00
35 611 Porez i prirez na dohodak 2.000.000,00 500.000,00 2.500.000,00
3% 6111 7 oom furif Lq 2.000.000,00 500.000,00 2.500.000,00
37 613 Porezi na imo‘vinu 100.000,00 0,00 100.000,00
3 6131 7011 Stainiporezi 100.000,00 0,00 100.000,00
| 39 614 Porezi na robu i usluge 65.000,00 17.000,00 82.000,00
|40 %5142 7 oo Porez na promet 20.000.00 7.000.00 27.000.00
! M 6145 "o :’DYEV'Z‘ na 45.000,00 10.000,00 55.000,00
|42 616 Ostali prihodi od poreza 7.000,00 0,00 7.000,00
143 6163 ” 011 Ostalinerasporedeni prihodi od poreza 7.000,00 0.00 7.000.00
63 Pomoci iz 4.679.245,00 35.000,00 4.714.245,00
44 inozemsty
| 45 633 Pomogi iz proracuna 4.679.245,00 35.000,00 4.714.245,00
148 6331 ” 011 Tekuée pomodiiz proracuna 15.000.00 35.000.00 50.000.00
47 %332 7 011 Kapitaine pomoéi iz proratuna 4.664.245.00 000 466424500
48 64 Prihodi od imovine 172.500,00 7.731,43 180.231,43
49 641 Prihodi od financijske imovine 3.000.00 4.731.43 7.731.43

Slika 5. Tablica proracuna prije obrade; Excel dokument

Nakon obrade u Excelu tablice proracuna ubacuju se u InDesign gdje su potrebna

brojna dodatna oblikovanja. Uvezena tablica prikazana je na Slici 6. Oblikovanje ukljucuje:

podesavanje Sirine stupaca prema unaprijed definiranim vrijednostima, ovisno o broju stupaca
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tablice, postavljanje stila tablice, postavljanje stila celija, postavljanje znakovnog stila,
podesavanje visine redaka, iskljuCivanje lomljenja rije¢i, brisanje prijeloma redaka unutar
¢elija 1 zamjena razmaknicama (upotrebom Find/Change opcije), postavljanje udaljenosti
teksta u ¢elijama od rubova celija, dodavanje pocetnog retka u koji se upisuje ,,u kunama*,
pretvaranje prva dva retka u naslovne retke koji se ponavljaju na svakoj stranici (eng. header
rows), postavljanje stilova na prvi i drugi redak tablice. Nakon §to su odradene pocetne
radnje, potrebno je izraditi najdulji dio posla: postavljanje posebnog stila na retke ovisno o
sadrzaju pocetne Celije u svakom retku. Pri oblikovanju redaka briSu se prazni redci, ukoliko
su oni uvezeni u dokument, te se spajaju ¢elije kod redaka koji ne poc¢inju broj¢anim kontom.
Postavljanje stilova radi se prec¢acima tipkovnice tako da se najprije selektira redak i nakon

toga primijeni stil te po potrebi spoje celije.

14 prosinea 2012 “SLUZBENT GLASNIK MEDIMURSKE ZUPANITE™ ' Bioj 16 - Stranica’ 1725
s == - = =
ontor fzvor Nazivé Plant povedanig lzmiene i fopuner
. smanjenje:
¥ 673.220,00 68.967,5[F 604052,43
014001, ¢ : 8
o B 330.220,00¢ -29.066,5¢ 301.153.43
330.220,00¢ -29.066,5 301153,4%
1 oF ¥ 330,220,006 20,088 5% 20115243
; Rashodi  + 330.220,00 -29.086.57 30f.153.4%
17 RSzieang 32422000 2508657 29§ 153.43
112 figestene 224.500,00 2729682 19}.203,38
111 Figels 224:500,00 272966 19[.203,38
redovan
e Bem 185.500,00 o0 18.500,00
Wz PR ¥ 33.000,00 3100000 000,00
IEL T i 5.000,00 37033 703,38
redoyan rad
126 0 7.000,00 2.000,00¢ 000,00
rashodi za
121 FRgilenss 7.000,00 2.000,00¢ /000,00
rashodi za
1217 FRARERSS €.000,00 2.000.00¢ 000,00
1213 RRARPEDS, 1.000,00 o 000,00
130 Doprinosi » 92.720,00 23005 sp9s0.05
1312 BagEs & 49.035.00 230,05 2926505
za
mirovinsko
1arr s DRIRHERNST. 35,200,006 0.0 k200,00
V'W';.'OV"'S‘C
13125 DOStAR TS ¢ 1183500 o 123500
mirovinsso
csiguranie i
e =
1313 7 Dopivos Moy 2000,00F 23006 230,05
132 VT 38535,00 0.0 3553500
za obvezns
1321 Dopmosl ¢ 3520000 oo 3p 20000

Slika 6. Uvezena tablica proracuna prije obrade u programu InDesign

Takoder je potrebno napomenuti da se svaki proracun sastoji od 5 ili 6 posebnih
tablica koje se neSto drugacije ureduju, ovisno o njihovom sadrzaju 1 broju stupaca. Na Slici

7. prikazan je izgled prelomljenih tablica.
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Stranica 2064 - Broj 17 "SLUZBENT GLASNIE MEBIMURSKE ZUPANUE™ 21 prosiaca 2012 21 prossaca 2012 “SLUZBENT GLASNIX MEDIMURSKE ZUPANUE™  Brej 17 - Stranica 2065
[
Koo Lmpe
doyme
wmm a0 1L POSEENIDIO
wm 200000 o
[ = = 1 i wime ot
L Kowo Ime N i — i
T RAZDJEL G PREDSTAVNICKATIZVRENATUELA 1020580600 -S6H000 957720000
o GRADAI\JESNE SAMOUPRAVE
3 T 001 Gradikovjece 32600000 000000 24600000
% Howom PROGRAM 001 FUNKCIONIRANJE TIELA 32600000 2000000 34600000
0014001 Rasked: fuskcioniranjs 280.000,00 26.000.00 10£.000,00
3 0% H RASHODI POSLOVANIA 25030000 Hewoo 30500000
ASHODL 20000
W o 12000000
¥ 60020 1050000
4600000
g 3 RASHODI POSLOVANJA 830000
! - - n MATERUALNI PASHOTT 46.000,00
@ i Ol sespomemut ryshods perlevaas B0
3 ol 0182 Ured gradonadelsia 175.000,00
382 nl PROGRAM 1 FUNKCIONIRANJE TUELA 175.000,00
s o RADA
% o TN 001A001 Raskodi funkcioniranja 175.000,00
i o000 3 RASHODI POSLOVANIA 1733000
F) TERTAL ot 17330000
Y 163050 » Out 173000
0183 Gradska up 200450000
£ PROGRAM 091 FUNKCIONIRANJE TLELA 2100420000
0014001 Rashodi funkcioniranja 1.939.500,00
mom L 3 RASHODI POSLOVANIA| 19950000
a LS ST 3 RASHODI ZA ZAPOSLENE 343
iy 0000 L
FTRa L
@ o b6 uows  maens
P 0000 16000 1000 X
Ukspao rashadi 187000 EEoMI 1937000 ey
B RACUN FINANCIRANIA- 200
e . 1. iyene t povecaaje 1 mene £400
Kewo Imw N o e el s
B TZDACH ZA FINANCUISKT DMOVINU T 0000090 [T T 00
ovA
5 IZDAC ZAOTPLATU GLAVNCE 2000020 000 son0a008 0000 35000 00000
FRIMLIENT KREDITA [ ZAMOV
000000 [T @ w000 [ 20000
P » 35 6000 w
) 00 [ o
4000000 %0 £00000,00

Slika 7. Uredena tablica prorac¢una u programu InDesign

Zbog navedenog formatiranja, prijelom ovakvih tablica je dugotrajan te postoji velika
moguénost pogreske zbog Cestih izmjena stilova i ponavljaju¢ih radnji u primjeni
odgovarajuceg stila.

Za prijelom pomocu skripte izradeno je nekoliko skripti koje se uzastopce primjenjuju
ovisno o potrebi. Naime, Excel datoteke se razlikuju ovisno o vrsti prora¢una koji se ispisuje,
npr. polugodisnje izvjes¢e o izvrSenju, plan proracuna ili rebalans proracuna. Izradene skripte
prikazane su na Slici 8., a na Slici 9. djelomi¢ni pregled jedne od skripti u alatu ExtendScript
Toolkit CS6.

> (B3 Appiication A
7 (L) User
©® 0014 _popravi
€@ brojka
©§® FindChangeByList SGMZ
= (8§ FindChangeSupport
€© FindChangelist

€@ novi_izvor_popravi

€@ popraviznje

€@ preptext

€@ proracun_SGMZ

€@ rzcun_prihoda_i_rashoda

Slika 8. Izradene skripte za prijelom proracuna za
Sluzbeni glasnik Medimurske Zupanije
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- a X
. File Edit View Debug Profile Window Help | Default + -
proracun_ SGMZ. .ﬁ‘ x
= = = = "— | JavaScript Console
== ExtendScript Toolkit CS6 - main i > um>va | — I
97 -
%8 tupac
99 koliks
100 var predzadnjiStupac=trim (tabelarows[2].cells[brStupaca-2].texts[0].contents);
101 br=3;
102 & while, (predzadnjiStupac==") {
103 pr =trim(tabela.rows[br]. -2]texts[0].contents); -
104 br++;

ExtendScript Toolkit CS6

105 "] ) A
106 varpr ji =trim(tabelarows[2]. -3].texts[0].contents); —ﬁ
107 br=3; Scripts |

108 [ while (prePredzadnjiStupac==") { E = 't < Detautt .
109 prePredzadnjiStupac=trim(tabela.rows[br J.cells[brStupaca-3].texts[0].contents); St au
110 br++;

7}

I7broj stupaca s brojkama
113 if (prePredzadnjiStupac.match(/~\d[.,0-9] +$/)) brStupacaSbrojkama=3;
114 else if (predzadnjiStupac.match(/\d[.,0-9] +§/)) brStupacaSbrojkama=2;
115 else brStupacaSbrojkama=1;

116 alert (brStupacaSbrojkama);

117 pastavianie formatiania
118  [Rfor (i=0;i<brStupaca;i++) {
119 if (i< (brStupaca-brStupacaSbrojkama)) {tabela.columns[i].cells.everyltem().texts.everyItem().justification = Justification LEFT_ALIGN;}
120 [H else {tabela.columns[i].cells.everyltem().texts.everyItem()justification = Justification.RIGHT_ALIGN;
121 tabela.columns[i].width=26;
122 ¥ £ alert) J=
= i % - alertMsg = [object Object] [
//Da i postoj 2vor? E el
125  [if (trim(tabelarows[1].cells[1].texts[0].contents)=="Tzvor") { - app = [object Application]
126 izvor=true; i) Application()
127 [ tabela.columns[1]width=12.5; - apps = [Array] fireworks-12.0, +
128 B Jelse{ <] n | »
129 izvor=false: 2 -
< " + | BxtendScript Toolkit CS6
| |Line79  Column 26

Slika 9. Dio skripte u alatu ExtendScript Toolkit CS6

Kako bi se izradio prijelom pomocu skripti, u Excelu je jedino potrebno napraviti
poravnanje naslovnog retka i nov¢anih vrijednosti u ispravne stupce ukoliko je to potrebno.
Nakon toga svih se pet tablica pojedina¢no ubacuje u program te se primjenjuju odgovarajuce
skripte. Jedino $to korisnik mora napraviti prije primjene skripte, je provjeriti ima li svaki
stupac odgovarajuci naziv u prvoj ¢eliji stupca. 1z naslova stupaca u prvom retku skriptno se
odreduje Sirina stupca. Skripta upozorava ukoliko neki naziv nedostaje. Nakon prijeloma
potrebno je provjeriti zahtijevaju li tablice dodatno podesavanje. Ako je potrebno, i za to su
napisane posebne skripte. Cijelo formatiranje, slaganje, spajanje celija i premjeStanje teksta
ukljuceno je u navedene skripte. Slika 10. prikazuje tijek izvodenja napisane skripte koja

mijenja operatera u izvrSavanju zadatka.
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Pokretanje

skripte.

1. PROVJERA
SELEKCIJE:
Provjera je li selektirana
tablica. Ukoliko je korisnik
napravio pogresan odabir,
skripta ga obavjestava i
prekida se izvodenje skripte.

2. PROVJERA NASLOVNOG RETKA:
Provjera imaju li svi stupci naslovnu ¢eliju.
Ukoliko postoje prazni stupci, oni se brisu.
Ukoliko postoji stupac sa sadrzajem bez
naslovne celije, skripta obavjestava
korisnika da provjeri naslove u prvom retku
tablice i prekida s izvodenjem.

4. UREDENJE NASLOVNIH REDAKA TABLICE:
Dodaje se redak s tekstom ,,u kunama“ i formatira se.
Redak s objasnjenima stupaca (naslovi stupaca) ureduje se
prema unaprijed zadanim pravilima primjenom stila. Prva
dva retka tablice postavljaju se kao naslovni redak koji se
ponavlja na svakoj stranici tablice (eng. Header row).

3. POSTAVLJANJE OSNOVNIH
STILOVA:

Postavljanje stila cijele tablice (eng. Table
Styles), stila ¢elija (eng. Cell Styles) i
znakovnog stila (eng. Character Style) na
svaku celiju, tj. tekst u selektiranoj tablici.

Stilovi su unaprijed definirani u dokumentu.

5. UREDIVANJE
STUPACA:

Poravnanje stupaca u lijevu ili
desnu stranu te podesavanje

Sirine stupaca ovisno o

naslovnom retku ili sadrzaju u

celijama.

6. PREMJESTANJE
SADRZAJA CELIJA:
Tekst pod naslovom stupca
,lzvor* premjesta se pod
»Naziv*. Ukoliko se u ¢eliji
nalaze samo brojke, one se ne
premjestaju.

7. BRISANJE
NEPOTREBNIH
BJELINA:

Brise se prelazak u sljedeéi
redak u stupcima ,,Naziv* i
,,Konto*.

8. POSTAVLJANJE STILOVA NA SVE RETKE U TABLICI:

Pri postavljanju stilova na retke provjerava se prvi stupac ,,Konto*. Ukoliko u pojedinacnom retku ¢elija ,,Konto

sadrZi brojku, ovisno o broju znamenki postavlja se stil retka za jednoznamenkasti, dvoznamenkasti ili
troznamenkasti broj. Ukoliko se u ¢eliji nalazi tekst koji po¢inje s ,,PROGRAM*, ,RAZDJEL®, ,GLAVA“ ili
»UKUPNO*, primjenjuju se posebni stilovi za uredenje takvih redaka te se prva éelija spaja (eng. Merge) s
naredne dvije ¢elije. Redci koji ne zadovoljavaju nijedan od testiranih kriterija, ostaju formatirani kako je to

izradeno u koraku 3.
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9. BRISANJE PRAZNIH

REDAKA:

Nakon uredivanja tabele
potrebno je izbrisati sve retke
koji nemaju nikakav sadrzaj

u sebi.

—> KRAJ

OBJASNJENJE:

Skriptno izvrSavanje
(Adobe InDesign)

Slika 10. Tijek izvodenja skripte kod prijeloma prorac¢una za objavu u

Sluzbenom glasniku Medimurske Zupanije
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4.3.4. SKripta za izradu numeracije i montaze kartica (oznaka: S4)

Varijabilni ispis podataka, poznat kao VDP (eng. Variable Data Printing), oblik je
digitalnog tiska gdje se u samom tijeku tiska izmedu svakog otiska mogu mijenjati podatci
poput teksta, slika i grafika bez da se zaustavlja ili usporava proces tiska. Ovakav oblik tiska
koristi se u izravnom marketingu gdje se otiskuju personalizirana pisma, brosure ili racuni.
Kod varijabilnog tiska postoji predlozak, osnovni izgled potrebnog dokumenta, na koji se
dodaju ostali podatci koji se vuku iz baze podataka ili vanjske datoteke [42].

Pri analizi proizvodnih procesa nekoliko puta su se pojavili zadatci izrade montaze i
numeracije razli¢itih kartica kao npr. ulaznica, kupona, bonova, blokova i sli¢nih proizvoda.
Poduzeée koje je analizirano ne posjeduje poseban program za izradu i ispis varijabilne
graficke pripreme. Takvi zadatci rjeSavani su uz pomo¢ programa Adobe InDesign i Excel.

Tijek standardnog proizvodnog procesa koji sluzi za izradu numeriranih i montiranih
kartica izvrSavao se kako slijedi:

Na gotov predlozak, koji se uvozi kao PDF datoteka u program Adobe InDesign,
postavlja se jedan ili vise tekstualnih okvira koji ¢e sadrzavati varijabilne podatke. Nakon
pozicioniranja i kreiranja stilova numeracije izraduje se montaza predloska i tekstualnih
okvira pozicioniranjem kartica na Master'® stranicama dokumenta. Nakon montaZe se u
programu Excel izraduju stupci s brojevima koji ¢e se postaviti po karticama. Izradeni brojevi
kopiraju se u InDesign. Sadrzaj se ubacuje u okvire, a okviri medusobno povezuju kako bi se
dobio automatski tijek teksta.

Kako bi se navedeni proces automatizirao 1 olakSao, izradena je skripta koja
automatizira izradu varijabilne graficke pripreme. Automatizirani su procesi ubacivanja
kartice, izrade montaze te numeracije kartica kako bi se dobila priprema spremna za digitalni
tisak. Konacni proizvod standardne i skriptne izrade je niz stranica u InDesign dokumentu
koje imaju primijenjen montirani predlozak s Master stranice. U ranije izradenim tekstualnim
okvirima nalazi se numeracija koja se mijenja po stranicama. Slika 11. prikazuje gotovu

montazu i numeraciju koja se moze dobiti izvodenjem skripte ili standardnom izradom.

*Master stranice u programu Adobe InDesign odreduju izgled stranica na koje su primijenjene
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FLEMENTAL Semmmi .. MONTAZA
15 godina o i NUMERACIJA

16 gor

ELEMENTAL

15 godina

> FLEMENTAL ELEMENTAL
15 godina g 15 godina

ELEMENTAL SPl . ELEMENTAL

15godina 2 £ 15 godina

EMEL % ML

15godin =15 godina

. ELEMENTAL

15 godina

Slika 11. Montaza i numeracija uvezene datoteke

Skripta se izvrSava kako slijedi:

1. Odredivanje veli¢ine arka za montaZu.
Odreduje se veli¢ina stranice InDesign dokumenta koji se automatski otvara.
Izbornici za odabir prikazani su na Slici 12.

IS

Sirina i visina tiskovnog arka

: .
ITEER arke: A3 Upigite Zirinu i visinu
@ SRA3- 430x320 mm
) 483%330 mm Sirina arka: Visina arka:
:
) Korisnigka 1 >

Slika 12. Odredivanje veli¢ine arka za montazu



2. Odredivanje PDF dokumenta koji ¢e se montirati.

Slika 13. Prikazuje dijaloski okvir za odabir kartice za montazu.

r 5
I Odaberite BDF datoteku [
@-u-vl <« dijeljenje2013 » Podroom » Karte » Elemental » v|&,|| PretraZi mapu Elemental P'

Organiziraj » MNova mapa
=] Slike i Naziv . Datum izmjene
Videozapisi
E . ﬁ elementalls 30.12.2013.11:34
'% T @ elementall5_mon 3012.2013.11:23
> snovna grupa
grup @ elementall5_mon_num 30.12.2013.11:51 i El[“m-m_
5 Racunal | elementall5_mon_num2 31.2014.9:27 15 godina
1M Racunale
iy o | elementall5_mon_num2 31.2014.9:20
e Lokalni disk (C:)
@ ELM-karta-15g_CAKOVEC 2312.2013.13:30

&i Mreia
1M GRAPHPRINT
1M GRAPHPRINT_3

- 4| 1

Naziv datoteke: ELM-karta-159_CAKOVEC

Slika 13.0dabir PDF dokumenta za montazu

3. Ubacivanje PDF dokumenta u program, odredivanje postavki montaZe i
numeracije.
Nakon ubacivanja dokumenta od korisnika se trazi, ukoliko je potrebno,
podeSavanje Sirine, visine i1 veli¢ine napusta kartice koja je ubacena. Takoder se
odreduje broj polja za numeraciju po kartici i oblik broja (broj mjesta za vodece
nule (eng. leadingzero)). Slika 14. prikazuje dijaloski okvir odabira navedenih

postavki.

o X
Podaci o materijalu za montazu
Sirina kartice: |150 mm
Visina kartice: |50 mm
Mapusti: 3 mm

Broj polia za numeraciju po kartici: |1

Broj mjesta za brojeve (leading zero): |0

Slika 14. Odredivanje postavki montaze i numeracije
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4. Pozicioniranje i stiliziranje ubacenih tekstualnih okvira za brojeve od strane

3

korisnika te odabir nastavka izvodenja skripte. Slika 15. prikazuje gumb za

nastavak izvodenja skripte.

17.1.2014. pole
Podroom Drink Ar
60 kur

nastavak izvodenja skripte

Slika 15. Gumb za nastavak izvodenja skripte

5. Odabir nacina montiranja iz ponudenih opcija.
Skripta izra¢unava broj kartica na ranije selektiranoj veli¢ini arka, sa zakretanjem i
bez zakretanja kartice. Prije same montaze kreirat ¢e se stilovi odlomaka koji ¢e se
primijeniti na brojeve koji se kasnije ubacuju. Stilovi odlomka se izraduju kako bi
kasnije bilo moguce, ukoliko se za to ukaze potreba, izmijeniti izgled ubacene
numeracije. Slika 16. prikazuje stilove koje je kreirala skripta, a Slika 17. dijaloski
okvir za odabir opcije montaze. Nakon odabira opcije montaze skripta izvodi
montazu kartica te dodaje rezne oznake na gotovu montazu pozicioniranu na

Master stranici.

% Paragraph Styles w

[Basic Paragraph)

NurmeracijaTekstal

-x

|3

NumeracijaTeksta?

Slika 16. Stilovi koji su se kreirali iz ubacenih tekstualnih okvira za brojeve
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o morteze e i— “

Odaberite kako Zelite da se zvrdi montaia: ) Glava gore: 15 na arku

@ Glava ljevo: 16 na arku

[
Slika 17. Dijaloski okvir za odabir opcije montaze

6. Odredivanje postavki numeracije.
Slika 18. prikazuje izbornik za odabir opcija numeriranja. Opcije numeracije
omogucuju odabir na¢ina numeriranja i raspon numeracije. Opcija ,.,Kao blok...*
omogucuje numeraciju kroz arke kako bi se nakon tiska i rezanja dobili blokovi sa
slijednim brojevima u istom bloku, bez potrebe sortiranja. Opcija ,,Slijedni brojevi
se nalaze na istom arku...* numerira kartice slijedno na istoj stranici.

Nakon potvrdivanja odabira skripta vr$i numeraciju.

Odaberite kako Zelite da se izvrdi numeriranje: @ Kao blok, numeraciia se povecava kroz arke

(©) Sliedni brojevi nalaze se na istom arku. Numeraciia se povecava na arku.

Mumeracia od: |1

i @
S
[
il 0
=1 TN
ino
__11-

Slika 18. Izbornik za odabir opcija numeriranja

Slika 19. prikazuje tijek izvodenja skripte koja ukljucuje izradu numeracije i montaze

kartica. Na slici je istaknuta interakcija korisnika i skripte te zadatci koje skripta izvrSava.
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Pokretanje
skripte.

y

Postavljanje veli¢ine
tiskovnog arka

Odabir ili unos korisnika
veli¢ine tiskovnog arka

Podesavanje postavki
dokumenta za uvoz (PDF)

Odabir PDF dokumenta i
opcija uvoza - korisnik

Ubacivanje PDF
dokumenta. Podesavanje
postavki dokumenta.

Korisni¢ki unos Sirine i
visine kartice, Sirine
napusta, broja tekstualnih
okvira po kartici te broja
mjesta za vodece nule

kartica

Numeracija

Pozicioniranje okvira i
stiliziranje teksta u
tekstualnim okvirima.
Pritiskom gumba za
nastavak ponovno
pokretanje skripte.

Montaza <

Odabir opciia montaze

kartica,
povezivanje
okvira

J

KRAJ

Odabir opcija numeracije i
raspona numeracije

OBJASNJENJE:

Skriptno izvrSavanje

(Adobe InDesign)

Odabir/unos korisnika

Slika 19. Tijek izvodenja skripte za izradu numeracije i montaze kartica
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4.3.5. Skripta za izradu montazZe i personalizacije kartica iz podataka u XML
datoteci (oznaka: S5)

U posljednje se vrijeme sve ¢es$ce U tiskare dostavljaju XML datoteke koje se koriste
za izradu graficke pripreme. Upravo zbog zahtjeva klijenata potrebna je prilagodba novim
nacinima dostave materijala.

XML datoteke nastaju iz razlicitih sustava i programa i sluze za razmjenu podataka
izmedu sustava. Glavne prednosti ovakvih datoteka su u tome $to oznake (eng. Tags) dobro
opisuju sadrzaj, tj. podatci sami sebe dobro objasnjavaju. Podatke je moguée manipulirati
pomocu standardnih alata i vrlo je lako kreirati razliCite preglede podataka upotrebom
predlozaka (eng. Style sheets). Za XML se mogu izradivati i vlastiti alati jer je podrzan u svim
glavnim programskim jezicima ukljucuju¢i C, C#, C++, Java, Perl, Python, Haskell,
JavaScript i mnoge druge [43].

XML tehnologija omogucuje kreiranje razli¢itih formata i medija iz istog izvora. XML
nudi mogucnosti izrade publikacija u razli¢itim verzijama izdanja: od tiskane knjige u
promjenjivim formatima i s promjenjivim dizajnom do digitalnih izdanja na webu ili
prijenosnim uredajima [44].

U grafickoj se pripremi razmjena podataka uz pomo¢ XML-a najée$¢e odvija u
sluajevima prijeloma podataka koji dolaze iz web sucelja. Dokumenti koji dolaze na
prijelom kao XML datoteka mogu biti izradeni i u standardnim programima kao $to su
primjerice. Word ili Excel. Novije verzije navedenih programa i same koriste XML za
pohranu sadrzaja kako bi se njihovi podatci mogli lakSe dijeliti. Moze se kazati da je
koriStenje XML-a u racunalnim sustavima postao standard za razmjenu podataka, a sve vise
ulazi i u digitalnu graficku pripremu.

InDesign podrzava rad s XML-om pomocu ve¢ ugradenih paleta i izbornika. U
programu je omogucéeno uvozenje XML podataka i njihova upotreba. XML dokumenti mogu
se koristiti kao baza sadrzaja dokumenta. Pri radu s XML podatcima uobicajeno se koriste
dvije palete za izradu prijeloma: Tags i Structure [45].

Standardni nacin rada s XML dokumentima koji se Zelio unaprijediti uobicajeno se
odvijao na sljedeci nacin:

e Najprije se na Master stranici kreira dizajn koji ¢e se ponavljati na svim
stranicama. Dizajn sadrzi grafike i tekstualne okvire u koje se kasnije ubacuje

sadrzaj. Nakon izrade dizajna izraduje se montaza i postavljaju rezne oznake.
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e Proces rada sa XML-om zapocinje uvozenjem oznaka iz XML dokumenta u

Tags paletu i povezivanjem oznaka sa stilovima odlomka ili znakova (eng.

Character i Paragraph Styles).

e Kreira se izgled teksta po stranicama i povezuje sa oznakama. Na taj nacin

kreira se struktura dokumenta u Structure paleti koja mora odgovarati strukturi

XML dokumenta koji ¢e se kasnije uvesti.

e Nakon $to su svi tekstualni okviri i oznake postavljeni (izraden je predlozak za

uvoz XML dokumenta), uvozi se XML koji se automatski postavlja po

stranicama dokumenta preko Autoflow opcije tekstualnih okvira. Ubacivanje

svih elemenata postize se povlaenjem root elementa iz Structure palete na

tekstualni okvir u kojemu se nalaze oznake XML elemenata.

Kako navedeni postupak iziskuje mnogo slijednih koraka, isti se Zelio pojednostaviti

koristenjem skriptiranja. Slika 20. prikazuje ulazne dokumente, a Slika 21. rezultat skripte

koja se testirala.

="1.0" encoding="UTF-2" standalone:
"http://www.w3.oxg/2001/XMLSches

<udruga>Lovska drufina GRADISCE</udruga>
<adresa>Troblje 31 a</adresa>
<grad>2380 Slovenj Gradec</grad>

</Row>

<Row>
<udruga>Lovska druina GRGAR</udruga>
<adresa>Grgarske Ravne 18/a</adresar
<grad»5251 Grgar</grads

</Row>

<Raw>
<udruga>Lovaka drufina HANDIL</udrugas
<adresa>Dobje pri Planini 9</adresa>
<grad>3224 Dobje pri Planini</grad>

</Row>

<Row>
<udruga>Lovska druina HOTEDRSICA</udruga>
<adresa>Hotedrdica 6la</adresa>
<grad»1372 Hotedrdica</grads

</Row>

<Raw>
<udruga>Lovska drufina ERENOVICE</udruga>
<adresa>Hrudevie 14</adresa>
<grad>6225 Hrudevie</grad>

</Row>

<Row>

<adresa>Lokavee 176 a</adresa>
<grad»5270 Ajdovidina</grads
</Row>

<udruga>Lovska druZina HUBELJ AJDOVEEINA</udruga>

Postnina placana
pri posti
2270 Ormoz
19. mednarodni sejem

Lov Ribolov
Natura Turizem

10.-12.10. 2014.
Arena Varazdin

Slika 20. Ulazni dokumenti za skriptu: dio XML datoteke za prijelom i kartica za montazu
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XML podaci
Lovska druzina GRADISCE

lroblje 37a

-
ot ot
2380 Slovenj Gradec

10, b 4l sy
Lov Ribolov
MNatora Triieem
1012 40,2014
AreraVoraSein

FRaewi=l
M =

19, sk dai sjam
Eow Ribolov
MNatora Tolzan
1012 90,2014

AR Yoo

MNarora ol
A0 12, 000 2014,
AvvewYardcin

Natora TorleEm
1642, 1002000
HApse s Yersd o

-

ok vdins MALAR

q b iy d2
T8 Lewmee amPobon

=

10, cmmchare dai mopemm

Low Ribolow
Natura Toiissn
1012 12014
AcraVarddsn

Natora Torissn
A0 12, 90 2014,
AchaVard e

-1, 10 2004
Morw Va2 da

Natura Toricsn

Slika 21. Kona¢ni rezultat skripte; montirane kartice s rasporedenim i oblikovanim XML
podatcima

Dijelovi skripte preuzeti su iz prethodne skripte 4.3.4. Skripta za izradu numeracije i
montaze kartica §to se moze vidjeti usporedbom Slike 22. i Slike 19.

Skripta omogucuje izradu montaze kartica, ubacivanje XML sadrzaja te, ukoliko je
potrebno, i numeraciju kartica. U InDesign dokument se pri izvodenju skripte ubacuje XML
dokument za prijelom te se preko posebnog izbornika skripte XML elementi povezuju s
tekstualnim okvirima. U pojedini tekstualni okvir moze se ubaciti tekstualni sadrzaj jednog

XML elementa ili svih elemenata djece selektiranog XML elementa.
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Pokretanje
skripte

Postavljanje veli¢ine
tiskovnog arka

Odabir ili unos korisnika
veli¢ine tiskovnog arka

Podesavanje postavki
dokumenta za uvoz (PDF)

Odabir PDF dokumenta i
opcija uvoza - korisnik

Ubacivanje PDF
dokumenta. Podesavanje
postavki dokumenta

Korisnicki unos Sirine i visine kartice, §irine napusta,
broja okvira za numeraciju po kartici i broja mjesta za
vodece nule te broja polja za XML tekst po kartici

Ubacivanje XML datoteke
i kreiranje XML
preglednika

Odabir XML dokumenta -
korisnik

Pozicioniranje okvira i stiliziranje teksta u tekstualnim
okvirima za ubacivanje XML-a. 1z XML preglednika
moze se ubacivati sadrzaj jednog elementa ili se
ubacuje element omotac¢ (eng. container element) sa
sadrzajem svih elemenata djece (eng. child elements).
Ubacuje se samo tekstualni sadrzaj elemenata ovisno o
selekciji u XML pregledniku prije pritiska na gumb
,,Dodaj“ ili ,,Dodaj s enter. Poveznice tekstualnih
okvira i XML sadrzaja vidljive su u Layers paleti iz
naziva okvira na stranici.

Montaza

Odabir opcije montiraj u
XML pregledniku

kartica

v

Numeracija
kartica,
povezivanje
okvira

J

KRAJ

Odabir opcija montaze

OBJASNJENJE:

Skriptno izvrSavanje
(Adobe InDesign)

Odabir/unos korisnika

Slika 22. Tijek izvodenja skripte za izradu montaze i personalizacije kartica iz podataka u

XML datoteci
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Slike 23. i 24. prikazuju dijaloske okvire koji se kreiraju prilikom izvodenja skripte, a
Slika 25. poveznice izmedu XML stabla uvezenog dokumenta i tekstualnih okvira na

stranicama dokumenta gdje su veze prikazane u Layers paleti programa.

Podaci o materijalu za montaZu

Sirina kartice: | 154 mm
Visina kartice: (104 mim
Mapusti: 3 mm

Broj polia za XML tekst po kartici: |1

Slika 23. Dijaloski okvir za unos podataka za montazu
i broj polja za XML elemente po kartici

XML preglednik =]
= Row -
E-udruga 3
. " Lovska drufina GRADISCE
[-adresa
.~ Troblie 31 3
= grad
i 2380 Slovenj Gradec
[#- Row
[#- Row
- Row
[#- Row
[#- Row
[#- Row
- Row
[#- Row -
Dodaj ] [ Dodaj s enter ] [ Maontiraj ] [ Zatvori
MNapomenal Tekstualni okviri su podedeni na automatsko povedavanje i ljevog gomjeg
ugla. Prema potrebi promienite nacin kako ce se okviri povedavati.
Poveznicu okvira i xml elementa moZete vidjeti prema nazivu u layers paleti.

Slika 24. XML preglednik: paleta za povezivanje tekstualnih okvira s XML sadrzajem

o P

B [ |[FLaer: po o«
® | || /RootRowludrugs =
® [ || /RootRow/adresa i
= |_| [Root/Row -
Page: B, 1 Layer Bl A

Slika 25. Layers paleta prikazuje poveznice tekstualnih okvira i XML stabla
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4.3.6. SKripta za izradu montaZe u programu za prijelom (0oznaka: S6)

Montaza se u grafickoj pripremi tipi¢no izraduje pomocu specijaliziranih programa za
izradu montaze. Programi za izradu montaze mogu se podijeliti na 2 skupine: programi koji
mogu raditi s bilo kojim sustavom za grafi¢ku pripremu (tipicno samostalni programi neovisni
o sustavu na kojem rade) i oni koji su ukljuceni u definirane sustave. U prvu skupinu
svrstavaju se programi kao INposition (DK&A), Imposition Publisher (Farrukh Systems),
Presswise (ScenicSoft), Strip It (One Vision), Preps (ScenicSoft, Creo, Kodak) i Impostrip
(Ultimate). Druga kategorija programa su programi koji se nude od strane poduzeca kao Agfa,
Barco, Heidelberg, Scangraphic i Screen u njihovim rjeSenjima upravljanja proizvodnjom
[46].

InDesign ne nudi opcije automatske montaze, osim kod opcija ispisa, a te mogucnosti
su ogranic¢ene i nedovoljne za svakodnevne poslove u grafickom poduzecu. Kako je analiziran
rad digitalne tiskare, primije¢eno je da se znacajniji dio vremena tro$i na izradu montaze
jednostavnijih poslova. Cesto se ovakve pripreme ne izraduju u programu za montazu, veé se
izraduju u programu za prijelom kao $to su Adobe InDesign ili lllustrator. Proizvodni proces
se ostvaruje na navedeni nacin upravo zbog toga sto je kod jednostavnih poslova proces
izrade predloska za montazu ponekad kompleksniji od montaze u navedenim programima.

Za slozenije se poslove, kao $to je montaza knjiga S mnogo stranica za razliCite vrste
uveza, u analiziranom poduzecu koristi program Creo Preps verzije 5.1. U navedenom
programu za izradu montaze najprije je potrebno izraditi predlozak (eng. Template), ukoliko
on ve¢ ne postoji. Cesto je za jednostavne poslove potrebno izradivati nove predloske jer se u
njima zadaje kako ¢e se stranice dokumenta smjestati po arku, kakvi napusti ¢e se koristiti,
veli¢ina stranice, broj stranica po arku, broj ponavljanja pojedinacnih stranica dokumenta... U
program se zatim ubacuje jedan ili viSe PDF dokumenata koji ¢e se montirati, odabire se
zeljeni predloZak 1 ispisuju se montirane stranice dokumenta koje su spremne za tisak.

U slucajevima izrade montaZe u programima za prijelom zadaje se veli¢ina tiskovnog
arka kao veli¢ina stranice dokumenta na koji se zatim ru¢no smjestaju pojedinacne stranice i
njihove rezne oznake u pozicijama na kojima Ce se tiskati.

Kako se smatralo da je poslove slozenijih montaza (npr. montaza knjiga za razli¢ite
uveze) bolje izradivati u specijaliziranim programima za prijelom, izradena je skripta koja
izraduje samo montazu jednostavnijih poslova koji su se ionako izradivali u navedenim

programima. Za poduzeca koja ne posjeduju specijalizirane programe za montazu, mogla bi
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se izraditi skripta koja bi radila montazu i za uvez knjiga ¢ime bi se mogli izbje¢i troSkovi
ulaganja u programe za montazu koji su ¢esto vrlo skupi.

Slika 26. prikazuje dijaloski okvir izradene skripte. Dijaloski okvir podijeljen je na 4
dijela. Prvi dio Dokumenti omoguéuje dodavanje dokumenata koji ¢e se montirati. Dodavanje
dokumenta pokrece se gumbom Dodaj dokumente. Skriptno je zadano dodavanje samo PDF
dokumenata. Popis dodanih dokumenata prikazan je u prozoru skripte. Dodani dokumenti
reprezentirani su kao stablo koje sadrzi putanju do dokumenta ispod koje su smjesteni brojevi
stranica u dokumentu. Gumb Obrisi sluzi za brisanje dodanih dokumenata ili stranica
dokumenta koje se ne zele ukljuciti u montazu. Gumb Montiraj sluzi za pokretanje montaze i
pozicioniranje stranica odabranih dokumenata prema postavkama odredenim u ostalim

dijelovima dijaloskog okvira.

e

Dokumenti

&+ //GRAPHPRINT_3/djelienje2013/Graficom/02.10.2014/SCh.pdf =
e a3
= J/GRAPHPRINT _3/dijefienje2013/Graficom/Schiedel/Vizitke/ Vizitk
-2 st
-3t

1 |

[ Dodaj dokumente ] [ Ohrigi

Format arka
Veliina: SRAZ

Postavke stranice za montaZu
Veliina: ] X 0

MontaZa
PoloZzj glave gornje lijeve stranice: gore

PoloZaj ostalih stranica: glava u noge -

rezne oznake obostrani tisak

E maontiraj sve veliina stranica 100%

Slika 26. Dialoski okvir skripte za izradu jednostavnih montaza
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Drugi i tre¢i dio dijaloskog okvira Format arka i Postavke stranice za montazu sluze
za odredivanje postavki montaze. U ovim dijelovima izbornika moze se selektirati ili unijeti
zeljena velicina tiskovnog arka, veli¢ina stranica i napusta za montazu. Ukoliko korisnik ne
zada veli¢inu stranica za montazu, skripta ¢e iz PDF dokumenta Kkoji je prvi na popisu
dokumenta za montazu odrediti koja je veli¢ina stranice i napusta. U tom se slucaju polja za
unos veli¢ine stranice i napusta automatski popunjavaju.

Posljednji dio dijaloSskog okvira Montaza odreduje postavke pozicioniranja stranica
dokumenta po montaznim arcima. Za montazu se moze zadati polozaj glave gornje lijeve
stranice na prvom arku i zakretanje ostalih stranica. Kada se pokrene montaza, a navedene
postavke su postavljenje tako da na arak stane manje stranica (manja iskoristivost montaznog
arka), skripta ¢e izraditi novi dijaloski okvir gdje ¢e pitati korisnika Zeli li izmijeniti postavke

pozicioniranja stranica tako da vise stranica stane na arak (Slika 27.).

Postavke glave [-zhj

Mogudi broj stranica na arku: 21
Trenutni broj stranica na arku: 20

Ukolko Zelite, moZete promieniti poloZaj
alave gornje ljeve stranice:

[ievo -

Promieni ] | Odustani

Slika 27. Dialoski okvir koji se prikazuje u slu¢ajevima postavki montaze gdje se postavlja
manje od moguceg broja stranica na selektiranoj veli¢ini tiskovnog arka

Gumb rezne oznake omogucuje ukljucivanje i iskljuéivanje crtanja reznih oznaka.
Opcija obostrani tisak omogucuje smjestanje stranica na arku za obostrani tisak. Uklju¢enjem
navedene opcije, ovisno o montazi, mijenja se raspored stranica na arku i one se prema
potrebi zakrecu. Opcija montiraj sve omogucuje montazu U Kojoj se vise razliCitih stranica
smjesta na isti arak. Bez ukljucivanja ove opcije na jednom se arku nalazi montirana samo
jedna stranica dokumenta. Posljednja opcija velicina stranica omogucuje unos postotka
skaliranja svih stranica PDF dokumenta prije montaze. Navedena opcija utjeCe samo na
stranice PDF dokumenta koji se ubacuje, a ne utjece na postavke veli¢ine stranice za montazu
koje su zadane u tre¢em dijelu dijaloskog okvira.

Slika 28. prikazuje gotovu montazu izradenu u programu InDesign uz pomo¢ skripte, a

Slika 29. tijek izvrSavanja skripte.
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Odabir

korisnika
Odabir/unos korisnika

Skriptno izvrSavanje
(Adobe InDesign)

v

OBJASNIJENIJE:

<_______

¢ki unos u dijaloski okvir:

dodavanje dokumenata za montazu,
stranica, napusta i montaze

Korisni
odredivanje postavki tiskovnog arka,

stranica na arak

Obavijest 0 moguénosti
postavljanja veceg broja

Slika 29. Tijek izvodenja skripte za montazu

oo

<______

Pokretanje
skripte

Montaza
KRAJ

Postavke montaze

Izrada dijaloskog okvira

Slika 28. Montaza izradena pomocu skripte u programu InDesign




4.3.7. Skripta za automatizaciju izrade ePub dokumenta koji sadrzi SVG datoteke
(oznaka: S7)

Graficko izdavaStvo suoCava se s rastom potraznje izrade digitalnih publikacija.
Izumom tableta, odnosno e-Citaca, stvoren je novi medij za izdavastvo knjiga. Posebnost
digitalnih knjiga svakako je u moguénostima interaktivnosti sa sadrzajem koji pruzaju. Ta
¢injenica ne odnosi se samo na tekst, ve¢ i na sve ostale elemente multimedije kao §to su
slike, video, zvuk i animacija. Interaktivne knjige Siroko Su rasprostranjene te su
revolucionirale nacin na koji Citatelji konzumiraju sadrzaj. S razvojem softvera povecala se
mogucnost jednostavnog kreiranja interaktivnih e-knjiga, a s obzirom na potraznju na trzistu
povecali su se zahtjevi za kvalitetom i standardi samog znaCenja rijeCi interaktivnost.
Kreiranje nove e-knjige ili konvertiranje tradicionalno otisnutih knjiga u digitalni oblik
predstavlja ogroman potencijal na trziStu s obzirom na eksponencijalan rast potraznje
posljednjih nekoliko godina. Prodaja digitalnih knjiga sve viSe nadmasuje prodaju tiskanih
knjiga. Razlog tomu je Cinjenica da su e-knjige jeftinije od tiskanih, ne zauzimaju mnogo
prostora i olaksana je dostava [47].

Analize trzista ukazuju na porast korisnika e-knjiga kako raste broj prodanih
specijaliziranih ¢itaca. E-knjige su cesto prvi odabir kupaca, iako tiskana izdanja i dalje
prevladavaju [48]. Cita¢i za &itanje e-knjiga i formati digitalnih izdanja se razlikuju. Neke
formate nije moguce Citati bez specijalnih uredaja i programa namijenjenih za njihovo ¢itanje
kao npr. Kindle uredaj i njegov AZW format dostupan na Amazon web stranicama. Ipak,
posljednjih nekoliko godina mnogi uredaji 1 aplikacije pocinju prihvacati Siri raspon formata,
primjerice PDF, obican tekst i ePub izdanja.

EPub (eng. electronic publishing format) je otvoreni standard kojega je razvio IPDF
(International Digital Publishers Forum) [49]. Postao je standard 2007. godine, a trenutna
verzija je ePub 3.0.1. EPub je baziran na web standardima i daje nacine reprezentiranja,
pakiranja i kodiranja strukturiranog i semanti¢kog web sadrzaja koji ukljuc¢uje XHTML, CSS,
SVG, slike 1 ostale resurse koji se dijele u jednoj datoteci. Omogucuje izdavacima da
proizvedu digitalnu publikaciju. EPub 2 je bio inicijalno standardiziran 2007. godine kao
nasljednik ,,Open eBook Publication Structure* ("OEB") koji je pocetno standardiziran 1999.
godine. EPub 2.0.1 odobren je 2010. godine i bio je posljednje ePub 2 izdanje. Godine 2011.
ePub 3 zamjenjuje ePub 2 kad je odobren u posljednjoj fazi (Recommended Specification), a
2014. godine bila je posljednja nadogradnja na ePub 3.0.1 te je navedena verzija ujedno i

posljednja verzija ePub dokumenta [50].
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Datoteke koje su izradene kao EPUB dokumenti imaju ekstenziju .epub. EPub je
izraden kao dokument ¢iji se sadrzaj prilagodava za pojedine uredaje, iako moze biti izraden i
kao dokument s fiksnim prijelomom.

EPub format prihvacen je od veéine prodavaca digitalnih izdanja ukljuc¢ujuc¢i Google,
Apple’s iBookstore, Barnes and Noble’s Nook i Kobo. Amazon ne prihva¢a navedeni format,
ali ¢e ga prihvatiti izravno od izdavaca i prebaciti ga u vlastito Kindle izdanje. Iz navedenih
razloga ePub je primarni format za mnoge izdavace, iako se veéina njihove prodaje obavlja na
Amazonu [51].

Uobicajeno se prilikom izrade ePub izdanja izraduje samo jedan ePub dokument za
pojedinu knjigu koji se zatim predaje na razlicite internetske stranice koje prodaju digitalna
izdanja. Ta verzija mora se dobro prikazivati kroz razliCite Citace e-knjiga koji imaju razli¢itu
veli¢inu ekrana, rezoluciju, podrsku za boju i programe za renderiranje. Jedan je od faktora
koji utjece na izradu ePub dokumenta da neki prodavaci digitalnih izdanja (npr. Amazon)
zaraCunavaju troSak preuzimanja datoteka prema njihovoj veli¢ini. Ukoliko se u ePub izdanju
nalaze mnoge velike rasterske slike, takav trosak moze biti nepotrebno velik. Kako se ePub
dokumenti €esto izraduju iz dokumenta koji su pripremani za tisak, moze se javiti i dodatni
problem, tj. da neke rasterske slike nisu podobne za objavu u digitalnim izdanjima. Ve¢inom
su to slike nastale iz vektorskih datoteka koje sadrze tekstualne podatke gdje tekst pretvorbom
u raster postaje necitljiv. Kako bi se izbjegle pretvorbe u necitljive rasterske datoteke, moguce
je koristiti SVG format datoteka za objavu u ePub dokumentima. Danas je SVG sveprisutan u
modernim web preglednicima 1 sve ¢eS¢e se koristi za prikaz vektorskih podataka na webu.
Slika 30. prikazuje usporedbu dobivenih slika u Chrome pregledniku kada je vektorska slika
pretvorena u raster i kada se ona objavljuje kao SVG datoteka. Manje je poznato da je SVG
podrzan i u programima za ¢itanje e-knjiga te je dio ePub standarda [52].

U analiziranom grafickom poduzecu, uz tisak manjih naklada knjiga, klijenti Cesto
zahtijevaju izradu digitalnih izdanja. 1z programa InDesign vrlo se lako izvoze ePub
dokumenti. Glavni nedostatak izrade ePub dokumenta iz programa Adobe InDesign je
kvaliteta izvezenih vektorskih crteza. U programu ne postoji mogucénost automatske izrade
ePub dokumenta koji sadrze SVG datoteke pa je tako mogucénost digitalnih izdanja s
vektorskim crteZima ogranicena.

U analiziranom poduzec¢u poslovi dodavanja SVG-a u ePub dokument izradivani su
naknadno, nakon izvoZenja dokumenta. Standardno odvijanje zadatka izrade ePub dokumenta

sa SVG datotekama bilo bi kako slijedi:
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U ePub paket ubacuje se SVG verzija crteza i u XHTML datoteci ePub dokumenta
mijenja se kod koji povezuje crtez. SVG se izraduje iz vektorskih crteza u .ai*® ili .eps'’

datotekama izvozenjem iz programa Adobe Illustrator.

62°

0
range of vision {)2 range of vision raag of visioa ; riage of visioa
for the left eye / for the right eye fedcleeye ‘ e sght cye
9407 IO4!1 ', . ' ”l. ml
\ binocular 30" 60" o
v / VIsion PP
\ monocular ./ PPt | moacculke |
\ vision '-’ _ .-~ distinguishing 59 30° | visioa
\ - colours_--="" ~
i - symbol
! _ recognition
b } pem10"-20° v
1 e - ' e
: S standard line : ”?
’}|‘5ﬁ optipnal eye of vision m‘ st
o S S Rldtion T T T 0 H | i
=~ 15 words ‘\ I O
! TN Y Al E e —_ recognition —s
N Y - S A Y b 10'- 20°
! Y symbol
! N Tl recognition
| ', ~~¥__ distinguishing = =-~. 50_ 300 ) \
imonocular'y ~~<_colours Bsoaoculr ',
) vision binocular \‘-\‘ ¢ ViAo
. B - \ vision T~s 300 60" | VER—
94" - 104 * 4. 104*
range of vision .o range of vision ¢
2 Py riage of vision
for the right eye 62 for the left eye e e right cye (54 for e et eye

Slika 30. Pregled snimke ekrana vektorskog crteza s tekstom objavljenim
kao SVG (lijevo) i PNG datoteka (desno) u Chrome web pregledniku

Zadatak skripte je omoguciti automatsku izradu i1 optimizaciju izvozenja ePub
dokumenta koji sadrzi SVG vektorske grafike. Izradena automatizacija ukljucuje 2 skripte.
Prva skripta se provodi prije izrade ePub dokumenta iz Adobe InDesign programa. Zadaca
navedene skripte je naci sve poveznice s .ai ili .eps datotekama te iz navedenih datoteka
izraditi .svg datoteke. Skripta pokrec¢e program Adobe Illustrator te u njemu otvara originalnu
datoteku, postavlja potrebne postavke na crtez i sprema ga kao .svg format u poseban
direktorij naziva ,,SVG_Folder®. Navedeni direktorij kreira se na istom mjestu u ra¢unalu gdje
je spremljena i originalna .indd datoteka. Nakon izvrSenja prve skripte izvozi se ePub
dokument. U nastalom ePub dokumentu na mjestima poveznica na vektorske datoteke
postavljene su .png datoteke ¢ija se imena razlikuju od originalnih naziva vektorskih datoteka
iz kojih su izradene. Kako bi se poveznice mogle u drugoj skripti izmijeniti na nacin da se na
mjesta .png datoteka postave odgovarajuce poveznice na .svg datoteke, prva skripta postavlja
preko ,,Object Export Options naziv .svg datoteke za zamjenu pod ,,Alt Text“ opcijom za
izvozenje (Slika 31.). Na Slici 32. prikazan je tijek izvodenja prve skripte.

Nakon izvrSenja prve skripte potrebno je izraditi ePub dokument i otpakirati ga

upotrebom nekog od programa za otvaranje .zip datoteka. Nakon $to su datoteke otpakirane,

1° Ekstenzija Adobe Illustrator vektorske datoteke
7 \ektorska datoteka u formatu EPS (eng. Encapuslated postscript)
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pokrece se druga skripta koja brise .png datoteke, mijenja .xhtml dokument ePub publikacije
(Slika 33.) te ubacuje .svg datoteke u odgovarajuéi direktorij ePub dokumenta.

= L
Satarl , 1056.1.3 Chrome, i056.1.7

Object Export Options @

Alt Text | Tagged PDF | EPUB and HTML

Alt Text Source: Custom -

brekalo3 -

Dane

Slika 31. Postavljena ,,Object Export Options/ Alt Text“ opcija preko skripte koja sadrzi naziv

.svg datoteke koja ¢e se povezati preko druge skripte

Pokretanje
skripte

l

Otvaranje .eps ili .ai datoteke u Adobe
Prolazak kroz poveznice u Illustra}toru. Poyde§gvanje postavki crvteia za
otvorenom dokumentu. Pronadena spremanje: povecanje vektorskog crteza na 150
Trazenje eps i ai doteka | ¢PS i ey oweie atien Transparency
datoteka podesavanje veliCine stranice prema crtezu.
Spremanje datoteke u,,SVG_Folder* direktorij.

Podesavanje ,,Object
Export Options/ Alt
Text* prema nazivu

.Svg datoteke

OBJASNJENJE:

Skriptno izvrSavanje
Adobe InDesign

KRAJ Skriptno izvrSavanje

Adobe Illustrator

Slika 32. Tijek izvodenja prve skripte za izradu ePub dokumenta koja ukljucuje izradu .svg
datoteka i podesavanje .indd dokumenta za izvozenje
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Nakon S§to je skripta izvrSila zadatke izmjene, potrebno je ponovno zapakirati
dokument kao .epub. Na Slici 34. prikazan je tijek izvodenja druge skripte za izradu ePub
dokumenta koji sadrze .svg datoteke.

<div class="frame-Z2E8">

“imgy claszsz="frame-27" src="image/57764.png" alt="brekalo3" />
<fdiv>

a) izgled dijela koda .xhtml datoteke prije promjene

<div class="frame-Z3">

<img class="frame-27" src="image/brekalo3.svg" alt="brekalo3i" /=
/divs

b) izgled dijela koda .xhtml datoteke nakon promjene

Slika 33. Dio koda .xhtml datoteke prije (a) i nakon (b) izvodenja druge skripte

Pokretanje
skripte

l

Odredivanje direktorija u ) o
kojemu se nalaze .xhtml Odabir korisnika
datoteke ePub dokumenta

Odredivanje direktorija u
kojemu se nalaze kreirane Odabir korisnika
.svg datoteke

PretraZivanje sadrzaja .xhtml datoteke i traZzenje podudaranja alt
atributa u datoteci s nazivom .svg datoteke u direktoriju koji sadrzi
.svg datoteke. Ukoliko se pronade podudaranje, brise se .png
datoteka iz image direktorija koja je bila zadana u <img> elementu
xhtml datoteke. Umjesto nje u image direktorij se postavlja .svg
datoteka. Mijenja se <img> oznaka tako da se povezuje sa .svg
datotekom u src atributu. Nakon provodenja svih izmjena

izmijenjeni sadrzaj se sprema u originalnu .xhtml datoteku. OBJASNIENJE:

\I/ Skriptno izvrSavanje
(Adabe InDesign)

KRAJ

Odabir/unos korisnika

Slika 34. Tijek izvodenja druge skripte za izradu ePub dokumenta
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4.3.8. Skripta za automatsku obradu fotografija (oznaka: S8)

Pri izradi pripreme za tisak veliki se dio vremena tro$i na obradu i pripremu fotografija

za tisak. Fotografije koje se koriste u prijelomu, ovisno o tehnici tiska, moraju zadovoljavati

odredene standarde. Ukoliko ne zadovolje barem minimalne standarde za reprodukciju,

kvaliteta tiska bit ¢e uvelike smanjena.

Standardi 1 preporuke pri obradi fotografija za tisak navode sljedece:

Rezolucija slika za vecinu tiskarskih tehnika mora biti 300 dpi. Rezolucija
manja od 260 dpi znacajno smanjuje kvalitetu slike na otisku.

Kako bi se slike mogle otisnuti u o¢ekivanim bojama, moraju biti pretvorene u
CMYK prostor boja te obradene. Prebacivanje u CMYK prostor radi se prije
obrade slike. U slucaju da slike ostanu u RGB prostoru i budu tiskane, do¢i ¢e
do velike i nepravilne transformacije boja.

Ukoliko nije drugacije zadano, preporu¢ena metoda renderiranja je relativno
kolorimetrijsko renderiranje.

Na mnogim tiskarskim strojevima slike izgledaju tamnije nakon tiska zbog
pozitivnog prirasta raster tonskih vrijednosti u tisku. Zbog navedenog razloga
slike je prilikom obrade pozeljno posvijetliti. Povecavanje svjetline radi se za
otprilike 10 % ili viSe, ovisno 0 motivu i kvaliteti slike.

Kod nekih tehnika tiska radi se korekcija boja za tisak. Ofsetni tisak koristi
tekuce boje koje su upojne. Naime, kod manje kvalitetnih i upojnih papira boja
toliko ude u papir da na povrSini izgubi intenzitet pa ju je potrebno pojacati.
Kada se slika gleda na monitoru, ljudsko oko je dozivljava ostrije nego na
tiskovnoj podlozi zbog jednakog pozadinskog osvjetljenja na cijeloj slici. Zbog
toga je navedenu oS$trinu za tisak potrebno umjetno povecati. Ovaj problem
izrazito je vidljiv na slikama koje imaju fine detalje. IzoStravanje slike jedan je
od najvaZznijih zadataka koji se moraju obaviti prije tiska. Ukoliko se slika koja
se ureduje ispisuje na rezoluciji 300 piksela po incu, rubovi slike trebaju

radijus od 3 piksela kako bi izgledali ostri u tisku [53].

Osim navedenih parametara obrade slika, u razli¢itim raCunalnim programima slike se

mogu doradivati I alatima kojima se kvaliteta slike moze jo§ povecati, ali to je stvar procjene i

sposobnosti onoga koji slike obraduje [54].
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Gotovo svaka slika dobivena od strane narucioca prije tiska prolazi kroz nabrojena
uredenja. Vecina materijala dostavljenih za pripremu za tisak dolaze kao Word dokumenti s
umetnutim slikama. Ponekad se dostavljaju i slike kao odvojene datoteke, ali gotovo uvijek
neobradene 1 nespremne za tisak. Kako navedeno uredivanje oduzima dosta vremena pri
pripremi dokumenata za tisak, proces uredivanja i obrade slika zelio se automatizirati.

Automatizacija obrade slika za tisak moze se izraditi do odredenog stupnja jer zaseban
pristup pojedinoj datoteci moze dati bolje rezultate nego automatizirane skripte koje obraduju
slike jednakim pristupom za sve slikovne datoteke, neovisno o njihovom izvoru. Obrada slika,
ovisno o upotrijebljenom sustavu, iskustvu i sposobnostima osobe koja obraduje slike, moze
dati mnogo bolje rezultate nego uniformna obrada svih slika u publikaciji. Cesto je vrlo tesko
i vremenski zahtjevno bar minimalno uredenje slika za pripremu za tisak prema ranije
nabrojenim preporukama.

Kako bi se ubrzala digitalna graficka priprema, Zeljelo se na slike postaviti barem
minimalno uredivanje bez obzira na izvor i kvalitetu slike. Prema potrebi, slike se tada kasnije
mogu dodatno urediti.

U analiziranom se grafickom poduzecu prijelom publikacija koje sadrze fotografije
izraduje tako da se pri izradi prijeloma najprije koriste originalne slike, koje se nakon
odobrenog prijeloma pripremaju za tisak, ovisno o tehnici tiska. Nakon odobrenog prijeloma
slike se pojedinaéno otvaraju u programu Adobe Photoshop i ureduju prema ranije
nabrojenim standardima i preporukama. Nakon probnog otiska na stroju za digitalni tisak uz
koristenje Color Management sustava slike se ponekad moraju dodatno podesiti kako bi
otisak bio zadovoljavajuci.

U program za prijelom obradene se slike ubacuju u .psd formatu kako bi se prema
potrebi mogle naknadno urediti bez gubitka kvalitete koji su prisutni u ostalim
komprimiranim formatima rastiranih datoteka.

Zadatak skripte za automatsku obradu fotografija je unaprjedenje procesa obrade
fotografija za tisak. Nakon izradenog prijeloma pokrece se skripta koja ureduje slike kako bi
ih pripremila za tisak. Skripta prolazi kroz sve poveznice na .jpg, .jpeg, .tif, .tiff i .png
datoteke u dokumentu te ureduje slike sljede¢im postavkama u Adobe Photoshop programu:

e Ukoliko je potrebno, slika se proporcionalno povecavana effective ppi u
InDesignu na otprilike 300 dpi u koracima od 110 % Sirine i visine slike s
Resample Method postavljenom na Bicubic Smoother. Ovakav nacin
preporuceno se primjenjuje pri povecavanju slike koja nije zadovoljavajuce

rezolucije [55]. Uloga je grafickog dizajnera da veé pri izradi prijeloma
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odbacuje fotografije koje su premale kvalitete da bi se mogle zadovoljavajuce
reproducirati.

e Postavljenje zadanog CMYK profila boja (Coated FOGRA39 (ISO 12647-
2:2004) ili 'Uncoated FOGRA99 (I1SO 12647-2:2004)) s Relative Colorimetric
Intent.

e Podesavanje krivulja slike dodavanjem Curves sloja te snizavanje vrijednosti
srednjih tonova slike kako bi se u tisku osigurao veci raspon boja zbog prirasta
tonova u slici.

e Osnovno podesavanje Shadows/Highlights opcije slike.

e Podesavanje i primjenjivanje Reduce Noise filtra [56].

e Kopiranje Background sloja, postavljanje Blending Mode na Overlay i

postavljanje High Pass filtra za izoStravanje slike [56].

Nakon sto je slika obradena, sprema se kao .psd datoteka. U programu Adobe
InDesign potrebno je izmijeniti poveznicu na novonastalu datoteku. Slike se spremaju kao
.psd datoteke kako bi se kasnije, nakon izrade probnog otiska, mogle prema potrebi dodatno
urediti.

Slika 35. prikazuje dijaloski okvir skripte za selekciju Zeljenog profila koji ¢e se
primijeniti na slike. Slika 36. prikazuje kako su originalne slike izmijenjene i pripremljene za
tisak pomocu skripte. Pri ispisu ovog rada, pri izradi otiska Slike 36. koriStena je originalna
PDF datoteka izradena iz Adobe InDesign programa kako bi se mogle bolje vidjeti dobivene
razlike u fotografijama. Navedeni dokument prilog je elektronskom izdanju rada. Tijek

izvodenja skripte prikazan je na Slici 37.

Skripta je namiejnena pripremi slika za ofsetni tisak.
Molim Vas odaberite Zeljeni profil za slike:

Profil za konverziju slika: Coated FOGRA39 (ISO 12647-2:2004)

[ ok ][ oOdustani |

TR Ve

Slika 35. Dijaloski okvir odabira profila boja za primjenu na fotografije
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Slika 36. Prikaz obrade slika skriptom. Lijeva strana prikazuje originalnu datoteku,
desna strana sliku obradenu pomocu skripte
(Izvor slika za obradu: Casopis Zvona, List Cakoveckih Zupa, br. 10, 2014.)



Pokretanje
skripte

Odabir zeljenog
CMYK profila boja

Prolazak kroz poveznice u
otvorenom dokumentu.
TraZenje .png, .jpg, .jpeg,
if i .tiff datoteka

Otvaranje datoteke u Adobe Photoshopu. Obrada slike koja
ukljucuje povecavanje slike prema potrebi na Zeljeni effective
Pronadena dpi, postavljanje CMYK profila boja, podesavanje postavki i
datoteka primjenjivanje Curves, Shadows/Highlights, Reduce Noise

filtra, kopiranje background sloja i postavljanje Overlay
Blending Mode i High Pass filtra na kopirani sloj. Spremanje
promjena u novoj datoteci istog naziva i lokacije na racunalu
kao originalna, ali ekstenzije .psd

KRAJ

Mijenjanje
poveznice slike na
novonastalu .psd
datoteku

OBJASNJENIJE:

Skriptno izvrsavanje
Adobe InDesign

Skriptno izvrSavanje

Adobe Photoshop

Odabir korisnika

Slika 37. Tijek izvodenja skripte za obradu fotografija
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4.3.9. Skripta koja uklju¢uje izradu barkoda iz varijabilnih podataka (oznaka: S9)

Izrada varijabilne graficke pripreme koja ukljucuje izradu promjenjivog barkoda
optimalno se moze izradivati u specijalnim komercijalnim alatima koji su ¢esto ograniceni na
specijalne vrste digitalnih strojeva i zahtijevaju znatna ulaganja u alate rada. Bez upotrebe
specijalnih alata za graficku pripremu posao izrade navedene pripreme u standardnim alatima
za graficku pripremu je dugotrajan, ¢esto neisplativ i sklon pogreskama. Buduci da program
Adobe InDesign ne omoguéuje izradu barkoda, potrebno je koristiti druge, ¢esto komercijalne
alate za izradu barkodova. Bez upotrebe navedenih komercijalnih alata izrada veceg niza
kartica s barkodom bila bi izuzetno dugotrajna (npr. upotrebom besplatnih servisa na web
stranicama) jer bi svaki barkod trebalo izraditi pojedinacno i nakon toga ubacivati u prijelom.
Nedostatak upotrebe komercijalnih alata za VDP je potreba kupnje alata za izradu barkodova.

Izgled konacne pripreme i Zeljeni rezultat skripte prikazani su na Slici 38. Za izradu
pripreme KoriStene su 2 skripte. Prva je skripta za izradu montaze (i numeracije prema
potrebi) te za pozicioniranje i povezivanje tekstualnih okvira za barkod. Druga je skripta koja
omogucuje izradu Code 128 barkoda iz cjelokupnog sadrzaja tekstualnog okvira, odabranog
dijela teksta ili tablice s alfanumerickim zapisom sadrzaja koji ¢e se kodirati. Druga skripta
izradena je odvojeno od numeracije i montaze kako bi se mogla upotrebljavati i za druge
poslove koji ne zahtijevaju navedene zadatke. Time se Zelio zadovoljiti kriterij pisanja skripti
koje se mogu upotrebljavati u razli¢itim proizvodnim procesima.

Cijeli proces prve skripte odvija se kako je opisano u 4.3.4. Skripta za izradu
numeracije i montaze kartica. Jedina je razlika u tome $to su polja za numeraciju opcionalna
te je dodana moguénost ubacivanja polja za barkod (Slika 39. i 43.). Polja za barkod nemaju
skriptno ubacéen sadrzaj, to su tekstualni okviri koji se medusobno povezuju ovisno o
odabranim postavkama numeracije (Slika 40.).

Druga skripta ovisi o korisnikovoj selekciji. Ukoliko je selektiran tekstualni okvir ili
raspon odlomaka u pri¢i'®, izradit ée se vise kodova odjednom. Skripta omoguéuje izradu svih
verzija Code 128 barkoda sto je vidljivo na Slici 42. Slika 44. prikazuje tijek izvodenja druge
skripte za izradu Code 128 barkoda.

18 eng. Story oznac¢ava povezane (eng. Linked) tekstualne okvire u Adobe InDesign programu
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Slika 38. Montaza, numeracija i postavljanje Code 128 barkoda,
konacna priprema spremna za tisak

.
Podaci o materijalu za montazu

Sirina kartice: | 205 m
Visina kartice: m
Mapusti: mim

=

3

Cancel

Broj polia za numeraciu po kartici:
Broj mijesta za brojeve (leading zero): |6

Broj polia za barcode po kartici:

<— barkod

Slika 39.

numeracija
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Prikaz polja za barkod u skripti za numeraciju i montazu
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.
Opcije numeracije/broj kartica

Odaberite kako Zelite da se izvrsi numeriranje: @ Kao blok, numeracia se povecava kroz arke

() Sliedni brojevi nalaze se na istom arku. Numeracija se povecava na arku.

Numeracia (broj barkodova) od: ;1 | do: ilwo ‘

‘ OK I

Slika 40. Prikaz upisivanja raspona numeracije i/ili broja
barkodova koji ¢e se dodati u dokument
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Slika 41. Izgled montaze i numeracije nakon provodenja poc¢etne skripte

Cdabir vrste kodiranja

| 0K |

Vrsta kodiranja:

) A

Cancel

P
=}

) AF - omoguéeni ASCII znakovi od 128-255

)]
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m
]

) BF - omogudeni ASCII znakovi od 128-255
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=
=
=
=}
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Slika 42. Mogu¢nosti odabira verzija Code 128 barko

da
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Pokretanje
skripte

Postavljanje veli¢ine
tiskovnog arka

Odabir ili unos korisnika
veli¢ine tiskovnog arka

Podesavanje postavki
dokumenta za uvoz (PDF)

Odabir PDF dokumenta i
opcija uvoza - korisnik

Ubacivanje PDF
dokumenta. Podesavanje
postavki dokumenta.

Korisnicki unos §irine i visine
kartice, Sirine napusta, broja
okvira za numeraciju po kartici i
broja mjesta za vodece nule te
dodavanje polja za ubacivanje
barkoda

kartica

Numeracija

Pozicioniranje okvira i stiliziranje
teksta u tekstualnim okvirima za
numeraciju. Postavljanje
tekstualnih okvira za barkod te
odredivanje velicine i pozicije
barkoda na karticama.
Pritiskom gumba za nastavak
ponovno pokretanje skripte.

Montaza <

Odabir opciia montaze

kartica,
povezivanje
okvira

y

KRAJ

Odabir opcija
numeracije/postavki
okvira za barkod i

raspona numeracije/broja
okvira za barkod

OBJASNJENJE:

Skriptno izvrSavanje

(Adobe InDesign)

Odabir/unos korisnika

Slika 43. Tijek izvodenja prve skripte koja ukljucuje izradu numeracije (opcionalno) i
montaze kartica te dodavanje polja za barkod
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Pokretanje
skripte

y

Odredivanje nacina izrade

Selekcija korisnika; ovisno o selekciji prije pokretanja

skripte, kodovi se mogu izraditi iz jednog odlomka
teksta, viSe odlomaka, sadrzaja cijele price, sadrzaja

s tablice ili selektiranog raspona ¢elija tablice
Odabir vrste kodiranja u e
Odredivanje verzije Code dijaloskom okviru !
128 barkoda, provjera |
odabira korisnika. U |
slucaju pogresnog odabira - ---- Obavijesti 0 pogreskama |
obavjestavanje korisnika. odabira ili pogreskama | . |
F- - - teksta koji se kodira
Izrada jednog ili vise
barkodova (ovisno o R
selekciji korisnika) u Unos visine i Sirine
vektorskom obliku. barkoda za kodove
Veli¢ina barkoda odreduje L. __ smjestene u tablici/Celiji
se iz veli¢ine tekstualnog (ne unosi se kod kodova u
okvira za barkod. U tekstualnim okvirima).
slucaju izrade barkoda u
tablici, korisnik unosom .
OBJASNIJENIJE:

odreduje velicinu barkoda.

J

KRAJ

Skriptno izvrSavanje

(Adobe InDesign)

Odabir/unos korisnika

tekstualnih okvira, tablica ili selektiranog dijela teksta

Slika 44. Tijek izvodenja druge skripte koja ukljucuje izradu Code 128 barkoda iz sadrzaja
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4.3.10. Skripta za obiljeZavanje ispravaka u tekstu nakon lekture (oznaka: S10)

Napisana skripta dodaje novu moguénost u Adobe InDesign koja nije postojala ranije,
a to je obiljezavanje ispravaka lekture u prelomljenom tekstu. Adobe InDesign omogucuje
pracenje ispravaka u tekstu ukoliko je uklju¢ena opcija Track Changes za pojedinu pricu.
Ukljucivanje navedene opcije omoguceno je preko gumba Enable Track Changes in Current
Story palete Track Changes (prikazano na Slici 45.). Ispravke je moguce vidjeti jedino u Story
Editor pregledu dokumenta. Izgled zabiljeZenih ispravaka prikazan je na Slici 46. Ispravke u
Story Editor pregledu mogu vidjeti samo korisnici koji posjeduju program. Ispravke koji su
izradeni nije moguce prikazati u pregledniku stranica programa zajedno s formatiranjem
teksta te ih nije moguce izvoziti iz programa kako bi se elektronickim putem mogli
proslijediti naru¢iocu na odobrenje.

Iz navedenih razloga tipiCan tijek zadataka nakon lekture je unosenje ispravaka u
program. Naru¢iocu se tada na odobrenje S$alje ispisana verzija dokumenta S ru¢no
naznacenim ispravcima lekture te ispravljena verzija dokumenta za objavu. Odobrenje se
teSko vrsi elektronski jer ispravke nije moguce prikazati u digitalnom obliku, osim ukoliko bi
se skenirale sve stranice nakon lekture. Skeniranje stranica ¢esto nije prihvatljiva opcija zbog
veli¢ine skenirane datoteke i teSkoce slanja elektronskim putem. Za skeniranje dokumenta s
mnogo stranica takoder je potrebno utro$iti dodatno vrijeme i resurse poduzeca pa je

jednostavnija opcija dostava ispisanih dokumenata.

Enable Track - = :
Changes in Current S = | =
Story QB+ =+ v Y

o

¢ A

Slika 45. Track Changes paleta programa Adobe InDesign

Izradena skripta izmijenila je proces odobrenja ispravaka nakon lekture. Skripta je
izradena kako bi se izradeni ispravci vidljivi u Story Editor paleti prikazivali i na stranicama
dokumenta. Vidljive ispravke moguce je izvoziti u PDF dokument za elektronsko slanje na
odobrenje. Skripta omogucuje prikazivanje i skrivanje ispravaka u pregledu prijeloma pa je uz
ispravke moguce vidjeti 1 oblikovanje stranica za tisak. Izradena skripta ima vrlo jednostavan
izbornik s dva gumba. Slika 47. prikazuje dijaloski okvir skripte. Slika 48. prikazuje izgled

teksta u dva PDF dokumenta koji se Salju narucitelju. Lijevi dio slike je dio dokumenta u
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kojem se nalaze naznaceni ispravci, a desni dio slike je pregled dijela dokumenta za objavu.

Skripta bojama preko opcije Conditional Text obiljezava dio teksta koji je izbacen i dio teksta

koji je umetnut. IzbaCeni dijelovi prikazani su u naranCastoj boji i obiljeZzeni opcijom

precrtavanja teksta, a umetnuti dijelovi u zelenoj boji $to je vidljivo na Slici 49.

Slika 46. Pregled izradenih ispravaka u tekstu nakon lekture u Story Editor pregledniku

15.9
Na- temelju elanka 9. S&tavka 2. Zakona o zastiti 1. spasavanju (NN br.. 174704,
7907, 387099 127/10), te &lanka- 10, stavak- 1. Pravilnika o mobilizaciji- i

dielovanju snag3 zastite i- spafavania (NN br. 40/08 7 44/08), élanka 31. Statuta
Oepéine Goriéan (®STuZbeni- glasnik Medimurske. Zupanije® br. 5/2013), te odluke o

imenovanju- StoZera zadtite i spasavanja Oepéine Goriéan, Opéinsko vijece Dpéine
Gorigan na- 9. sjednici- odrZanoj 01.10.2014. godine donijelo jei

0DLUKUY

o- izmjenama- i- dopunama- Odluke. o imenovanju Stofera. zaStite i spaZavanja Ospéine.
Goriganf

Elanak 1.1

U- @edluci- o imenovanju- StoZera zaStite i spa%avanja Ospcine Goriéan mijenja- se
¢lanak- 2. stavak 2. na nadin da on sada- glasi:q

Ia zamjenika nagelnika StoZera zadtite i spafavanja imenuje se Katanec Robert.q
Elanak 2.9

Ostale odredbe 08dluke ostaju nepromijenjens.q

Jl €ranak- 3.9

Ove izmjene. i dopune @&dluke objaviti- ée se u ®STuZbenom glasniku Medimurske.
Zupanije.™

Pracenje ispravaka u tekstu omogucuje se ukljuenjem Track Changes opcije

programa. Nakon izradenih ispravaka pokrece se skripta koja ih prikazuje ili skriva. Izvozenje

vidljivih ispravaka u PDF dokument moguce je postavljenjem opcije Indicators palete

Conditional Text na Show and Print. Navedena postavka prikazana je na Slici 50. Tijek

izvodenja skripte prikazuje Slika 51.

Slika 47. Izbornik skripte za prikazivanje i skrivanje ispravaka u tekstu

Prikazivanje izmjena u tekstu @

Sakrj
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15

Na temalju élanka 0. f8ravka 2] Zakona o zadti i spadavanju
(I br. 17404, TO/07, 3800 § 127/10), te Slanka 10| stavak 1)
Pravilpika o mobilizaciji i djelovanju spaga zastite i spasavanja
(B br. 40008 i 4£/08), clacka 11. Stanaa lq:-f:ine Gorifan
dlsiuzoeni glasnik Medimurske Fopanijef br. 5:2013), te odluke
o imenovanju Stodera zaitite 1 spadavanja @Bpcine Conican,
Opcimsko vijecs ifan ma 9. sjedeici edrzano
01.10.2014 Jeodine danijelo je

ODLUKU

o izmjenama i dopunama Odluke o imensvanju Steera
zadtite i spaavanja [Bpéine Gorican

Clamak 1.

U @oduct o imenovamiu Stoera zaitite i spafavanmja
o cine Gorifan mijenja se Flanak 2] stavak 2] ra nafin da on

sada plasi
Za zamjerika nafelnika StoZera zadtite i spadavania imenuje
2 Katanec Fobert.

Clamak 2.
Ostale odradbe 'c'lu];e 0ETAj 1 DEpTom e ene.
Clamak 3.

Oive izmjene § dopune @ediuke ohiaviti ce seu §SnThenom
glasniku Mefimurske upanije [

15

Na temelju lanka 9. stavka 3. Zakona o zatit i spasavanjn
(MM b 174004, 70007, 3808 1 137100, t= Clanka 10. stavak 1.
Pravilnika o mobilizacki  djelovanju snaza zadtie I spasavanja
(MM br. 20008 i 44908), Elamka 31. Stavata Opdine Gorifan
{“Sluzberi glasnik Medirurske Ripanije” br. 5/2013), te odluke
o imenovanju StoZera zaitite i spafavanja Opcine Gorican,
Opcinsko viece Opcne CGorican ma 9. gednici odrzameg
00102014, godine donjielo 2

ODLUEU
o izmjenama i dopunama Odiuke o imenovanju Stezera
zaitite i spaiavanja Opine Goridan

Clamak 1.
U Odluci o imenovanju StoZera zaitite { spadavanja Opiine
Gorifan mijenja se Clanak 1. stawak 2. ma radin da on sada glasi:
Zazamjenika nacelnika StoZera zadtite I spasavanja imemuje
se Katapec Bobert.

L]
L.

Clanak
Oztale odredbe Odhuke ostajn nepromijenjens.
Clamak 3.

O fzmjens i dopune Odiuke objavitl ¢z seu “Sluzhenom
glazntkn Madipnrske Fupaciie.”

Slika 48. Izgled dijelova dokumenata koji se elekstronski $alju na odobrenje narucitelju
nakon lekture. Lijevi dio slike prikazuje ispravke, a desni dio slike prikazuje dokument sa
skrivenim ispravcima

Na temelju ¢lanka 9. IStavka ZIZakona 0 zastiti 1 spasavanju

Zeleno (NN br. 174/04, 79/07, 38/09 i 127/10). te &lanka 10| stavak 1] Naran&asto

obiljezeni Pravilnika o mobilizaciji 1 djelovanju snaga zastite 1 spadavanj prefc.rtano.

sadr7aj je (NN br. 40/08 1 44/08), ¢lanka 31. Statuta .opé-ine Gori¢an obiljezeni

umetnuti e_(ISluibeni glasnik Medimurske iupanijel br. 5/2013), te odluke _sadr_iaj j_e

dio teksta o imenovanju StoZera zaStite i spaSavanja quéine Gorican, izbrisani
Opéinsko vijece orican na 9. sjednici odrzanoj dio teksta
01,10.2014,Igodine donijelo je

Slika 49. Prikaz ispravaka izradenih u tekstu

% Conditional Text

® |_| [Unconditional] -

g rl Izbrisnao O

@ |_| Umetanje =

Ind'lcatcts:l Show =nd Print - —
) B W

Slika 50. Postavljanje Show and Print opcije Conditional Text palete
za izvozenje ispravaka u PDF dokument

61



Pokretanje
skripte

J

Izrada palete Prikazivanje
izmjena u tekstu

Paleta Prikazivanje izmjena u tekstu

OBJASNJENJE:

Skriptno izvrSavanje
(Adobe InDesign)

Odabir/unos korisnika

Zatvaranje Gumb Gumb

palete prikazi sakrij
Pritisak Pritisak Pritisak
na gumb na gumb na gumb

KRAJ

Ponovno brisanje vra¢enih
znakova preko GREP
opcija programa. Brisanje
uvjeta ,,Izbrisano® i
,Umetanje* i znakovnog
stila ,,izbrisano*.

Pritiskom na gumb prikaZzi pokrece se izvrSavanje skripte. Najprije se
izraduje znakovni stil ,,izbrisano* za obiljezavanje obrisanih dijelova
teksta koji precrtava obrisane slovne znakove te dva uvjeta za
obiljezavanje izmjena u tekstu bojom ,,Izbrisano* i ,,Umetanje*.
Skripta zatim prolazi kroz sve promjene u tekstu i primjenjuje
odgovarajuce uvjete (Conditional Text) i znakovni stil. Kod izbrisanog
dijela teksta potrebno ga je vratiti na stranicu odbacivanjem promjene

pod Changes objektom.

Slika 51. Tijek izvodenja skripte za prikazivanje ispravaka
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4.4.  Mijerenje optmizacije i obrada rezultata

Treca faza izrade rada ukljucuje vrednovanje izvedenih modela. Slijedom istrazivanja,
izvedeni prototipni modeli eksperimentalno su provjeravani i vrednovani u praksi. Prototipni
modeli dani su odabranim ispitanicima sli¢nog predznanja na podrucju graficke pripreme koji
su odradili zadatke na standardan i skriptni nain. Iz eksperimentalnog rada potrebno je

odrediti optimizaciju u vremenu izrade, automatizaciji i pouzdanosti.

4.4.1. Mjerenje vremena izvr§avanja zadataka graficke pripreme standardnim i
skriptnim nac¢inom

Ubrzanje graficke pripreme mjereno je biljezenjem vremena. Radena je usporedba
standardnog i skriptnog vremena kako bi se odredila usteda. Standardno vrijeme zadatka
odredeno je prosjeCnim vremenom 5 mjerenja s odabranim ispitanicima, a skriptno vrijeme
odredivanjem prosjeka vremena trajanja 5 izvodenja skripte. Unaprjedenje vremena izvodenja
zadataka graficke pripreme iskazano je kao ukupna vremenska usteda standardnog i skriptnog
procesa u sekundama te kao usteda vremena u postotku po pojedinom modelu. Mjerenja su
radena biljezenjem startnog i zavrSnog vremena izvodenja zadataka.

Kako je jedan od zadataka proucavanja skriptnih modela mogucéa optimizacija skripti
te odredivanje njihovog optimalnog koristenja, radi to¢nijih je mjerenja u odredenim
slu¢ajevima bilo korisSteno skriptno mjerenje vremena izvrSavanja skripte. Pritom je koriStena
skriptna opcija ,,$.hiresTimer* koja omogucuje mjerenje vremena izvrSavanja u

mikrosekundama [57].

4.4.2. Mjerenje automatizacije izvrSavanja zadataka graficke pripreme skriptnim
izvodenjem

Automatizacija procesa prikazana je brojem radnji koje je potrebno izvrsiti
standardnim nacinom izvodenja zadatka prema broju koraka koji su potrebni pri izvodenju
zadatka koristenjem skripte. Koraci su brojani kao pritisci tipki misa i tipkovnice programom
,WhatPulse 2.3.1“*°, Kod odredivanja automatizacije uziman je prosje¢an broj pritisaka tipki
misa i tipkovnice iz 5 mjerenja standardnog i skriptnog postupka i u postotku je iskazana

automatizacija procesa. Navedenim mjerenjima Zeli se kvantificirati automatizacija procesa

Bhttp:/www.whatpulse.org/
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izrade prijeloma koriStenjem skripti. Provodenje skripte trebalo bi osigurati manji broj
potrebnih radnji korisnika DTP programa za razliku od standardnih postupaka. Uvelike manji
broj koraka oc¢ekuje se kod skripti koje mijenjaju kompleksne zadatke jer ¢e oni uz pomoc
skripte biti izradeni automatizirano. Skripte odraduju ponavljaju¢e zadatke, dok graficki

dizajner ostaje zaduzen za kreativna rjeSenja u prijelomu publikacija.

4.4.3. Mijerenje pouzdanosti izvr§avanja zadataka grafi¢ke pripreme skriptnim
izvodenjem u usporedbi sa standardnim izvodenjem

Pouzdanost novih modela odreduje se brojem pogresaka u digitalnoj pripremi prilikom
procesa pripreme dokumenata za tisak na standardan nacin i skriptnom izradom. Pogreskom
se smatra pogreska u prijelomu koja ostaje neispravljena prije korekture. Dakle, pouzdanost je
moguce iskazati kao broj pogresaka za skriptne i standardne procese. Osim pogresaka u
prijelomu, greskom se moze smatrati i povecani broj koraka prema najmanjem broju koraka
za izradu operacije. Iz testiranja standardnog i skriptnog izvrSenja zadatka moguce je
izracunati pouzdanost obiju metoda rada.

Pogreske u interakciji covjeka s raCunalom neizbjezne SU te istrazivanja pokazuju da
struénjaci u radu u odredenim programima imaju iznenadujuée veliku stopu pogreske, ¢ak do
20 %. Pritom je kvalitativno moguce izdvojiti dvije vrste pogreSaka. Prva su vrsta pogreske
koje nastaju kod korisnika koji izvode nove zadatke i ne uspijevaju otpoCetka otkriti pravilan
redoslijed akcija. Drugi tip pogreSaka su slucajne pogreske gdje strucnjaci imaju ispravnu
namjeru, ali ne uspijevaju ispravno izvesti odredeni redoslijed akcija. Dosada$nji
eksperimenti pokazuju da su stope pogreski za struénjake izmedu 5 i 20 %. U svim
istrazivanjima stru¢njaka koji obavljaju odredene zadatke utvrdilo se da stru¢njaci na kraju
ipak izvedu ispravne rezultate. Vecina spomenutih pogreSaka slucajne su pogreSke u
akcijama. Oko 50 % ucinjenih pogresaka detektira se nakon njihovog nastajanja i ispravlja.
Otkrivanje i ispravljanje pogresaka dio je vjeStina strucnjaka [58].

Iz navedenih su razloga u istrazivanju i usporedbi pouzdanosti standardnog i skriptnog
izvrSavanja zadatka svi ispitanici bili najprije upuéeni u istu proceduru rjeSavanja zadatka.
Vazno je napomenuti da se pojedini zadatci u programima za prijelom mogu razli¢ito
obavljati, razli¢itim redoslijedom i upotrebom razli¢itih alata pa bi bilo teSko usporedivati
razliCite procedure. Pri svakom standardnom mjerenju pokusalo se primijeniti najbolje
rjeSavanje zadatka, u smislu najmanjeg broja potrebnih koraka i najkraceg vremena obavljanja

zadatka.
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Pouzdanost skripte gledana s aspekta broja pogresaka koje ostaju neispravljene

iznimno je velika. Ukoliko je skripta dovoljno testirana i optimizirana, vjerojatnost je

pogreske izuzetno mala. Za sve skripte testirane u ovom radu ni u jednom testu nije doslo do

pogreske u izvrSenju skripte. Utjecaj skripte na pouzdanost izvrSavanja zadatka moguce je

zanemariti jer je ona nacelno vezana uz pouzdanost ¢ovjeka i njegovu stopu pogresaka u

skriptnom izvrSavanju zadatka. Pogreske u izvrSavanju skripte mogle bi se dogoditi ukoliko

korisnik odredi pogresSne ulazne parametre, dakle veca je vjerojatnost da ¢e pogreSka nastati

zbog ljudskog faktora.

Pouzdanosti i varijacije u broju potrebnih koraka pri izvodenju zadatka za svaku

skriptnu i standardnu izradu kod testiranih skripti prikazane su sljede¢im vrijednostima i

racunane preko nize navedenih formula:

Raspon varijacije
RV = bmax - Pmin

Prosjek
b =37 1(b;)/5*100%

Standardna devijacija

o= /z?=1(bi—5)2
n

Koeficijent varijacije

V==x100%

il a

Najvece odstupanje od minimalne vrijednosti
Vinay = “22=10% 4 100%

min

Prosjecno odstupanje od minimalne vrijednosti

V =32 1(b; — byin)/5 * 100%

1)

()

(3)

(4)

()

(6)

65



gdje su:

RV = raspon varijacije broja pritisaka tipki misa i tipkovnice skriptnog ili
standardnog izvodenja zadatka

bmin = minimalan broj pritisaka tipki miSa i tipkovnice skriptnog ili standardnog
izvodenja zadatka

bmax = maksimalan broj pritisaka tipki misa i tipkovnice skriptnog ili standardnog
izvodenja zadatka

o = standardna devijacija broja potrebnih koraka skriptnog ili standardnog
izvodenja zadatka

b = prosje¢na vrijednost broja pritisaka tipki misa i tipkovnice skriptnog ili
standardnog izvodenja zadatka

bi = broj pritisaka tipki misa i tipkovnice pojedina¢nog i-tog mjerenja skriptnog ili
standardnog izvodenja zadatka

V = koeficijent varijacije broja pritisaka tipki misa i tipkovnice skriptnog ili
standardnog izvodenja zadatka

Vmax = najvece odstupanje od minimalne vrijednosti broja pritisaka tipki misa i
tipkovnice skriptnog ili standardnog izvodenja zadatka

V= prosje¢no odstupanje broja pritisaka tipki misa i tipkovnice od minimalne

vrijednosti skriptnog ili standardnog izvodenja zadatka.

Za odredivanje optimalnog rjeSavanja zadatka uzima se najmanji izmjereni broj
koraka, tj. pritisaka tipki misa i tipkovnice. Za prikaz pouzdanosti pojedine skripte uzeto je
prosjeéno odstupanje od minimalne vrijednosti kao stopa pogresaka. Ukoliko se uzme

minimalan broj pritisaka miSa i tipkovnice, moZe Se izraCunati:

P (standardno ili skriptno) = (1 - Sp)<™ (7
gdje je:

Sp = prosjecna stopa pogreSaka

Km = minimalan broj koraka

P (standardno ili skriptno) = vjerojatnost da ¢e se zadatak ostvariti s minimalnim

brojem koraka kod standardnog ili skriptnog izvodenja zadatka.
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5. REZULTATI

5.1.

Rezultati mjerenja skripte za brisanje neZeljenih bjelina u tekstu (S1)

Tablice 4. i 5. prikazuju rezultate dobivene mjerenjem dok su usporedbe standardnog i

skriptnog izvodenja zadataka prikazane na Slikama 52. i 53.

U testiranju je sudjelovalo 5 stru¢njaka graficke pripreme Koji su zadatke izvrSavali

standardnim i skriptnim izvodenjem. Mjerenja su radena na 4 razli¢ita dokumenta dobivena

za prijelom od strane narucioca. Dokumenti su se razlikovali brojem znakova koje sadrze,

kako se moze vidjeti u Tablicama 4. i 5. Time se Zeljela usporediti uSteda vremena na

dokumentima razli¢itih obima. Zadatci koji su se izvrSavali skriptnim i standardnim

izvodenjem opisani su u poglavlju 4.3.1. Pojedina¢ni rezultati mjerenja prikazani su pod

Prilozima u Tablici 40.

Tablica 4.Usporedbe vremena skriptnog i standardnog izvodenja zadatka

brisanja nezeljenih bjelina

Broi Broi Prosjecno Prosje¢no
. . Broj vrijeme vrijeme Usteda | Ustedau
znakova | znakova h
: znakova | standardnog skriptnog | vremena | vremena
uvezeni nakon ) S . S ? :
dokument | zadatka razlike izvr$avanja | izvrSavanja | (sekunde) | (postotci)
(sekunde) (sekunde)
Knjiga 1 39.398 39.348 50 80 5 75 94 %
Knjiga 2 60.914 60.572 342 81 6 76 93 %
Knjiga 3 399.258 398.360 898 89 14 75 84 %
Knjiga 4 789.126 787.466 1.660 102 28 74 73 %

Tablica 5.Usporedbe broja klikova misem i pritisaka tipkovnice skriptnog i standardnog
izvodenja zadatka brisanja nezeljenih bjelina

Prosjecan broj Prosjecan broj
Klikova i Klikova i Postotak
Broj Broj pritiska pritiska smanjenja
znakova | znakova Broj tipkovnice tipkovnice broja
uvezeni nakon | znakova standardno skriptno potrebnih
dokument | zadatka | razlike izvrSavanje izvr§avanje koraka
Knjigal | 39.398 39.348 50 69 5 93 %
Knjiga2 | 60.914 60.572 342 72 5 93 %
Knjiga 3 | 399.258 | 398.360 898 70 5 93 %
Knjiga4 | 789.126 | 787.466 | 1.660 68 5 93 %
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Usteda vremena

120
£ 100
1]
T
S 80 -
= M Prosjecno vrijeme
»w 60 - L .
s standardnog izvrSavanja
g 40 - (sekunde)
(]
’;.‘ 20 - M Prosjecno vrijeme
skriptnog izvrSavanja
0 .
(sekunde)
39.398 | 60.914 399 258 789.126
Knjiga 1 | Knjiga 2 | Knjiga 3 | Knjiga 4 |

Testirani dokumenti s brojem znakova

Slika 52. Prikaz ustede vremena skriptnim izvodenjem zadatka brisanja nezeljenih bjelina

Automatizacija

B Prosjecan broj klikova i
pritiska tipkovnice
standardno izvrSavanje

B Prosjecan broj klikova i
pritiska tipkovnice

789.126

skriptno izvrsavanje
39.398 | 60.914 399 258

00
o

o

o
I

H U O
o O
T

N
o
I

[y
o O
I I

Broj klikova i pritisaka tipkovnice
w
o

Knjiga 1 | Knjiga 2 | Knjiga 3 | Knjiga 4 |
Testirani dokumenti s uvezenim brojem znakova

Slika 53. Prikaz dobivene automatizacije skriptnim u usporedbi sa standardnim izvodenjem
zadatka brisanja nezeljenih bjelina

Iz rezultata se moze zakljuciti da je pri ovom zadatku dobivena automatizacija
neovisna o veli¢ini dokumenta, tj. broju znakova koje on sadrzava. Vrijeme izvodenja je
ovisno o veli¢ini dokumenta i raste kako se povecava broj znakova u dokumentu. Znacajniji
rast vremena izvodenja vidljiv je kod skriptnog izvodenja zadatka dok kod standardnog
nacina veli¢ina dokumenta ima manji utjecaj na vrijeme izvodenja. Razlog manjeg povecanja
vremena kod standardnog nacina izvodenja je jednak broj zadataka koje korisnik mora
odraditi u svim testovima, neovisno o veli¢ini dokumenta. Pri standardnom izvodenju

zadataka najveci utjecaj na dobiveno vrijeme imaju radnje koje poduzima korisnik dok je
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mnogo manji udio vremena koji je potreban programu da odradi GREP zadatke. Kako kod
skriptnog izvrSavanja korisnik nema utjecaj na brzinu izvodenja zadatka, vrijeme ¢e manje
varirati u pojedina¢nim testovima, a ve¢i ¢e utjecaj na vrijeme izvodenja imati broj znakova
koje je potrebno ispraviti.

U svim mjerenjima dobiven je jednak konacan rezultat. Ni u jednom izvrSavanju
zadatka nije doslo do varijacija u kona¢nom rezultatu, dakle svi su dokumenti bili ispravno
pripremljeni.

Do varijacija u izradi dolazilo je prilikom standardnog izvodenja zadatka u vremenu
izrade i broju potrebnih koraka. 1z Tablice 41. izvedeni su sumarni rezultati koji prikazuju

varijacije u izvodenju zadataka i prikazani u Tablici 6.

Tablica 6. Varijacije u broju pritisaka misa i tipkovnice standardnog i skriptnog izvodenja
zadatka brisanja nezeljenih bjelina

Knjiga 1 Knjiga 2 Knjiga 3 Knjiga 4
Broj znakova uvezeni 30.398 60.914 309258 | 789.126 | Ukupno/
dokument prosjek za
Broj znakova nakon zadatka |  39.348 60.572 398.360 787.466 | sva mjerenja
Broj znakova razlike 50 342 898 1.660
v . o o o o o
Izvrienje zadatka 5 o) 5 2 S 2 5 2 S 2
< 1= & 1= S 1= S I3 < I3
I I = - = - = - =
Pritisci miSa i tipkovnice g w £ w £ w £ 7 £ 27
Minimalan broj (bmin) 66 5 65 5 65 5 67 5 65 5
Maksimalan broj (bmax) 75 5 78 5 77 5 70 5 78 5
Raspon varijacije (RV) 9 0 13 0 12 0 3 0 9 0
Prosjek (b) 69 5 72 5 70 5 68 5 70 5
Standardna devijacija (o) 4 0 5 0 4 0 1 0 3 0
Koeficijent varijacije (V) | 5% | 0% | 6% | 0% [ 6% | 0% | 2% | 0% | 5% | 0%
Najvece odstupanie od - |11 04 | 2006 | 0% |18% | 0% | 4% | 0% |20% | 0%
minimalne vrijednosti (Vimax)
Prosjecno odstupanje od | o0 1 o0 | 1095 | 006 | 79 | 0% | 1% | 0% | 5% | 0%
minimalne vrijednosti(V)

Za odredivanje optimalnog rjesavanja zadatka uzima se najmanji izmjereni broj
koraka, tj. pritisaka misa i tipkovnice. Vidljivo je da broj koraka u svim standardno izvedenim
zadatcima znacajno varira, ¢ak do 20 %. Prosjec¢no odstupanje od minimalnog broja koraka u

svim zadatcima iznosilo je 5 %. Iz navedenog je moguée zakljuciti da je pouzdanost, tj.
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vjerojatnost izvodenja zadatka na optimalan nacin, tj. S minimalnim brojem koraka vrlo niska
kod standardnog nacina izvodenja zadatka.

Kada uzmemo da je prosje¢no odstupanje od minimuma stopa pogresaka koja iznosi 5
% i ukoliko uzmemo minimalan broj pritisaka misa i tipkovnice od 65, moZemo izra¢unati
prema formuli (7):

P (standardno) = (1 - 0,05)*°>= 3,56 %

Iz izraCuna vjerojatnosti mozemo zakljuciti da je pouzdanost izvodenja zadatka s
minimalnim brojem koraka niska i da ¢e kod standardnog izvodenja zadatka vrlo vjerojatno
do¢i do odstupanja u broju potrebnih koraka u izvodenju te ¢e se zadatak rijetko izraditi s
minimalnim brojem potrebnih koraka.

Kod skriptnog nacina izvodenja zadatka nije doslo do odstupanja u izvodenju. Uvijek
je bio potreban jednak broj koraka pa mozemo izraCunati vjerojatnost izvodenja zadatka s
minimalnim brojem koraka:

P (skriptno) = (1 - 0)°= 100 %
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5.2.  Rezultati mjerenja skripte za zadrzavanje uvezenih znakovnih stilova (S2)

Testiranje obavljanja svakodnevnih zadataka zadrzavanja uvezenih znakovnih stilova
u dokumentu koji se prelama radena su na standardan i skriptni nacin na 3 razliCita
dokumenta uvezena u InDesign iz Word dokumenata dobivenih za prijelom. Dokumenti se
razlikuju u broju sadrzanih znakova. Obavljanje zadataka na standardan i skriptni nacin
opisano je u Poglavlju 4.3.2., a dobiveni rezultati pojedina¢nih mjerenja prikazani su u
poglavlju Prilozi u Tablici 42. Tablice 7. i 8. te slike 54. i 55. prikazuju sumarne rezultate

mjerenja.

Tablica 7. Usporedbe vremena skriptnog i standardnog izvodenja zadatka zadrzavanja
uvezenih znakovnih stilova

Broi Prosje¢no Prosje¢no
Jakeva Broj vrijeme vrijeme | Usteda | Ustedau
uvezeni | Postavljanja | standardnog | skriptnog | vremena | vremena
dokument stilova izvrSavanja | izvrSavanja | (sekunde) | (postoci)
(sekunde) (sekunde)
Knjigal | 55.216 146 71 5 66 93 %
Knjiga 2 | 398.360 1.166 78 17 61 78 %
Knjiga 3 | 787.466 2.246 95 36 58 62 %

Tablica 8. Usporedbe broja klikova i pritisaka tipkovnice skriptnog i strandardnog izvodenja

zadatka zadrzavanja uvezenih znakovnih stilova

Prosjecan broj Prosjecan Postotak
Broj Broj klikova i broj klikova i smanjenja
znakova tavliania pritiska pritiska broia
uvezeni | P% i Jan] tipkovnice tipkovnice tj) ih
dokument stilova standardno skriptno pitre n
A . L . oraka
1zvrsavanje 1zvrsavanje
Knjiga 1 55.216 146 46 4 91 %
Knjiga2 | 398.360 1.166 46 4 91 %
Knjiga3 | 787.466 2.246 47 4 92 %

Iz dobivenih rezultata moze se zakljuciti da se povecanjem broja znakova u
dokumentu povecava i vrijeme potrebno za izvrSenje zadatka. Povecanje broja znakova ima
veéi utjecaj na potrebno vrijeme kod skriptnog izvrsavanja zadatka. Dobivena usteda vremena
U postocima ovisit ¢e o broju znakova u dokumentu i ispravcima koji se obavljaju. Takoder se
moze usporediti dobivena uSteda u vremenu s testiranjem skripte S1 (poglavlje 5.1.) i
zakljuciti da ¢e se znacajnije usStede u vremenu skriptnim izvodenjem zadatka dobiti kod

poslova koji su dugotrajniji i zahtijevaju vise slijednih koraka.
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Usteda vremena

100
g 90
5 5
5
§ gg: B Prosjecno vrijeme
3 40 - standardnog izvrSavanja
g 30 - (sekunde)
’;.‘ ig : M Prosjecno vrijeme
skriptnog izvrSavanja
0 1 (sekunde)
55.216 398.360 787.466
Knjiga 1 Knjiga 2 Knjiga 3

Testirani dokumenti s brojem znakova

Slika 54. Prikaz ustede vremena skriptnim izvodenjem zadatka zadrzavanja uvezenih
znakovnih stilova

Automatizacija
° 50
L 45 -
S 40 -
< 35
5 30 - - . )
5 B Prosjecan broj klikova i
g 70 - pritiska tipkovnice
21 standardno izvriavanje
o
= 10 4 B Prosjecan broj klikova i
> 5 - . . .
° 0 pritiska tipkovnice
e~ skriptno izvravanje
S 55.216 398.360 787.466
- Knjiga 1 Knjiga 2 Knjiga 3

Testirani dokumenti s brojem znakova

Slika 55. Prikaz dobivene automatizacije skriptnim izvodenjem zadatka zadrzavanja uvezenih
znakovnih stilova

Pri izvodenju zadatka na standardan i skriptni na¢in nije doslo od pogresaka koje su
ostale neispravljene. Pogreske su se ispravljale u trenutku njihovog nastanka pri standardnom
izvodenju zadatka tako da i u testiranju ove skripte postoje varijacije u interakciji korisnika sa
suceljem programa. Tablica 9. prikazuje varijacije pri izvodenju zadatka. Iz dobivenih je
rezultata vidljivo da testirano standardno izvodenje zadatka ima nize varijacije u broju
potrebnih koraka za izvodenje zadatka u usporedbi s rezultatima pod poglavljem 5.1. Manja

varijacija u izvodenju zadatka dobivena je zbog manjeg broja koraka potrebnih za standardno
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izvrSavanje zadatka. Ukoliko izra¢unamo pouzdanost prema formuli (7) s ukupnim podatcima
iz Tablice 9., dobivamo:

P (standardno) = (1 - 0,03)* = 25,39 %

P (skriptno) = (1 - 0)*= 100 %

Tablica 9. Varijacije u broju pritisaka misa i tipkovnice standardnog i skriptnog izvodenja
zadatka zadrzavanja znakovnih stilova

Knjiga 1 Knjiga 2 Knjiga 3 Ukupno/

Broj znakova uvezeni dokument 55.216 398.360 787.466 prosjek za
Broj postavljanja stilova 146 1.166 2.246 sva mjerenja
Izvrsenje zadatka 2 o 2 o 2 o 2 o
j= S = S = S = =
®© (o} 18] Q. ®© o © o
els |28 |l5|E 5|8 z%
Pritisci miSa i tipkovnice 3 5 3 5 3 7 3 %
wn (%] (%] w
Minimalan broj (buin) 45 4 45 4 46 4 45 4
Maksimalan broj (bmax) 48 4 47 4 48 4 48 4
Raspon varijacije (RV) 3 0 2 0 2 0 3 0
Prosjek (b) 46 4 46 4 47 4 47 4
Standardna devijacija (o) 1 0 1 0 1 0 1 0

Koeficijent varijacije (V) 3% | 0% | 2% | 0% | 2% | 0% | 2% | 0%
Najvece oc_i_stupanj_e od minimalne 20 1 0% | 4% | 0% | 4% | 0% | 7% | 0%
vrijednosti (Vimax)
Prosjec¢no odstupanje od
minimalne vrijednosti (V)

3% | 0% | 3% | 0% | 3% | 0% | 3% | 0%

Pouzdano mozemo zakljuditi da je vjerojatnost izvrSavanja zadatka s minimalnim
brojem koraka kod standardnog izvrSenja zadatka veca ukoliko imamo manji broj koraka koje
je potrebno izraditi.

Testirana skripta i standardan nacin izvodenja zadatka provjeravaju pojavljivanje samo
9 znakovnih stilova koji bi se mogli pojaviti u dokumentu. Time je zanemarena moguénost
pojavljivanja kombinacija stilova. Kako bi se ukljucila i moguénost kombinacije znakovnih
stilova, izradena je skripta koja pronalazi 9 osnovnih znakovnih stilova i sve njihove
kombinacije §to u konacénici daje 144 testa. Izradena skripta prema potrebi kreira nove
znakovne stilove. Izvodenje zadatka trazenja 144 pojavljivanja kombinacije stilova
standardnim nac¢inom izvodenja bilo bi neisplativo i tesko ostvarivo. Skriptnim nac¢inom
izvodenja ovakva je mogucnost izvediva kao §to je dokazano izradenom skriptom. Napisana

skripta koja provjerava sve kombinacije pojavljivanja stilova, je preciznija od testiranih
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nacina rada i daje prednosti u usporedbi sa standardnim izvodenjem u smislu da omogucuje
radnje koje su tesko ostvarive, a daju vecu pouzdanost izrade kvalitetne pripreme.

Skripta za trazenje svih kombinacija stilova omogucuje zadrzavanje svih lokalnih
promjena nakon primjene stilova odlomaka jer ¢e svaka izmjena biti zabiljezena kao ispravan
znakovni stil. Upravo zbog dodanih zadataka koje skripta obavlja vrijeme izvrSavanja ¢e biti
duze. Dobivena automatizacija jednaka je ranije testiranoj skripti. Rezultati mjerenja skripte
prikazani su u poglavlju Prilozi u Tablici 43. Tamo su prikazane i dodatne kombinacije
pronadene u testiranim dokumentima. Slika 56. prikazuje usporedbu prosje¢nih vremena
izvrSavanja zadatka u usporedbi s pocetnom skriptom i standardnim nacinom izvrSavanja

zadatka.

Vrijeme izvrSavanja zadataka

250
© M Prosjecno vrijeme
g 200 standardnog izvrSavanja
e (sekunde) - 9 stilova
2 150 —
a
3 100 W Prosjecno vrijeme
qE, skriptnog izvrsavanja
= 50 - — (sekunde) -9 stilova
>
0 1 I
55.216 398.360 | 787.466 | Prosjecno vrijeme
skriptnog izvrSavanja
Knjiga 1 Knjiga 2 Knjiga 3 | (sekunde) -144
Testirani dokumenti s brojem znakova kombinacije stilova

Slika 56. Prikaz vremena skriptnog izvodenja zadatka za zadrzavanje znakovnih stilova (9 i
144 kombinacije stilova) u usporedbi sa standardnom izradom

Iz Slike 56. vidljivo je da ¢e skripta koja trazi i kombinacije stilova donijeti ustede u
vremenu izvodenja kod manjeg broja znakova u dokumentu prema standardnom izvodenju.
Kod velikog broja znakova u dokumentu vrijeme izvrSavanja ¢e biti vece, ali zanemarivo
prema prednostima koje provodenje navedene skripte donosi pripremi dokumenta. Testiranje
standardne izrade pripreme koja ukljucuje trazenje 144 kombinacije stilova nije radeno zbog
neisplativosti. Vrijeme koje bi se utroSilo za kona¢nu ispravnost pripreme nije isplativo i

ovakva priprema se gotovo nikada ne bi odradivala standardnim nacinom.
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5.3.  Rezultati mjerenja skripte za uredivanje tablica u periodi¢koj publikaciji (S3)

Testiranje obavljanja zadataka uredenja tablica proracuna u periodi¢koj publikaciji
radena su na standardan 1 skriptni nacin na 3 razlicite tablice prora¢una uvezene u InDesign iz
Excel dokumenta dobivenog za prijelom. Dokumenti se razlikuju u broju redaka tablice.
Obavljanje zadataka na standardan i skriptni nacin opisano je u poglavlju 4.3.3. Dobiveni
rezultati pojedina¢nih mjerenja prikazani su u poglavlju Prilozi u Tablicama 44. i 45.

Iz Tablice 44. vidljivo je da je doSlo do neispravljenih pogreSaka kod standardnog
na¢ina izvodenja zadatka. Kod skriptnog nacina izvodenja zadatka kasnija lektura nije
pronasla nijednu pogresku (Tablica 45.) §to ukazuje na Cinjenicu da je SKriptno rjesavanje
zadatka pouzdanije. U prosjeku su se dogodile 3 pogreske u prijelomu koje su ispravljene
nakon lekture. Samo je jedan od 15 standardno radenih prijeloma dao u potpunosti ispravno
prelomljen dokument, tj. pocetno je 93 % dokumenata bilo neispravno prelomljeno §to je
iznimno velik postotak pogresaka. Tako velik postotak pogresaka dobiven je zbog
kompleksnosti zadatka To mozemo zakljuciti usporedbom s ranije radenim zadatcima u
poglavljima 5.1. i 5.2. gdje su se odradivali jednostavniji zadatci S mnogo manjim brojem

koraka te ni u jednom testu nije doslo do pogreske.

Tablica 10. Usporedbe vremena skriptnog i standardnog izvodenja zadatka uredivanja tablica
u periodickoj publikaciji

Broi Prosjecno | Prosjecno
redak a/stJu aca vrijeme vrijeme USteda | UStedau
uvezeng standardnog | skriptnog | vremena | vremena
tablice izvrSavanja | izvrSavanja | (sekunde) | (postoci)
(sekunde) (sekunde)
Tablica 1 145/9 687 21 666 97 %
Tablica 2 573/9 1194 59 1135 95 %
Tablica 3 1103/15 2210 186 2024 92 %

Tablica 11.Usporedbe broja klikova i pritisaka tipkovnice skriptnog i strandardnog izvodenja
zadatka uredivanja tablica u periodickoj publikaciji

Prosjecan broj Prosjecan
. Kikovai | broj klikova | FOStotaK
Broj - R smanjenja
pritiska i pritiska )
redaka/stupaca . . . . broja
) tipkovnice tipkovnice .
uvezene tablice X potrebnih
standardno skriptno K
s . L . oraka
1zvrsavanje 1zvrsavanje
Tablica 1 145/9 564 4 99 %
Tablica 2 573/9 1675 4 100 %
Tablica 3 1103/15 2932 4 100 %
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Usteda vremena

2500
(5]
E 2000
2
=]
= 1500 M Prosjecno vrijeme
" . v .
z 1000 standardnog izvrSavanja
£ (sekunde)
(]
’;‘ 500 M Prosje¢no vrijeme

0 skriptnog izvrsavanja

(sekunde)
145/9 573/9 1103/15

Tablica 1 | Tablica 2 | Tablica 3 |
Testirani dokumenti s brojem redaka/stupaca

Slika 57. Prikaz ustede vremena skriptnim izvodenjem zadatka uredivanja tablica u
periodickoj publikaciji

Automatizacija
3500
3000
2500
2000 B Prosjecan broj klikova i
1500 pritiska tipkovnice
1000 standardno izvrSavanje

500 - B Prosjecan broj klikova i
0 :. pritiska tipkovnice

skriptno izvrsavanje
145/9 573/9 1103/15

Broj klikova i pritisaka tipkovnice

Tablica 1 Tablica 2 Tablica 3 |
Testirani dokumenti s brojem redaka/stupaca

Slika 58. Prikaz dobivene automatizacije skriptnim izvodenjem zadatka uredivanja tablica u
periodi¢koj publikaciji

Sumarni rezultati mjerenja koji ukljucuju 1 popravke prikazani su u Tablicama 10. i
11., a usporedbe na Slikama 57. i 58. Iz testiranja se moze zakljuciti da se kod skripti koje
izvrSavaju kompleksne i dugotrajne zadatke dobiva iznimno visok stupanj automatizacije i
velika usteda u vremenu.

Kod izracuna vjerojatnosti da ¢e se zadatak ostvariti s minimalnim brojem koraka kod

standardnog rjeSavanja zadatka moze se zakljuciti da je vjerojatnost minimalnog opterecenja
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operatera, tj. vjerojatnost da pri rjeSavanju zadatka nec¢e do¢i do pogresaka u izvodenju
izuzetno mala (gotovo jednaka nuli), a stopa pogresaka iznimno velika. Tablica 12. prikazuje
varijacije u izvodenju zadatka.

Prema formuli (7) moguce je izraCunati pouzdanosti:

P (standardno) = (1 - 0,19)'**=0 %

P (skriptno) = (1 - 0)* = 100 %

Tablica 12. Varijacije u broju pritisaka misa i tipkovnice standardnog i skriptnog izvodenja
zadatka uredivanja tablica u periodickoj publikaciji

Tablica 1 Tablica 2 Tablica 3
Broi redaka/st Ukupno/
roj redakastipaca 145/9 573/9 1103/15 | prosjek
uvezene tablice
Izvrsenje zadatka 2 o 2 o 2 o 2 o
o [ o [ o [ © [
s | 2| 5|8 |5|8|s|8
Pritisci miSa i tipkovnice é 7 é 7 é 7 é 7
Minimalan broj (buin) 511 4 1455 | 4 2209 4 - -
Maksimalan broj (bmax) 644 4 1794 4 3454 4 - -
Raspon varijacije (RV) 133 0 339 0 [1245| O - -
Prosjek (b) 564 4 |1675| 4 |2932| 4 |1724| 4
Standardna devijacija (o) 56 0 131 0 506 0 - -
Koeficijent varijacije (V) 10%| 0% [ 8% | 0% |17% | 0% [12%| 0%
Najvece 0(_1_stupanj_e od minimalne 6% | 0% 123% | 0% |56% | 0% |35%)| 0%
vrijednosti (Vmax)
Prosjecno odstupanje od o/ | o6 1506 | 006 [339% | 0% |19%]| 0%
minimalne vrijednosti (V)

Iz dobivenih rezultata skripti S1, S2 1 S3 vidljivo je da se moZe dobiti visoka
vjerojatnost ostvarenja zadatka s minimalnim brojem potrebnih koraka bez obzira radi li se o
jednostavnom ili kompleksnom zadatku. Takoder se mozZe zaklju¢iti da dobivena
automatizacija i minimalan broj potrebnih koraka kod skriptnog rjeSavanja zadatka ne ovise o
kompleksnosti zadatka koji se izvodi. U sve tri ranije navedene skripte potreban je gotovo
jednak broj klikova koji nimalo ne variraju u ovisnosti o izvrSitelju zadatka.

Kod standardnog izvodenja zadatka imamo veca odstupanja od minimuma kako raste
broj zadataka koji se odraduju. Vjerojatnost pogreSske u izvodenju sve viSe raste, kao i
vjerojatnost da ¢e nakon izvodenja zadatka ostati neispravno prelomljeni dijelovi dokumenta.
Standardno radena graficka priprema uvelike ovisi o stru¢nosti osobe koja izvrSava trazeni

zadatak. Upotrebom skriptnih tehnologija navedeni problemi mogu se ukloniti.
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5.4.  Rezultati mjerenja skripte za izradu numeracije i montaze kartica (54)

Skripta za izradu numeracije i montaze, osim za mjerenje uStede vremena,
automatizacije i pouzdanosti, koristena je i za testiranje mogucénosti optimizacije skripti za
krace vrijeme izvrSavanja.

Sva mjerenja optimizacije vremena izvodenja radena su izradom montaze istog PDF
dokumenta. Budu¢i da je skripta dinamicka te izvodenje ovisi o odabiru korisnika, mjerenja
su radena sa sljede¢im fiksnim postavkama: veli¢ina montaznog arka 450 x 320 mm; veli¢ina
PDF dokumenta 2,32 MB; veli¢ina pojedine PDF kartice na montazi 85 x 54 mm; napusti 3
mm, Opcija montaze postavljena na Glava gore: 20 na arku koja omogucuje montazu od 20
kartica na arku; numeracija bez vodeé¢ih nula, Opcije numeracije postavljene na Kao blok,
numeracija se povecava kroz arke (za izradu blokova sa slijednim brojevima) s rasponom
numeracije od 1 do 1000.

Tijek izvrSavanja skripte i njene moguénosti opisane su u poglavlju 4.3.4.

5.4.1. Optimizacija skripte za krace vrijeme izvodenja

Na vrijeme izvodenja skripte pri njenom izvrSavanju utjece korisnik. Korisnik nema
utjecaja samo na vrijeme izvrSavanja numeracije i montaze pa su navedena vremena testirana
pri odredivanju optimizacije skripte za brze izvodenje. Vrijeme potrebno za izvrSenje zadatka
koje ukljucuje i vrijeme utroSeno na zadatke koje izvodi korisnik ukljuceno je jedino u
posljednjem mjerenju koje usporeduje standardno 1 skriptno vrijeme izvodenja zadatka.

Vremena prikazana u dijelu odredivanja optimizacije same skripte prosjek su 5
mjerenja skripte. Skriptno vrijeme dano je kao vrijeme montaze, numeriranja i vrijeme
¢ekanja.

Vrijeme ¢ekanja (eng. idle time) je vrijeme koje prode nakon izvrSenja skripte do
trenutka kada korisnik moze nastaviti s radom u programu (ukljuCuje vrijeme iscrtavanja
ekrana 1 ostale zadatke koje izvodi program nakon izvrSenja skripte). Vrijeme cekanja
mjereno je skriptnim na¢inom pomocu slusatelja dogadaja (eng. event listener). InDesign idle
zadatci izvrSavaju se kada ne postoje drugi zadatci u poretku rjeSavanja zadataka samog

programa [29].
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5.4.1.1. Pocetna vremena izvodenja skripte

Tablica 13. prikazuje rezultate mjerenja originalno napisane skripte. Varijacije pri
izvodenju skripte radene su u broju tekstualnih okvira po Kartici koji sadrze numeraciju.

Tablica prikazuje prosje¢na vremena pet mjerenja za svaku opciju.

Tablica 13. Vrijeme izvrSavanja originalne skripte u sekundama

Broj okvira za numeraciju po Kkartici 1 2 3 4 5

Vrijeme montaze 0,82 0,95 1,14 1,25 1,40
Vrijeme numeracije 30,84| 73,46 127,44| 196,22| 273,55
Vrijeme Cekanja 26,14 51,09| 112,91 192,65| 323,28
Ukupno vrijeme 57,80| 125,50| 241,49| 390,12| 598,23

Iz rezultata u Tablici 13. moze se zakljuéiti da je vrijeme montaze kratko i da se ne
mijenja znacajno dodavanjem veéeg broja okvira za numeraciju po Kkartici. Vrijeme
numeracije i vrijeme ¢ekanja najduza su vremena pri izvr$avanju skripte te je pretpostavljeno

da ¢e se upravo navedena vremena moci optimizirati.

5.4.1.2.  Testiranje doScript metode postavljanjem UndoModes parametra funkcije

Kako bi se odredio utjecaj doScript metode i njenog opcionalnog parametra
UndoModes, pri mjerenju je odabrano izvrSenje skripte s ranije navedenim postavkama.
Posebno je postavljena opcija Brojpolja za numeraciju po kartici na 2 okvira.

Podesavanje UndoModes opcije doScript metode jedna je od rijetkih optimizacija koja
se preporucuje u literaturi. UndoModes parametar odreduje kako ¢e program zapisivati
Undo? opciju pri izvrSenju skripte. Adobe tvrdi: ,,InDesign omogucuje biljezenje Undo
koraka gotovo svake akcije, ali to dolazi pod cijenom: za svaku akciju koju ucinite, InDesign
zapisuje na disk. Alati koje je mogucée odabirati u korisnickom sucelju pri normalnim
operacijama ne predstavljaju nikakav problem. Za skripte koje mogu izvrSavati tisuce akcija u
vremenu u kojem ¢ovjek moze trepnuti, konstantno pristupanje disku moZze izazvati ozbiljnu

prepreku na performanse. doScript metoda nudi nain zaobilazenja navedenog uskog grla

2| oy .
% Ponistavanje koraka
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performansi nude¢i dva parametra koji kontroliraju nacin kako se skripte izvrSavaju relativno

prema Undo opcijama InDesign programa. [29]

Koristene UndoModes opcije u Tablici 14. i na Slici 59. su:

1.
2.

UndoModes.autoUndo — ne dodaju se dogadaji u Undo redoslijed;
UndoModes.entireScript — dodaje se jedan dogadaj za cijelu skriptu u Undo
redoslijed;

UndoModes.fastEntireScript — dodaje se jedan dogadaj za cijelu skriptu u Undo
redoslijed;

UndoModes.scriptRequest — dodaje se svaka akcija skripte kao poseban dogadaj
Undo redoslijed;

UndoModes parametar nije postavljen pri koristenju doScript metode;

Originalno izvrsenje skripte bez doScript metode.

Tablica 14. Vrijeme izvrSavanja skripte u sekundama mjereno pri variranju UndoModes

parametra doScript metode

UndoModes opcije doScript metode 1 2 3 4 5 6

Vrijeme montaze 0,98 0,95 0,98 0,98 0,98 0,95
Vrijeme numeracije 457,04| 459,98| 300,32 73,39| 73,81| 73,46
Vrijeme ¢ekanja 53,85| 45,64| 49,22| 49,28 49,14| 51,09
Ukupno vrijeme 511,87| 506,57 | 350,52 | 123,65 123,93 | 125,50

600

500

400

300

200

100

Vrijeme izvrSavanja u sekundama

511,87 506,57

H 1. UndoModes.autoUndo

2. UndoModes.entireScript

m 3. UndoModes.fastEntireScript

123,65 123,93 125,50 B 4. UndoModes.scriptRequest

B 5. UndoModes parametar nije postavljen

B 6. Originalno izvrSenje skripte

varijacije UndoModes paremetra

Slika 59

. Usporedba vremena izvrSavanja skripte mjerena variranjem vrijednosti UndoModes

parametra doScript metode
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Iz Tablice 14. i Slike 59. moze se zakljuciti da tvrdnje u Adobe dokumentaciji [29]
nisu istinite. Kad se koriste UndoModes parametri doScript metode, vrijeme izvodenja nije
bilo moguce optimizirati. Umjesto optimizacije, vrijeme izvodenja povecano je 3 do 4 puta. U
slu¢ajevima koristenja 4.UndoModes.scriptRequest i 5.UndoModes, dobiveni rezultati gotovo
su jednaki originalnom izvodenju skripte. U navedenim slucajevima skripta se izvrSava na
jednak nacin, zapisivanjem Undo koraka, jer je predefinirano ponasanje doScript metode

zapisivanje svih koraka.

5.4.1.3. KoriStenje povezanih (eng. linked) umjesto samostalnih tekstualnih okvira

Originalno napisana skripta koristi odvojene tekstualne okvire u koje se skriptno
ubacuje numeracija. Kako bi se odredilo utje¢e li koriStenje povezanih okvira pri izradi
pripreme na vrijeme izvrSavanja skripte, originalno napisana skripta promijenjena je na nacin
da koristi povezane okvire pri ubacivanju numeracije.

Kod mjerenja optimizacije upotrebljavane su unaprijed zadane postavke i varijacija je
radena na opciji Broj polja za numeraciju po kartici gdje je broj variran od jednog do pet
okvira.

Proces numeracije zapocinje nakon izvrSenja montaze na Master stranici dokumenta.
Na Master stranici nalaze se montirane kartice (umetnuti PDF dokument) po kojima su
pozicionirani tekstualni okviri unutar kojih ¢e se na stranicama dokumenta ubacivati
numeracija. Pri dodavanju potrebnih stranica u dokument montaza ¢e se kopirati na nove
stranice (jer je postavljena na Master stranici) pa su na novonastalim stranicama tekstualni
okviri dostupni tako da se izvuku, tj. oslobode (eng. override) s Master stranice. Numeracija
zapocinje dodavanjem potrebnog broja stranica u dokument §to ovisi 0 montaZi i zadanom
rasponu numeracije.

Pri odabranoj postavki numeracije postavljene na povecavanje kroz arke (za izradu
blokova sa slijednim brojevima) prvi ¢e broj biti postavljen u tekstualni okvir prve kartice na
prvoj stranici dokumenta, a drugi broj na drugu stranicu u isti okvir Master stranice.
Originalna skripta koristi dvije ugnijezdene for petlje. U ugnijezdenoj for petlji nalazi se i
while petlja (Slika 60.). U while petlji se na odabrani tekstualni okvir radi override i u okvir se
ubacuje broj. While petlja se koristi kako bi se moglo ponoviti ubacivanje istog broja na vise
tekstualnih okvira na kartici (u testiranju je varijacija bila od 1 do 5 okvira). Unutarnja for

petlja sluzi kako bi se kretali po stranicama pri ubacivanju slijednih brojeva. Vanjska for
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petlja sluzi za prolaz kroz kartice. Okviri se ne povezuju izmedu stranica pri ubacivanju

brojeva numeracije.

function numeracijaBlok () {
//dodavanje stranica
myDocument .documentPreferences.pagesPerDocument = brojevaBlok + 1;
brOkvira = 0;
//kartica na sebi moZe imati jedan i1li vis$e tekstualnih okvira
for (brK = 0; brK < brKartica; brK++) {
//prolaz kroz stranice
for (str = 1; str < brojevaBlok + 1; str++) {
stranica = myDocument.pages.item(str);
//broj ponavljanja se koristi kad je visSe tekstualnih okvira
po stranici
brPonavljanija = 0;
while (brPonavljanja < brojPoljaZaNum) {
masterMontaza.textFrames
item(brOkvira + brPonavljanja) .override (stranica);
Sstranica.textFrames.item(brOkvira + brPonavljanja) .contents=
pad (numOD, leadZeroBr) ;
brPonavljanja++;

}

numOD++;

}
brOkvira += brojPoljazZaNum;

Slika 60. Originalno napisan dio koda koji ne koristi povezane price

Promjene u originalnoj skripti:

Izmijenjena skripta koristi tri for petlje (Slika 61.). Vanjska for petlja sluzi za prolazak
kroz okvire. U trenutku selekcije prvog okvira na kartici na prvoj stranici u dokumentu radi se
override s Master stranice te se ugnijezdenom for petljom izraduju brojevi koji ¢e i¢i kroz
povezane okvire. Brojevi se izraduju samo za prvi okvir na kartici. Ukoliko postoji vise
okvira na kartici, isti se sadrzaj ubacuje i u njih. Nakon §to su kreirani svi brojevi, oni se samo
jednom ubacuju u okvir, a budu¢i da ¢e se okviri povezati kroz stranice, brojevi ¢e se
rasporediti kroz okvire koji se nalaze u istoj pri¢i. Nakon navedenog koristi se dodatna for
petlja za povezivanje tekstualnih okvira koji sadrze slijedne brojeve kroz dokument.

Tablica 15. i Slika 62. Prikazuju rezultate mjerenja vremena izvrSavanja originalne i
izmijenjene skripte. Iz rezultata prikazanih na Slici 62. i usporedbom vremena izvrSavanja u
tablicama 13. 1 15. moze se zakljuéiti da upotreba povezanih umjesto odvojenih okvira moze

skratiti vrijeme izvrSavanja i optimizirati skriptu. Skripta koja koristi povezane okvire, U
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prosjeku je 2,4 puta brza od skripte koja koristi odvojene okvire. Na navedeni na¢in moguce
je upola smanjiti vrijeme izvrSavanja i optimizirati skriptu. Iz usporedbe je vidljivo da se
najvise ustedjelo na vremenu ¢ekanja. Razlozi navedenog mogu biti u veli¢ini datoteke koja u
konacnici nastaje i u optimizaciji Adobe InDesigna za upotrebu povezanih okvira. Usporedba
dobivenih veli¢ina datoteka koje su izradene sa i bez povezanih okvira, prikazana je u Tablici
16. i na Slici 63.

function numeracijaBlok () {
//dodavanje stranica
myDocument .documentPreferences.pagesPerDocument = brojevaBlok + 1;
brOkviraNaM=masterMontaza.textFrames.length;
brPonavljanja=1l;
for (brOkvira=0; brOkvira<brOkviraNaM; brOkvira++) {
if (brPonavljanja==1) {
//izdada tekstualne varijable koja ¢e sadrzavati sve brojeve
koji se ubacuju u linkane okvire. Varijabla se izraduje samo
za prvi okvir na kartici a ubacuje ovisno o broju ponavljanja
mojString="";
for (i=0; i<brojevaBlok; i++) {
mojString+=pad (numOD++, leadZeroBr) + '\r';
}
}
stranica=myDocument.pages.item(1l) ;
stranica.masterPageltems[0] .parent.textFrames.item (brOkvira) .ove
rride (stranica) ;
//ubacivanije teksta u prvi okvir kartice na prvo]j stranici
stranica.textFrames.item(brOkvira) .contents=mojString;
for (str=2; str<brojevaBlok+l; str++) {
stranica=myDocument.pages.item(str-1);
stranical=myDocument.pages.item(str);
stranical.masterPageltems[0] .parent.textFrames.item (brOkvira) .
override (stranical);
//povezivanje okvira kroz stranice
stranica.textFrames.item(brOkvira) .nextTextFrame=
stranical.textFrames.item (brOkvira) ;
}
if (brPonavljanja<brojPoljaZaNum) brPonavljanja++;
else brPonavljanja=1l;

Slika 61. Izmjene u kodu za upotrebu povezanih prica
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Tablica 15. Vrijeme izvrsavanja optimizirane skripte koja koristi povezane okvire u

sekundama
Broj okvira za numeraciju po kartici 1 2 3 4 5
Vrijeme montaze 0,84 0,98 1,13 1,30 1,40
Vrijeme numeracije 21,28| 51,31| 94,61| 156,17| 233,08
Vrijeme ¢ekanja 1,23 513 512| 11,64 13,08
Ukupno vrijeme 23,35| 57,42| 100,86| 169,11| 247,56
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o
o

Vrijeme u sekundama
w
o
o

1

2 3 4
Broj okvira za numeraciju po kartici

B Originalna skripta

B Povezani okviri

Slika 62. Usporedba vremena izvrSavanja originalne skripte i skripte koja koristi povezane

okvire

Tablica 16. Velicine dobivenih InDesign datoteka (.indd) u MB originalne skripte i
optimizirane skripte koja koristi povezane okvire

povezane okvire

Broj okvira za numeraciju po kartici 1 2 3 4 5
Originalna skripta 8,53| 1540 22,21| 2891| 35,62
Optimizirana skripta koja koristi 5,76 0.75| 13.76| 17.79| 2179
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Slika 63. Usporedba veli¢ina InDesign datoteka u MB originalne skripte i skripte koja koristi

povezane okvire

54.1.4. Funkcija ,,pad“

Pri izvodenju skripte uzastopce poziva se funkcija ,,pad. Uloga funkcije je dodavanje

nula (eng. leading zero) ispred broja numeracije koji se ubacuje. Time se Zeli postiéi da su Svi

brojevi jednake duljine. Kako se funkcija poziva velik broj puta pri izvodenju (za svaki broj

koji se ubacuje u tekstualni okvir), zelio se odrediti njezin utjecaj na kona¢no vrijeme

izvodenja. U originalnoj skripti upotrjebljena je funkcija ,,pad1“. Ostale testirane funkcije

mogu se vidjeti na Slici 64.

Napisana je posebna skripta koja mjeri vrijeme pojedine funkcije. Funkcijama su se

prosljedivali brojevi 1-10.000 kao prvi parametar. Drugi parametar je bio broj vode¢ih nula u

rasponu od 0 do 30. Dakle, testirala se numeracija do 10.000, a broj vode¢ih nula varirao je u

prolazima od nula do 30 znamenki. Slike 65. i 66. prikazuju dobivene rezultate.
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function padi(number, digits) {
return Array(Math.max(digits - String(number).length + 1, 0)).join{0) + number;

by
function pad2(num, size) {
return (Math.pow(10, size) + ~ ~num).toString().substring(1);

b3
function pad3(n, length) {
vars = n + ", needed = length - s.length;
if (needed > 0) s = (Math.pow(10, needed) + "").slice(1) + s; return s;
b3
function pad4(number, pad) {
var N = Math.pow(10, pad);
return number < N 2 ("" + (N + number)).slice(1) : ™ + number;

by
function pad5(n, len) {
return (new Array(len + 1).join('0") + n).slice(-len);

¥
function pad6(number, length) {
var my_string =" + number;
for (var to_add = length - my_string.length; to_add > 0; to_add -= 1) {
my_string = '0' + my_string;

by
return my_string;
by
Slika 64. Testirane funkcije za dodavanje nula ispred broja
300,00
250,00
=
£
£ 200,00
g e padl
2
2 e nad2
Y 150,00
é’ —pad3
£
= e nad4
2 100,00 -
qE) ’ —pad5
S e 02d 6
50,00 -
0,00

0123456 7 8 91011121314151617 18192021 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Broj vodecih nula (drugi pametar "pad" funkcije)

Slika 65. Prikaz izmjerenih vremena ,,pad* funkcija
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Slika 66. Ukupno vrijeme pojedine ,,pad* funkcije u svim testovima

Iz grafikona je vidljivo da je bila upotrjebljena druga najsporija funkcija ,,padl®.
Najbrza od navedenih funkcija je ,,pad4®, ali kod nje se, kao 1 kod funkcija ,,pad2* i ,,pad3*,
javio problem prilikom ispisa brojeva u programu jer su brojevi bili prikazani kao eksponent
(pr. Ispisa ,,et 27°). Funkcije ,,pad4* i ,,pad2* ne prikazuju dobro brojeve s dodanim nulama
nakon brojeva s 15 pozicija, dok funkcija ,,pad3“ ne prikazuje zeljene rezultate nakon brojeva
s 22 pozicije. Razlog tomu je koriStenje JavaScript Math.pow() funkcije koja vraca eksponent.

Budu¢i da je funkcija ,,pad4‘ najbrza, ona je odabrana za rad s dodavanjem nula za
raspone od 2 do 15 pozicija brojeva s vode¢im nulama, a za ostala dodavanja funkcija ,,pad5*
kao sljedeca najbrza funkcija koja prikazuje dobar rezultat.

Prije novog testiranja skripta je izmijenjena tako da nije potrebno pri pozivanju
funkcije prosljedivati broj pozicija s vode¢im nulama u broju, ve¢ se broj znamenki ugraduje

pri dinamickoj definiciji funkcije kako je prikazano na Slici 67.
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if (leadZeroBr < 2) {

pad = function (broj) {

by
} else if (leadZeroBr < 16) {
var N = Math.pow(10, leadZeroBr);
pad = function (broj) {
return broj < N 2 ("" + (N + broj)).slice(1) : "" + broj;

h

T else {

pad = function (broj) {
return (new Array(leadZeroBr + 1).join('0") + broj).slice(-leadZeroBr);

¥
h

Wi

Slika 67. Izmijenjena pad funkcija

Tablica 17. Rezultati testiranja skripte s optimiziranom pad funkcijom u sekundama

Broj tekstualnih
okvira i raspon
numeracije

1 tekstualni okvir - 1000 brojeva

2 tekstualna okvira - 1000 brojeva

Varijacije u
broju vodecih
nula

pad 0

pad 5

pad 10

pad 20

pad 0

pad 5

pad 10

pad 20

Originalna
skripta - vrijeme
numeracije

30,75

30,68

30,96

30,81

73,926

74,31

74,44

74,159

Skripta s
izmijenjenom
pad funkcijom -
vrijeme
numeracije

30,347

29,97

30,72

30,43

73,372

73,98

73,468

73,374

RAZLIKA

0,4033

0,71

0,24

0,38

0,554

0,33

0,972

0,785

Tablica 17. prikazuje prosje¢no vrijeme numeracije na 5 mjerenja. Prikazano je samo

vrijeme numeracije, a ne izvrSavanje cijele skripte. Postavke pri mjerenjima bile su jednake

pocetno zadanim parametrima izvodenja skripte, osim varijacije vode¢ih nula koje nisu

radene u drugim testovima. Mjerenja su radena na raspon numeracije od 1 do 1000 i

variranjem broja okvira po kartici na 1 ili 2 okvira. Iz dobivenih rezultata moze se zakljuditi

da izmijenjena ,,pad* funkcija nije imala znacajan utjecaj na vrijeme izvodenja skripte. Moze

se primijetiti da pove¢avanjem broja nula gotovo da i nema razlike u izvodenju numeracije.
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5.4.1.5. Koristenje everyltem() za dohvacanje podataka u objektima kolekcije
(eng. Collection objects)

Objekti u kolekciji su objekti koji dijele jednaka svojstva i Cine grupu objekata.
Pojedina¢ne objekte iz kolekcije objekata moguée je dohvacati upotrebom indeksa. Jedan od
na¢ina dohvacanja svih objekata u kolekciji je upotreba everyltem() funkcije [59]. U
testovima se zeljelo istraziti kako upotreba funkcije everyltem za mijenjanje svojstava svih
objekata u kolekciji utjeCe na vrijeme izvrSavanja skripte u usporedbi s pocetnim nacinom
mijenjanja svojstava originalne skripte gdje se ona mijenjaju pojedinaénim dohvacéanjem
objekata.

Testiranje vremena izvrSavanja skripti radeno je na unaprijed pripremljenim
dokumentima od 50 stranica na kojima je bila postavljena Master stranica s okvirima kao i u
ostalim testiranjima. Testiralo se samo vrijeme otkljuavanja okvira kao §to se moze vidjeti iz
primjera koda na Slici 68. Testiranja su radena na dokumentima u kojima se na montazi nalazi

1 do 5 okvira po montiranoj Kartici.

//1. everyItem()

for (str = @; str < 50; str++) {
stranica = myDocument.pages.item(str);
masterMontaza.textFrames.everyItem().override(stranica);

//2. item() i for petlja
for (str = @; str < 50; str++) {
stranica = myDocument.pages.item(str);

for (i = @, broj= masterMontaza.textFrames.length; i <broj; i++) {
masterMontaza.textFrames.item(i).override(stranica);
¥

//3. item() i for petlja + dodatni DOM pristup
for (str = @; str < 50; str++) {
stranica = myDocument.pages.item(str);
for (i = @; i < masterMontaza.textFrames.length; i++) {
masterMontaza.textFrames.item(i).override(stranica);
¥

}

Slika 68. Skripte koristene za testiranje rada s objektom kolekcije

Iz dobivenih vremena skripte moZe se zakljuciti da ukoliko je potrebno mijenjati
svojstva svih elementa u kolekciji, brza je uporaba everyltem() u usporedbi s mijenjanjem
svojstava na zasebnim objektima. Iz grafikona prikazanog na Slici 69. moze se primijetiti da
je razlika u vremenu izvrSavanja skripte veca ukoliko radimo s viSe objekata u kolekciji.
Takoder se moze primijetiti da i dodatni pristup DOM-u utjeCe na vrijeme izvrSavanja.

Ukoliko se smanji broj pristupa DOM-u, smanjuje se i vrijeme izvrSavanja skripte. Smanjenje
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broja pristupa DOM-u moguce je upotrebom varijabli u koje se spremaju reference prema
DOM-u (Slika 68. primjeri testiranih kodova).

200,00
180,00
160,00
140,00
120,00
100,00
80,00
60,00
40,00
20,00
0,00

M 1. everyltem()

M 2. item() + for petlja

m 3. item() + for petlja + dodatni DOM pristup

Vrijeme u sekundama

Broj okvira na kartici

Slika 69. Usporedba vremena rada s kolekcijom i pojedina¢nim pristupom objektima te
prikaz razlike u vremenu izvodenja kad se smanji broj pristupa DOM-u

5.4.16. Testiranje brzine izvrSavanja for i while petlji

Za testiranje brzine for i while petlji izradena je posebna skripta $to se moze vidjeti na
Slici 70. Mjerenja su radena na 100.000, 1.000.000, 10.000.000 i 100.000.000 iteracija petlji.

//varijabla broj se postavlja u iteracijama na vrijednosti:
//100.0600, 1.000.000, 10.000.000, 100.000.000
a=b=c=br2 =0; brl = broj;

for (br = @; br < broj; br++) {a++;} //1. for

while (bril--) {b++;} //2. while -

while (br2 < broj) {c++; br2++;} //3. while +

Slika 70. Skripte upotrijebljene za testiranje for i while petlje
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Slika 71. Usporedba brzine izvr$avanja for i while petlji

Iz dobivenih rezultata moze se zakljuditi da izvrSavanje for petlje traje krace nego kod
while petlje. Vrijeme izvrSavanja while petlje ovisi o tome izvrsava li se petlja smanjivanjem
uvjeta ili povecavanjem. While petlja ¢e vremenski trajati kraée ukoliko se izvrSava
smanjivanjem uvjeta. Navedena optimizacija je optimizacija JavaScript koda i nema izravnog
doticaja s DOM-om dokumenta. Kako se moze vidjeti iz Slike 71., ustede u vremenu su
relativno malene i primijenjene na skriptu koja se optimizira donose vrlo male ustede u
vremenu izvrSavanja. U posljednjem je testu na 100.000.000 iteracija petlje doslo do
znacCajnije uStede u vremenu, ali navedena situacija nije toliko Cesta u izvrSavanju zadataka
skriptiranjem. 1z navedenog se moze zakljuciti da optimiziranje funkcija ili zadataka koji ne
pristupaju DOM-u ne dovodi do znacajnijeg ubrzanja skripte koja izvrSava tipi¢ne zadatke

graficke pripreme.

5.4.1.7. Konacna optimizacija skripte

Kako bi se skripta pripremila za upotrebu, primijenjene su dobivene spoznaje i
ponovno je izradena optimizacija na skriptni kod sa Slike 61. $to je prikazano na Slici 72.
Na Slici 72. mozemo vidjeti optimizacije primijenjene na konacnu skriptu.
Primijenjeno je viSe optimizacija kako slijedi:
1. Upravljanje dosegom varijabli:
Kad se JavaScript kod izvrSava, kreira se kontekst izvodenja, tj. doseg varijabli

(eng. execution context, variable scope). Kontekst izvodenja odreduje
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okruzenje u kojemu se kod izvrSava. Globalni kontekst izvodenja kreira se
pocetkom izvrsavanja skripte, a dodatni konteksti pri izvrSavanju funkcija. U
konacnici postoji stog (eng. stack) sacinjen od konteksta izvrSavanja gdje je
gornji kontekst onaj koji je trenutno aktivan. Performanse razrjeSenja referenci
izravno ovise o broju objekata koji se pretrazuju u lancu dosega. Kako se
varijable nalaze dalje u stogu, dulje ¢e trajati potraga, tj. vrijeme potrebno za
pristupanje trazenoj varijabli je dulje. Ukoliko se objektima pristupa
neispravno, s kontekstom izvodenja koji ima dug lanac dosega, moze se dobiti
negativan efekt na vrijeme izvr$avanja [60] [61].

Iz navedenih razloga sve su varijable koje se koriste u funkcijama u skripti
postavljene kao lokalne Sto poboljSava vrijeme izvodenja skripte zbog

smanjenog konteksta izvodenja i lanca dosega pri razrjeSenju varijabli.

function numeracijaBlok() {

myDocument. documentPreferences.pagesPerDocument = brojevaBlok + 1;

//postavljanje svih varijabli na lokalne wvarijable kako bi se smanjilo kontekst
izvodenja i lanac dosega varijabli

var brOkvira, moj5tring, stranica, stranical, str, brOkvKartica = brojPoljaZalum,
brojS5tr = brojevaBlok;

//spremanje u varijable i ponovno koriZtenje rijeZenih referenci

var broj = masterMontaza.textFrames.length;

var okvMaster = masterMontaza.textFrames.everyItem();

var strDoc = myDocument.pages;

okvMaster.override(strDoc.item(1));
stranica = strDoc.item(1).textFrames.everyltem().getElements();
var brPonavljanja = 1;
for (brOkvira = 8; brOkvira < broj; brOkvira++) {
if (brPonavljanja == 1) {
mojString = "";
for (i = 8; 1 < brojStr; i++) {
mojString += pad{numOD++) + "\r’;
¥

mojString = mojString.slice(@, -1);
¥
stranica[brOkvira].contents = mojString;
if (brPonavljanja < brOkvKartica) brPonavljanja++;
else brPonavljanja = 1;

for (str = 2; str <= brojStr; str++) {
okvMaster.override(strDoc.item{str));
stranical = strDoc.item{str).textFrames.everyltem().getElements();
stranica = strDoc.item(str - 1).textFrames.everyItem().getElements();
for (brOkvira = @; brOkvira < broj; brOkvira++) {
stranica[brOkvira] .nextTextFrame = stranical[brOkvira];
¥

Slika 72. Finalno optimizirana skripta
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2. Rad s objektima kolekcije:

JavaScript smatra everyltem() jedinstvenim objektom iako bilo koje svojstvo ili
metoda koji se pozivaju nad objektom kolekcije Salje naredbu visestrukim
objektima koji ¢e je primiti. Ovakav mehanizam poznat je kao verb-first
command; umjesto pozivanja specificirane metode na svakom objektu, jedna
¢e metoda odraditi akciju na ve¢em broju objekata [62].

Kako je dokazano pod 5.4.1.5., izvodenje zadataka nad objektima kolekcije
pomaze u brzem izvrSavanju skriptnih zadataka pa se kod izmijenio tako da
koristi objekte kolekcije umjesto odvojenog izvrSavanja zadataka na
pojedina¢nim objektima.

3. Spremanje razrijeSenih referenci prema DOM-u u varijable:

U finalnoj skripti izradena je 1 optimizacija spremanja razrijeSenih referenci
prema DOM-u, koje ¢e se vise puta koristiti, u lokalne varijable. Takvim se
pristupom iste reference ne trebaju na viSe mjesta razrjeSavati i smanjuje se
broj pristupa DOM-u [62].

Kako bi se razrijeSile reference prema objektima kolekcije, najboljom se
opcijom pokazala funkcija getElements() koja razrijeSene reference sprema u
polje. Prema navodima pronadenim u dostupnoj literaturi [59], istice se da je
pri radu s objektima kolekcije bolje raditi s poljima, tj. pretvarati odabranu
kolekciju u polje te zatim nad poljem izvrSavati potrebne zadatke. lako se
objektima kolekcije pristupa na isti na¢in kao i poljima, koriStenjem indeksa,
istice se da je mnogo brze procesirati polja u usporedbi s kolekcijama.

4. Upotreba samo for petlji koje se optimiziraju kako bi se smanjio pristup
DOM-u dokumenta:

U kodu se upotrebljavaju samo for petlje zbog rezultata testiranja u poglavlju
5.4.1.6. ¢iji su uvjeti optimizirani da pri provjeri ponovne iteracije ne
pristupaju DOM-u.

5. lzrada skriptnih zadataka primjenom lokalnosti u pristupanju DOM-u:
Ranije nabrojene optimizacije donose manju vremensku ustedu, tek u nekoliko
sekunda. Najznacajnija je optimizacija, koja donosi najvecu uStedu u vremenu,
spajanje dvije for petlje koje prolaze kroz stranice na Slici 61. u jednu for
petlju (Slika 72.). Prva for petlja sluzila je za otkljucavanje okvira, a druga za
povezivanje okvira po stranicama. Kad su te dvije petlje spojene u jednu,

dobivena je znacajna usteda u vremenu.
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Iz navedenog moze se zakljuciti da kad se skripta optimizira na nacin da se svi
zadatci odraduju na jednom selektirani objekt iz DOM-a, dobivaju se velike
ustede u vremenu izvodenja skripte za razliku od odradivanja zadataka na
nacin da se rjeSava zadatak po zadatak na svim objektima kako prikazuje Slika
73. Pri radu s DOM objektima najbolje je upotrebljavati vremensku i prostornu

lokalnost odradivanjem svih potrebnih zadataka u istom prolazu.

ZADATAK 1 | OBJEKTI OBJEKT1 | ZADATAK 1
vlr 1l
E OBJEKT 2 ZADATAK 2
E [ N ] LI N
b
o (Z) | zaDATAK1 | OBJEKTI @) | osmxrTi | ZADATAK]
Z T T
-E OBJEKT 2 ZADATAK 2
- MNEOPTIMIZIRANG [ZVRSEMJE SERIPTE OPFTIMIZIRAMO IZVRAEN]E SKRIPTE

Slika 73. Optimizacija izvrSavanja skripte upotrebom lokalnosti u izvr$avanju zadataka

Iz dobivenih rezultata prikazanim na Slici 74. i tablicama 18. i 19. mozemo zakljuciti
da optimizacijom ExtedndScript koda moZemo dobiti znacajne ustede u vremenu izvrSavanja
skripte, osobito kod dugotrajnih skripti. Optimizacijom se vrijeme izvrSavanja smanjilo 3 - 4
puta. Tako se primjerice vrijeme izvrsavanja skripte kod 5 okvira na kartici, tj. 5.000 okvira u
dokumentu, smanjilo od pocetnih 10-ak minuta na oko 2,5 minute. Dobivena usteda je
znacajna te je vrijeme izvrSavanja skripte skraceno za 76 %.

Ukupno vrijeme za sva mjerenja smanjeno je prosjecno 70 %. Optimizirana ¢e se

skripta u prosjeku izvrSavati u 30 % vremena pocetno napisane skripte.

Tablica 18. Rezultati mjerenja konacne skripte

Broj okvira za numeraciju po kartici 1 2 3 4 5
Vrijeme montaze 0,83 0,98 1,11 1,25 1,38
Vrijeme numeracije 19,16 | 42,25 | 67,01 | 96,42 | 130,84
Vrijeme ¢ekanja 1,11 1,77 2,63 6,16 8,51
Ukupno vrijeme 21,10 | 45,00 | 70,75 | 103,83 | 140,73
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Tablica 19. Usteda vremena iskazana u postotcima izmedu pocetne i konacne skripte

Broj okvira za numeraciju po kartici 1 2 3 4 5
Ust‘eda vremena u postptcnna konacne 64% | 64% | 71% | 73% | 76 %
skripte prema pocetnoj

700,00
B Pocetna skripta
600,00

M Povezni okviri
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o i L l )
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o
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Vrijeme u sekundama

Slika 74. Usporedba pocetne skripte, skripte s povezanim okvirima i kona¢ne skripte

5.4.2. Rezultati usporedbe standardnog i skriptnog nacina izvodenja zadatka

Testiranje obavljanja zadataka izrade varijabilne graficke pripreme, koja ukljucuje
izradu numeracije i montaze kartica, radeno je na skriptni i standardni na¢in. Obavljanje
zadataka na standardni i skriptni nacin opisano je u poglavlju 4.3.4., a dobiveni rezultati
pojedina¢nih mjerenja u poglavlju Prilozi u Tablici 46.

Pri testiranju su upotrebljavane postavke kao i u ranijim testovima s varijacijom opcije
Broj polja za numeraciju po kartici od 1 do 5. Tablice 20. i 21. te slike 75. i 76. prikazuju
dobivene rezultate.

Dobiveni rezultati prikazuju prosje¢no 96 % smanjenja korisnickog unosa te visok
dobiveni nivo automatizacije. Vrijeme je takoder uvelike smanjeno, u prosjeku za 94 %. Time
je dokazana hipoteza da analizom graficke pripreme mozemo detektirati poslove koje je
pozeljno automatizirati skriptiranjem. Poslovi koji zahtijevaju mnogo ru¢nih zadataka i koji

su ponavljajuci, mogu se optimalno automatizirati uz pomo¢ skriptiranja.
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Tablica 20. Usporedbe vremena skriptnog i standardnog izvodenja zadatka numeracije i
montaze kartica

Broj polja Pro's_jeéno Pro's_jeéno ) )
vrijeme vrijeme Usteda Usteda u
@ standardnog skriptnog vremena vremena Fak_tor_
numeraciju . . S X - | sSmanjenja
- izvrSavanja izvr§avanja (sekunde) | (postotci)
po kartici (sekunde) (sekunde)
1 980 28 952 97 % 1:35
2 1113 55 1058 95 % 1:20
3 1327 84 1243 94 % 1:16
4 1482 116 1366 92 % 1:13
5 1637 154 1483 91 % 1:11

Tablica 21. Usporedbe broja klikova i pritisaka tipkovnice skriptnog i standardnog izvodenja
zadatka numeracije i montaze kartica

S - D . Prosjecan broj Postotak
Broj poljaza | Prosje¢an broj klikova i - S S -
- ah . - klikova i pritiska smanjenja broja
numeraciju po pritiska tipkovnice . . - -
L Do . tipkovnice skriptno potrebnih
kartici standardno izvrSavanje C .
izvrSavanje koraka
1 568 27 95 %
2 994 33 97 %
3 1182 41 97 %
4 1370 52 96 %
5 1556 58 96 %
Usteda vremena
1800
1600
(5]
€ 1400
< 1200
S B Prosjecno vrijeme
§ 1000 standardnog izvrsavanja
3 800 - (sekunde)
.qE_,‘ 600 1 B Prosje¢no vrijeme
£ 400 1 skriptnog izvriavanja
200 - (sekunde)
0 .
1 2 3 4 5
Broj polja za numeraciju po kartici

Slika 75. Prikaz uStede vremena skriptnim izvodenjem zadatka
numeracije i montaze kartica
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1800
1600
1400
1200
1000
800
600
400
200

Broj klikova i pritisaka tipkovnice

Automatizacija

1 2

3

4

5

Broj polja za numeraciju po kartici

B Prosjecan broj klikova i
pritiska tipkovnice
standardno izvrSavanje

B Prosjecan broj klikova i
pritiska tipkovnice skriptno
izvrSavanje

Slika 76. Prikaz dobivene automatizacije skriptnim u usporedbi sa standardnim izvodenjem

Tablica 22. Varijacije u broju pritisaka misa i tipkovnice standardnog i skriptnog izvodenja

zadatka numeracije i montaze kartica

zadatka numeracije i montaze kartica

Broj polja za
numeraciju po Ukupno/
kartici 1 4 5 prosjek
o o o o o o
[ o [ o [ o [ o [ (@] c o
Pritisci miSai | € g = g = =1 = =1 = =1 = =1
tipkovnice g g g g g S g S ?&5 k= ?EE k=
Minimalan | oo | 94 | 968 | 28 | 1101 | 39 |1326| 47 |1523| 55 ;
brOj (bmin)
Maksimalan | o4 | o9 | 1023 | 35 | 1256 | 43 |1402| 55 |1586| 63 - -
broj (bmax)
Raspon 38| 5 | 55 7 | 155 | 4 76 8 63 8 - -
varijacije (RV)
Prosjek (b) | 568 | 27 | 994 | 33 | 1182 | 41 |1370| 52 |1556 | 58 | 1134 | 42
Standardna | ol o | o0 | 3 a2 | 2 |30 | 4 | 27| 4 ; ]
devijacija (o)
Koeficilent | 301 790 | 206 | 9% | 5% | 4% | 2% | 7% | 2% | 6% | 3% | 6%
varijacije (V)
Najvece
odstupanje od
minimalne | 7% | 21% | 6% | 25% | 14% |10% | 6% | 17% | 4% | 15% | 14% | 25 %
vrijednosti
(Vmax)
Prosje¢no
Oﬁfﬁfﬂgﬁsd 3% [ 11% | 3% |16% | 7% | 6% | 3% |10% | 2% | 5% | 4% | 10%
vrijednosti (V)
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Kod izracuna vjerojatnosti da ¢e se zadatak ostvariti s minimalnim brojem koraka kod
standardnog rjeSavanja zadatka moze se zakljuciti da je vjerojatnost minimalnog opterecenja
operatera, tj. vjerojatnost da pri rjeSavanju zadatka nec¢e do¢i do pogreSaka u izvodenju,
jednaka nuli, a stopa pogresaka iznimno velika. Tablica 22. prikazuje varijacije u izvodenju
zadatka iz kojih mozemo izracunati vjerojatnosti za standardni i skriptni naéin izvodenja
zadatka:

P (standardno) = (1 - 0,04)***=0 %

P (skriptno) = (1 - 0,10)*=1,2 %

Iz mjerenja je vidljivo da je vjerojatnost ostvarenja zadatka s minimalnim brojem
koraka kod skriptnog izvodenja takoder niska jer pri izradi zadatka sudjeluje korisnik koji
razli¢ito uspjeSno moze ostvarivati zadatke koje je potrebno obaviti. Najvise se varijacija pri
izradi zadatka skriptiranjem u broju klikova i pritisaka tipki tipkovnice nalazi pri
pozicioniranju okvira na Kartici te kod unosenja podataka u dijaloske okvire. Ostali dijelovi
izvrSavanja zadataka variraju vrlo malo jer skripta samostalno odraduje zadatke za koje je
inac¢e zaduzen korisnik. Iz navedenog se moze zakljuciti da je pri skriptnoj izradi vjerojatnost
da nece doc¢i do pogresaka u postupku izrade, pa i u samom dokumentu, ovisna o korisniku.
Za skripte koje ne ukljucuju interakciju s korisnikom, vjerojatnost minimalnog broja koraka je
osigurana. Prednost skripti koje ukljucuju selekciju korisnika je u tome S$to se mogu
primijeniti na viSe razlicitih zadataka s varijabilnim parametrima koji ovise o selekciji.

Pri pregledu gotovih dokumenata nisu pronadene pogreske u prijelomu. Sve pogreske

pri standardnom izvodenju zadatka otklonjene su kako su nastajale.
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5.5. Rezultati mjerenja skripte za izradu montaze i personalizacije kartica iz
podataka u XML datoteci (S5)

Skripta za izradu montaze i personalizacije kartica iz podataka u XML datoteci
izradena je kako bi se testirala moguénost optimizacije rada s XML datotekama u programu
Adobe InDesign primjenom skriptnih tehnologija.

Tijek izvrSavanja skripte 1 njezine mogucnosti opisane su u poglavlju 4.3.5. gdje je
opisan i standardni nacin izvrSavanja zadatka. Radeno je po 5 mjerenja na 3 razli¢ita XML
dokumenta na standardan i skriptni nacin. XML dokumenti odabrani su tako da se razlikuju
po broju elemenata koje je potrebno pozicionirati po karticama. Osim razlike u broju
elemenata po karticama, graficke se pripreme razlikuju i u kona¢nom broju personaliziranih
kartica koje se dobivaju jer XML dokumenti variraju i u duzini.

Izrada graficke pripreme koja se testirala ukljucuje i izradu dizajna. Kako pripremanje
tekstualnih okvira i stilova teksta moZe iznimno varirati i u skriptnom i u standardnom
prijelomu, kod testiranja nije mjereno vrijeme i potreban broj klikova misem i pritisaka tipki
tipkovnice za pozicioniranje okvira na kartici i postavljanje oblikovanja teksta. Za sva
testiranja izraden je predlozak na kojemu se nalaze postavljeni tekstualni okviri s oblikovanim
tekstom. Tako se osiguralo da se u konacnici za sva testiranja dobiju identi¢ne pripreme i iz
usporedbe izbace varijacije koje nastaju pri izradi dizajna.

Kod testiranja standardnog izvrsavanja zadatka ukljuceni su sljedeéi koraci:

1. lzrada novog dokumenta u programu Adobe InDesign veli¢ine konacnog

tiskovnog arka

2. Ubacivanje ranije izradenog predloska u nastali dokument

3. lzrada reznih oznaka uz karticu te montiranje kartica

4. Povezivanje tekstualnih okvira kako bi se moglo automatizirati ubacivanje XML

elemenata

5. Kreiranje stilova iz formatiranog teksta

6. Uvozenje XML oznaka u Tags paletu te povezivanje kreiranih stilova i uvezenih

oznaka (opcija: Tags/Map Tags to Styles)

7. Zadavanje XML strukture u Structure paleti

8. Uvozenje XML-a i Autoflow sadrzaja.

Kod testiranja izradene skripte skriptno izvrSavanje zadatka razlikuje se od opisa u
poglavlju 4.3.5. jer se kod testiranja nije zadavao broj polja za XML nego su tekstualna polja

s oblikovanim tekstom bila kopirana i ubacena iz predloska za skriptno izvrSavanje zadatka.
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Kod testiranja skriptne i standardne izrade zadatka izradivani su zadatci prema
sljede¢im postavkama:
1. Izrada akreditacija (Slika 77.)
Format: 63 x 93 mm
Montaza: arak 483 x 330 mm, 18 Kkartica na arku, 5 araka
Napusti: 3 mm
XML: 4 XML elementa, 83 Kartice
2. lzrada dopisnica (Slika 78.)
Format: 150 x 100 mm
Montaza: arak 483 x 330 mm, 9 kartica na arku, 49 araka
Napusti: 3 mm
XML: 3 XML elementa, 440 kartica
3. Izrada kodova (Slika 79.)
Format: 85 x 54 mm
Montaza: arak 483 x 330 mm, 25 Kkartica na arku, 97 araka
Napusti: 3 mm
XML: 2 XML elementa, 2420 kartica
R 2 [ /et IR €72 (i N 22 7 B /it
£ ol Vel vl HI s v ey [viel

DLE doo DLE.doe. Ecolife d.o.o. Ecolife d.o.0.

Vonsin Keprvmics Eapimics e [
— — — —
Antun Parabic Andlelbo Toplowtan, direktor 2elka Selmber Mihasl Ghun

RO cro {9, J.
ECB = EC ECa
ENERG # ENER '.f
2015 2015 2015 B 2015
1PC doe o. ELECTA SOL d.o.0. ELECTA SOL d-o.0.

hanec Ivane Sazvote Trb Tigsb

— — — — —
Goran RIbi¢ Vjekoslav Valjankn Igor Corak Stiepan Marinoxit Nathn Jankowi.

& Sam sanow)ivin
. izvora energlle

S e R Il s O N O Nl 2 B
Izyrsni organizator iz
e S volsy vellcy velir vel 5% @
Goran &IIZIS: mag.ing.el. - AUTO CENTAR TONI d..0. AUTO CENTAR TONI d.0.0. AUTO CENTARTONI4.0.0. DUCHT KOMPONENTI ZELENA GRADNIA ) o.0.
direktor g kg Y
— — — — —
- Antun Parabi Iviea Viudna Goran Parsbit Marijan Blatin Andrijana Juki¢
Sajam obnovljivih
b . izvora energije (5, EEE R . oo anmatle . oo anaale FEEEETE [P

Slika 77. Izrada personaliziranih akreditacija iz XML dokumenta
(lijevo: predlozak, desno gotova priprema)
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}

Ly et b Matura oz
19. mednarodni sejem . A 1012 10,204
Lov Ribolov
Natura Turizen
10.-12. 10. 2014,
Arena Varazdin
ska druzina HUBELJ

AJDOVSCINA

Debie pri Planini

96310 Lzola - Lsola

Slika 78. Izrada personaliziranih dopisnica iz XML dokumenta
(lijevo: predlozak, desno gotova priprema)

o Marketing Fundamentals

2. Kiik op het Noor,
3. Activeer je a
4. Voer je toeg

Slika 79. Izrada personaliziranih kodova iz XML dokumenta
(lijevo: predlozak, desno gotova priprema)

Dobiveni rezultati pojedinacnih mjerenja prikazani su u poglavlju Prilozi u Tablici 47.
Tablice 23. i 24. te slike 80. i 81. prikazuju prosje¢ne rezultate za sva vrSena mjerenja. 1z
dobivenih rezultata vidljivo je da se koriStenjem skriptnih tehnologija moze ubrzati i olakSati
rad s XML podatcima pri izradi graficke pripreme.

Rezultati prikazuju da se vremenska uSteda u postotcima smanjuje povecanjem
velicine XML dokumenta. Kod velikin dokumenata udio vremena rada korisnika kod
standardnog 1 skriptnog izvrSavanja je manji. Kod standardnog izvrSavanja dio zadatka se

takoder ostvaruje automatski - kod Autoflow postavljanja sadrzaja iz XML elemenata. Tako
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¢e 1 u jednom i u drugom sluéaju zadatak ubacivanja teksta biti ostvaren automatski. Na to
vrijeme korisnik nema utjecaja pa se vremenska razlika smanjuje. Najveca se uSteda u
vremenu kod skriptnog izvrSavanja zadatka postize kod pripreme dokumenta za prijelom
(postavljanje reznih oznaka, montiranje, izrada stilova teksta, postavljanje strukture
prijeloma...). Kako je udio vremena pripreme dokumenta u ukupnom vremenu izvrsenja
zadatka manji, tako se smanjuje i dobivena vremenska uSteda. Iz navedenog mozemo

zakljuciti da ¢e dobivena vremenska usteda ovisiti o veli¢ini XML dokumenta koji se

prelama, montazi koju je potrebno napraviti i broju elemenata koji se pozicioniraju po kartici.

Tablica 23.Usporedbe vremena skriptnog i standardnog izvodenja zadatka izrade montaze i
personalizacije kartica iz podataka u XML datoteci

. Prosjecno Prosjecno
Elr:rjn Z(nl\éltlg vrijeme vri_jeme Usteda | Ustedau
Zadatak na Kartici / standardnog skriptnog vremena | vremena
broj Kartica izvrSavanja izvrSavanja (sekunde) | (postotci)
(sekunde) (sekunde)
1. 4/83 543 85 457 84 %
2. 3/440 649 98 551 85 %
3. 212420 967 265 702 73 %

Tablica 24.Usporedbe broja klikova i pritisaka tipkovnice skriptnog i standardnog izvodenja

zadatka izrade montaze i personalizacije kartica iz podataka u XML datoteci

. Prosjecan broj Prosjecan broj
Broj XML |\ jikova i pritiska | Klikovai pritiska | - oStotak
elemenata . . ) . smanjenja
Zadatak . tipkovnice tipkovnice . .
na kartici / . broja potrebnih
. . standardno skriptno
broj kartica N . N . koraka
1Zvrsavanje 1Zvrsavanje
1. 4/83 351 54 85 %
2. 3/440 312 53 83 %
3. 212420 320 43 87 %

Postotak smanjenja broja potrebnih koraka za ostvarenje zadatka izrade pripreme je
znacajan 1 mozemo zakljuciti da je proces dobro automatiziran. Broj koraka nece ovisiti o
veli¢ini XML dokumenta, ve¢ o montazi koju je potrebno napraviti 1 broju elemenata koji se
postavljaju na kartice. Najveca usteda u broju koraka ostvarena je kod trec¢eg zadatka gdje je
bilo potrebno napraviti montazu s 25 kartica. Broj koraka kod skriptnog izvodenja zadatka

najvise ovisi o broju tekstualnih polja koje je potrebno postaviti na karticu.
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Usteda vremena

1.200
© 1.000
£
3
S 800 M Prosje¢no vrijeme
§ 600 standardnog izvrSavanja
3 (sekunde)
.OE_J. 400 1 B Prosjec¢no vrijeme
;' 200 - skriptnog izvrsavanja

(sekunde)
0 -
4/83 3/440 2/2420
Broj XML elemenata na kartici / broj kartica

Slika 80. Prikaz ustede vremena skriptnim u usporedbi sa standardnim na¢inom izvodenja
zadatka izrade montaze i personalizacije kartica iz podataka u XML datoteci

Automatizacija
400

350 +

300 +

250 - B Prosjecan broj klikova i
200 - pritiska tipkovnice
standardno izvrSavanje

Broj klikova i pritisaka tipkovnice

150 -
M Prosjecan broj klikova i
100 - pritiska tipkovnice skriptno
izvrSavanje
50 -
0 .

4/83 3/440 2/2420

Broj XML elemenata na kartici / broj kartica

Slika 81. Prikaz dobivene automatizacije skriptnim u usporedbi sa standardnim nac¢inom
izvodenja zadatka izrade montaZe i1 personalizacije kartica iz podataka u XML datoteci

Pri izvodenju zadatka na standardni i skriptni na¢in nije doslo od pogreSaka koje su
ostale neispravljene. Pogreske su se ispravljale u trenutku njihovog nastanka. Tablica 25.
prikazuje varijacije pri izvodenju zadatka. Iz dobivenih je rezultata vidljivo da testirano
standardno izvodenje zadatka ima velike varijacije u broju potrebnih koraka za izvodenje
zadatka. Razlog tako velikoj varijaciji u broju potrebnih koraka za izvrSavanje zadataka je u

kompleksnosti zadatka koji se izraduje. Kod izrade navedene pripreme ne postoje
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ponavljajuci zadatci, koraci pripreme se razlikuju i potrebno ih je izvrSavati u odredenom
slijedu. Ukoliko izraCunamo pouzdanost prema formuli (7) s ukupnim podatcima iz Tablice
25., dobivamo:

P (standardno) = (1 - 0,19)*®=0%

P (skriptno) = (1 - 0,07)*°=2,7 %

Pouzdano mozemo zakljuciti da je vjerojatnost izvrSavanja zadatka s minimalnim
brojem koraka kod standardnog izvrSenja zadatka iznimno mala Sto proizlazi iz
kompleksnosti zadatka. Takoder je vidljivo da se isti problem pojavljuje i kod skriptnog
izvodenja zadatka. Razlog tako niske vjerojatnosti da se zadatak ostvari s minimalnim brojem
koraka kod skriptnog izvrSavanja zadatka je u tome Sto sam korisnik pri izvrSavanju skripte
mora odraditi dosta zadataka. Zadatci koje izvrSava korisnik omogucuju da skripta bude
varijabilna i da se moze primijeniti na ve¢em broju zadataka graficke pripreme koji ukljuc¢uju

rad s XML podatcima.

Tablica 25. Varijacije u broju pritisaka misa i tipkovnice standardnog i skriptnog izvodenja
zadatka izrade montaze i personalizacije Kartica iz podataka u XML datoteci

Zadatak 1 2 3 Ukupno/
. . iek za
Broj XML elemenata na kartici prosjex za
/ broj Kartica 4/83 3/440 212420 sva mjerenja
IzvrSenje zadatka 2 o 2 o 2 o 2 o
° = = = = = =2 S
[3+] o [3+] o [3+] o 3+ o
o 2 s 2 s 2 s 2 =
Pritisci misa i tipkovnice IS 7] Is 7] Is 7] S 7
[72] [75] [75] w
Minimalan broj (buin) 306 51 260 48 261 41 - -
Maksimalan broj (bmax) 403 58 371 58 386 45 - -
Raspon varijacije (RV) 97 7 111 | 10 | 125 4 - -
Prosjek (b) 351 54 312 53 320 43 328 50
Standardna devijacija (o) 39 3 46 4 50 2 - -
Koeficijent varijacije (V) 11%| 6% [15% | 8% [16% | 4% [14% | 6%
Najvece odstupanje od minimalne| 35 o | 14 05 | 4394 | 21 9% | 48 % | 10 % | 41 % | 15 %
vrijednosti (Vimax)
Prosjecno odstupanje od 15% | 5% |20% | 10% [22% | 4% |19% | 7%
minimalne vrijednosti (V)
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5.6. Rezultati mjerenja skripte za izradu montaZe u programu za prijelom (S6)

Testiranjem skripte za izradu jednostavnih montaza Zeljela se usporediti standardna
montaza u programu za prijelom i montaza uz pomo¢ skripte. Osim izrade jednostavnih
montaza, obi¢no se u programu za prijelom (Adobe InDesign) ne montiraju dokumenti, osim
u sluéajevima jednostavnih montaza, pa su testiranja radena samo za takve slucajeve. Kako bi
se izvrSile usporedbe, odabrana su 3 zadatka montaZze.

Montaza se na standardan nacin izraduje tako da se najprije u program ubacuje PDF
dokument kojega je potrebno montirati. Oko ubacenog dokumenta crtaju se rezne oznake te se
on montira. Ukoliko je potrebno, pri izradi montaze se ubacuju i dodatne stranice PDF
dokumenata koje se trebaju nalaziti na istom arku. Nakon §to je gotova montaza prvog arka,
ukoliko je potrebno, izraduju se i ostali arci kopiranjem prvog arka i zamjenom stranica PDF
dokumenta.

Skriptni nacin rada i moguc¢nosti izradene skripte opisani su u poglavlju 4.3.6.

Za testiranja su izradivani sljede¢i zadatci:

1. Izrada montaze posjetnica (Slika 82.)

Format: 90 x 50 mm
Broj stranica PDF dokumenta: 3
Montaza: arak 483 x 330 mm, 24 na arku (3 x 8), jednostrano
Napusti: 3 mm
2. Izrada montaZze razglednica (Slika 83.)
Format: 150 x 100 mm
Broj stranica PDF dokumenta: 6
Montaza: arak 483 x 330 mm, 9 na arku (3 x 3), obostrano
Napusti: 3 mm
3. Izrada montaZe priznanja (Slika 84.)
Format: 210 x 297 mm
Broj stranica PDF dokumenta: 38
Montaza: arak 450 x 320 mm, 2 na arku, jednostrano

Napusti: 3 mm
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e posjetnica

Slika 82. Izrada montaz

i

Slika 83. Izrada montaze razglednica

Slika 84. Izrada montaZe priznanja
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Dobiveni rezultati pojedinacnih mjerenja prikazani su u poglavlju Prilozi u Tablici 48.

Tablice 26. i 27. te slike 85. i 86. prikazuju dobivene usStede izraCunate iz prosjecnih

vrijednosti izradenih mjerenja.

Tablica 26.Usporedbe vremena skriptnog i standardnog izvodenja zadatka izrade montaze u
programu za prijelom

. . Prosje¢no Prosje¢no
Zadatak Br%ﬁg?ﬂ;?aP/DF vrijeme vrijeme Usteda Usteda u
montase kartica na arku / standardnog skriptnog vremena | vremena
broi araka izvrSavanja izvrSavanja | (sekunde) | (postotci)
) (sekunde) (sekunde)
1. Posjetnice 3/24/1 263 27 236 90 %
2. Razglednice 6/9/2 288 26 261 91 %
3. Priznanja 33/2/17 452 46 406 90 %

Tablica 27.Usporedbe broja klikova i pritisaka tipkovnice skriptnog i standardnog izvodenja
zadatka izrade montaze u programu za prijelom

3/24/1

1. Posjetnice |2. Razglednice| 3. Priznanja

33/2/17

Prosjecan broj Prosieéan broi
Broj stranica PDF klikova i _rosjecan broj Postotak
o klikova i pritiska o .
Zadatak dokumenta / pritiska : - smanjenja broja
” . . . tipkovnice :
montaze kartica na arku / tipkovnice Skrintno potrebnih
broj araka standardno L ptho koraka
. . . 1zvrSavanje
1zvrSavanje
1. Posjetnice 3/24/1 170 14 92 %
2. Razglednice 6/9/2 187 16 92 %
3. Priznanja 33/2/17 367 12 97 %
Usteda vremena
500
450
©
£ 400
-g 350
= 3(5)8 M Prosjeéno vrijeme
;’ 200 standardnog izvrSavanja
°E’ (sekunde)
£ 150
E‘ 100 M Prosjeéno vrijeme
50 skriptnog izvrSavanja
0 (sekunde)

Broj stranica PDF dokumenta / kartica na arku / broj araka

Slika 85. Prikaz ustede vremena skriptnim u usporedbi sa standardnim na¢inom izvodenja
zadatka izrade montaZe u programu za prijelom
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Dobiveni rezultati prikazuju veliku usStedu u vremenu rada i u postignutoj
automatizaciji. Vrijeme izrade montaze smanjeno je u prosjeku za 90 % i postignut je vrlo
visok nivo automatizacije. Veci nivo automatizacije postignut je kod poslova montaze koji
zahtijevaju rad s viSe stranica koje se montiraju. Tako ¢e sloZeniji poslovi montaze donositi

vecu automatizaciju.

Automatizacija

400
350
300
250
200
150
100

50

B Prosjecan broj klikova i
pritiska tipkovnice
standardno izvrSavanje

B Prosjecan broj klikova i
pritiska tipkovnice skriptno
izvrSavanje

Broj klikova i pritisaka tipkovnice

3/24/1 33/2/17

1. Posjetnice |2. Razglednice| 3. Priznanja

Broj stranica PDF dokumenta / kartica na arku / broj araka

Slika 86. Prikaz dobivene automatizacije skriptnim u usporedbi sa standardnim nac¢inom
izvodenja zadatka izrade montaze u programu za prijelom

Pri izvodenju zadatka na standardan i skriptni nac¢in nije doslo od pogresaka koje su
ostale neispravljene. Pogreske su se ispravljale u trenutku njihovog nastanka. Tablica 28.
prikazuje varijacije pri izvodenju zadatka. Ukoliko izraGunamo pouzdanost prema formuli (7)
s ukupnim podatcima iz Tablice 28., dobivamo:

P (standardno) = (1 - 0,23)** =0 %

P (skriptno) = (1 - 0,10)*=22,9 %

Pouzdano mozemo zakljuciti da je vjerojatnost izvrSavanja zadatka s minimalnim
brojem koraka kod standardnog izvrSenja iznimno mala Sto proizlazi iz kompleksnosti
zadatka. Kod skriptnog nacina izvodenja zadatka imamo punO manje varijacije u broju
potrebnih koraka i mozemo zakljuciti da je veca vjerojatnost da ¢e se zadatak optimalno
izvrsiti upotrebom skriptnih tehnologija, jer je potreban uvelike manji broj koraka, koji se

ostvaruje s mnogo manje varijacija.
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Tablica 28. Varijacije u broju pritisaka misa i tipkovnice standardnog i skriptnog izvodenja
zadatka izrade montaze u programu za prijelom

Zadatak 1. Posjetnice | 2. Razglednice | 3. Priznanja | Ukupno/
- - - jek za
Broj stranica / kartica na arku prosjex za
/ broj araka 3/24/1 6/9/2 33/2/17 | sva mjerenja
IzvrSenje zadatka 2 o 2 o 2 o 2 o
o [ o [ © c o o
s|E8| 5| 8|58 |2|5|¢8
Pritisci miSa i tipkovnice E 5 § 5 § 5 § 5
(7] (7] w (7]
Minimalan broj (buin) 141 12 140 15 319 11 - -
Maksimalan broj (Dmax) 241 | 17 257 17 436 | 15 - -
Raspon varijacije (RV) 100 5 117 2 117 4 - -
Prosjek (b) 170 | 14 | 187 | 16 | 367 | 12 | 241 | 14
Standardna devijacija (o) 43 2 45 1 48 2 - -
Koeficijent varijacije (V) 25% | 14% | 24% | 7% [13% |14% (21% |12 %
Najvece odstupanje od minimalne| 71 o | 45 o4 | 8406 | 13 % | 37 % | 36 % | 64 % | 30 %
vrijednosti (Vimax)
Prosjeno odstupanje od | 5y o1 | 1794 | 3406 | 5% |15% | 9% |23% | 10%
minimalne vrijednosti (V)
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5.7.  Rezultati mjerenja skripte za automatizaciju izrade ePub dokumenta koji
sadrZi SVG datoteke (S7)

Adobe InDesign pri izradi graficke pripreme predvida potrebu izrade ePub dokumenta,

no njegove novije verzije ne podrzavaju upotrebu SVG datoteka. Ukoliko se iz prelomljenih

knjiga Zeli dobiti ePub dokument koji sadrzi SVG datoteke, one se moraju dodati naknadno u

ve¢ izraden ePub dokument.

Kako je postupak naknadne izrade i povezivanja SVG datoteka u ePub dokumentu

dugotrajan, zeljelo se skratiti vrijeme izrade 1 automatizirati rad.

Automatizacija procesa i izrada skripte radena je prema standardnom nacinu izrade.

Standardni nacin izrade ePub dokumenta koji sadrzi SVG datoteke raden je kako slijedi:

U dokumentu pripremljenom za izvoZenje u ePub potrebno je izabrati svaku
EPS ili Al datoteku koja ¢e se zamijeniti SVG datotekom. Pri odabiru datoteka
na stranicama dokumenta se selektira okvir koji sadrzi datoteku te se postavlja
Object Export Options/ Alt Text na naziv SVG datoteke koja ¢e se kasnije
povezati. Postavljanje Alt Text opcije olakSava kasnije lakSe pronalazenje
poveznica u XHTML datoteci ePub dokumenta i olakSava izmjenu izvezene
slike sa SVG datotekom. Pri izvozenju dokumenta u ePub javlja se problem, tj.

Adobe InDesign sve poveznice koje su nepodrzane u ePub dokumentu pretvara

u bitmape kojima mijenja naziv. Tako je kasnije teSko pronaci novoimenovane

datoteke i zamijeniti ih SVG datotekama. Ukoliko se u Alt Text zapiSe naziv

SVG datoteke s kojom je potrebno napraviti supstituciju, olakSava se kasniji

zadatak izmjene.

Izrada SVG datoteka iz Al i EPS datoteka. Svaka datoteka se zasebno otvara u

programu Adobe Illustrator te se prije spremanja ureduje sljede¢im koracima:

o Flatten Transparency (kako ne bi nastali problemi s prikazom SVG
datoteka koje sadrze transparencije. SVG datoteke s transparencijama cesto
su nepodrzane u ePub ¢itacima)

o Proporcionalno skaliranje crteza na 133.333 % (lllustrator izvozi SVG
datoteke pod pretpostavkom rezolucije uredaja od 72 dpi. Buduéi da veéina
ePub ¢itaca podrazumijeva rezoluciju od 96 dpi, potrebno je skalirati SVG
dokument kako bi se isti dobro prikazivao u ePub cita¢ima)

o Prilagodavanje Artboarda na velicinu crteza

o Spremanje SVG datoteke prema nazivu zadanom u Alt Text
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- Otpakiravanje ePub dokumenta i zamjena bitmapa SVG datotekama.

Mijenjanje poveznica u .xhtml datoteci ePub dokumenta.

Prema opisanom naéinu izvr$avana je standardna izrada dok je skriptni na¢in opisan u
poglavlju 4.3.7. Dobiveni rezultati svih mjerenja prikazani su u poglavlju Prilozi u Tablici 49.
Pri mjerenju vremena i broja pritisaka tipki tipkovnice i misa nije ukljucena priprema
dokumenta za izvozenje u ePub dokument.

Prosje¢ni rezultati za izradena mjerenja prikazani su u Tablicama 29. i 30. te na
Slikama 87. 1 88. 1z dobivenih rezultata vidljivo je da se upotrebom skriptnih tehnologija u
ostvarivanju zadatka ostvaruju visoke usStede u vremenu izrade i u automatizaciji procesa.
Takoder je vidljivo da se pove¢anjem broja poveznica povecavaju dobivene uStede. Skriptno
vrijeme, broj klikova i pritisaka tipkovnice nisu se uvelike razlikovali ovisno o broju
poveznica koje je bilo potrebno zamijeniti dok je kod standardnog nacina izrade doslo do
vecih odstupanja, pa tako i vec¢ih usteda, pri poveéanju broja poveznica.

Izradena skripta omogucuje automatiziranu izradu procesa kojega je teSko ostvarivati
zbog nedostatka podrske u programu. Zbog nedostatka podrske za rad sa SVG datotekama
otezan je proces rada sa SVG dokumentima te je upotrebom skriptnih tehnologija moguce
dobiti visoku automatizaciju i ustedu vremena. Skripta prikazuje kako je moguce povezivati
programe graficke pripreme skriptnim tehnologijama i olakSati rad u viSe programa preko
jedne skripte.

Dobiveni rezultati potvrduju da je zamjenom nestandardnih radnih procesa sa
skriptnim tehnologijama moguce automatizirati procese graficke pripreme 1 rjeSavati zadatke

koji su inace teSki za ostvarivanje.

Tablica 29.Usporedbe vremena skriptnog i standardnog izvodenja zadatka izrade ePub
dokumenta koji sadrzi SVG datoteke

Prosje¢no Prosje¢no
Broj vrijeme vrijeme Usteda Usteda u
Zadatak poveznica standardnog skriptnog vremena | vremena
za zamjenu izvr§avanja izvrSavanja (sekunde) | (postotci)
(sekunde) (sekunde)
1. Knjiga 10.ai 789 125 664 84 %
2. Knjiga 16.eps 1.254 130 1123 90 %
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Tablica 30.Usporedbe broja klikova i pritisaka tipkovnice skriptnog i standardnog izvodenja

zadatka izrade ePub dokumenta koji sadrzi SVG datoteke

Prosjecan broj - .
Broj Klikova i pritiska |  Lrosiecan broj Postotak
Zadatak poveznica za tipkovnice _kllkovg : pr|t|_ska smanjenja prOJa
. tipkovnice skriptno potrebnih
zamjenu standardno S .
s . izvrSavanje koraka
izvr§avanje
1. Knjiga 10.ai 537 58 89 %
2. Knjiga 16.eps 876 57 93 %
Usteda vremena
1.400
% 1.200
< 1.000
5
< 800 M Prosje€no vrijeme
3 600 standardnog izvrSavanja
Q
qE, 400 (sekunde)
’E‘ 200 [ | Pro.sjeEno'vrij?me .
skriptnog izvrsavanja
0 (sekunde)
10 .ai 16 .eps
1. Knjiga 2. Knjiga
Zadatak pripreme/ broj poveznica za zamjenu
Slika 87. Prikaz uStede vremena skriptnim u usporedbi sa standardnim nac¢inom izvodenja

zadatka izrade ePub dokumenta koji sadrzi SVG datoteke

Broj klikova i pritisaka tipkovnice

Automatizacija

10 .ai

1. Knjiga

16 .eps
2. Knjiga

B Prosjecan broj klikova i
pritiska tipkovnice
standardno izvrSavanje

B Prosjecan broj klikova i

pritiska tipkovnice skriptno

izvrSavanje

Zadatak pripreme/ broj poveznica za zamjenu

Slika 88. Prikaz dobivene automatizacije skriptnim u usporedbi sa standardnim nac¢inom
izvodenja zadatka izrade ePub dokumenta koji sadrzi SVG datoteke
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Tablica 30. Varijacije u broju pritisaka misa i tipkovnice standardnog i skriptnog izvodenja
zadatka izrade ePub dokumenta koji sadrzi SVG datoteke

Zadatak 1. Knjiga | 2.Knjiga Ukupno/
prosjek za
Broj poveznica za zamjenu 10.ai 16.eps sva mjerenja
IzvrSenje zadatka 2 o 2 o 2 o
o c o c o =
S| 2| 8| 2|8 |8
Pritisci miSa i tipkovnice E 5 § 5 § 5
(7] (7] w
Minimalan broj (bmin) 498 | 52 | 837 | 52 - -
Maksimalan broj (bmax) 598 62 942 65 -
Raspon varijacije (RV) 100 | 10 | 105 | 13 - -
Prosjek (b) 537 | 58 | 876 | 57 | 706 | 58
Standardna devijacija (o) 39 4 43 5 - -
Koeficijent varijacije (V) 7% | 7% | 5% | 9% | 6% | 8%
Najvece oc_l_stupanj_e od minimalne 20% | 19% | 13% | 25 % | 16 % | 22 %
vrijednosti (Vimax)
Prosjecno odstupanje od 8% |11% | 5% [10% | 6% |11%
minimalne vrijednosti ()

Pri izvodenju zadatka na standardni i skriptni na¢in nije doSlo od pogresaka koje su
ostale neispravljene. Pogreske su se ispravljale u trenutku njihovog nastanka. Tablica 31.
prikazuje varijacije pri izvodenju zadatka. Ukoliko izraunamo pouzdanost prema formuli (7)
s ukupnim podatcima iz Tablice 30., dobivamo:

P (standardno) = (1 - 0,06)"® =0 %

P (skriptno) = (1 - 0,11)**= 0,11 %

Pouzdano mozemo zakljuciti da je vjerojatnost izvrSavanja zadatka s minimalnim
brojem koraka kod standardnog izvrSenja zadatka iznimno mala $to proizlazi iz
kompleksnosti zadatka i pogresaka koje Cesto nastaju pri njegovu izvodenju. Kod skriptnog
nacina izvodenja takoder postoje varijacije jer dijelove zadatka odraduje korisnik, ali ce
pouzdanost izvrSavanja zadatka s minimalnim brojem koraka biti veca zbog uvelike
smanjenog broja koraka. Ukoliko usporedimo potreban broj koraka za skriptno i standardno
izvrSavanje zadatka, vidljivo je da je postignuta velika automatizacija pa ¢e iz navedenog

proizlaziti da se zadatak moze skriptno optimalno izvrSavati.
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5.8. Rezultati mjerenja skripte za automatsku obradu fotografija (S8)

Tipi¢no podeSavanje slika koje se pripremaju za tisak u programu Adobe Photoshop
opisano je u Poglavlju 4.3.8.

Standardno izvodenje zadatka ostvaruje se preko Batch opcije programa Adobe
Photoshop. Navedenom opcijom izvrSavaju Se gotovo svi zadatci uredivanja slike 0sim
povecavanja na zeljenu rezoluciju. Povecavanje slike ovisi o njezinoj veliCini u programu
Adobe InDesign (ovisno o effective ppi). Povecavanje slike na Zeljenu rezoluciju potrebno je
obaviti prije obrade pa je Batch opcijom moguce urediti samo one slike koje su
zadovoljavajuce rezolucije. Batch opcija povezuje akciju koja je spremljena pod paletom
Actions u programu Adobe Photoshop i primjenjuje ju na otvorene slike ili selektiranu mapu.
Kako slike ponovnim spremanjem u JPEG format pri kompresiji gube podatke (eng.
Generation Loss) [63], spremaju se kao PSD datoteke. Spremljene PSD datoteke potrebno je
ubaciti u Adobe InDesign upotrebom Relink opcije.

Standardno izvrSavanje zadatka ukljucuje sljedece korake:

1. Odabir slika u Links paleti Adobe InDesigna koje su preniske rezolucije i otvaranje

u Adobe Photoshop programu preko opcije Edit With = Adobe Photoshop CS6.

2. Povecavanje slika na zadovoljavajuci eppi preko spremljene akcije koja se provodi
vise puta ovisno o veli¢ini slike (povecanje slike u koracima od 110 %). Nakon
zadovoljavajuceg povecavanja pokrece se akcija obrade slike. Naposljetku se slika
sprema kao PSD datoteka.

3. Povezivanje PSD datoteka u Adobe InDesign programu preko Relink opcije.

4. Otvaranje svih slika koje su zadovoljavajuce rezolucije, ali u RGB prostoru boja,
kako bi se provela Batch akcija obrade svih slika i spremanje u PSD formatu.

5. Mijenjanje poveznica u dokumentu s novonastalim PSD datotekama.

Skripta obraduje slike na isti nacin i u konacnici se dobiva gotovo isti dokument.
IzvrSavanje skripte opisano je u poglavlju 4.3.8. Skripta koja ureduje slike u Adobe
Photoshopu izradena je pomocu dodatka ScriptListener koji olakSava skriptiranje [64].
Navedeni dodatak zapisuje svaki korak izraden u programu Adobe Photoshop u tekstualnu
datoteku u obliku skriptnog koda (izraduju se 2 datoteke, jedna sadrzi JavaScript, a druga
VBScript kod) i na taj nacin olakSava konacnu izradu skripte. Naime, nije potrebno pisati kod,

ve¢ ga je dovoljno kopirati iz nastalih datoteka.
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Testiranje automatizacije i1 vremena izvrSavanja radeno je na dva dokumenta.
Dokumenti se razlikuju u broju poveznica koje je potrebno obraditi. Tablica 31. opisuje

obradivane dokumente.

Tablica 31. Opis dokumenata koristenih za testiranje

1. BroSura
Broj poveznica: 17
Broj JPEG slika: 13 RGB
Slike s effective ppi manjim od 300: 6 JPEG
Poveznice koje se ne obraduju: 2 PDF, 2 PSD
2. Casopis
Broj poveznica: 108
Broj JPEG slika: 64 RGB + 1 ¢/b + 10 CMYK
Slike s effective ppi manjim od 300: 31 JPEG
Poveznice koje se ne obraduju: 2 Al, 20 PDF, 11 PSD

Dobiveni rezultati pojedina¢nih mjerenja prikazani su u Tablici 50. Iz rezultata su
izvedeni prosjeci za sva mjerenja i prikazani kao uStede vremena i postignuta automatizacija u
Tablicama 32. i 33. te na Slikama 89. i 90. Rezultati pokazuju visok stupanj automatizacije
procesa i veliku ustedu vremena. Izvedeno testiranje potvrduje kako je svakodnevne zadatke

moguce uvelike optimizirati skriptnim tehnologijama.

Tablica 32.Usporedbe vremena skriptnog i standardnog izvodenja zadatka
obrade fotografija

Prosjecno Prosjecno
Broj vrijeme vrijeme Usteda Usteda u
Zadatak poveznica standardnog skriptnog vremena | vremena
za zamjenu izvrSavanja izvr$avanja (sekunde) | (postotci)
(sekunde) (sekunde)
1. Bro$ura 13 544 56 488 90 %
2. Casopis 65 2.409 295 2114 88 %

Tablica 33.Usporedbe broja klikova i pritisaka tipkovnice skriptnog i strandardnog izvodenja

zadatka obrade fotografija

Prosjecan broj . .
Broj Klikova i pritiska |  -rosiecan broj Postotak
. - - klikova i pritiska | smanjenja broja
Zadatak poveznica za tipkovnice . X - .
. tipkovnice skriptno potrebnih
zamjenu standardno S .
S . izvrSavanje koraka
1ZvrSavanje
1. BroSura 13 232 5 98 %
2. Casopis 65 1.076 5 100 %




Usteda vremena

3.000
£ 2.500
3
S 2.000
] 1.500 B Prosje&no vrijeme
s standardnog izvr$avanja
g 1.000 (sekunde)
(]
:; 500 B Prosje&no vrijeme

- skriptnog izvrSavanja
0 (sekunde)
13 | 65
1. Brosura | 2. Casopis

Zadatak pripreme/ broj poveznica za zamjenu

Slika 89. Prikaz usStede vremena skriptnim u usporedbi sa standardnim na¢inom izvodenja
zadatka obrade fotografija

Automatizacija

1.200
2
€ 1.000
S
2 800
Lo . v . . .
S 600 [ ] Pr.o§Jecar'1 broj k'Ilkova i
[ pritiska tipkovnice
£ 400 standardno izvrsavanje
s
‘® 200 B Prosjecan broj klikova i
§ - pritiska tipkovnice skriptno
i~ 0 izvrSavanje
S 13 65
& . S

1. BroSura | 2. Casopis |
Zadatak pripreme/ broj poveznica za zamjenu

Slika 90. Prikaz dobivene automatizacije skriptnim u usporedbi sa standardnim nac¢inom
izvodenja zadatka obrade fotografija

Nakon provjere svih izradenih priprema, u dokumentima nisu pronadene pogreske
koje su ostale neispravljene. Pogreske su se u standardnom nacinu izvodenja ispravljale kako
su nastajale, sto je vidljivo u varijaciji koraka pri standardnom izvodenju zadatka u Tablici 34.
Kod skriptnog izvodenja zadatka nema varijacija u broju koraka jer korisnik treba samo
pokrenuti skriptu 1 odabrati Zeljeni profil. Iz navedenog se moze zakljuciti da ¢e se skriptno

izvrSavanje zadatka gotovo uvijek optimalno izvrSavati.
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Tablica 34. Varijacije u broju pritisaka misa i tipkovnice standardnog i skriptnog izvodenja
zadatka obrade fotografija

Zadatak 1. Brosura | 2. Casopis qupno/
prosjek za
Broj poveznica za zamjenu 13 65 sva mjerenja
IzvrSenje zadatka 2 o 2 o 2 o
o c o c o =
s|8|8|2| 58|38
Pritisci miSa i tipkovnice E 5 § 5 § 5
(7] (7] w
Minimalan broj (bpin) 187 | 5 |[1032| 5 - -
Maksimalan broj (bmax) 287 5 1117 5 -
Raspon varijacije (RV) 100 0 85 0 - -
Prosjek (b) 232 5 ]1076 | 5 654 | 5
Standardna devijacija (o) 36 0 32 0 - -
Koeficijent varijacije (V) 16% | 0% | 3% | 0% [ 9% | 0%
Najvece oc_i_stupanjfe od minimalne 5306 | 0% | 8% | 0% |31% | 0%
vrijednosti (Vimax)
Prosjecno odstupanje od 1 54 o0 | g oe | 406 | 09 |14%| 0%
minimalne vrijednosti ()

Iz podataka u Tablici 34. mozemo izracunati pouzdanosti optimalnog izvrSavanja
zadatka koje iznose:

P (standardno) = (1 - 0,14)%*=0%

P (skriptno) = (1 - 0)°>= 100 %

Testirani zadatak obrade fotografija i1 pripreme za tisak moZe se optimalno i u
minimalnom broju koraka izvrSavati samo skriptno. Kod standardnog izvrSavanja zadatka
Cesto se dogadaju pogreske pri radu koje uvjetuju vece razlike u broju potrebnih koraka za
izvrSavanje zadatka. Pri izvodenju testova nije doSlo do pogreSaka koje su ostale

neispravljene, ali su one moguce zbog velikog broja koraka koje je potrebno izraditi.
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5.9. Rezultati skripte za izradu barkoda iz varijabilnih podataka (S9)

Skripte opisane u Poglavljima 5.3.9 i 5.3.10 razlikuju se od ostalih skripti jer za njih
ne postoji optimalan standardan naéin izvrSavanja zadatka. lzradene skripte izvrSavaju
zadatke koji su zahtjevni, teSki I neisplativi za ostvarivanje u standardnim programima
graficke pripreme. Navedene skripte omogucuju nove modele rada i nove mogucnosti
graficke pripreme u postoje¢im programima.

Testiranjem skriptnog nacina izvodenja zadataka skripte za izradu barkoda iz
varijabilnih podataka zeljelo se potvrditi zadovoljava li izradeni model potrebe izrade
digitalne graficke pripreme s varijabilnim podatcima te su odabrani ispitanici ocjenjivali novu
skriptno dodanu mogu¢énost.

Kako bi se testiralo izvrSavanje zadatka skriptnim tehnologijama, ukupno su izradena
3 testa s 5 ispitanika sli¢nih predznanja u podrucju graficke pripreme. Prije testiranja pet je
odabranih ispitanika odgovaralo na anketni upitnik. Upitnik je naveden u nastavku zajedno s
dobivenim odgovorima:

1. Biste li u programu Adobe InDesign izradivali varijabilnu graficku pripremu
koja ukljucuje izradu montaze, numeraciju i izradu Code 128 barkoda na veci

broj kartica?

a. Ne-100%
2. Sto smatrate glavnim problemom izrade navedene pripreme u programu Adobe
InDesign?
Odgovori:

Ispitanik 1: Dugotrajna priprema koja je neisplativa.

Ispitanik 2: NeekonomiCan proces kojega je lakSe ostvariti programima za
VDP, problem naplate utroSenog vremena za izradu.

Ispitanik 3: Vremenski zahtjevna priprema prilikom koje postoji velika
mogucnost pogreske. Nemoguénost provjere ispravnosti postavljenih kodova.
Ispitanik 4: Kako InDesign ne omogucava izradu barkoda, iznimno je tesko 1
zahtjevno ubacivati veliku koli¢inu kodova na traZena myjesta. Postoji 1
problem izrade kodova jer bi trebalo koristiti dodatne alate.

Ispitanik 5: Priprema bi trajala predugo.
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Na Slici 91. prikazano je prosje¢no vrijeme potrebno za izradu 3 pripreme od strane
svakog ispitanika gdje je varijacija bila u broju kartica koje je bilo potrebno izraditi. Za
mjerenja su koristene sljedece postavke zadatka:

Velicina tiskovnog arka: 483 x 330 mm;

Veli¢ina PDF dokumenta: 205 x 60 mm, 17.7 MB;

Montaza: glava gore; 8 kartica na arku; numeracija i barkod se povecavaju kroz arke
kako bi se nakon rezanja dokumenta dobili sabrani blokovi;

Napusti: 3 mm;

Broj vodec¢ih nula: 6;

Broj kartica za montazu, numeriranih polja i barkodova (Code 128 B): 100, 400 i
1000.

UtroSeno vrijeme za izradu pripreme
skriptnom izradom

30

25

20

15

10

Vrijeme u minutama

100 400 1000

Broj montiranih, numeriranih kartica s barkodom

Slika 91. Utrosena vremena za izradu graficke pripreme koja uklju¢uje montazu, numeraciju i
izradu barkoda upotrebom izradenih skripti na 100, 400 i 1000 kartica

Nakon testiranja skripti postavljen je novi upitnik. Pitanja i dobiveni odgovori su kako
slijedi:
1. Ocjenom od 1 do 5 ocijenite dodanu moguénost u programu:
a. Ocjena5-100 %
2. Smatrate li da su skriptnim tehnologijama uklonjeni ranije navedeni nedostatci u
izradi trazene pripreme?

a. Da—-100%
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Mjerenja su radena na dokumentu prikazanom u poglavlju 4.3.9. Iz dobivenih rezultata
mjerenja vremena, kako je prikazano na Slici 91., moze se zaklju€iti da se mogu ostvariti
znacajne ustede u vremenu izrade upotrebom skriptiranja u zadatcima koji nisu predvideni za
izradu u standardnim programima za grafi¢ku pripremu, tj. da skriptiranje omogucuje zadatke
koji bi inace bili neisplativi.

Svi su ispitanici procijenili da u Adobe InDesign programu manualna izvedba zadatka
nije moguca zbog velikog broja koraka koji bi se trebali odraditi te problema necitljivosti
barkoda sto uzrokuje nemoguénost vizualne procjene ispravnosti pripreme. Pogreske koje bi
nastale u pripremi tesko bi se provjeravale osim da se ¢itacem barkoda provjeri svaki izradeni
kod. Pouzdanost same skripte nije uzeta u obzir jer ukoliko je skripta dovoljno testirana i
optimizirana, vjerojatnost pogreske je izuzetno mala. Za testiranu skriptu ni u jednom testu
nije doslo do pogreske u skripti pa se utjecaj skripte na pouzdanost izvrSavanja zadatka
zanemaruje. Pogreske u izvrSavanju skripte ¢eSée bi se mogle dogoditi ukoliko korisnik
odredi pogresne ulazne parametre, dakle veca je vjerojatnost da ¢e nastati pogreska zbog

ljudskog faktora.
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5.10. Rezultati skripte za obiljezavanje ispravaka u tekstu nakon lekture (S10)

Skripta za obiljezavanje ispravaka u tekstu nakon lekture izradena je kako bi se dodala
nova mogucnost u postoje¢i program preko skriptiranja. Odluka za izradu navedene skripte
donesena je pracenjem grafickog procesa. Skripta je implementirana u proizvodni proces i
ocijenjena primjenjivom jer omoguéuje jednostavno digitalno odobravanje izradenih
ispravaka u dokumentu za objavu. Skripta osim ustede vremena odobravanja $tedi i resurse jer
ispravke nije potrebno slati naru¢iocu na ispisanom mediju. Samo Vrijeme izvrSavanja skripte
je kratko $to se moze vidjeti na Slici 92.

Testiranja su radena na pri¢ama razli¢itih duzina i razliitog broja ispravaka. Vrijeme
je mjereno uz pomo¢ $.hiresTimer opcije programa InDesign.

Izradena skripta dokazuje kako je skriptiranjem moguée implementirati nove
mogucénosti u program koje ranije Nnisu postojale. Svrha uvodenja novih moguénosti je

olakSavanje rada i optimizacija proizvodnih procesa.

Vrijeme izvrSavanja skripte

M Prikazivanje ® Sakrivanje

54 55
5 5 5,3

Vrijeme u sekundama

31 54 75

83287 48370 137073 123503
Broj ispravaka/ broj znakova u dokumentu

Slika 92. Utrosena vremena za prikazivanje i sakrivanje ispravaka
zabiljezenih preko Track Changes opcija
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6. DISKUSIJA

6.1. Optimizacija vremena izvrSavanja zadataka graficke pripreme

U Tablici 35. i na Slici 93. prikazani su rezultati izradenih mjerenja te ukupne ustede
vremena pri skriptnom izvr$avanju u usporedbi sa standardnom izradom zadatka. 1z dobivenih
rezultata vidljivo je da se upotrebom skripti pri rjeSavanju zadataka digitalne graficke
pripreme moze posti¢i velika usteda u vremenu. USteda vremena prema standardnoj izradi
iskazana u postotcima krece se od 62 % do 97 %, a u prosjeku iznosi 87 %.

Iz izradenih mjerenja moze se zakljuciti da usteda vremena izrade digitalne graficke
pripreme skriptnim na¢inom ovisi 0 opsegu zadatka koji se izvrSava, zadatku kojega skripta
mijenja, korisniku skripte koji moze biti uklju¢en u izvrSavanje procesa te naéinu kako je
skripta napisana.

Postotak ustede vremena pri testiranju pojedinacne skripte ovisi o veli¢ini dokumenta
koji se ureduje. Gotovo je u svim mjerenjima skriptnog izvrSavanja, u usporedbi sa
standardnom izradom, povecanjem opsega zadatka doslo do smanjenja postotka ustede. To je
osobito vidljivo kod zadataka koji imaju kod standardne izrade moguénost optimizacije i
automatizacije procesa preko opcija izbornika programa (S1, S2, S4, S5). U navedenim je
slucajevima udio vremena rada korisnika manji kako se povecava veli¢ina dokumenta pa se
smanjuje 1 postotak vremenske ustede.

Kod skripte S3 takoder dolazi do smanjenja postotka vremenske ustede povecanjem
opsega zadatka, ali ne iz istih razloga. Kod standardnog izvodenja zadatka skripte S3 ne
postoji automatizacija preko izbornika programa. Jedan od razloga smanjenja postotka
vremenske ustede pri povec¢anju opsega dokumenta pri izvrSavanju zadatka skripte S3 je nacin
kako se zadatak standardno izvrSava i vrijeme za izvrSenje koje je potrebno korisniku da
izvr$i zadatak. U slucaju kad imamo kratke tablice koje se ureduju, korisnik mora postaviti
mnogo razli¢itih postavki, a malo ponavljajucih. Ponavljajuéi zadatci koji nisu slozeni, brze
se standardno izvode od kompleksnih promjenjivih zadataka. Tako je kod najkracée testirane
tablice od 145 redaka za prijelom bilo potrebno oko 5 sekundi po retku, a kod najduze tablice
od 1103 retka 2 sekunde po retku. Povecanjem veli¢ine tablice udio je vremena oblikovanja
cijele tablice u ukupnom vremenu manyji, a raste udio vremena za oblikovanje pojedina¢nih
redaka tablice. Time se povecava udio ponavljaju¢ih zadataka pa se povecava brzina rada i

skracuje standardno vrijeme izvrSenja zadatka.
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U dobivenim sumarnim rezultatima vidljiv je utjecaj zadatka kojega skripta mijenja na

dobivene rezultate pa je gotovo svaka skripta imala drugaciji postotak optimizacije vremena.

Zadatci za koje pri standardnom izvodenju postoji alternativa u rjeSavanju djelomi¢nom

automatizacijom preko izbornika u programu, dat ¢e nes$to manju ustedu vremena dok se

zadatci za koje nije predvidena automatizacija u programu, mogu bolje vremenski optimizirati

upotrebom skriptnih tehnologija.

Tablica 35. Dobivene ukupne ustede vremena skriptnog izvrsavanja zadatka u usporedbi sa

standardnom izradom po testiranim skriptama

Testirani zadatci 1. 2. 3. 4. 5. Prosjek
S1 Brisanje nezeljenih bjelina u tekstu 94% | 93% | 84% | 73% 86 %
S2 Zadrzavanje uvezenih stilova 93% | 78% | 62 % 78 %
s3 Ured_lvaI}J_ e tablice u periodickoj 97% | 95% | 92 % 95 %
publikaciji
S4 Numeracija i montaza kartica 97% | 95% | 94% | 92% | 91 % 94 %
S5 Izrada montaZze i personalizacije iz XML 84% | 85% | 73% 81 %
datoteke
S6 Izrada jednostavnih montaza 90% | 91% | 90 % 90 %
S7 | ePub dokument sa SVG datotekama 84% | 90 % 87 %
S8 Automatska obrada fotografija 90 % | 88 % 89 %
Prosjek: 87 %
100%
90% -
80% -
70% - .
H Usteda
60% - vremena
50% - N
B Automatizacija
40% - procesa
30% -
20% -
10% -
0% -
s1 S2 S3 sS4 S5 S6 S7 S8
Testirana skripta

Slika 93. Dobivena usteda vremena i automatizacija procesa u postotcima
po testiranim skriptama
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Tablica 36. Brzina standardnog i skriptnog izvodenja u ovisnosti o povecanju opsega zadatka

Prosje¢no Prosje¢no
vrijeme vrijeme
Zadatak standardnog | skriptnog Brzina u sekundama po
izvrSavanja | izvrSavanja
(sekunde) (sekunde)
S1 broju znakova u dokumentu
Knjiga 1 39.398 80 0,00203 0,00013
Knjiga 2 60.914 81 0,00133 0,00010
Knjiga 3 399.258 89 14 0,00022 0,00004
Knjiga 4 789.126 102 28 0,00013 0,00004
S2 broju znakova u dokumentu
Knjiga 1 55.216 71 5 0,00129 0,00009
Knjiga 2 398.360 78 17 0,00020 0,00004
Knjiga 3 787.466 95 36 0,00012 0,00005
S3 broju redaka tablice
Tablica 1 145/9 687 21 4,74 0,14
Tablica 2 573/9 1194 59 2,08 0,10
Tablica 3 1103/15 2210 186 2,00 0,17
S4 broju tekstualnih okvira na Kartici
1 980 28 980,00 28,00
2 1113 55 556,50 27,50
3 1327 84 442,33 28,00
4 1482 116 370,50 29,00
5 1637 154 327,40 30,80
S5 broju XML elemenata
1. 4/83 543 85 1,64 0,26
2 3/440 649 98 0,49 0,07
212420 967 265 0,20 0,05
S6 broju montiranih kartica i araka
1. Posjetnice 3/24/1 263 27 3,65 0,38
2. Razglednice 6/9/2 288 26 2,67 0,24
3. Priznanja 33/2/17 452 46 0,40 0,04
S7 broju poveznica koje je potrebno izmijeniti
1. Knjiga 10.ai 789 125 78,90 12,50
2. Knjiga 16.eps 1.254 130 78,38 8,13
S8 broju poveznica koje je potrebno izmijeniti
1. BroSura 13 544 56 41,85 4,31
2. Casopis 65 2.409 295 37,06 4,55

Kod standardnog izvrSenja zadatka brzina izrade raste povecanjem opsega dokumenta.
Kod skriptnog izvrSenja zadatka povecanjem opsega dokumenta do odredene granice
dobivamo brZe rjeSavanje zadataka po karakteristici zadatka koji se rjeSava. Navedeno je

prikazano u Tablici 36. Velikim povecanjem opsega dokumenta moze Se smanjiti brzina
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skriptnog izvrSavanja zbog povecanog pristupa DOM-u §to produzuje vrijeme izvrSavanja
(npr. skripta S3). Navedeno ¢e ovisiti o veli¢ini dokumenta i radnoj memoriji koju skripta ima
na raspolaganju pri izvrSavanju zadatka. Brzina izvodenja skripte moZze biti smanjena i

ukoliko je korisnik ukljucen u zadatke izvrSavanja skripte (npr. skripta S5).

Tablica 37. Poredak dobivenih prosjecnih viemenskih usteda skriptnog izvrsavanja zadatka te
prosjecno standardno vrijeme trajanja izvrsenja zadatka

Prosjecna . —
steda Prosje¢no L_the_caj
s . standardno korisnika na
. . . vremena pri .. ..
Testirani zadatci : vrijeme vrijeme
skriptnom L ; ;
izvriavaniu izvrSavanjau | Skrlptnog
sekundama izvr§avanja
zadatka
S3 |Uredivanje tablice u periodi¢koj publikaciji 95 % 1364 NE
S4 |Numeracija i montaZza kartica 94 % 981 DA
S6 |Izrada jednostavnih montaza 90 % 334 DA
S8 | Automatska obrada fotografija 89 % 1477 NE
S7 |ePub dokument sa SVG datotekama 87 % 1022 DA
S1 |Brisanje nezeljenih bjelina u tekstu 86 % 88 NE
S5 |Izrada montaze i personalizacije iz XML 81 % 720 DA
datoteke
S2 |Zadrzavanje uvezenih stilova 78 % 81 NE

U Tablici 37. skripte su poredane prema vremenskim ustedama. Najmanja je
vremenska usteda postignuta kod skripte S2 koja sluzi za zadrzavanje uvezenih stilova. Kod
standardnog izvodenja zadataka zadrZzavanja uvezenih stilova postoji djelomicna
automatizacija u rjeSavanju upotrebom Find/Change izbornika. Ista opcija upotrijebljena je i
kod skripte S1 za brisanje neZeljenih bjelina pa je i u navedenoj skripti postignuta nesto manja
vremenska uSteda. Skripta S5, koja sluzi za izradu montaze i personalizacije iz XML
datoteke, takoder je bila optimizirana s ne$to manjim postotkom skra¢ivanja vremena. Kao
kod skripti S2 i S1, i ovdje kod standardnog izvodenja zadatka postoji moguénost u programu
za djelomi¢no automatiziran rad s XML datotekama pomocu paleta Tags i Structure te
Autoflow opcije tekstualnih okvira. Kod skripte S5 dobiveni su neSto lo$iji rezultati
vremenske optimizacije 1 zbog utjecaja vremena korisnika koji odreduje nacin dodavanja
XML elemenata.

Takoder je vidljivo iz Tablice 37. da se vrlo dobra optimizacija vremena moze postic¢i

kod dugotrajnih zadataka i zadataka za koje nije predvideno odradivanje u programu za koji je
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pisana skripta. Za takve zadatke ne postoje automatizacije u programu, vec je sve korake
potrebno odraditi standardnom izradom. Kod skripte S3 potrebno je postaviti velik broj
stilova i formatiranja na tekst i tablicu. Jedini je nacin da se izvr$i navedeni zadatak bez
upotrebe skriptiranja, da se ureduje pojedinacno svaki redak tabele S$to iziskuje mnogo
vremena i rada korisnika programa. Kod skripti S4 i S6 takoder ne postoji moguénost
automatizacije pri izradi montaze, osim uz pomo¢ skriptiranja.

Skripte S7 i S8, koje omogucuju automatsku obradu fotografija i izradu SVG datoteka,
dale su dobre rezultate. Iz njih se moze zaklju¢iti da je moguce pisati skripte koje Ce
optimizirati procese rada u viSe programa graficke pripreme, a koje uvelike skracuju
dugotrajna vremena izrade.

Skripta S3 dala je najvecu uStedu vremena. Navedena skripta testirana je i u izradi
stvarne publikacije, ne samo za potrebe ovog rada. Testirana periodicka publikacija bila je
Sluzbeni glasnik Medimurske zupanije. Kako se radi o periodi¢koj publikaciji, lako se moze
izvesti izracun koji ukazuje na znatnu ustedu resursa. U svakom objavljenom Glasniku nalazi
se viSe tablica prora¢una koje je moguce pripremiti za objavu putem skripti. Testiranjem i
upotrebom skripte za izradu publikacije dobivena je vremenska usteda od skoro 9 sati za
jedan broj periodic¢ke publikacije [4]. Ukoliko bi se pretpostavilo da je to prosje¢na usteda po
jednom Glasniku (broj tablica proracuna razlikuje se u izdanjima), okvirno bi se moglo
izraCunati da se na 20 glasnika, koliko ih prosje¢no izlazi godisnje, dobiva usteda od oko 22
radna dana jednog zaposlenika. Navedena usteda ukazuje na velik potencijal skripti pri
optimizaciji vremena trajanja digitalne graficke pripreme.

Kod vremenski kra¢ih skripti ukupno vrijeme uStede nije toliko impresivno kao u
navedenom slucaju. Upotrebom skripti koje mijenjaju krace zadatke digitalne pripreme,
dobivaju se poboljsanja u proizvodnom procesu zbog automatizacije, vjerojatnosti optimalnog
rjeSavanja zadatka s minimalnim brojem koraka te pouzdanosti izrade pripreme koja ima
manju vjerojatnost da ¢e sadrzavati neispravljene greske.

Za skriptno izvrSenje zadatka moguce je =zakljuciti da se manja vremenska
optimizacija u postotku moze oc¢ekivati kod zadataka koji su predvideni za standardnu izradu
u programu za koji se pise skripta. Uobicajeno je da se za navedene zadatke putem izbornika
programa mogu odabrati metode djelomicne automatizacije zadataka. Najbolje ¢e se
optimizirati zadatci koji nisu podrzani za izradu u programu i za koje ne postoji
automatizacija putem izbornika.

Povecanjem veli¢ine dokumenta koji se ureduje, uobi¢ajeno se ukupna vremenska

uSteda povecava, ali se uSteda vremena u postotcima prema standardnom izvrSavanju
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smanjuje. Pri kra¢im vremenima standardnog izvrSavanja zadatka ukupna je vremenska
uSteda manje znacajna, ali u postotku i dalje izrazito visoka. Najznacajnija se vremenska
uSteda moze dobiti skriptnim izvodenjem dugotrajnih zadataka i zadataka koji zahtijevaju
mnogo slijednih koraka.

Kod skriptnog je izvodenja zadatka utjecaj korisnika na vrijeme izvodenja malen. Na
skriptno vrijeme izvrSavanja utjecat ¢e zadatci koji se izvode te nain na koji je skripta
napisana, kao i racunalni sustav u kojemu se skripte izvrSavaju. Na skriptno izvodenje zadatka
moze utjecati i opseg dokumenta koji se ureduje. Kod standardnog rjeSavanja zadatka najveci

je utjecaj korisnika i zadatka koji se izvrsava.
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6.2. Automatizacija izvrSavanja zadataka grafic¢ke pripreme

Dobivena automatizacija u svim je skriptama izuzetno velika i kre¢e se od 83 % do
100 % kao $to je vidljivo na Slici 93. i u Tablici 38. Prosjecno je postignuta automatizacija, tj.
smanjenje broja potrebnih koraka u izvrSavanju zadatka u iznosu od 94 %. Iz Tablice je
vidljivo da, suprotno od optimizacije vremena, pove¢anjem obima zadatka koji se izvrSava
dobivamo vecu automatizaciju procesa skriptnim izvodenjem zadatka. Na Slici 93. vidljivo je
da porastom ukupne automatizacije procesa raste i ukupan postotak vremenske ustede te da
skripte uobicajeno daju veéi postotak automatizacije od postotka vremenske ustede.

Tablica 39. prikazuje prosje¢ne ustede potrebnog broja koraka u izvrSenju zadatka te
prosjeéne vrijednosti potrebnih klikova miSem i pritiska tipkovnice za sva mjerenja u
pojedinom zadatku standardnog i skriptnog izvrSavanja. Iz dobivenih je rezultata vidljivo da
je najveca automatizacija postignuta kod skripti S3 i S8 gdje imamo velik broj koraka pri
standardnom rjesavanju zadatka, a pri skriptnom izvr§avanju nema varijacija u broju koraka.
Skripte su izradene tako da odraduju zadatak bez intervencija od strane korisnika. Zadatci koji
se obavljaju uvijek su isti pa nema potrebe sudjelovanja korisnika u rjeSavanju zadatka. Kod
standardnog izvrSenja navedenih zadataka povecanjem opsega dokumenta poveéava se i
opseg zadataka koje korisnik mora obaviti. Tablice s vise redaka ili prijelomi s vise
fotografija kod standardnog izvr§avanja zahtijevaju viSe koraka.

Broj potrebnih koraka kod standardnog izvodenja zadatka moze ovisiti o dokumentu
koji se prelama, nacinu izvodenja zadatka i osobi koja zadatke izvrSava. Ukoliko bi zadatke
izvrSavale osobe koje nisu stru¢njaci graficke pripreme standardnim izvrSenjem zadatka,
dobili bi mnogo loSije rezultate. Prednost je skriptnog izvrSavanja zadatka da ne ovisi o
znanjima i iskustvima korisnika.

Kod skripte S4, koja zamjenjuje zadatke numeracije i montaze kartica, varijacije u
broju koraka dogadaju se i pri skriptnom rjeSavanju zadatka. Kod navedene skripte, zbog
veéeg broja varijabli koje se mogu mijenjati, dolazi i do varijacija u potrebnom broju koraka.
Skripte koje ovise i 0 korisniku imaju varijacije u broju potrebnih koraka za izvr$enje zadatka.
Varijacije se dogadaju pri pozicioniranju okvira na kartici, podesavanju postavki numeracije i
montaze. Ostali dijelovi zadatka su automatizirani. Zbog velikog broja potrebnih koraka pri
standardnom izvrSenju zadatka i za ovu se skriptu moze zakljuciti da je dobro optimizirana.

Proces je najmanje optimiziran u broju koraka kod skripte S5. Kod standardnog

izvrSavanja zadataka skripte S5 postoji automatizacija koja se moze primijeniti. Ona ce
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smanjiti broj koraka standardnog izvrSenja zadatka pa je ukupna skriptno postignuta

automatizacija procesa manja.

Tablica 38. Dobivena automatizacija, tj. smanjenje potrebnog broja klikova i pritisaka tipki
tipkovnice kod skriptnog izvrsavanja zadatka u usporedbi sa standardnom izradom po
testiranim skriptama

Testirani zadatci 1. 2. 3. 4. 5. |Prosjek
S1 |Brisanje nezeljenih bjelina u tekstu 93% | 93% | 93% | 93 % 93 %
S2 |Zadrzavanje uvezenih stilova 91% | 91% | 92% 91 %
S3 | Uredivanje tablice u periodi¢koj publikaciji | 99 % | 100 % | 100 % 100 %
S4 | Numeracija i montaza kartica 95 % | 97% | 97% | 96% | 96 % | 96 %
S5 ézarte;cz:krélontaie i personalizacije iz XML 85% | 83% | 87 % 85 %
S6 |Izrada jednostavnih montaza 92% | 92% | 97 % 94 %
S7 |ePub dokument sa SVG datotekama 89% | 93% 91 %
S8 | Automatska obrada fotografija 98 % |100 % 99 %
Prosjek:| 94 %

Tablica 39. Poredak prosjecnih dobivenih automatizacija, tj. smanjenja potrebnog broja
klikova i pritisaka tipki tipkovnice

Promjenom opsega
zadatka povecava se
Testirani zadatci Prosjek | Standardno | Skriptno| potreban broj klikova i
pritisaka tipkovnice kod
zadatka koji se izvodi
S3 Uret.’tlvar_lj__e tablice u periodickoj 100 % 1724 4 standardno
publikaciji
S8 | Automatska obrada fotografija 99 % 654 5 standardno
S4 |Numeracija i montaZa kartica 96 % 1134 42 standardno i skriptno
S6 |Izrada jednostavnih montaza 94 % 242 14 standardno
S1 |Brisanje nezeljenih bjelina u tekstu 93 % 70 5 -
S2 |Zadrzavanje uvezenih stilova 91 % 46 4 -
S7 |ePub dokument sa SVG datotekama 91 % 707 58 standardno
S5 |Izrada montaze i personalizacije iz 0 S
XML datoteke 85 % 328 50 standardno i skriptno

Kod skripti S5 i S7 do manje optimizacije dolazi i jer pri skriptnom izvrSavanju

zadatka postoje dijelovi koji nisu automatizirani, ve¢ te zadatke mora obaviti korisnik. Skripte
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S2 i1 S1 daju manju automatizaciju jer kod standardnog izvrSenja zadatka nije potreban velik
broj koraka.

Manja automatizacija skriptnim tehnologijama mozZe se ocekivati kod zadataka
graficke pripreme koji kod standardnog izvodenja ne zahtijevaju velik broj koraka, kod skripti
pri ¢ijem je izvodenju ukljucen korisnik i za skriptne zadatke kod kojih u programu postoji
ugradena automatizacija putem izbornika. Najbolje se automatiziraju procesi digitalne
graficke pripreme gdje se skriptnim tehnologijama mijenjaju kompleksni zadatci s mnogo

koraka i zadatci koji nisu predvideni za obavljanje u programu za koji se pise skripta.
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6.3. Pouzdanost optimalnog i ispravnog izvr§enja zadatka

Rezultati vjerojatnosti optimalnog rjeSavanja zadataka s minimalnim brojem koraka za
svaki od standardno ili skriptno izradivanih zadataka prikazani su u Tablici 40. i na Slici 94.
Iz dobivenih rezultata vidljivo je da se zadatci puno bolje mogu izvrSavati upotrebom
skriptnih tehnologija. Pri rjeSavanju zadatka pomocu skripte uobicajeno je potreban mnogo
manji broj koraka za izvrSenje pa je time 1 vjerojatnost da ¢e korisnik optimalno rjeSavati
zadatke mnogo veca.

Kako je vidljivo iz Tablice 39., najvecu vjerojatnost da ¢e se zadatak optimalno rijesiti
daju skripte koje ne zahtijevaju intervenciju korisnika (S1, S2, S3 i S8). To su skripte koje
odraduju zadatke uvijek na jednak nacin 1 automatiziraju ucestale ponavljajuc¢e zadatke
graficke pripreme. Manju vjerojatnost da ¢e se zadatak optimalno rijesiti imaju skripte kod
kojih se ocekuje intervencija korisnika. To su skripte Cije izvrSavanje ovisi o korisnikovim
postavkama.

Kod standardnog izvrSavanja zadatka moguénost rjeSavanja s minimalnim brojem
koraka je iznimno niska. Minimalan broj koraka moguce je posti¢i jedino kod malog broja
potrebnih koraka, kratkotrajnih i jednostavnih zadataka. U svim ostalim slucajevima broj

koraka uvelike varira jer pri radu uobic¢ajeno nastaju pogreske koje je potrebno ispraviti.

Tablica 40. Dobivene pouzdanosti optimalnog rjesavanja zadatka standardnom
i skriptnom izradom

Testirani zadatci standardno | skriptno
S1 |Brisanje nezeljenih bjelina u tekstu 3,56 % 100 %
S2 |Zadrzavanje uvezenih stilova 25,39 % 100 %
S3 | Uredivanje tablice u periodi¢koj publikaciji 0% 100 %
S4 | Numeracija i montaza kartica 0% 1,20 %
S5 |Izrada montaZe i personalizacije iz XML datoteke 0% 2,70 %
S6 |Izrada jednostavnih montaza 0% 22,90 %
S7 |ePub dokument sa SVG datotekama 0% 0,11 %
S8 | Automatska obrada fotografija 0% 100 %
Prosjek: 4% 53 %
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Slika 94. Usporedba pouzdanosti optimalnog rjesavanja zadatka standardnom
i skriptnom izradom

Rezultati pokazuju da zadatci koji se izvrSavaju u programima standardnim nac¢inom
izrade graficke pripreme, ukoliko su kompleksni, dugotrajni, ponavljajuéi, zahtijevaju velik
broj koraka te imaju otezanu vizualnu kontrolu gotove pripreme, obic¢no imaju veliku
vjerojatnost da ¢e pri prijelomu nastati pogreska i da nece biti ostvareni s optimalnim brojem
koraka. Slozeni zadatci s mnogo razlicitih slijednih koraka imaju vecu varijaciju u izvodenju
od jednostavnih ponavljajuc¢ih zadataka.

Poseban problem pri izradi graficke pripreme predstavljaju ponavljajuéi zadatci koji su
dugotrajni, a ne postoji jednostavna vizualna kontrola odradenog zadatka. OlakSana vizualna
kontrola gotove pripreme smanjuje vjerojatnost nastanka pogreske koja ostaje neispravljena.
Standardno izvrSavanje zadataka kod skripti S4 i S8 predstavlja zadatke koji su dugotrajni i
ponavljajuéi, ali imaju olakSanu vizualnu kontrolu gotove graficke pripreme i iz tog je razloga
mnogo manja vjerojatnost pogreske koja ostaje neispravljena. Kod standardnog je izvrSavanja
zadatka skripte S4 za izradu numeracije i montaze kartica pri zavrSetku pripreme moguce
provjeriti prvu i posljednju stranicu i na taj nacin provjeriti jesu li svi brojevi dobro
pozicionirani u povezanim okvirima. Provjera standardnog izvrSenja zadatka skripte S8 koja
obraduje fotografije moZze se obaviti preko Links palete gdje je mogucée vidjeti osnovne
informacije o fotografijama koje se koriste u dokumentu.

Vecina zadataka koji su se testirali u ovom radu jednostavni su i relativno kratkotrajni
ili kompleksni, ali s jednostavhom vizualnom kontrolom pripreme. Zbog navedenih

karakteristika zadataka, u konacnoj pripremi, osim kod skripte S3 za uredenje tablica u
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periodickoj publikaciji, nisu nastale pogreske koje su ostale neispravljene. Upravo skripta S3
predstavlja zadatak koji je dugotrajan, s mnogo slijednih koraka, ponavljajuci i s otezanom
vizualnom kontrolom. Pri standardnom rjeSavanju zadatka skripte S3 u prosjeku su se
dogodile po 3 pogreske u prijelomu koje su ispravljene nakon korekture. Samo je jedan od 15
standardno radenih prijeloma dao u potpunosti ispravno prelomljen dokument, tj. pocetno je
93 % dokumenta bilo neispravno prelomljeno Sto je iznimno ViSOK postotak pogresaka.
Greske je moguce pronac¢i jedino naknadnom provjerom svakog retka tabele Sto iziskuje
znacajno dodatno vrijeme za kontrolu pripreme.

Standardnom izradom jednostavnijih zadataka s manjim brojem koraka obi¢no se
dobiva to¢nija priprema te je varijacija u broju koraka manja. Ispravnost graficke pripreme
ovisi o zadatku koji se izvrSava te o mogucénosti vizualne kontrole izradenih zadataka.
Jednostavnost kontrole gotove pripreme utjeCe na ispravnost. Varijacije u broju potrebnih
koraka za ostvarenje pojedinog zadatka ovise o kompleksnosti i vrsti zadatka te stru¢nosti
osobe koja ih izvrSava.

Skriptni rezultati ukazuju na Cinjenicu da je skriptno rjeSavanje zadatka mnogo
pouzdanije 1 veca je vjerojatnost ostvarivanja zadataka s minimalnim brojem potrebnih
koraka. Kod skriptnog naina izvodenja zadatka kasnija korektura nije pronasla nijednu
neispravljenu pogresku. Na to¢nost skriptnog izvrSavanja ne utjeCe vrsta zadatka koji se
izvr§ava. Ukoliko su skripte dobro testirane, vjerojatnost pogreSke gotovo da ne postoji.
Pogreske mogu nastati pri interakciji korisnika sa suceljem skripte ili pri drugim zadatcima
koje mora obaviti korisnik.

Skriptnim izvodenjem jednostavnih ili kompleksnih zadataka mozemo dobiti visoku
vjerojatnost ostvarenja zadatka s minimalnim brojem koraka. Pri skriptnom izvodenju zadatka
broj potrebnih koraka za izvrSavanje obi¢no ne ovisi 0 kompleksnosti zadatka, ve¢ o nacinu
izvodenja skripte. NajloSije rezultate daju skripte koje ovise o korisniku. Tamo gdje je
moguce iskljuciti korisnika iz izvrSavanja zadatka, vjerojatnost minimalnog broja potrebnih
koraka gotovo je osigurana. NajloSiji rezultati skripti pri vjerojatnosti ostvarenja zadatka s
minimalnim brojem koraka dobiveni su za skripte S7, S4 i S5. Sve navedene skripte ovise 0
korisniku. Kod skripte S7 korisnik je zaduzen za otpakiravanje gotovog ePub dokumenta i za
ukazivanje na mjesto gdje se nalaze dijelovi ePub dokumenta koje je potrebno izmijeniti sa
SVG datotekama. Sama skripta sacinjena je zapravo od 2 skripte Sto takoder smanjuje
automatizaciju i vjerojatnost minimalnog broja koraka pri izvrsenju skripte. Kod skripti S4 i

S5 korisnik pozicionira okvire na kartici i zaduZen je za ispravne odabire u menijima skripte.
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Skripta S5 takoder dodatno zahtijeva korisnikovo povezivanje XML elemenata s okvirima u
koje ¢e se naknadno ubaciti.

Poglavljima 6.1., 6.2. 1 6.3. potvrdena je hipoteza koja tvrdi da je moguce odrediti
znacCajke radnih procesa pomocu kojih ¢e se kvantificirati uStede i prednosti koje se dobivaju
upotrebom skriptnih tehnologija. Za sve nove modele vrednovana je ucinkovitost pomocu
kvantificiranja postignutih ubrzanja, automatizacije i povecanja pouzdanosti radnih procesa u

grafickoj pripremi.
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6.4. Optimalno rjeSavanje zahtjevnih zadataka koji su teSki za ostvarivanje

Svim izradenim skriptama, a osobito skriptama S9 za izradu barkoda iz varijabilnih
podataka i S10 za obiljezavanje ispravaka, dokazana je mogucnost optimalnog rjeSavanja
zahtjevnih zadataka. Novi skriptni modeli S9 i S10 integrirani sa standardnim programom
omogucuju optimalno rjeSavanje zahtjevnih zadataka graficke pripreme koji su inace teski i
neisplativi za ostvarenje. Navedeni skriptni modeli samo su primjer novih moguénosti koje se
mogu dodati za olakSavanje svakodnevnih poslova grafi¢ke pripreme. Glavna im je prednost
olakSavanje i automatizacija rada bez potrebe za ulaganjem u skupe komercijalne alate te
dodavanje novih moguénosti koje su inace nedostupne u programu.

Skriptom S9 olakSava se zadatak koji je inaCe tezak za ostvarenje u standardnom
programu. Kako programom nije predvidena moguénost dodavanja barkoda na stranice,
ovakav se zadatak omogucuje skriptno. Izrada bez upotrebe skripte bila bi mnogo
kompleksnija i iznimno teSka za ostvarenje zbog otezane vizualne kontrole dodanih
barkodova. Izradom skripte omogucuje se nova mogucnost u programu te nije potrebno
ulagati u komercijalne alate.

Skriptom S10 takoder je dodana mogucnost koja nije postojala u programu. U
standardnom testiranom programu nije postojala mogucnost obiljezavanja ispravaka za slanje
naruciocu na odobrenje elektronickim putem. Navedena moguénost uvelike je nedostajala pri
radu u programu te se odobravanje ispravaka nije moglo izvoditi digitalno. Izradena skripta
donijela je velike prednosti i uStede pri postupcima korekture i obiljeZzavanja ispravaka te
odobrenja od strane narucioca.

Kod skripte S2 takoder je izradena mogucnost koja je teSka za ostvarenje. Ta dodana
moguénost je trazenje velikog broja kombinacija znakovnih stilova koji se mogu pojaviti u
dokumentu. TraZenje 144 kombinacije znakovnih stilova standardnim na¢inom izvodenja bilo
bi neisplativo 1 teSko ostvarivo. Skripta S2, koja trazi sve znakovne stilove i njihove
kombinacije, omogucuje precizniju pripremu te daje vecu pouzdanost izradi kvalitetne
pripreme u kojoj nec¢e do¢i do neZeljenih izmjena u stilu teksta koji se prelama.

Izradene skripte dokazuju da skriptne tehnologije omogucuju nove modele rada u
postojec¢im standardnim programima graficke pripreme. Nove mogucénosti olakSavaju rad i
mogu optimizirati proizvodne procese. Skriptiranjem se mogu ostvarivati zadatci za koje ne
postoji optimalan standardan nacin izvrSavanja zadatka, zadatci koji su zahtjevni, teski ili

neisplativi za izradu u standardnim programima graficke pripreme.
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Izradenim skriptama potvrdena je druga hipoteza rada koja tvrdi da je moguce
dodavanjem novih skriptnih modela u standardne programe graficke pripreme optimalno

rjeSavati zahtjevne zadatke koji su inace teski za ostvarivanje
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6.5.  Kiriteriji pri odabiru procesa digitalne grafi¢ke pripreme za optimizaciju
koristenjem skriptnih tehnologija

Analiza proizvodnih procesa graficke pripreme preduvjet je za identificiranje procesa
koji se mogu optimizirati upotrebom skriptnih tehnologija. Kako i samo pisanje skripti
zahtijeva vrijeme za izradu i testiranje, teSko je bez analize odrediti procese pozeljne za
automatizaciju. Skripte koje se izraduju mogu optimizirati zadatke generalne i specificne
namjene pa ih je potrebno prilagoditi stvarnim proizvodnim procesima kako bi se izradivale
one koje ¢e najbolje optimizirati radne procese unutar analiziranog poduzeca.

Iz izvedene analize proizvodnih procesa u ovom radu, izradenih i testiranih skripti
vidljivo je da skripte specificne namjene daju najvisi stupanj automatizacije i optimizacije
vremena izrade (skripta S3), ali samo ukoliko se primjenjuju na ponavljajuce zadatke graficke
pripreme. Skripte generalne namjene primjenjuju se na sve procese rada (skripte S1 i S2) ili
samo na odredene tipove zadataka (S4, S5, S6, S7, S8, S9, S10).

Analizom, testiranjem i primjenom skriptnih tehnologija odredeni su Kriteriji pri

odabiru procesa digitalne graficke pripreme za optimizaciju:

Osnovni kriterij:

1. Kiriterij izvedivosti skripte u viSe radnih procesa.

Dodatni kriteriji:

1. Proces je vremenski zahtjevan i kompleksan, s velikim brojem zadataka koje je
potrebno obaviti u zadanom redoslijedu, a izradena automatizacija moze se
primjenjivati i na druge procese (S4, S7, S8).

2. Proces je sklon pogreskama zbog otezane vizualne kontrole gotove pripreme (S3,
S9).

3. Proces je jednostavan, ali ponavljajuci, dugotrajan i zamoran kad se odraduje
standardnom izradom. Materijal koji se prelama sastoji se od mnogo stranica ili
elemenata koje je potrebno ru¢no uredivati (S3, S7, S8, S10).

4. Materijal se objavljuje s podatcima, tj. sadrzajem ili dijelovima sadrZaja koji
dolaze iz baze podataka, XML dokumenta ili je izraden pomocu skripte. Posao se
odnosi na personalizaciju publikacije i varijabilni tisak (S4, S5, S9).

5. Novi model rada koji je moguce implementirati u programe za DTP kako bi se

izbjegla dodatna ulaganja u komercijalne alate (S7, S9, S10).
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6. Ostvarivanje zadataka koje bi bilo tesko ili nemoguée ostvariti ostalim sredstvima
(S2, 89, S10).

7. Skripta automatizira kratkotrajne, ali svakodnevne zadatke i Ceste postupke
grafi¢ke pripreme, opcenita je i primjenjiva na mnogo procesa (S1, S2).

8. Poslovi koji ukljucuju izradu ponavljaju¢ih zadataka u vise programa graficke
pripreme (S7, S8).

9. Prilagodba standardnih programa vlastitim radnim navikama i poslovima (S4, S6,
S7, S8).

Pri izradi skripte potrebno je osigurati osnovni kriterij izvedivosti skripte u vise radnih
procesa jer je to glavni ¢imbenik koji omogucuje postizanje optimizacije digitalne graficke
pripreme. Ukoliko izradimo skriptu koja je primjenjiva samo u rijetkim 1 specificnim
slu¢ajevima, stvarna uSteda vremena i postignuta automatizacija cCesto ¢e biti zanemarive u
usporedbi s vremenom utro$enim za pisanje skripte.

Nakon $to su identificirani potencijalni procesi koje Zelimo unaprijediti, prije pisanja
skripte potrebno je izvesti analizu izvedivosti pojedinog modela i odrediti nivo
automatizacije. Procesi se odabiru tako da napisane skripte budu opéenitije i primjenjive u
vecem obimu procesa graficke pripreme. Ukoliko se izraduju sloZenije skripte koje izvrSavaju
vise zadataka, to se moze posti¢i uvodenjem promjenjivin parametara (S4, S5, S6) koje
odreduje korisnik skripte.

Skripte koje ukljucuju korisnika u izvrSavanje zadatka neSto se loSije automatiziraju,
smanjena je vjerojatnost ostvarenja zadatka s minimalnim brojem koraka 1 obi¢no je potrebno
dulje vrijeme izvrSavanja. Usprkos navedenim nedostatcima, prednosti koje se dobivaju
znatno su znacajnije. Bolje je jednom skriptom rjeSavati viSe sli¢nih zadataka, nego se
ograniciti samo na specifi¢ne zadatke koji se rijetko dogadaju. Dinamicke skripte, koje ovise
0 zadatku koji se trenutno obavlja, moguce je ostvariti i S promjenjivim varijablama koje se
odreduju iz dokumenta koji se ureduje (S3, S5) pa je na taj naCin u odredenim slucajevima
moguce iskljuciti nedostatke koje donosi ukljuc¢ivanje korisnika u izvrSenje zadatka.

Ukoliko biramo procese koji zadovoljavaju navedene kriterije, vrijeme Kkoje je
potrebno za pisanje skripte moze se zanemariti. Skripte je poZeljno pisati tako da se mogu
primjenjivati na vise sli¢nih poslova graficke pripreme i na Ceste situacije koje se pojavljuju
pri prijelomu dokumenta. Vrijeme izrade skripte moguée je u potpunosti izbaciti iz
razmatranja isplativosti ukoliko se koriste ve¢ gotove skripte. Gotove skripte mogu se naci na

brojnim web lokacijama za vrlo razli¢ite zadatke u programu.
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Izradena analiza segmenata proizvodnih procesa graficke pripreme koji bi se mogli
upotrebom skriptnih jezika pod odredenim uvjetima optimalno ubrzati s povecanjem
pouzdanosti i isplativosti, zadovoljava trazeni izvorni znanstveni doprinos disertacije.
Definirani su i Kriteriji za optimalnu upotrebu skriptnih tehnologija u standardnim
programima i metodama rada.

Iz dosad navedenog potvrdena je prva hipoteza koja tvrdi da je moguce graficku
pripremu temeljem analize segmenata proizvodnih procesa graficke pripreme, upotrebom
skriptnih jezika pod odredenim uvjetima optimalno ubrzati s povecanjem pouzdanosti i
isplativosti.

Odredeni kriteriji pri odabiru procesa digitalne graficke pripreme za optimizaciju
upotrebom skriptnih tehnologija potvrduju hipotezu koja tvrdi da je moguée zamjenom samo
odredenih radnih procesa skriptnim datotekama automatizirati procese graficke pripreme jer
postoje zadatci graficke pripreme za koje nije optimalna upotreba skriptnih tehnologija.
Zadatci za koje nije optimalno koristenje skriptnih tehnologija navedeni su u poglavlju 6.8.

Zadatci graficke pripreme za koje nije optimalno koristenje skriptnih tehnologija.
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6.6.  UStede i prednosti koje se dobivaju koriStenjem skriptnih tehnologija

Istrazivanje 1 ostvareni rezultati pokazuju kako je pomocu skriptiranja moguce
ostvarivati zadatke koji su dugotrajni i iznimno zahtjevni za ostvarenje Sto je dokazano
izradenim skriptama. Pomocu skripte smanjuje se vrijeme izrade, automatizira proces I
povecava pouzdanost. Pouzdanost se povecava ovisno o smanjenju interakcije korisnika s
grafickim suceljem. KoriStenjem skriptnih tehnologija moguce je ostvarivati zadatke koji se
inace ne mogu ostvarivati u standardnim programima graficke pripreme.

Prilikom testiranja izradenih skripti odredene su i dokazane ustede i prednosti
koristenja skriptnih tehnologija u ostvarenju zadataka digitalne graficke pripreme.

Svim skriptama dokazane su sljedec¢e prednosti Koristenja skriptnih tehnologija:

- Nijedna druga mogu¢nost dostupnih alata u standardnim programima digitalne
graficke pripreme ne moze toliko ustedjeti rad, vrijeme i novac.

- Koristenjem skriptnih tehnologija olakSava se izrada digitalne graficke
pripreme.

- Novi modeli rada koji koriste skriptne tehnologije jednostavniji su u primjeni.

- Proces digitalne graficke pripreme moguée je unaprijediti skra¢ivanjem
vremena izrade.

- KoriStenjem skriptnih tehnologija povecava se stupanj automatizacije izrade
digitalne grafi¢ke pripreme.

- Koristenjem skriptnih tehnologija povecava se pouzdanost sustava smanjenjem
mogucnosti nastanka pogresaka koje ostaju neispravljene.

- Koristenjem skriptnih tehnologija povecava se vjerojatnost ostvarenja zadatka
s minimalnim brojem koraka.

- Vrijeme izvr$avanja, potreban broj koraka i pouzdanost ne moraju ovisiti 0
strucnosti osobe koja izvrSava zadatak.

Pojedinacne skripte dokazuju sljedece:

- Koristenjem skriptiranja moguée je olakSati i ubrzati zadatke koji se
standardno izvrSavaju u programu (S1, S2, S3, S4, S5, S6, S7, S8).

- Moguénost optimizacije ucestalih zadataka graficke pripreme (S1, S2, S8).

- Koristenjem skriptiranja moguce je olaksati i ubrzati rad s XML podatcima pri
izradi graficke pripreme iako sam program nudi ugradenu automatizaciju za

rad s XML podatcima (S5).
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Unutar jedne skripte moguce je koristenjem skriptiranja optimizirati rad u vise
standardnih programa digitalne graficke pripreme (S7 1 S8).

Zamjenom nestandardnih radnih procesa skriptnim tehnologijama moguce je
optimizirati procese graficke pripreme 1 rjeSavati zadatke koji su teski za
ostvarivanje (S4, S6, S7).

Izradena skripta moze omoguciti nove moguénosti i modele rada kod zadataka
za koje ne postoji optimalan standardan nacin izvrSenja, koji su zahtjevni, teski
ili neisplativi za ostvarenje standardnom izradom (S2, S9, S10).

Moguénost izrade skripte koja omogucuje unosenje varijabilnih podataka kako
bi se mogla primijeniti na razli¢ite proizvodne procese (S4, S5, S6, S9).
Jednom napisana skripta moze se preuredivati i nadogradivati za eventualne
promjene koje se ukljucuju u skriptu, kako bi se prosirili zadatci koje skripta
ostvaruje (S4, S5, S6).

Mogucénost primjene i prilagodbe skripti koje su kreirali drugi.
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6.7.  Optimalno koristenje skriptnih tehnologija u standardnim programima i
metodama rada

ExtendScript skripte koje se izvrSavaju u Adobe programima mogu biti dugotrajne. Za
vrijeme trajanja skripte korisnik programa ne moze raditi u njemu. Upravo kod dugotrajnih
skripti pozeljno je izvrsiti optimizaciju skripte kako bi se skratilo vrijeme izvrSavanja i
omogucio nastavak s radom u programu. Optimizacijom koda se, osim vremena trajanja
skripte, moze optimizirati i veli¢ina datoteke koja se u konacnici dobiva.

Za testiranje optimizacije napisanog koda odabrana je skripta S4 koja je imala dugo
vrijeme izvodenja. Bilo je pretpostavljeno, temeljem teorijskih pretpostavki, da je
optimizacijom koda moguce izraditi skriptu koja se izvrSava krace vrijeme, Sto je i dokazano.
Testiranjem su utvrdeni ¢imbenici koji utjeCu na vrijeme izvrSavanja ExtendScript koda.

Iz dobivenih rezultata zakljucuje se da optimizacija funkcija koje ne pristupaju DOM-
u ne dovodi do znacajnijeg ubrzanja skripte. Ubrzanje izvrSavanja skriptnog koda moguce je
ostvariti optimiziranjem dijelova koda koji pristupaju DOM-u dokumenta. Primjenom
optimizacije moze se posti¢i velika usteda u vremenu izvrSavanja skripte (oko 70 % u
testiranom primjeru). Veéu ustedu u ukupnom vremenu izvrSavanja moguce je posti¢i kod
dugotrajnijih skripti.

Testiranjem su dobiveni zakljucci i izradene sljedeée preporuke za primjenu pri
pisanju i optimizaciji skripti:

- Vrijeme izvrSavanja skripte koja koristi ,,UndoModes* opciju ,,doScript*
metode moze se viSestruko produziti pa je obavezno testiranje prije upotrebe
navedene opcije.

- Pri radu s mnogo okvira na stranicama dokumenta pozeljno je koristiti
povezane okvire umjesto zasebnih okvira s tekstom. Na navedeni nacin
osigurat ¢e se bolje skriptno vrijeme 1 manja veli¢ina dobivene datoteke.

- Preporucuje se rad s objektima kolekcije u svim slu¢ajevima gdje je to
moguce, umjesto rada sa zasebnim objektima (upotreba ,,everyltem()* kako bi
se postavila svojstva objekata u kolekciji).

- Broj pristupa DOM-u potrebno je ¢im viSe smanjiti (dulje vrijeme ce se
izvrsavati kod koji ima mnogo pristupa DOM-u).

- Preferirati ,,for* petlje s fiksnim uvjetima bez nepotrebnih pristupanja DOM-u.

- U slucaju upotrebe ,while” petlje preferirati petlju koja se izvrSava

smanjivanjem uvjeta.
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Sve varijable koje se koriste u kodu potrebno je postaviti na lokalne varijable
kako bi se smanjio kontekst izvodenja i lanac dosega varijabli.

Spremanje razrijeSenih referenci prema DOM-u u lokalne varijable i ponovno
koriStenje iz varijabli prema potrebi (,,getElements()* metoda ili spremanje
reference u varijablu).

Kad se pristupa DOM-u, potrebno se pri pisanju koda pridrzavati vremenske i
prostorne lokalnosti; zadatci se trebaju izvrSavati na objektima koji su blizu u
DOM-u ili na objektima koji su nedavno selektirani. Zadatke na objektima
potrebno je rjesavati tako da se na jednom selektiranom objektu obave svi
potrebni zadatci odjednom, umjesto izvrSavanja skripte zadatak po zadatak na
svim objektima (Slika 74.).

143



6.8.  Zadatci graficke pripreme za koje nije optimalno koriStenje skriptnih
tehnologija

Prilikom analize procesa utvrdeni su i procesi koje je nepozeljno, tesko ili nemoguce

optimizirati koriStenjem skriptnih tehnologija. Pritom su odredeni sljede¢i kriteriji koji

opisuju procese koji nisu podobni za optimizaciju skriptiranjem:

Zadatci koji se izvrSavaju samo jednom ili se rijetko ponavljaju.

Optimizacija prijeloma cjelokupnih periodickih publikacija u kojima nije
unaprijed odredeno formatiranje dokumenta, nego je ovisno o odlukama
dizajnera. Periodicke publikacije ¢esto je dobro optimizirati djelomi¢no.
Cjelokupni prijelom neperiodickih publikacija koje imaju specifi¢an dizajn.
Obrada fotografija koja je ovisna o slici koja se obraduje.

Izrada dizajna koja je ovisna o odlukama grafickog dizajnera.

Odredivanje oblikovanja teksta; odredivanje stilova i pozicioniranje tekstualnih
okvira.

Rasporedivanje elemenata po stranicama na predloskom zadane pozicije.
Unosenje ispravaka u tekst.

Popravci dostavljenih materijala za tisak (dodavanje napusta, micanje sadrzaja
od linije reza, skaliranje dokumenta, brisanje neispravno postavljenih reznih
oznaka)

Automatizacija izrade slozenih montaza ukoliko je na raspolaganju alat
namijenjen za izradu istih. Pod slozenim montazama podrazumijevaju se
montaze poslova s velikim brojem stranica, montaza knjiga za razliite vrste
uveza, upotreba razlic¢itih postavki montaznih araka u istom poslu i sl. Za
sloZzene montaze, ukoliko je moguce, bolje je koristiti ve¢ dostupna standardna
rjeSenja, uobicajena i testirana u grafickoj pripremi kao npr. program Preps. U
njemu se montaze slozenih poslova brze odraduju zbog prilagodbe posla samo
navedenim zadatcima i zbog programskih jezika koji se brze izvrSavaju od

skriptnih jezika. Kod skriptiranja takvi poslovi mogu dugo trajati.

Pri odabiru procesa za automatizaciju nikako se ne smije zanemariti vrijeme potrebno

za pisanje skripte. To ¢e vrijeme u pocetku, dok se ne upoznaju svi objekti 1 nacin pisanja

skripti, dok se ne stekne odredeno iskustvo, biti ¢ak izrazito dugo. Pretpostavka 1 dalje ostaje

da ¢e se investicija uskoro isplatiti ukoliko se piSu skripte za poslove pobrojane pod
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poglavljem 6.5. Kriteriji pri odabiru procesa digitalne graficke pripreme za optimizaciju

koriStenjem skriptnih tehnologija.
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7. ZAKLJUCAK

Na temelju prikupljenih i obradenih podataka potvrdene su sve pocetno postavljene
hipoteze te je zadovoljen cilj istrazivanja. Izradenim skriptama dokazano je da se koriStenjem
skriptnih jezika u procesima graficke pripreme postizu znatna unaprjedenja povecanjem
brzine i pouzdanosti te smanjenjem potrebnog broja koraka za izvrSenje zadatka.

Prva hipoteza koja isti¢e da je moguce graficku pripremu temeljem analize segmenata
proizvodnih procesa koristenjem skriptnih jezika pod odredenim uvjetima optimalno ubrzati s
povecanjem pouzdanosti 1 isplativosti, dokazana je svim izradenim mjerenjima koja
usporeduju standardnu izradu i1 skriptno izvrSavanje zadatka. Temeljem analize procesa
digitalne graficke pripreme odredeni su dijelovi procesa za koje su izradene skripte. Izradene
skripte dale su iznimno visoku prosje¢nu vremensku ustedu od 87%. Kod testiranih skripti
postignut je i visok stupanj automatizacije od prosjecno 94 % smanjenja potrebnog broja
koraka pri izvrSenju zadatka. Skriptno izvrSenje zadatka pokazalo se pouzdanije jer ni u
jednoj testiranoj skripti nisu nastale pogreske koje su ostale neispravljene. Pouzdanost
optimalnog rjeSavanja zadatka s minimalnim brojem koraka pri izradi kod skriptnog izvrSenja
zadatka uobiCajeno je mnogo veéa u usporedbi sa standardnim izvrSenjem zadatka.
Vremenska usteda, dobivena automatizacija i pouzdanost ovisit ¢e o zadatcima koje skripta
mijenja, korisniku koji izvrSava zadatak, nac¢inu kako je napisana skripta te karakteristikama
sustava na kojemu se skripta izvrSava. |z izvedenih rezultata dokazana je hipoteza koja tvrdi
da je moguce odrediti znacajke radnih procesa pomocu kojih ¢e se kvantificirati ustede i
prednosti koje se dobivaju upotrebom skriptnih tehnologija. Vazno je napomenuti da
standardno vrijeme izvr$avanja te potreban broj koraka uvelike ovise o operateru koji radi u
programu, njegovom iskustvu i znanju. Dobiveni rezultati u ovom radu izvedeni su mjerenjem
rada iskusnih operatera, a opet mogu varirati vise od 80 % (zadatak S6) pri broju potrebnih
koraka i vise od 60 % (zadatak S5) pri vremenskim mjerenjima.

Dobiveni rezultati dokazuju da je moguce koristiti standardne alate u grafickoj
pripremi kako bi se ostvarili zadatci koje je bez skriptiranja tesko ili nemoguée ostvariti. Za
ostvarenje takvih modela moguce je koristiti skriptiranje koje omogucuje veliku fleksibilnost 1
efikasnost u rjeSavanju zadataka. Izradenim skriptama dokazana je i druga hipoteza koja tvrdi
da je moguce dodavanjem novih skriptnih modela u standardne programe grafi¢ke pripreme
optimalno rjesavati zahtjevne zadatke koji su inace teski za ostvarivanje. Navedenu hipotezu
najbolje potvrduju skripte za obiljezavanje ispravaka u tekstu te skripta za ubacivanje barkod

crteza. Skriptiranje omogucuje ostvarivanje dodane vrijednosti u grafi¢kim proizvodima bez
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ulaganja u specijalne alate, uvelike smanjujuéi vrijeme izrade procesnih zadataka. Navedeno
je najbolje vidljivo kod zadataka koji rade s varijabilnim podatcima. Upotrebom skriptiranja
moze se skratiti vrijeme izrade pripreme za tisak $to je iznimno znacajno za manja poduzeca
koja ne mogu uloziti u profesionalne alate za izradu varijabilnih podataka, ili je to manji dio
njihovih zadataka, pa je ulaganje u navedene alate neekonomicno.

Kriteriji za odabir procesa koje je pozeljno optimizirati upotrebom skriptnih
tehnologija te kriteriji koji isticu procese koje je nepozeljno, tesko ili nemogucée optimizirati
potvrduju hipotezu da je zamjenom samo odredenih radnih procesa skriptnim datotekama
moguce automatizirati procese graficke pripreme jer postoje zadatci graficke pripreme za koje
nije optimalno koriStenje skriptnih tehnologija. Takvi zadatci mogu se vidjeti i u izradenim
skriptama gdje se ukljucuje operater u izvrSenje zadatka za dijelove koje je teSko skriptno
izvrSavati.

IzvrSena mjerenja optimizacije samih skripti ukazuju na potrebu optimizacije
skriptnog koda radi brzeg izvrSavanja. Primjenom optimizacije skriptnog koda moze se
posti¢i velika uSteda u vremenu izvrSavanja skripte (oko 70 % u testiranom primjeru). Vecu
uStedu u ukupnom vremenu izvrSavanja moguce je posti¢i kod dugotrajnijih skripti pa je iste
pozeljno optimizirati. U radu su navedene testirane preporuke za primjenu pri pisanju i
optimizaciji skripti ¢ime su se definirali kriteriji za optimalno koristenje skriptnih tehnologija
u standardnim programima i metodama rada.

Pri upotrebi skripti potrebno je obratiti paznju na vrijeme potrebno za izradu, testiranje
i koriStenje skripte u usporedbi s vremenom koje bi se inace utrosilo na prijelom. Iz ovakve
usporedbe moze se zakljuciti da je skriptiranje isplativo jedino u slucajevima kada imamo
poslove koji se viSe puta ponavljaju ili kada skripte mozemo viSe puta koristiti za razliCite
zadatke. Navedeno ne vrijedi ukoliko koristimo gotove, provjerene skripte drugih korisnika.
Tada se dobiva usteda bez troSenja vremena na izradu i testiranje skripti.

TroSak uvodenja metoda skriptiranja Cestih radnji je vrijeme koje je potrebno utroSiti
na edukaciju, §to ovisi o samom programeru/grafickom dizajneru, njegovom predznanju iz
tog podruéja, poznavanju DTP programa i objektnog modela. 1z dobivenih rezultata vidljivo
je da se investicija na kraju moze itekako dugorocno isplatiti. Vremenske ustede, postignuta
automatizacija i pouzdanost prikazane u ovom radu upucuju na to da je skriptiranje

dugoro¢no isplativa investicija, ali ovisna 0 samom korisniku i njegovoj upotrebi ovog alata.
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PRILOZI

Tablica 41. Rezultati mjerenja standardnog i skriptnog izvodenja zadatka skripte za brisanje nezeljenih bjelina u tekstu

Standardan nacin izvodenja

Skriptni nacin izvodenja

zadatka zadatka
Podatci o uvezenom dokumentu Podatci o uredenom dokumentu | Broj | CuoSeno | PHISCH 50 | UtroSeno | PHIUSCE | piiie g
testa | Vrueme | tlpkl_ miga | Vrieme | t|pk|_ miga
Znakova [Rije¢i |Linija |Odlomaka|Znakova [Rije¢i |Linija | Odlomaka (sekunde) | tipkovnice (sekunde) | tipkovnice
1. 86 11 58 5 0 5
2. 92 13 62 6 0 5
Knjigal| 39.398 | 5.670 | 630 242 39.348 | 5.670 | 493 240 3. 70 10 56 5 0 5
4. 80 0 66 4 0 5
5. 72 8 60 4 0 5
1. 78 16 56 6 0 5
2. 97 8 70 5 0 5
Knjiga 2| 60.914 | 8.596 | 1.099 572 60.572 | 8.596 905 566 3. 86 0 72 5 0 5
4. 76 7 64 7 0 5
5. 70 4 61 6 0 5
1. 86 8 57 14 0 5
2. 90 8 60 14 0 5
Knjiga 3| 399.258 | 54.335 | 4.440 1.057 398.360 | 54.331 | 4.289 955 3. 88 11 58 15 0 5
4. 94 8 69 14 0 5
5. 88 9 60 15 0 5
1. 107 12 56 28 0 5
2. 109 9 61 27 0 5
Knjiga 4| 789.126 | 106.001 | 8.900 2.161 787.466 | 105.990 | 8.357 1.993 3. 94 9 59 28 0 5
4, 96 6 61 28 0 5
5. 104 6 61 28 0 5
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Tablica 42. Rezultati mjerenja standardnog i skriptnog izvodenja zadatka - zadrzavanje uvezenih znakovnih stilova — 9 kombinacija

Standardan nacin izvodenja zadatka

Skriptni nacin izvodenja zadatka

bold

small

all

Broj

Utroseno

Pritisci

UtroSeno

Pritisci

znilrgva bold| italic italic eksponent | indeks | podcrtano |precrtano caps |caps ukupno testa | vrijeme | tipki. Prrxlltilésau Ukupno| vrijeme . tipki- Plrl'lti';c'Ukupno
(sekunde) | tipkovnice (sekunde)(tipkovnice

1 79 6 40 | 46 5 0 4 | 4

. 2. 72 6 42 | 48 5 0 4 | 4
Knjl'ga 55216 | 41| 78 | 2 15 0 10 0 0|0l 146 | 3. 76 0 45 | 45 5 0 4 | 4
4, 62 4 4 | 45 5 0 4 | 4

5. 68 4 43 | 47 5 0 4 | 4

1. 81 0 46 | 46 17 0 4 | 4

) 2. 86 2 45 | 47 17 0 4 | 4
K”JZ'ga 398.360| 96 | 456 | 1 | 442 0 171 0 0| 0]|1166] 3. 79 5 42 | a7 17 0 4 | 4
4, 71 5 40 | 45 17 0 4 | 4

5, 75 2 44 | 46 17 0 4 | 4

1. 98 0 47 | 471 | 35 0 4 | 4

) 2. 95 3 45 | 48 | 36 0 4 | 4
K”é'ga 787.466(131| 900 | 1 | 747 0 467 0 002246 3. 90 5 43 | 48 38 0 4 | 4
4. 91 7 40 | 47 | 36 0 4 | 4

5. 99 3 43 | 46 | 37 0 4 | 4
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Tablica 43. Rezultati mjerenja skriptnog izvodenja zadatka - zadrzavanje uvezenih znakovnih stilova — 144 kombinacije

Skriptni nacin izvodenja zadatka

Podatci o
uvezenom
dokumentu
Broj znakova

bold +
super

italic +
underline

italic +
super

bold

italic

bold
italic

eksponent

indeks

podcrtano

precrtano

small
caps

all
caps

ukupno

Utroseno
vrijeme
(sekunde)

Pritisci
tipki
tipkovnice

Pritisc
misa

Ukupno

Knjiga

55.216

41

78

15

10

147

12

o

12

12

12

12

Knjiga

398.360

96

456

442

171

1.177

58

58

58

58

58

Knjiga

787.466

13

131

900

747

467

2.264

190

192

192

191

192

OO0 0O|0O|0O|0O|O|0O|0O|O0C|O|OC|O

N N I N I I B S - S B ) g

B I N N g B N N N N N i N N NS
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Tablica 44. Rezultati mjerenja standardnog izvodenja zadatka uredivanja tablica u periodickoj publikaciji

Standardan nacin izvodenja zadatka

0 ;%(Ijg[;rlna Pri;%rﬁgae na Broj | UtroSeno | Vrijeme | Ukupno | Pritisci Pritisc Ptrilg)lliiu Pritisci Pogreske
testa | vrijeme | popravci | vrijeme tipki A . misa [Ukupno
redaka |stupaca| redaka | stupaca (sekunde) | (sekunde) |(sekunde)| tipkovnice | ™ t;)%l;c;\;\r/];(e popravak Broj opis
Nije postavljen Character Style
cijele tablice, nije podesena
135 6 1. 668 63 731 367 185 8 20 580 | 4 |visina svih redaka, nisu obrisani
enteri u tekstu, nisu zadani

Tablical| 145 | 9 “header rows"
135 6 2. 590 16 606 331 174 3 3 511 | 1 |1 x krivo postavljen znakowvni stil
135 6 3. 552 61 613 314 178 10 9 511 | 3 |3 x krivo postavljen znakowvni stil
135 6 4. 699 18 717 328 236 3 6 573 | 1 |1 x krivo postavljen znakowvni stil
135 6 5. 567 199 766 392 162 27 63 644 | 7 izbrisano 7 redaka tablice
531 6 1. 1.196 56 1.252 1.389 | 332 15 16 1.752 | 5 |5 x krivo postavljen znakovni stil
531 6 2. 1.215 29 1.244 1.454 | 324 6 10 1.794 | 2 |2 x krivo postavljen znakovni stil

Tablica2| 573 9 531 6 3. 1.126 12 1.138 1.357 | 320 4 5 1.686 | 1 |1 x krivo postavljen znakovni stil
531 6 4. 1.135 0 1.135 1.043 | 412 0 0 1455 | 0 nema
531 6 5. 1.183 19 1.202 1.327 | 352 4 6 1.689 | 1 |1 x krivo postavljen znakovni stil
1036 6 1. 2.357 113 2.470 2.757 | 445 18 18 3.238 | 6 |6 x krivo postavljen znakovni stil

8 x krivo postavljen znakovni

1036 6 2. 2.236 155 2.391 2.659 | 416 32 28 3.135 | 10 | stil, nije postavljen redak u

Tablica 3| 1103 15 kunama i ,,header row*
1036 6 3. 1.990 15 2.005 3.105 | 341 3 5 3.454 | 1 |1 x krivo postavljen znakovni stil
1036 6 4. 1.977 18 1.995 1.581 | 619 3 6 2.209 | 1 |1 x krivo postavljen znakovni stil
1036 6 5. 2.156 34 2.190 2.151 | 456 6 9 2.622 | 2 |2 x krivo postavljen znakovni stil
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Tablica 45. Rezultati mjerenja skriptnog izvodenja zadatka skripte za uredivanje tablica u periodickoj publikaciji

Skriptni nacin izvodenja zadatka

bt | oo | ey | redaka | stupaca | Uteoseno | Priisci | oy Pogreske
vrijeme tipki o Ukupno

redakalstupaca | redaka |stupaca (sekunde) tipkovnice[ Broj | opis
135 | 6 | 1. | 135 6 21 0 4 4 0 | nema
_ 135 | 6 | 2 | 135 6 20 0 4 4 0 | nema
Tabl“ca 45| 9 [ 135 | 6 | 3 | 135 6 21 0 4 4 0 | nema
135 | 6 | 4 | 135 6 21 0 4 4 0 | nema
135 | 6 | 5 | 135 6 21 0 4 4 0 | nema
305 | 6 | 1 | 305 6 60 0 4 4 0 | nema
_ 305 | 6 | 2. | 305 6 58 0 4 4 0 | nema
Tabz“ca 24| 9 [305 | 6 | 3 | 305 6 60 0 4 4 0 | nema
305 | 6 | 4 | 305 6 59 0 4 4 0 | nema
305 | 6 | 5 | 305 6 59 0 4 4 0 | nema
1036 6 1. 531 6 185 0 4 4 0 nema
. 1036 6 2. 531 6 184 0 4 4 0 nema
Ta%“ca 1103| 15 [ 1036 | 6 | 3. | 531 6 186 0 4 4 0 | nema
1036 | 6 | 4 | 531 6 188 0 4 4 0 | nema
1036 | 6 | 5 | 531 6 186 0 4 4 0 | nema
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Tablica 46. Rezultati mjerenja skriptnog izvodenja zadatka skripte za izradu numeracije i montaze kartica

Standardan nacin izvodenja

Skriptni nacin izvodenja

zadatka zadatka
Broj polja za Broj Utroeno Pritisci tipki UtroSeno | Pritisci tipki
numeraciju po testa vrijeme tlpk0\_/n|ce i vrijeme t|pk0\_/n|ce i
kartici (sekunde) misa (sekunde) misa
1. 988 24 27 580
2. 946 27 28 590
1 3. 1.005 26 28 563
4. 968 29 27 552
5. 992 27 28 556
1. 1172 32 53 974
2. 1153 28 56 994
2 3. 1009 35 58 1.023
4. 1123 33 55 968
5. 1106 35 55 1.013
1. 1391 42 86 1.256
2. 1311 43 82 1.196
3 3. 1293 39 83 1.138
4. 1309 42 84 1.220
5. 1331 41 84 1.101
1. 1506 55 110 1.386
2. 1463 53 120 1.379
4 3. 1511 49 113 1.326
4, 1459 47 119 1.356
5. 1472 55 116 1.402
1. 1636 63 158 1.586
2. 1663 60 155 1.566
5 3. 1621 55 152 1572
4. 1592 56 159 1.531
5. 1672 55 148 1.523




Tablica 47. Rezultati mjerenja izvodenja zadatka izrade montaze i personalizacije kartica iz podataka u XML datoteci

Standardan nacin izvodenja Skriptni nacin izvodenja
zadatka zadatka
Broj Utr_<_)§eno P_ritisci 'gipk_i Utr_(_)éeno P_ritisci t_ipk_i
testa vrijeme tlpkoynlce i vrijeme tlpkoynlce i
Poslovi ubacivanja XML podataka na kartice (sekunde) misa (sekunde) misa

1. Dopisnice 1. 767 347 103 55
Format: 150 x 100 mm 2. 825 371 111 58
Montaza: arak 483 x 330 mm, 9 kartica na arku, 49

araka 3. ek = 94 55
Napusti: 3 mm 4. 579 299 91 49
XML: 3 XML elementa, 440 kartica 5. 582 260 93 48

2. Akreditacije 1. 556 378 99 53
Format: 63 x 93 mm 2. 491 328 87 58
Montaza: arak 483 x 330 mm, 18 kartica na arku, 5

araka 3. 683 = 91 =
Napusti: 3 mm 4, 508 342 71 51
XML: 4 XML elementa, 83 Kkartice 5. 475 306 78 56

3. Kodovi 1. 1224 386 289 41
Format: 85 x 54 mm 2. 856 325 263 43
Montaza: arak 483 x 330 mm, 25 Kkartica na arku,

97 araka 3. 1005 & 260 44
Napusti: 3 mm 4. 898 282 252 41
XML: 2 XML elementa, 2420 kartica 5. 853 261 261 45

09T



19T

Tablica 48. Rezultati mjerenja izvodenja zadatka izrade montaze u programu za prijelom

Standardan nacin izvodenja

Skriptni nacin izvodenja

zadatka zadatka
Broj Utr_c_)éeno P_ritisci 'Eipk_i Utr_c_)éeno P_ritisci 'gipk_i
testa vrijeme t|pk0\_/n|ce i vrijeme t|pk0\_/n|ce i
Poslovi izrade montaze: (sekunde) misa (sekunde) miSa

1. Posjetnice 1. 355 241 28 15
Format: 90 x 50 mm 2. 285 146 24 12
Broj stranica: 3 3. 252 179 26 13
Montaza: arak 483 x 330 mm, 24 na arku (3x8), 4 214 141

jednostrano 31 17
Napusti: 3 mm 5. 207 141 24 13
2. Razglednice 1. 360 257 26 15
Format: 150 x 100 mm 2. 283 172 23 15
Broj stranica: 6 3. 274 164 26 15
Montaza: arak 483 x 330 mm, 9 na arku (3x3),

obostrano 4. 235 . 27 ol
Napusti: 3 mm 5. 286 203 29 17
3. Priznanja 1. 460 385 49 15
Format: 210 x 297 mm 2. 602 436 44 11
Broj stranica: 38 3. 389 326 50 12
Montaza: arak 450 x 320 mm, 2 na arku, jednostrano 4. 392 319 44 11
Napusti: 3 mm 5. 418 371 42 11
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Tablica 49. Rezultati mjerenja izvodenja zadatka izrade ePub dokumenta koji sadrzi SVG datoteke

Standardan nacin
izvodenja zadatka

Skriptni nacin
izvodenja zadatka

Broi Utro$eno e Utro$eno Pritisci tipki
roj - Pritisci tipki i . "
.. testa vrijeme tipkovnice 1 misa vrijeme t|pk0\./vn Icel
Poslovi izrade ePub dokumenta (sekunde) (sekunde) misa

1. 980 598 120 57
1. Knjiga 2. 701 510 131 61
Broj poveznica za zamjenu SVG datotekama: 10.ai 3. 690 498 123 56
datoteka 4. 820 550 120 62

5. 756 528 133 52

1. 1333 942 135 52
2. Knjiga 2. 1298 837 140 60
Broj poveznica za zamjenu SVG datotekama: 16.eps 3. 1168 871 134 65
datoteka 4. 1256 887 118 54

5. 1213 841 124 56
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Tablica 50. Rezultati mjerenja izvodenja zadatka obrade fotografija

Standardan nacin
izvodenja zadatka

Skriptni nacin
izvodenja zadatka

. Utro$eno e Utro$eno Pritisci tipki

Broj - Pritisci tipki - . S

testa vrijeme tipkovnice 1 misa vrijeme t|pk0\./vn Icel

Poslovi obrade fotografija u dokumentu (sekunde) (sekunde) misa

1. BroSura L 521 187 58 5
Br. poveznica: 17 2. o47 238 55 5
Br. JPEG slika: 13 RGB 3. 562 287 55 5
Slike s eppi < 300: 6 JPEG 4. 538 229 56 5
Poveznice koje se ne obraduju: 2 PDF, 2 PSD 5 552 218 56 5
2. Casopis 1. 2551 1.058 292 5
Br. poveznica: 108 2. 2295 1.032 299 5
Br. JPEG slika: 64 RGB + 1 greyscale + 10 CMYK 3. 2321 1.091 296 5
Slike s eppi < 300: 31 JPEG 4, 2496 1.117 299 5
Poveznice koje se ne obraduju: 2 AL 20 PDF, 11 PSD 5. 2383 1.083 291 5
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