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NAGYUZEMI KONYVGYARTASI TECHNOLOGIAK

A konyv a nyomdaipari termékek koziil a mondanival6é formai hordozéja. A konyv kotésének
a tartalmaval 6sszhangban kell allnia. A kotés azon tul, hogy az utdékor szamara megvédi a
tartalmat, nem kiegészitése a konyvnek, hanem formaado, nélkiilozhetetlen része. Nem csak
kilsé megjelenése, hanem funkcionalis tartozéka, éppugy, mint a nyomtatas vagy az illuszt-
racio.

A kézi konyvkotészeti miiveletek gépesitése mintegy szazotven évvel ezel6tt kezdddott el. A
gépesitést a fokozédd igény megjelenése valtotta ki. A gépi sorozatgyartas hattérbe
szoritotta az akkor mar muvészi szintre emelkedett kézi konyvkotést és a kotés diszitését. A
nagyiizemi kényvgyartas ugyan csdokkentette a konyvek esztétikai kiilalakjat (tartéssagat), de
csokkentette az arat is és ez altal tobb olvaséhoz juthatott el, mint az egyetemes kultira
hordozdja. Napjainkban ugyan csokkent a kiadvanyok példanyszama,(mig a félesége nem),
de erre is van gazdasdgos megoldas a digitalis nyomtatas.

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

On egy nyomda konyvkétészetének munkatarsa. A miivezetdje arra kéri, hogy egy
megrendelé altal adott kdonyvrdl irjon, annak gyartadsdra vonatkozé néhany oldalas elemzést,
és rovid vazlatot, hogy az adott konyvet a sajat lizemikben, hogyan tudjak elkésziteni.

Ugye, ez nem is olyan kénnyd feladat?
Pedig ez a szituacio igen gyakran megeshet egy nyomdaban.

Dolgozik békésen a konyvkotészeten és egyszer csak hivatjdk a féndkei, és azonnal
szeretnék valami egészen Uj termékrél kikérni a véleményét.

llyen és ehhez hasonldé helyzet megoldasdban szeretnénk most segitségére lenni és
megismertetni egyes megoldasi lehet6séggel. Sok olyan dologgal fog talalkozni, amit mar
biztosan régéta ismer, talan rutinszertien hasznal is, de emlitést tesziink jé6 néhany olyan
technolégidroél, amivel hazankban elég ritkan lehet még talalkozni.




NAGYUZEMI KONYVGYARTASI TECHNOLOGIAK

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. NAGYUZEMI KONYVGYARTAS TECHNOLOGIAI MUVELETEI

A nagylzemi konyvgyartas a nyomdatechnika fejlédésével és a novekvé igények
kovetkeztében terjedt el. Célja az élémunka kivaltasa a nagyobb mértékil automatizalassal
és a gyartasi id6é csokkentése.

A folyamatos konyvgyartas elsé igen fontos része a miszaki és technoldgiai eléfeltételek
biztositasa.

A nagylzemi konyvgyartasban egy konyvkotd csak egy részét késziti el a bekotott konyvnek,
vagy egyéb konyvkotémunkanak. Ebbdl kovetkezik, hogy a miszaki és technoldgiai
eléfeltételek biztositasanak lényege, a munkafolyamatok 6sszhangba hozasa, és egymasra
éplilése. E cél elérésének érdekében a kovetkezdket kell megoldani: tervezés, (temezés,
hozzaért6 munkaerd, gépek, munkaeszkozok, szerszamok, anyagok, szallitéeszkozok,
berendezési targyak, helyiség biztositasa.

Tervelés

A tervezés lényege, hogy a munkdk kivitelezésének minden részlete, technoldgia
anyagigény, elGre tervezett és tisztazott legyen.

A tervezést két részre bontjuk: muivészeti (kotésterv) és gydartastervezési részre. E két
miuveletnek ki kell egészitenie egymast. A konyv kotésmédjanak, anyaganak és diszitésének
tervezésénél a tervezének (mlvésznek) ismernie kell a felhasznalanddé anyagok miiszaki
tulajdonsagait, a megmunkalas technolégiajat, a mdlvészeti stilusiranyzatokat és a
kivitelez6nél rendelkezésre 4all6 technoldgiai lehetéségeket, a felhasznalok igényét,
szokasait.

A miivészileg tervezett munka gyakorlati kivitelezése tervezésnek biztositani kell, hogy mar
a munka megkezdésekor és menet kézben is minden kérdésre azonnal vdlaszt kapjon a
konyvkoto.

Modellkészités

A gyartds megkezdése el6tt a tervek alapjan elkészitjiik a modellkdnyvet, amelyet a
kényvgyartas soran felhaszndlt anyagokbdl, a meghatarozott technikaval, technolégiaval
végziink. A modellkdnyv eléallitdsanak célja, hogy a gyartas soran felmeriilé6 problémakat a
konyv gyartdja és a megrendelé kolcsondsen ki tudjak kiszoboélni. Sziikséges, hogy a
modellkdonyv a megrendelé altal elfogadott (imprimalt) anyagokbodl legyen, mert csak ez utan
kezd6édhet el a gyartas.

A sorozatgydrtas soran a modellkonyv mintaként szolgal. Ezért a munkataskan részletesen
fel kell tiintetni minden sziikséges és a szokvanyostél eltérd, technoldgiai és egyéb utasitast,
tovabba mellékelni kell a megrendelé altal elfogadott és aldirdsaval ellatott modellt.
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Kényvtest el6készités miiveletei:

- Ivvagas

- Hajtogatas (szalfelsités)
- lvpréselés

- El6zékelés

- Ivésszehordas

ivwagas: konyvtest készitésénél, ha az ivek nem tekercs nyomtatdssal és hajtogatassal,
hanem ives nyomtatdssal késziiltek, akkor a hajtogatds miivelete el6tt az iveket ivvagé
gépen méretre, derékszoglre kell vagni. A vagasi méret a géphatso illesztéke és a vagokés
kozotti tavolsag. A nyomtatott iveket az ivvagogép hatsé, és oldalillesztékéhez illesztjik, (
az ivek illesztésének mindig a nyomogépnél tortént illesztéshez kell igazodnia ) beallitjuk a
méretet, a présgerendaval leszoritott ivek kozil a prés a levegdt kiszoritja, majd
méretellenérzés utan megtorténik az ivek derékszogl vagasa. Vagas el6tt célszerli a
munkatdska eléirasainak megfelel6 kilovést ellenérizni.

Az ivvagas folyamatat részletesen, a vagas technolégiaja cimi fejezetben ismertetjik.
Hajtogatads: A nyomtatott ivek derékszogli vagasa utan az ivek hajtogatasa kovetkezik.

A hajtogatas soran lesz a géptermi nyomott ivb6l kotészeti ivegység, ugy, hogy a végtermék
oldalai névekvé sorrendben kovetik egymast. Kialakul az oldalak sorrendisége. A hajtogatas
maédjat a munka jellege, a papir minGsége és a hajtogatd gép lehet6ségei hatarozzak meg.

A hajtogatas annyit jelent, hogy a nyomtatott ivet egy egyenes vonal mentén megtorjik,
aminek hatasara az iven a torésvonal mentén tartos alakvaltozas, deformacio keletkezik. A
hajtogatasi vonal mentén az ivhek nem szabad berepednie, meggylrédnie. Az ivek
hajtogatasdra ivhajtogaté gépeket alkalmaznak. Az iveket hajtogatds kozben perforaljak,
hogy a tovabbi mlveletek soran a levegé ki tudjon szorulni a lapok kozdl.

A hajtogatasi élek egymashoz viszonyitva merélegesek vagy parhuzamosok.

Kereszthajtas

A masodik hajtas az el6z6 hajtasra meréleges Az egymast kovetd kereszthajtasoknal a
hajtasi él az iv kozepén van. A félbehajtds mindig dupldzza az oldalszamot, pl.: ha egy lapot
(két oldalt) egyszer félbe hajtunk, akkor négyoldalas ivet kapunk. Ha azt megint félbehajtjuk,
akkor az oldalszam ismét duplazdédik, és nyolcoldalas lesz az iv. Egy nyomdai iv elnevezése
a kovetkezé:

- 1 kotészeti iv 3 kereszthajtas 16 oldal
- 1/2iv 2 kereszthajtas 8 oldal
- 1/4iv 1 hajtas 4 oldal
- duplaiv 4 kereszthajtas 32 oldal
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1. dbra. Kilovés

Parhuzamos hajtas

A masodik hajtas az el6z6 hajtassal parhuzamos A hajtogatas irdanyatdl és a hajtogatasi él
helyétél fliggéen megkiilonboztetiink:

- leporelléhajtast (cikk-cakk)

- gobngyol6 hajtast

- hardanthajtast (parhuzamos felezd)
- ablakhajtast

Az ivek hajtogatasat a nagyiuzemi kényvgyartasban hajtogaté gépekkel végezziik.

A hajtogato mlvek fajtai: késes, taskds, kombinalt (késes-taskas), és tolcsérhajtogatd gépek.

- Késes hajtogatémii: Az iv a hajtogaté hengerekkel parhuzamosan keril a hajtogaté
mi(ibe. A hajtogaté hengereknek a hajtogaté kés adja at az ivet. A kés alsé helyzetét -
az ivek szamat és vastagsagat figyelembe véve - gy kell bedllitani, hogy a kés
szilardan adja at az iveket a hengereknek.

- Taskas hajtogatomi: Az iv a hajtogatdé hengerekre meréleges iranybol keril a
hajtogatd mi be. Az egyenesen haladd ivet a hajtogatd taska lemeze tériti el és
vezeti a hajtogaté taskaba. A huzé hengerparok tovabbitjdk az ivet, amely a taska
illesztékéhez utkodzik. A huzdéhengerek az ivet folyamatosan tovabbitjak, ami az iv
torlédasat eredményezi. A keletkezett él a hajtogaté hengerek kozé keriil. A huzé
hengerpar alsé tagja itt hajtogatd hengerként szerepel. A meghajtott iv tovabb halad
a tobbi taska. illetve a kirako felé. Ha valamelyik tdskara nincs szikségiink a munka
elkészitéséhez, akkor a helyére terel6taskat (vaktaskat) tesziink.

- Kombinalt hajtogaté gépek: A hajtogatast taskas és késes hajtogatd mdlvek végzik.
Egyesitik a késes (nagyobb pontossag) és a taskas (gyorsabb) hajtogaté gépek
elényeit. A kombinalt hajtogat6 gépek tadskas hajtogaté mivel kezdik a hajtogatast.

Ez a miivelet a mar ismert médon torténik. A taskds hajtogatombdl kikeriil6 egyszer vagy
tobbszor meghajtogatott iv a késes hajtogatd miibe keril. A kombindlt hajtogaté gépeket a
gyartok a megrendeld részére tobb taskaval és késsel is szallitjak.
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Sik szalfelstité gép

Az elsé szalfelsité hajtogatd gépeknél a szalfelsiité egységet a masodik és a harmadik
hajtogatomu koze épitették.

A gép miiveletei a kovetkez6k: ivadogatds, elsé hajtds, masodik hajtas, szalfelsiités,
harmadik hajtas, kirakas.

Hazankban, tobb nyomdaban is MULTI EFFEKT 2071 FK tipusu hajtogaté gépeket hasznaltak,
ma mar a nyomddak az Ujabb technologidkat helyezik elénybe.

A szélfelstitéshez specidlisan kialakitott fliz6cérnat alkalmaztak. A belsé pamut szél koré
egy hére megolvaddé milanyag szalat tekertek, amely az iv kozepén, belilrél kifelé attlizve hé
hatdsdara az iv gerincére ragadt.

2. dbra. Sik szadlfelstités

Az abran: A: fonalhuzd, B: varro tl, C: fiz6cérna, D: flizendd iv, E: flitott sutd szerkezet.

A sik szalfelsiités elve: a fliz6szalat méretre vagjak, majd a leszoritott iv gerinc vonaldba
egy dupla tlisor a szalat atvezeti. A tlik felemelkedése utdn egy flitott siit6 szerkezet a
cérnat a tovabb halado ivre erdsiti. A gerinc helyén rogzitett iv tovabb halad és megtorténik
a harmadik hajtas.
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Rotacids szalfelsiité gép

A hajtogatdé géphez modulrendszerben szalfelsiité egységet kapcsolhatunk. A szalfelsités a
lehetséges 6sszekotd eljaras a ragasztokotés és a cérnaflizés kozott, egyesiti magaban a
mind a két eljaras legfontosabb elényeit, mint a magas szintl minGséget (8. 12. 16. 24 és 32
oldalas szalfelsutott ivek a brosura- és kotott konyvgyartashoz), tartdssagot (az eredmény
olyan, mint a cérnaflizéssel késziilt konyvtestnél) és gazdasagossagot, mivel az ivet flizése a
hajtogatassal egyidejlileg torténik.

Az Osszekapcsolt gépek miikodése a kovetkezd; ivadogatds, elsé hajtas, masodik hajtas,
atvezetés a szalfelsiité egységbe, szalfelstités, harmadik hajtas, flizés ellendrzés, kirakas.

A rotacios szalfelsités elvét a 3. abra szemlélteti.
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3. dbra. Rotdcios szdlfelstités elve

Az abran: 1 szaltarto lanc, 2 fliz6szal, 3 szalvezetd, 4 vagokés, 5 szaltarté a levagott szallal,
6 szallité lanc, 7 beflzé lanc, 8 befliz6 egység, 9 szalkapocs, 10 szalellenérzd, 11 felsitd
sin, 12 hajtott iv, 13 az ivre felsutott szalak, lathaték.

Az LBW és az MBO gépeken szadfelsiités utan "tolcsér" hajtassal torténik a harmadik hajtas.
Lehetdség van jobb és bal oldali kirakdsra. A HEIDELBERG FS 100 rotdciés szalfelsiité az LBW
341 tipusl gép tovabbfejlesztett és médositott valtozata.
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A szdlfelsités elve azonos, de a gép kezelése és bedllitdsa Iényegesen megvaltozott. A
bevezetd részt leroviditették, az iv helyzetét a szaltovabbité- lanchoz képest fotocella
vezérlésii Utemadd henger-par biztositja. A szalfelsités utani hajtas a HEIDELBERG FS 100
gépnél 4. abra a hozza kapcsolt kilon hajtogatd egység (késes hajtogatomiu) végzi, ezzel az
épitékocka elvet tovabbfejlesztették. A flizészalak bevezetését és pontos helyzetét, valamint
a meglétét fotocella ellendrzi, és hibas tlzés esetén az ivet a vészkirakdba tovabbitja, a
hajtogatas folytatdsa el6tt. A gépkezel6 paneljén kell az iv hosszanak megfeleléen a tlzés
darabszamat is beallitani

4. dbra. Heidelberg szalfelstité gép

Oszlopoz6 kirako és ivpréseld

A hajtogatott iveket, élére allitva megemelt kirakéba oszlopozza. A hajtogaté gép végéhez
csatlakoztatva az iveket két ragoerével 6sszenyomott hengerpar kozé vezetik, amelyek az
ivek kozul a levegét kipréselik. Ezt a mlveletet megkonnyiti, ha a tovabb feldolgozas ezt
lehetévé teszi az ivek fejben és gerincben torténé perforalasa.

A nagylizemi konyvgyartds minéségének biztositasa érdekében a hajtogatott préselt iveket
célszerl a tovabb feldolgozasig ivkotegekbe rogziteni, igy a termék gazdasagos tarolasa és
a mozgatdsa is megoldott.

Nagyilizemi el6zék, és mellékletragasztas

Az el6zékek feladata a kotéstabla és a szoveges rész (konyvtest) kozotti fizikai kapcsolat
biztositasa, a kotés megerdsitése. igy az el6zék a kdnyvnek fontos szerkezeti része. A kényv
haszndlata soran a nyitassal és csukassal jar6 megterhelés nagy részét viseli.
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A gépi konyvkotésnél altalaban haromféle elGszékelési eljarast alkalmazhatunk:

- ivélre ragasztott el6zék (a legegyszeriibb el6ékelési modszer); Ez a legegyszerlbb és
leggyorsabban elkészitheté el6zékfajta, de egyben a legkevésbé tartos is. Ugyanis a
konyvtesthez csak 3 mm szélességben ragad, s ha ez a ragasztas valamilyen okbdl
elvalik, a konyvtesttel valé kapcsolata megszlinik, s igy a konyv nyitasi és csukasi
tengelyvonala meggyengul. Ezt az el6zékelési mddszert féleg a nagylizemi konyv-
gyartasnal alkalmazzak.

- ivélre ragasztott vaszonnyildsu el6zék: A kézi konyvkotésnél leggyakrabban hasznalt
elézékelési méd. Ez az el6zékelés fajta sokkal er6sebb a ragasztott el6ékelésnél,
mert ennél az el6zéket athajtjuk az iv élén és a flizéskor az ivvel egyiitt felvarrjuk. Az
el6zék athajtasat pedig a flizés utan a masodik, ill. az utolsé elé6tti ivhez ragasztjuk.
Tehat valésaggal beépitjik a kdonyvtestbe.

- hamis vaszonnyilasu el6zék: Olyan kotéseknél alkalmazzuk, amelyek nagyobb
igénybevételnek vannak kitéve pl. konyvtari kotések. A vakvaszonnyilds az el6zéket a
nyilasban megerdgsiti, és igy jobban birja a nyitassal és csukdassal jaré megterhelést.

A konyvek kotéséhez hasznalt el6zékpapir és elGszékelési eljarast altaldban négy tényezd
hatdrozza meg:

a konyv tartalma (nyomtatott vagy nyomatlan);
a kényv mérete (magassag, szélesség);

a konyv terjedelme (kdnyvtest vastagsag);

a beliv papir minésége, ill. tomege.

Egy 120-160 gr/m2 tdmegl miinyomoépapirra nyomott konyv kotéséhez erésebb, tartdsabb
el6zék-papirt hasznalunk, mint egy famentes ofszet papirra nyomott konyvhéz, mivel a
munyomopapirbél készilt konyvtest sokkal nehezebb, mint a famentes ofszet papirra
nyomott; ebbdl kifolyolag az el6zék tengelyvonala kinyitdsakor és becsukasakor nagyobb
megterhelésnek van kitéve. A tartdssag szempontja sziikségessé teszi az erGsebb és jobb
minéségl elézékpapir, (pl. 140-160 gr/m2 tdomegli, (esetleg vaszonnyildsu el6zék)
hasznalatat.

Az el6zék szabdasa és hajtogatasa

vz

Az el6zéket minden esetben a felhaszndlt papirgyartdsi irdnyban, a kodnyv gerincével
parhuzamosan szabjuk, mert az igy szabott el6zékek hajtogatasi szilardsaga nagyobb, mint
a keresztirdnyban szabottaké. A keresztiranyban szabott el6zékpapir feldolgozasa egyrészt
lassitja a munkat, masrészt a konyv tartéssagat és szépségét rontja. A vagaskor a
derékszoget biztositani kell, mivel a derékszogl hajtasnak ez el6feltétele.

Az el6zék hajtasat végezhetjik kézzel és géppel.

A helyes el6zékragasztas és a jo flizés a konyv jé nyithatosdganak egyik el6feltétele. Az
el6zéket az ivgerincére kb. 2-3 mm-re ragasztjuk fel.
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Ha az el6zéket egészen az iv éléig ragasztjuk fel, flizés kozben az el6zéket a tlk atszurjak,
ami a nyilasban durvan mutatkozik. Atszurt el6zékkel konyvet elééllitani nem szabad, mert
az el6zék a konyvtabla kinyitdsa és becsukasa kozben erésen igénybe van véve. Ha tehat
flizéskor atszurjuk, az lyukas lesz és kilatszik a fliz6évaszon. Ha a konyv szalagra van flizve,
a koényv tablajabol kevés hasznalat utan ki fog esni.

Ha viszont az el6zék hajtasi élétdl sokkal beljebb van ragasztva, a konyv nyitasakor tobb ivet
maga utan huz, vagyis megsz(kiti a konyvtabla nyilasat és az el6zék kevés hasznalat utan
kiszakad.

77

El6zék- és mellékletragaszté gépek

Az el6zék a konyvtablat kapcsolja 0ssze a konyvtesttel. Az el6zékel6 gép az el6zéknek a
konyvtest elsé vagy utolsd ivére valé felragasztasat, valamint a melléklet felragasztasat
végzi. Két berakészerkezettel rendelkezik, egyik a beragasztasra keriilé6 el6zék vagy
melléklet szamara, a masik pedig a hordozéiv szamara. A berakdszerkezetek mindig a leg-
alsé ivet huzzak le és helyezik a vezet6csatornaba. Az elsé berakdszerkezetbdl lehizott
hajtogatott ivek a ragasztdé miivon haladnak at, ahol forgd kerék vagy fuvokak
ragasztdanyag csikot visznek fel, az iv gerincével parhuzamosan kb. 2-3 mm székességben.
A ragasztécsik szélessége a kendkerék emelésével és sillyesztésével szabalyozhatd. Az
enyvezett iv tovabbvezetédik a masodik allomdshoz, ahol a beraké-szerkezet altal leemelt
ivre megtorténik az el6zék vagy a melléklet folhelyezése. Az ivet és az elGzéket, ill.
mellékletet lenyomo gorgdk szoritjdk 6ssze, majd ezt kovetden a két 6sszeragasztott egység
kirakasra kerul. Az el6zék- és mellékletragaszté gép az el6bbiek mellett alkalmas eltérd, ki-
sebb méretli mellékletek felragasztasara, pontenyvezés kivitelezésére, tobb ragasztécsik
felvitelére, valamint a meghajtogatott iv belsejébe valé bedugasra vagy beragasztdsra. A
ragasztashoz diszperziés (mlanyag) ragasztét hasznalnak. A két legismertebb el6zék- és
mellékletragasztd gépet a Hunkeler és a Kolbus cég gyartja, ez utdbbi kétféle tipust is. A
Miiller Martini cég ragasztokotd gépsorba allithatd gépet gyart, mig a Sigloch céggépe
egyedileg és gépsorba allithatéan is alkalmazhaté.

5. dbra. EI6zékeld gép
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ivosszehordas

A nagylizemi koényvgyartasban altalaban vizszintesen elhelyezett, épitészekrény elv szerint
kivitelezett gépeket hasznalnak. A hajtogatott, préselt, illetve el6zékelt iveket az
ivosszehordd gép vizszintesen egymasra helyezve, ivsorrendben, automatikusan brosurava
vagy konyvtesté 6sszehordja. A kdnyvtest iveinek helyes sorrendben torténé 6sszehordasat,
az ivek élére lépcsézetesen nyomott kollacionald jelekkel tudjuk ellenérizni. Az 6sszehordo
gépek mind egyedilallé gépként, mind gyartésor részeként lizemeltethet6k. Egyeduilallo
gépként konyvtest vagy brosura cérnaflizéssel késziilt, vagy fejben enyvezett termék
o0sszehorddasara, gyartosor tagjaként ragasztokoté géppel 6sszekapcsolva alkalmazzak.

6. dbra. Rotdcios elven mukodoé 6sszehordo gép berakdja

Az 6sszehordé gép fébb részei:

- Kézi vagy automata ivberaké allomasok

- Az 6sszehordast, ivazonossagot ellenérzé egység
- Osszehordd végtelenitett lanc

- Szamkalo és kirakémd

- Meghajtomii és kezelGszervek

Az 0Osszehordé gép tobb ivtarolé A4llomasbél all, melyek rekeszeibe helyezik az
O0sszehordandé iveket. Az ivlevdlasztds mddja alapjan megkiilonbéztetiink:

- lengdbkaros,
- forgodobos
- spiraltarcsas
- vakuum szalagos ivlevalasztast

10
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ivosszehordaskor a szivésor kivezeti az alsé ivet, amely atadja az ivfogénak, és az ivfogo
vezeti az Osszehordd csatorndba. Az 0Osszehordd csatorndban egy végtelenitett, lancra
szerelt illesztékek segitségével szallitjdk az iveket a kirakdmiibe. Az O6sszehordott iveket
kivezethetjiik konyvtest kirakéval (tdmbkirakéval) vagy kettdskirakéval. Atvezeté miibe is
vezethetjuk, amely a ragasztékoté konyvtest készité gépsorhoz van kapcsolva.

7. dbra. Korszerti 6sszehordo gép

A folyamatos ivlevalasztas céljabdl ellenérzé rendszerek vannak beépitve a gépbe. Az
ellenérzést vagy az ivfogdba beépitett elektronikus ivvastagsag érzékelével végzi, vagy az
ivtarolo asztalba beépitett fotocellasorral, amit mas néven optikontrollnak neveznek.

8. dbra. Ivellendrzd optika
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A KONYVTEST FOGALMA ES A KESZITESENEK TECHNOLOGIAJA
A kényvtest készitése

Ebben a részben megismerkedink a konyvtest készitésének méddjaival, a fedélbe
akasztassal, a vagassal és a befejez6 miveletekkel

KONYVTESTKESZITES
CERNAFUZES SZALFELSUTES RAGASZTOKOTES
v v Y
heszamolds leszdmolas hajtogatott ivek
elbzékelése
T R ¥
+ + F\af';\sszemmés.
ivhajtogatds, ihajtogatds, i i
ivpréselés szagercﬂes v
* ragasztott kotés
elBzéc- &5 * készitése
mellékletragasztas elBzék- és +
+ e o konyvtest vagasa
g s * harom oldalon
ivellendrzés s dis,
* ivellendrzés
* kényvtestgerinc
T || e, s
¥ Y
konyvtest vagdsa kormyvtest vagasa
harom oldalon harom oldalon

9. dbra. A kényvtest készitésének miiveletei

A konyvtest készitése saran a hajtogatott ivek, illetve a lapok egymdshoz rogzitése,
szalfelsutéssel, fliz6cérnaval (cérnaflizés), fliz6-dréttal (tombflizés) és ragasztoval
(ragasztokotés), torténhet.

A cérndaval torténd rogzitést a hurkolas modja szerint: varrasra és kapocsfézésre oszthatjuk.
Varrasrél akkor beszéliink, ha a hurkolas a feldolgozand6 termékben jon létre (pl.: oldalsé
konyvflizés és varrds), tovabba a varrészal azonos formaban sorakozva magaval vagy masik
szallal 6ltéssort ad.

A tobbi szalkotés pl.: a cérnaflizés és a szalfelsiités is a kapocsflizés fogalomkorébe
tartozik.

Masik csoportositas szerint: vagy egyes iveket flzink (varras és szalfelstités) vagy,
konyvtestet (konyvcérnaflizés és oldalsé konyvflizés).

12
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1

10. abra. Cérnafiizéssel késziilt konyvtest

Az abran az: A, cérnaflizott kartonalt, a B, cérnaflizott kotott konyv van abrazolva.
Cérnaflizés

A cérnaflizést nagyobb igénybevételli kdonyvek, tobbives gyakran hasznalt konyveknél, pl.
szotaraknal, kézikdonyveknél, szépirodalmi konyvek készitésénél alkalmazzak. A cérnaflizés
a meghajtott iveket 0sszetartja, és egymassal 6sszekapcsolja. A cérna minden iv hajtasaban
athatol az iv belsejébdl, és oldalt kifelé eltolodva valt at a kovetkezd ivre. A flzécérna ily
médon nemcsak az egyes ivek lapjait tartja 6ssze, hanem az egymas utan kovetkezdbket is
egymashoz rogziti. A flzést magat a varréegység végzi, mlianyag alapanyagu cérnaval, ami
altalaban, két el6szuroé tiibdl, egy varrétlbél, egy horgoloétiibdl és négy szalvivébal all.

A kézi felrakdsu cérnafliz6gép mikodése

A konyvtest sorrend szerint o6sszehordott iveit félig nyitott allapotban, nyeregszer(ien
helyezik az ivberaké asztalra. A berakéasztalrol az iveket ivbevezetd szerkezet tovabbitja a
lengBasztalra, és ott a fej illesztékhez litkozteti.

A leng6asztal ekkor egy vonalban all a nyereg alaku berakéasztal gerincvonalaval. lllesztés
utan a lengbasztal az ivvel a fizémiih6z lendiil, a fizém{ mlkodésbe lép és az ivet az el6z6
flizott ivhez rogziti. A flzési folyamat mindaddig ismétlédik, amig a teljes konyvtest
elkészil. Flizés utan a lengdasztal nyitott helyzetbe lendiil vissza és ekdzben a flzott iv
kilsé oldala lecsuszik a nyereq illeszték-oldalarél és 6sszezarul. A lezarast altalaban az lires
oltés jelenti, ami egyuttal hézagot alakit ki a kovetkezd konyvtesttel szemben. A flizott ivek
a fliz6gép kirakdéasztalara keriilnek, amely szakaszos, litemes mozgdst végez. A fliz6mii
cérnaval valé ellatasat a folotte elhelyezett cérnavezeté mi biztositja.

Tobb ives konyvek gyartdsanal az egymas mogott elhelyezkedd szalkapcsok miatt, a kényv
gerince tulzottan megvastagodik. Ennek elkeriilése érdekében eltolt 6ltést alkalmaznak. igy
az Oltések egymdsra nyomodnak és a masodik varrotld kozos. A szaloltések minden masodik
ivben eltolt helyzetbe keriilnek.
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11. dabra. Cérnaftizo gép oltésfajtdi

Az abran az: a, egyszerli 6ltés, b, eltolt 6ltés, ¢, kombinalt eltolt 6ltés.
Berakomiivek

Automata gépeknél az ivek felrakasa teljesen 6nmiikodéen torténik a kiviteltél fiiggGen
vizszintes vagy fliggblegesen felrakott ivoszlopokbol. Jelenleg haromféle rendszert
hasznalnak: a Headop, a Jetfeeder és a Miiller Martini rendszert.

A Headop rendszer vagy vezérlélancos, vagy szamitégépes programozassal dolgozik. Az
ivek nyitasa szivo-nyité ujjakkal torténik, amelyek az ivek folott, illetve alatt helyezkednek
el. A felszivott iveket a szivlujjak kozépen szallitélancra helyezik. A szallitélancrél az iveket
a ragasztékészilék utan elhelyezett gorgbk toljak a cérna f6z6gép nyergére, ahol az ivek
beigazitasra keriilnek, a nyereg felemelkedésével pedig a flizémi(ibe keriilnek

A magazinban az ivek allva keriilnek behelyezésre, a méretre allitds az oldalsé tarté rudak
eltolasaval torténik. A vezérl6lancos programozdasndl a nyitas vezérlését a biltykoknek a
megfelelé helyre valé beszurasaval végezhetd el. Az egyes funkcidkat kapcsolok valtjak ki,
amelyeket a blitykok athaladasa valt ki.

A Jetfeeder berakérendszerben az 6sszehordott konyvtesteket egymasra rakva helyezik a
berakéallomas magazinjaba. A kozépen elhelyezett, szivokkal rendelkezé dob beraké adja at
az iveket fejjel elére a dob beraké 30°-os ferde helyzetében a nyitéadllomas folé. Ennek
kovetkeztében mindig a fiiggé iv sarka nyitoédik csekély behajlassal. Atadaskor a nyitott
iveket a forgathatéan csapagyazott hordozécsapok ragadjak meg, igazitjdk be vizszintesre,
és egymastél csekély tavolsdgban a cérnaf(izé géptovabbité nyerge folé vezetik, és arra
lerakjak.

14



NAGYUZEMI KONYVGYARTASI TECHNOLOGIAK

A dugaszokkal vezérelt mechanikus programozo rendszerek keresztsin-elosztd segitségével
helyezhetbk el az ivek nyitasanak megfelelé helyekre. Ezek szabdlyozzak az eliils6 és hatso
ivrészek nyitasat, sziikség esetén leveg6t irdnyithatnak az ivekbe, kiviteleztethetik az elsé és
utolsé vagy az Osszes ivek ragasztasat, valamint az automatikus kivagast, tovabba szamos
ellenérzési feladatot latnak el.

A Miiller Martini-rendszernél az ivek nyitasat vakuummal vezérelt, forgd teleszkdpszivok
végzik. A fogazott szij és ékszij kozott tartott iveket szivégerenda folott vezetik el. A
hosszirdnyl mozgds kozben eldl hatszor, és hatul egyszer végezheté nyitds. A beraké
formatumallitdsa magdaban foglalja a gerinchossznak és az ivszélességnek a magazinon valé
beallitasat és a szivogerenddn az ivhossz bedllitasat. Szivé-ivfogd rendszerli dobberaké
szerkezet, a magazinban fotocellas ellenérzéssel. Mikroprocesszoros vezérlése kozponti
kapcsolétablaban van elhelyezve. A programozds "beszédes" formadjaban, lépésenként
billentylizet segitségével torténik. Beadasra keriilnek az Osszes szikséges vezérlési és
ellenérzési funkcidok adatai, igy az ivszam, a konyvtest mérete, az ivel ellen6rzés mé-
réspontja, az enyvez6 késziilék, az iv-szivd szerkezet stb. A kijelzés roviditett szévegben
torténik 16 jegyd alfanumerikus kijelzén.

Az ivbevezetés mindharom rendszeméi szallitolanc segitségével torténik - segédnyergen
keresztill - a tulajdonképpeni fliz6nyeregre. A segédnyereg koérzetében vannak elhelyezve a
kilonféle ellenérzé és kiegészité késziilékek, amelyek nemcsak az ivsorrendet ellenérzik,
hanem ivhiany vagy hibasan berakott iv esetében a gépet is ledllitjak. Ugyancsak itt
helyezhet6 el az enyvez6 késziilék is, valamint a leszorit6 és iv-hajtaspréselé gorgd, ami az
iveket szorosan a nyereghez nyomja.

Az iv azonositasa: Lehet6ség van arra. hogy a cérnaflizé gépeket optikai ivellen6rzével
szereljék fel. A berendezés menet kézben ellendrzi az 6sszehordas helyességét. Hiba esetén
a gép megall, és jelzi az aktudlis ivszamot

12. dbra. Automata cérnaftizé gép
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Az iv kinyitdsa kozépen (lapozas): A programozasnak megfeleléen elolrdl, illetve hatulrdl
kell6 szdmu lapozast végez a felrakd. Alapértelmezésben egyet lapoz elolrél. Ha ez
elegendd, akkor ezeknél az iveknél nem kell programozni. Bedugott, el6zékeit (kotott
konyvnél) vagy mellékletre ragasztassal késziilt iveknél tobb lapozasra van szikség .A
lapozhato ivrészeket szivo levegd vagy fujo levegbvel valasztja, el a tobbi ivrésztél 6s
mechanikus szerkezetekkel tartja nyitott allapotban. Van olyan gép is, amely fuvé levegével
torténd ivnyitassal mikodik.

Kényvtest készités szalfelsiitéses technolégiaval

A szalfelsiitéses technoldgia atmenetet képez a cérnaflizéssel és a ragasztokotéssel készitett
konyvtest technolégidaja kozott Az iv lapjait egymdashoz szalfelsité cérnaval rogzitjuk, az
iveket pedig egymdashoz ragasztéval Az atmenet nemcsak technoldgiai, hanem minéségi
atmenetet is jelent.

| ————

13. dbra. . Szdlfelstitéssel késziilt kényvtest

Az abran az A: szalfelsiitéses kartonalt, a B: szalfelstitéses kotott konyv van abrazolva

Kényv gerincsapkazé (gerincenyvezg) gép

A gerinc ragasztas célja, hogy a felflizott iveket egymdashoz ragasszuk,a fliz6cérnat
ragasztéval rogzitsik, ugy, hogy a konyvtest fej-, metszés- és gerincsikja derékszoget
zarjon be. Ezen kiviil az egyforma szélességu konyvtest gerincek kialakitasara is szolgal. A
konyvtestek gerincragasztdsa gerincenyvezé gépen torténik. A gerincenyvezé gép a
konyvtestgerinc felliletére, diszperziés ragasztéanyagot hord fel. Két réteg ragasztéanyag
felhordasa esetén el6szor vizes diszperzids ragasztét, majd szaritas utdn masodik rétegként
slirlibb diszperzids, vagy hot-melt ragasztot hord fel, majd ezt szaritja és utdna préseli.

A gerincsapkazo, gerincenyvez6 gép az alabbi miiveleteket végzi el:

- a konyvtesgerincre, diszperziés ragasztéanyag felhordasa
- sapka felhelyezése
- aragasztbanyag szaritdsa,
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- a konyvtestgerinc préselése,
- a konyvtest kivezetése.

Az Osszehordott szalfelsitott iveket (esetleg lapokat) a gép bevezetd asztalara rakjak, vagy
kozvetlenil az 6sszehordd géprdl vezetik at. A berakd szakasz végén razoéasztal talalhaté.
Ennek feladata az ivek kiltogetése (ivek gerince egy sikba keriiljon) miel6tt a szorité
szalagok megfognak. A konyvtest gerincére kiltott és rogzitett iveket az elsé kenémd

viszonylag hig diszperzios ragasztéval megkeni, ahogy a képen lathato. Ezutan kévetkezik
az els6 szaritd szakasz.

14. dbra. Sapkdzo gép

A konyvtestbe beivddott, megszaradt ragaszté utan Ujabb ragaszté felhordas kovetkezik,
majd megtorténik a ragasztéval megkent sapkdzé papir felragasztdsa. Felragasztds utan a

rugéslemezek es a simitékefék dorzsolik ra a gerincre és a konyvtest el6zékére a sapkazé
anyagot.

%

=

15. dbra. Sapkdzo gép kenémtive
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A képen a gerincsapkazo gép ragasztd anyag kenémiive és a gerinc sapka lathato.

A sapkazott konyvtestet a tovabbi feldolgozas el6tt szaritani kell. A szaritashoz infravoros
sugarzoval miikodé szarito alagutat, (utan melegit6t) vagy szarité szakaszt hasznalhatunk.

A legkorszerlibb konyvtest enyvez6 gépek a ragasztokotést, illetve a sapkazas muveletét is
elvégzik. A kdnyvtestet tovabbi feldolgozasa el6tt (vagas) gerincpréssel préselni kell.

NAGYUZEMI BROSURAGYARTAS

16. dbra. Kartondlt kényvek

A 16. abran: kartonalt fedeld konyv, "svajci" kotésli konyv, behajtott (fiiles) fedell konyv
lathato.

o Mﬂmﬂm -
_i l---J

—

17. dbra. Ragaszto kotés

A 17 abran az A: Ragasztékotés kartondlt, a B: Ragasztdékotét kemény tablas konyvtest van
abrazolva

18



NAGYUZEMI KONYVGYARTASI TECHNOLOGIAK

A brosura olyan kis iv- (haromszor hajtott 16 oldalas nyomdai iv) terjedelm(i (kb. 6-20 iv)
nyomdai termék, koényv, amely kartonfedélbe van beragasztva (beakasztva). ElGallitasa
Iényegesen olcsébb, mint a keménytablas kotott konyvnek. Régen a konyvkiadok egyes
kiadvanyaikat kotott és flizott dallapotban hoztdk forgalomba. A koriilvagatlan flizott
példanyokat az egyéni konyvtarak izlésiiknek megfeleléen bekottethették. Az ivek
el6készitése borsiura gyartashoz altalaban az altaldnos nyomdai kilovési rendszer szerint
torténik.

Ez minden brosurakotési médszernek megfeleld, toredékiv nélkili terjedelem esetén. A
toredék-(1/4, 1/2, 3/4) ivet is tartalmazod brosirdkndl a toredékiv kilovését és helyzetét a
gyartas konnyebbségének megfelel6en kell meghatarozni. Cérnaflizés esetében az 1/4 iv az
utolsé elétti ivre rahlizva, a 1 /2 iv utolso el6tti tagként, a 3/4 iv utolso el6tti tagként legyen
o0sszehordva, ugy, hogy az 1 /4 ivbe kell a 1/2 ivet bedugni. Nem sziikséges feltétlenil a
hagyomanyos egymasra merdéleges harom hajtashoz ragaszkodni. Olcsobb az eldéallitas az
egymas feletti kilovéssel és parhuzamos (gongyolt) hajtassal. Ezt a médszert a modern
taskas hajtogatd gépek lehetévé teszik és az utolsé hajtas utan az iveket el is vagjak.
Késziilhetnek az ivek rotdciés nyomoégépeken. Ebben az esetben vagy teljesen meghajtottak
az ivek, vagy csak egy hajtast kell végezni.

A broslragyartds médjat az egymasutan, sorrendben osszerakott, dsszehordott nyomdai
ivek Osszeerdsitése hatarozza meg. Ismert és hasznalatos eljarasok a drotflizés, a
cérnaflizés és a ragasztokotés.

Osszehordott iv-(kényvtest)-tovdbbitds. A majdani konyvtestet alkotd 6sszehordott
konyviveket az 6sszehordd gép erre szolgdl6 részében a gerinciikre allitjdk, majd megfelel6
kiGtogetés utan a ragasztokoté gép bevezetSjébe keriilnek.

Konyvtest bevezetés: Az 6sszehordé gépen egyszer mar a razé szakaszban kittott konyvivek
atkeriilnek “a ragasztokoté gép bevezetGjébe; majd a szoritépofakba valé atadas elétt
gerincnél és fejben még egyszer kiitik (lllesztik).

Transzport kocsik (szoritopofdk) a rendezett, kilitott konyvtestet a szoritopofak megfogjak,
és a megmunkalo allomasokhoz tovabbitjak. Ellenérzés céljabol a szoritopofakat barmelyik
allomast kovetéen egyszerld mozdulattal ki lehet nyitni.

Gerincmegmunkalds. A szoritépofa a precizen 6sszerendezett konyvtestet (kdnyvblokkot)
végigvezeti a kulonb6zé gerincmegmunkalé 4allomasokon. Ezzel biztositja a tovabbi
allomasokon elvégzendé tovabb feldolgozas el6feltételét.
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Gerinclemaras (frézelés) és bolyhozas: Az 6sszehordott ivek gerincét gépen teljesen vagy
bizonyos mélysédig lemarjak (frézelik), esetleg csiszolassal a lap éleket kissé bolyhozzak. A
gerincmaras miuveletének az a célja, hogy a felhordasra keriil6 konyv lapjait o0sszetartd
ragaszto, minél nagyobb feliileten érintkezzen a beliv papirral.

18. dbra. Frézeld kés

A képen az 1. a frézel6 kést, a 2. a tisztité keféket és a bolyhozast abrazolja.

A konyv elGszor a f6 frézelé allomashoz keril, a konyvtest elmozdulas mentes tartasarol
kétoldali lemezes szoritds, valamint az ettdl fliggetlen kdonyvtestgerinc prés gondoskodik. A
gerincrél lemart papirhulladék porelszivd berendezésen keresztil zsdkba vagy tarold
helyiségbe keriil.

19. dbra. Hot-melt ragaszto felhordo egység
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Gerinckenés. A kilonb6z6 gerincmegmunkalé allomasokon pontosan megmunkalt konyvtest
ezuttal a kendallomasokra keriil, ahol is el6szér a gerincet kenik meg. A megmunkalasi
modnak megfelel6en, ez térténhet egyszeri kenéssel vagy két enyvezé mivel. A gépekhez
rendszeresitettek gerinckené miuvet, hot-melt és diszperzidés ragasztohoz csakdgy, mint
PUR-ragasztéhoz. A diszperzids ragasztot két, egy iranyban forgd henger hordja fel.
Valamennyi rendszer rakelvezérléssel van felszerelve a felhordott ragasztémennyiség
szabalyzasahoz. Mik6zben a hot-melt és pur-kenémlivek egymassal szemben forgé, flitott
hengerorséval dolgoznak; a diszperziés kendmu felszerelheté, rakel hengerrel vagy
szembeforg6 kefével. A kenédmivek magassagban allithatok, és a gépbdl kigurithatéak. A
ragasztékotésnek a kdnyvtest boritd papirjaval szemben tadmasztott kovetelmény: a gerinccel
parhuzamos szalirdny. Keresztirdnyl papir egyrészt a ragasztéanyag hatasara hullamosodik,
masrészt a kdnyvtest nem hajlik jol, inkabb torik. A hidegen felhasznalhaté ragasztok vizzel
oldhatok, higithatok, de megszaradas utan oldhatatlanok, és igy a papirgyarakban
nehézséget okoznak a vagasi hulladék djrafelhaszndlasaban. A hot-melt ragasztékat csak
specidlisan erre a célra gyartott gépekkel lehet feldolgozni, mert a lagyulasi hémérsékletiik a
ragasztd anyag tipusatél figgéen,150-160 °C. Ezt a hémérsékletet tartani kell a miivelet
befejezéséig.

Oldalkenés: A konyvtest oldalkenését kétoldalt vizszintesen elhelyezett tdrcsdk végzik,
annak érdekében, hogy a konyv fedele, vagy a gerinc vaszon oldalt a kényvtesthez ragadjon.
A fej- és labrész ragasztéfelhordasa menet kézben finom allitassal szabalyozhaté. Az Gjabb
gépekre a gyarté oldalkenéshez fuvéokas rendszerl kendegységet szallit.

Fedélfelrakd allomas

A ragasztokoté gépekhez haromféle fedélfelraké egység alkalmazhaté: A kilonbozé
haszndlati céloknak és példanyszamtartomanyoknak megfelel6éen haszndlhaté a rotaciés
felrako, a pikkelyes beraké és a nonstop fedélberakd. Lehetéség van a gépekhez kiilon
rendeléssel fedél hajtogatot rendelni, ezzel készithetlink visszahajtott fedell brosurakat. Az
abran pikkelyes fedélberaké lathatd.
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20. dbra. Ragasztokoto gép fedélfelrakdja

Fedélbigel6 allomas. A fedél a fels6 és alsd bigel6gorgdk kézé érkezik, a bigelé egységbe. A
fedélen kett6, négy vagy hat bigelést végezhetiink, annak érdekében, hogy a konyvtestre
felragasztott fedél a bigelés vonalaban nyiljon. A bigel6gorg6k kozponti allitassal allithatdk
egyenként, oldalirdnyban, vagy egyiitt az egész bigel6 egység; akdr menet kozben is. A
bigelés a fedélen lehet pozitiv vagy negativ. A bigelést kovetéen integrdlhaté -
alternativaként - egy kilon fedélkenést végzé fuvokas ragasztéfelhordas.

21. dbra. Fedél felrako bigeld egysége

Fedélkiigazité és raszoritéallomas. Az ivlevalasztas utan a fedél, labban és fejben, négy
ponton keril kiigazitasra a konyvtesthez; melynek sordn lehet6ség van kiigazitani a nem
teljesen derékszogben megvagott fedelet is. A fedelet a transzport-fogasszijak viszik tovabb
a korbeforduld szoritopofak altal szallitott konyvtest ald. A fedelet azutdn a koényvtesttel
szinkronban mozgé fedélfelraké-asztalon szintén szinkronban mozgé sinek szoritjak ra a

kényvtestre.
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A fedélfelraké asztal és a mozgé szoritépofak hosszu egyuttfutasa biztositja a feldolgozas jo
mindségét. A gerinc raszoritdsa és az oldalsé raszoritds menet kézben korrigalhaté, ez
biztositja annak lehet6ségét, hogy a kiilénbozé fedélanyagoknak mindig megfelelGen,
mindenkor egzakt megformalt, derékszoégl konyvgerincet kapjunk

A ragasztokoté gépekhez kozvetlenll kapcsolhaté haromkéses vagogép. Akar hot-melt
ragasztét, akar PUR ragasztot haszndlunk, a vagas el6tt a konyvtestet szaritani (pihentetni)
kel, hogy vagaskor a kdényvtest ne deformalddjon.

Haromkéses vagogépek

A haromkéses vagégépek konyvtestek, puha fedell konyvek, brosurak harom oldali vagasara
szolgdl. A harom oldali vagast kovetéen a konyvtest ivei nyitottak, a konyv oldal éle sima
lesz. A konyvtestnek a harom oldali vagdssal ‘meghatarozzak a méreteit. A gép a
tarolomiibél vezeti a konyvtesteket a vagomiibe, az illesztékhez illesztve. Majd a préslap-
melynek feliiletére vagoformat rogzitenek, amely leszoritjia a konyvtestet a vagdasztal
fellletére.

A két oldalkés és az elévagd kés, a végleges méretre vagja a konyvtestet. A vagds egy
allomdason belll két ltemben torténi: el6szor a homlokoldalvagas, majd ezt kovetGen a
konyvtest fej és lab részének a vagdsa. A vagdkések -a vagds utan - az alaphelyzetbe
visszatérve megadllnak, a préslap is folemelkedik, és a kivezeté mu kivezeti a méretre vagott
konyvtesteket.

A vagémliben a vagoékések a vagoléc fellletével is érintkeznek, illetve belevagnak, igy
biztosithatd, hogy a konyvtest alsé iveit is atvagjak. A vagoléc az egyenes vagégépekhez
hasonléan miuianyagbdél késziilt négyszogletes alapu hasab, egyforma vastagsagu és
szélesség, sima feluletli és egyenes.

A konyvtestekbdl levagott eseléket elszivo berendezéssel tavolitjdk el a vagémdbdl.

Elektronikai berendezésekkel, ellen6rzé szallitbegységekkel lehetévé valt, hogy a
haromkéses vagogépeket ,in-line” (zart lancu) konyvgyarté gépsorokba is beépithessék. A
haromkéses vagogép kézi vagy gépi kiszolgalastdl fliggetleniil azonos médon miikodik. Kézi
kiszolgalasu gépnél- félautomata lizemmoddban- a vagand6 termékeket kézzel helyezik a
bevezetendé szerkezetre, ami a vagandé terméket bevezeti a vagomibe. A vdagas
bekapcsoldsa utan -ami torténhet kézi kapcsoléval vagy labpedallal-kézvédd zarja el a gépet
a kezeld el6l.
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22. dbra. Hiromkéses vdgogép

Gépi kiszolgalasnal- automata Gzemmodban- a vagando terméket szallitészalag vezeti az
oszlopozé szerkezetbe, ahol a beérkezé termék szamlaldszerkezet szamlalja, és a beallitasi
magassaghak megfelel6 példany beérkezése utdn, a konyvtestek tovabbi bevezetést
elreteszeli. A vagando6 konyvtestet vezetdlap tolja az oldal és gerinc illesztékhez majd a
szoritépofa lepréseli és bevezeti a vigomibe.

A vagas az ivvagogéphez hasonléan lengévagassal torténik. A vagasi eselék eltavolitasara a
vagoasztal kornyezetében nyilasok és csuszdak taldlhatéak, amelyeken keresztiil a hulladék
a gylijtétartalyba vagy a hulladékeltavolité rendszerbe keril. A hulladék jobb eltavolitasa
céljabél sdritett levegds-lefuvas és a vagott hulladék vakumos elszivas, is alkalmazasra
keriilhet. A vagomiibél a megvagott konyvtest eltavolitdsa torténhet a kovetkezé csomag
altali kitolassal, kidobé szerkezettel, valamint also és felsé szallitoszalaggal és robottal.

A KONYVTABLA RESZEI, BORITASOK MODJAI

A nagylzemi konyvkotészetben a konyvtablat és a konyvtestet kiilon készitik. A konyvtabla
két tdblalemezbdl, gerinclemezbél és boritéanyagbdl all. A konyvtabla a boritas fajtaja
szerint lehet:

- félvaszon,

- félbGrboritasu,

- egészpapir,

- egészvaszon,

- egészb6r boritasu
- flexibilis
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FLEXIBILIS KONYVTABLA-
TABLAKESZITES KESZITES
fedél feliillelnemesités, anyagszabas
stancolas .
dombornyomas (lemez, borftéanyag)
flexinilis tabla készités konyvtablakészités
flexibilis tabla készités 24 dra
Il litem préselve szaritas
konyvtabla-
szaritas r?yomtatéi

23. dbra. Kényvtdblakészités miveletei

Flexibilis - ,kartontablas" borit6 technoldgidja

Az eljarads, a végeredményt figyelembe véve, hasonlit a hagyomanyos eljarassal készitett
tablaboritéhoz. Az idealis flexibilistabla-borité anyaga a 200-350 g/m?2 tomeg(i j6 minéségl
karton, melyet a nyomtatas utan célszerd valamilyen foliazasi eljarassal felllet kezelni. Itt
kell megemliteni a flexibilis eljdrdshoz kifejlesztett muianyag bevonatl papiralappal
rendelkezé nyomathordozot, melynek a fellletét nyomtatas utan nem kell félidzassal feliilet
kezelni. Ennek az anyagnak az optimdlis négyzetmétertomege 420 g/mz2.

A flexibilis tabla elkészitéséhez a berendezés 6t f6 egységbdl all:

- két kiilonallé berakoéegység,
- bigelémdi,

- kenémd,

- visszahajlité és simitémii,

- kirakémi
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24. dbra. Fidia és Petratto fexibilis tablakészité gepek

A foliazott fedélanyag méretre vagasat kovetéen a berakémi a fedél iveket egyesével
adagolja a bigeléml szamara. A boritok elkészitése két menetben torténik, ezért van
sziikség a kiilonb6z6 kialakitasu berakémdivekre. A berendezés a borito elkészitésének elsé
menetében a gerinccel parhuzamos bigeléseket végzi el (négy bigelés).

A masodik menetben a fej, illetve a labrészen torténik meg szélek visszahajtasat, a belitését
elésegité bigelés. A berendezés kenémiive biztositja a belitésekhez sziikséges mennyiségd
hot-melt ragasztéanyag felvitelét.

A visszahajlitd és simitom(i fontos szerepet jatszik a belitések egyenletes eldolgozasaban,
hogy a kirakbéba minéségi elvarasoknak megfelelé kész borité kertljon.

Behajtott fill kartonalt kényv Lekerekitett sarkii kotam kanyv Kotatt konyv

25. dbra. Flexibilis konyvtablak

Az elkésziilt flexibilis boritdk a konyvtest beakasztasanal hasonldé tulajdonsagokkal
rendelkeznek, mint a keménytablas tablaborit6. A konyvtest, a tabla adagolasa, a nyilas
beégetése semmiben nem kiilonbozik a keménytablas boritotol. A flexibilis boritd
elkészitéséhez nem hasznalunk tablalemezt és gerinclemezt. A berendezésen a
boritdanyagok széles palettajat tudjuk feldolgozni, nem okoz gondot a kiilonb6z6 kasirozott
anyagok feldolgozasa sem. A konyvtestet szalfelsiitéses hajtogatassal, cérnaflizéssel és
ragasztokotéssel egyarant el lehet késziteni, igy tartéssaga kell6képp biztositva van.
Esztétikai szempontbodl a kész konyv majdnem azonos a keménytablas konyvvel.
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A géppel lehet még a visszahajtott fiiles fedeleket is késziteni. A fiiles fedeleket a
flexibilistabla-készit6 gépen atengedve, a bigelés kivitelezheté oly médon, hogy a kenémd a
fedelet fejben (a korvagason kiviil) vékony hot-melt ragasztéréteggel megkeni, ezdltal az
stabilan behajtott fiilek a ragasztékoté gépen konnyedén feldolgozhatdk.

2. A konyvtabla készitése és anyagszabasa

A konyvtablakészités az alabbi miveletekbdl all:

- konyvtabla anyagainak szabasa lemezollon (tablalemezek, gerinclemez) vaszonszabé
vagy ivvagogépen, boritéanyag

- konyvtabla készitése és 24 6ras szaritasa,

- konyvtabla diszitése (aranyozas).

A koényvtabla anyagainak csoportositasa

Szirkelemez (konyvkotélemez)

Papir hulladékbol allitjdk el6. A szirkelemez minésége befolydsolja a konyvtabla elkészitését
és mindségét. Fontos, hogy a lemez felilete simara hengerelt, egyenes és egyforma
vastagsagu, jo6l ragaszthaté, valamint megfelel6en szdraz legyen. A simdara hengerelt lemez
tomorebb, ezdltal ellendllobb és egyenletes vastagsdgu, ami a gyartas érdekében
nélkilozhetetlen. Témege 400-6000g/m2, mérete altaldban 700x1000 mm. A szdlirdnya a
megrendeld igénye szerint lehet a hosszabb oldallal, vagy a révidebb oldallal parhuzamos. A
gerinckarton lehet a tdbla anyagaval megegyezd, vagy vékonyabb. A tablakészité gép
tipusatél fliggéen, vagy elére kell leszabni, vagy a gép a nagyobb méretre vagott lemezbdl
vagja ki.

Boritéanyagok

A Dboritdbanyagok lehetnek konyvkotévasznak, melyek lehetnek egy vagy két oldalon
appretaltak, valamint papir hordozéra kasirozottak. Napjainkban elterjedtek a papir alapu
muanyag réteggel bevont (miibd6rok), valamint nyomtatott papir boritdanyagok, melyek
foliazassal vagy lakkozassal feliiletnemesitettek.

A nyomtatott papiralapu boritdbanyagokat kasirozé eljarassal fényes vagy matt BOPP
(Biaxidlisan Orientalt Polipropilén) foélidval felliletnemesitjik. A miivelet sordn a nyomtatott
papirok a fizikai és kémiai tulajdonsagaik javithatok. A felliletnemesités torténhet hideg vagy
meleg féliazasi eljarassal.
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A konyvtabla anyagainak szabdsa

A konyvtabla anyagait ugy kell kiszabni, hogy gyartds (szal) iranyuk a koényv gerinccel
parhuzamos legyen.

A konyvtablakészitéshez hasznalt valamennyi anyag részletezését a munkataska leirdsa és a
megrendeld altal elfogadott alairt modell konyv szolgaltatja. A tablalemezek vastagsagat a
konyvtest alakja és vastagsaga hatarozza meg. A tablalemez szélessége a konyvtest
szélességénél 2 mm-rel kisebb, mig magassdga 4 mm-rel nagyobb, ha a kényvtabla nyildsa
5 mm. A gerinclemezt legalabb 240 g/m2 témegl triplexkartonbdl szabjuk. A gerinclemez
magassdga a tablalemez magassdgdaval egyenld, mig szélessége gombolyitett konyvtest
esetén a konyvtestgerinc szélességénél 1-1 mm-rel szélesebb. Egészvaszon boritasu
konyvtabla esetén a boritbanyag szabdasakor arra kell igyelni, hogy a boritds utan a beités
(boritéanyagszél visszahajtasa a tablalemez belsé feliiletére) 12 mm legyen. A koényvtabla a
megrendelé szdndéka szerint lehet papir, egészvaszon, valamint bérboritassal.

Korkéses lemezvagd gépek

A konyvtablak tablalemezeinek méretre szabdsa korkéses lemezvdgd gépeken torténik. Az
egyszerl lemezvagd gépek a konyvkots lemezek egyirdnyu daraboldsara alkalmasak. Ezeken
a gépeken a konyvkots lemezeket elészor hossziranyban nyirjdk fel a megfelel6 méretre,
majd a gép Ujbdli bedllitdsa utan keresztiranyban.

Két egyszerli gép Osszekapcsoldasaval a lemezek megfelel6 méretre vagdsa egy menetben
torténik, ugyanolyan sorrendben egymast kdvetden, mint az egyszeri gépeken, de a kétszeri
felrakdas és lerakas munkdjanak kikiiszobolésével. A korszeri gépeket mar eleve ugy
alakitottak ki, hogy a kétiranyu feldarabolast egy menetben végezhessék.

A korkéses lemezvago6 gépeken a vagasi miveletet a nevének megfeleléen korkések végzik.

Vaszonszabd gép szerkezete és mikodése

A boritéanyagokat ivméretben vagy feltekercselve lehet beszerezni.

A boritéanyagokat is szaliranyban, a konyv gerincével parhuzamosan kell szabni.

A boritéanyag iveket - a mintatabla paraméterei alapjan - az ivvagégépen kell pontos
méretre szabni. A feltekercselt boritdanyagokat vaszonszabdé gépen nyirjak méretre. A
vaszonszabé gép a lemez korolld és a kézi lemezoll6 mikodési elve alapjan miikodik. A
vaszonszabo6 gép korkései a tekercsrél letekert boritdanyagot a beadllitott méretre a haladasi
irannyal parhuzamosan, folyamatosan elnyirjdk a boritéanyag szélességi méretére. A
hizéhenger szakaszos mozgdast végez, igy a boritéanyag vezetése szakaszos. Ha a vezetett
boritbanyag elérte a beallitott magassdg méretet, akkor a harantvagé kés a boritéanyag
haladasi iranydra merdélegesen elnyirja azt. A méretre megszabott boritéanyagot leszamolva,
préselve raklapra helyezziik.
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A vaszonszabdgép szerkezeti felépitése:

- gépvaz,

- meghajtéomdi,

- boritéanyag tekercstarolé mi,
- korkéses nyiromd,

- huzémd,

- harantnyiré mi,

- kiraké asztal.

A vaszonszabas technoldgiai leirdsat c. fejezet részletesen tartalmazza a vaszonszabégép
szerkezetét.

Tablakészité gép szerkezete és miikodése

A konyvtablakészité géppel eldallitott konyvtablak szabalyos gépi beallitasok esetén teljesen
egyformdk, a gerinclemezek kozépen helyezkednek el, a nyilasok, a ragasztéréteg
vastagsagok egyformadk lesznek és nem utolsé sorban gyorsabban szaradnak. A tablakészité
gép a konyvtabla alkotéelemeit az enyvvel megkent boritéanyag feliiletére - meghatarozott
helyre - felragasztja, a boritéanyag széleit a tablalemezre visszahajtja és préselve kivezeti.

26. dbra. . Miiller-Martini tdblakészito gép
A nagyizemi konyvkotészetben a mintakdonyv segitségével parhuzamosan tudjak gyartani a
konyvtestet és a konyvtablat.

Mikodésik szerint a tablakészité gépek kiilonboz6ek lehetnek, de abban valamennyien
megegyeznek, hogy a boritét enyvvel kenik meg.

A tablakészité gép az alabbi f6 részekbdl all:

- boritoberaké és kenémdi,

- tablalemez és gerinclemez berakd,
- 0Osszeakaszto md,

-  belto rész,

- radorzsolo,

- szamlalo és kiraké
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27. dbra. Horauf tdblakészito gép

A konyvtabla diszitése, és aranyozasa.

A konyvtabla nyomtatdsa, feliiletének diszitése, szoveg, jelek és diszitéelemek felvitele
meleg vagy hideg nyomdéformaval, préseléssel torténik. A konyvtablak feliletét vak-, festék-,
folia- vagy dombornyomadssal diszithetjik. A vaknyomdas nem mas, mint félia festék nélkali
nyomtatas.

A véset a nyomoéerd hatasara nyomot hagy a konyvtabla feliiletén. A nyomo6formatol és a
nyomathordozé minéségétél fliggben 22-80° C lehet a nyomasi hdémérséklet.
Festéknyomtatas soran az aranyozashoz hasznalt magasnyomé format befestékezik, igy
magasnyomoé technoldgiaval konyvtablara is lehet nyomtatni. Nincs minden gépen festékez6
berendezés.

Félianyomtatds soran kulénb6zd szind féliat hasznalunk, amely az aldbbi részekbdl all:

- hordozoéréteg,

- viasz- vagy paraffin réteg,
- festékréteg,

- gyantaréteg.
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A hordozé anyag legtobb esetben polipropilén. A viaszréteg h6é hatasara elengedi a
hordozén lévé festékréteget, ami adja a nyomat szinét. A gyantaréteg rogziti hé hatasara a
festékréteget a nyomathordozohoz. A nyomasi hémérséklet altalaban 110-170°C, ami fiigg a
véset méretétdl, anyagatol, vastagsagatol, a folia tulajdonsagaitél, a boritd mindségétél, a
nyomas erG@sségétél, a terem hémérsékletétél és a gép sebességétdl.

Dombornyomtatas készitéséhez pozitiv és negativ nyoméformara van sziikségink.

KONYVTESTKIKESZITES GEPSORRAL

A konyvtestek koril vagasatél a konyv befejezéséig terjedd miiveleteket konyvtest
kikészitésnek nevezziik

KONYVKIKESZITES
| metszésfestés | a kbnyvtest és a konyv-
+ tabla dsszeragasztésa
konyvtestgerinc- *
Gmbolyités
gomboli Konyvnyilas-beégetés
+ s préselés

r ereszreverés I +
+ 24 bra

| Jjelzbszalagozas | préselve szaritas
v
fliz6szovet, gerinc- I minéSég'E“BnérZes |
kasirozé papir és orom-
szeg0 felragasztasa i— e |
L v
[ csomagolas |

28. dbra. Kotott konyvtest készités miveletef

A korszerl konyvtest kikészités Ugynevezett zart lancd Gdzemmoéddban in-line torténik, ami
alatt olyan termelési médot értiink, ahol egyes gépeket vagy gépcsoportokat kapcsolunk
egymashoz. Az adott technolégianak megfelel6éen 6sszekapcsolt berendezések egy komplett
gyartésort alkotnak, melynek bedllitdsa, vezérlése, folyamatos mikodtetése szamitdgép
segitségével torténik. A szamitdgépes iranyitas egy olyan menedzsment rendszer, amely
valamilyen szabalyozé szervvel kommunikal, illetve parancsot adhat a szabalyozé szamara.
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Az lzemekben, munkahelyeken valamely eszk6z szabdlyozdja lehet egy kilon fizikai
eszkoz, de lehet olyan eszkoz is, amely egynél tobb szabdlyozbeszk6z mikodését felugyeli.
Ezen rendszer segitségével nem csak a gépek, berendezések bedllitasa valik konnyebbé és
kezelhetébbé, hanem folyamatosan nyomon lehet kévetni a munka menetét.

A kikészit6 gépsorok elsédleges elénye, hogy a kis példanyszdm miatti gyakori atallast a
szamitdgépes rendszerek jelentésen meggyorsitjak.

A konyvtest kikészité alap gépsor az alabbi gépeqgységekbdl all:

- konyvtestgerinc gombolyité és ereszreverd,

- konyvtest sapkdazo, (fliz6szovet-felragasztd) és oromszegély felrako,
- fedél berako és konyvtest beakaszto,

- a konyvnyilas beégetd és a konyvprésel6

A koényvtest gerinc gdémbolyitése és ereszre verése

A harom oldalon méretre vagott konyvtestet két muivelettel gombolyitjiik. Elsé mdveletként a
konyvtest gerincén egy el6gombolyité forma fellazitia a ragasztéanyagot. Masodik
miuveletként a gombolyit6 hengerpar kozé vezetik a konyvtestet Az egymdssal szemben
forgd rovatkolt fellletld hengerpar a konyvtest elejét rahizza a gombolyité formara. A
gbombolyitést kovetéen a szallitdmii elvezeti a konyvtestet az ereszver6 mu két préslapja
kozé. Az eresz szélességét a préslap fels6 éle, és az els6-utolsé iv gerincvonala hatarozza
meg. Az ereszverés muiveletekor a két préslap 6sszeszoritja a konyvtestet, és az ereszverd
kalapacs felilr6l maradandé médon deformalja (ereszre veri) a konyvtestet. Kovetkezik a
fliz6szovet felragasztdsa a gerincre és a konyvtest oromszeg6 felragasztdsa. Felragasztas
utan ismét meg kell kenni a kényvtest gerincét, mert ennek két végére ragasztja fel a gép az
oromszegé6t a kasirozo papirral egyiitt.

Gerickend mii Gerinc vaszon felrako Nyillas beslité

29. dbra. Beakaszto gép részei
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A kész konyvtestet gerincével felfelé tovabbitjuk a beakaszté miibe, ahol egy kés kozépen
szétnyitja a konyvtestet. A kés mellél egy tovabbité szarny veszi at a konyvet és folfelé
haladé iranyba szallitjia a ken6hengerek koézé. A kenémi két egymassal szemben forgd
hengerbdl all, melyek feliilete rovatkolt. Kézben folyamatosan vezetjik a tablat a tablatarto
mibdl.

Az el6zékpapir kenésével egyidejlileg a gép a gerinclemezt meggdombolyiti és a kész
konyvtablat a megkent el6zékil konyvtest gerince folé vezeti.

A konyvtabla pontosan illeszkedik a kdnyvtesten az illesztékek miatt, igy fej és labrésznél a
tablaperemek egyenlé méretliek lesznek. A szallitészarnyon elhelyezkedd kész konyvtest
felfelé iranyulé6 mozgast végez, igy a konyvtabla kénnyedén ra tud simulni az el6zékre.

A konyvtest és koOnyvtabla 6sszeragasztdsa utdn a simitéhengerek az el6zékpapirt
rasimitjak a tadblalemez belsé feliiletére.

|

30. dbra. Kényv ereszre verése

A konyvnyilas beégetése és a konyv préselése: A konyvnyilds beégetésére azért van sziikség,
hogy a konyv nyitasakor a tabla élesen ki tudjon nyilni, és ne hizza magaval a konyv test
lapjait. Az elsé6 miivelete a konyvtest behlzasa a konyvtablaba, a szép konyvforma, a
kifogastalan nyilas kialakitdsa érdekében. A konyvet formaba igazitas utdn a tovabbité mu
elszallitja az els6 présel6mdi préslapjai kozé. A préselés akkor szakszerd, ha minél hosszabb
ideig tart, ezért tobb présallomast is elhelyeztek a gépen. A konyvnyilds beégetése flitott
léniabeégetd formaval torténik, melynek flitése szabalyozhatd. Az utols6 présallomas utan a
konyv a kirakémire keril, majd a gerincliiket180°-os szdgben egyesével elforgatva az
konyvkirakdé géphez tovabbitja. A tovabbi miuveletekig (burkolds, csomagoldas) a konyvet
célszer(i 24 6ran préselve tarolni.
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TANULASIRANYITO

A nagylzemi koényvgydrtas magas szakmai felkésziiltséget igényl6 alkotd tevékenység. A
kényvkoté a megrendel6tél, gyartas-el6készit6t6l kapott informaciok birtokaban a feladatot
csak akkor tudja megfelel6en elvégezni, ha a nagylizemi kényvgyartas minden technoldgiai
folyamatat részleteiben is tokéletesen ismeri, és ezek birtokdban képes a kdnyvgyartashoz a
felhasznalt anyagokbdl j6 mindségi terméket késziteni.

1. Ismerkedjen meg a kézi konyvkotés miiveleteivel és a korszerud, mai igényeknek megfeleld
kényvgyartas gépeivel, a folyamatosan fejl6d6 technolégiak mellett a modern kényvgyartas

WEP4

2. Erre lehet6sége van a konyvesboltok, konyvtarak latogatasaval, és az internet megfelelé
oldalainak attekintésével. Hasonlitsa 6ssze a kiulonb6zé korokban késziilt konyveket a ma
gyartottakkal.

3.A konyvkotészeti anyagok gyartasanal, szamos Uj anyag jelent meg,ezek tulajdonsagaikrél
folyamatosan sziiksége van informaciok beszerzésére.
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| 1. feladat

Sorolja fel a kdnyvtest készitésének muveleteit!

2. feladat

irja le, mit neveziink nyomdai kilévésnek!

3. feladat

Mit abrazol a kovetkezd abra? Sorolja fel a folyamat f6 részeit!
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31. dbra

4, feladat

Hogyan szabjdk és hajtogatjdk a konyv el6zékét? Valaszat irja le a kijelolt helyre!
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| 5. feladat

Milyen géppel végzik az iv 6sszehordast, ismertesse a gép miikodését? Valaszat irja le a
kijelolt helyre!

6. feladat

Mit abrazol az abra? irja le réviden az A, és a B, dbrarész jellemzdit!

32. dbra
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7. feladat

Roviden jellemezze a kartonalt konyvet (brosurat)!

8. feladat

irja le, milyen géprészt abrazol az abra, és réviden jellemezze!
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| 9. feladat

Sorolja fel, hogy milyen konyvtabla boritokat ismer!

10. feladat

s

11. feladat

Ismertesse a konyvtabla készités miveleteit!

12. feladat

Csoportositsa a konyvtabla anyagait!
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14. feladat

Ismertesse a konyvtabla diszitésének madjat és anyagait!

15. feladat

Ismertesse a kotott konyv készités mdiveleteit!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Kényvtest el6készités miiveletei:

- fwagas

- Hajtogatas (szalfelsiités)
- lvpréselés

- El6zékelés

- Ivésszehordas

2. feladat

A kilovés lényege, hogy az oldalak, ivek a nyomtatds, vagas, hajtogatas utdn a oldalszam
novekvd sorrendben legyenek. A nyomégépek altaldban 4, 8, 16, 32, 48 oldalt nyomtatnak
egyszerre, a kilovés meghatdrozdsa (gazdasagi okok miatt) tobbnyire a nyomdasz feladata.
Kilovéprogramokat a filmlevilagitokhoz és a nyomélemez-levilagitokhoz hasznalnak.

Filmlevilagitads esetén a végtermék a kilétt film, nyomélemez esetében pedig a kildtt
nyomélemez.

3. feladat

A rotacios szalfelstutés elvét.az abra szemlélteti.

mm e _ .—;—?_'-:'.'.._’_—_7 ke
11 10 J 9 m\’ ?%-_..7

34. dbra
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Az abran: 1 szaltarto lanc, 2 fliz6szal, 3 szélvezetd, 4 vagokés, 5 szaltarté a levagott szallal,
6 szallité lanc, 7 befiiz6 lanc, 8 befliz6 egység, 9 szalkapocs, 10 szalellenérzé, 11 felsuté
sin, 12 hajtott iv, 13 az ivre felsiitott szalak, lathaték.

4, feladat

Az el6zék szabdsa és hajtogatasa

Az el6zéket minden esetben a felhasznalt papirgyartasi irdnyban, a kodnyv gerincével
parhuzamosan szabjuk, mert az igy szabott el6zékek hajtogatdsi szilardsaga nagyobb, mint
a keresztirdnyban szabottaké. A keresztiranyban szabott el6zékpapir feldolgozasa egyrészt
lassitjia a munkat, masrészt a konyv tartéssdgat és szépségét rontja. A vagaskor a
derékszoget biztositani kell, mivel a derékszogl hajtasnak ez el6feltétele.

Az el6zék hajtasat végezhetjik kézzel és géppel.
A helyes el6zékragasztas és a jé flizés a konyv jé nyithatésdganak egyik el6feltétele.

Ha az el6zéket egészen az iv éléig ragasztjuk fel, flizés kozben az el6zéket a tlk atszurjak,
ami a nyilasban durvan mutatkozik. Atszurt el6zékkel kdnyvet eléallitani nem szabad, mert
az el6zék a konyvtabla kinyitdsa és becsukasa kozben erésen igénybe van véve. Ha tehat
flizéskor atszurjuk, az lyukas lesz és kilatszik a flizévaszon. Ha a kdnyv szalagra van flizve,
a konyv tablajabol kevés hasznalat utan ki fog esni.

///////

maga utan hdz, vagyis megszUkiti a konyvtabla nyildsat és az el6zék kevés haszndlat utan
kiszakad.

5. feladat

ivosszehordas

A nagylizemi kényvgyartashoz altalaban vizszintesen elhelyezett, épitészekrény elv szerint
kivitelezett gépeket hasznalnak. A meghajtogatott, préselt, illetve el6zékelt iveket az
ivosszehordd gép vizszintesen egymasra helyezve, ivsorrendbe automatikusan, brossura
vagy konyvtesté oOsszehordja. Az 0Osszehordd gépek mind egyedildlld gépként, mind
gyartosor részeként uUzemeltetheték. Egyedilallé gépként konyvtest vagy brosura
cérnaflizéssel, vagy fejben enyvezett termék Osszehordasara, gyarté sor tagjaként
ragasztékotd géppel 6sszekapcsolva alkalmazzak.
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6. feladat

35, dbra

Az abran az A: cérnaflizott kartonalt, a B: cérnafilizott kotott konyvtest van abrazolva.
Cérnafilizés

A cérnaflizést nagyobb igénybevételi konyvek, tobbives gyakran hasznalt kényveknél, pl.
szotaraknal, kézikonyveknél, szépirodalmi konyvek készitésénél alkalmazzadk. A cérnaflizés
a meghajtott iveket 0sszetartja, és egymassal 6sszekapcsolja. A cérna minden iv hajtdsaban
athatol az iv belsejébe, és oldalt kifelé eltolédva valt at a kovetkezé ivre. A fliz6cérna ily
modon nemcsak az egyes (ivek lapjait tartja 6ssze, hanem az egymas utdn kovetkezdbket is
egymashoz rogziti). A flizést magat a varréegység végzi, ami altalaban, két elészuro tiibél,
egy varrétiibél, egy horgolotlibdl és négy szaltolobdl all.

7. feladat

A brosura olyan kis iv- (haromszor hajtott 16 oldalas nyomdai iv) terjedelm(i (kb. 6-20 iv)
nyomdai termék, konyv, amely kartonfedélbe van beragasztva (beakasztva). ElGallitasa
lényegesen olcsébb, mint a keménytablas kotott konyvnek. Régen a konyvkiadok egyes
kiadvanyaikat kotott és flizott allapotban hoztdk forgalomba. A koriilvagatlan flizott
példanyokat az egyéni konyvtarak izlésiiknek megfeleléen bekottethették. Az ivek
elékészitése borsira gyartashoz altalaban az altaldnos nyomdai kilovési rendszer szerint
torténik.
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8. feladat

36. dbra

A képen az 1. a frézel6 kést, a 2. a tisztitd keféket és a bolyhozast abrazolja

Gerincmegmunkalds. A szoritépofa a precizen 6sszerendezett konyvtestet (konyvblokkot)
végigvezeti a kulonb6zé gerincmegmunkdlé 4allomasokon. Ezzel biztositja a tovabbi
allomasokon elvégzendd tovabb feldolgozds eléfeltételét. Gerinclemaras (frézelés) és
bolyhozas. Az 6sszehordott ivek gerincét gépen teljesen vagy bizonyos tavolsdgban lemarjak
(frézelik), esetleg csiszolassal a lap éleket kissé bolyhozzak.

A gerincrél lemart papirhulladék porelszivd berendezésen keresztil zsakba vagy tarold
helyiségbe keriil. A konyv el6szor a f6 frézel6 dllomashoz keril, a kdonyvtest biztos tartasarél
kétoldali lemezes szoritas, valamint az ettél fliggetlen konyvtestgerinc prés gondoskodik, a
megmunkalas soran.

9. feladat

A nagyilizemi konyvkotészetben a konyvtablat és a konyvtestet kiilon készitik. A konyvtabla
két tablalemezbdl, gerinclemezbdl és boritdbanyagbol all. A konyvtabla a boritas fajtaja
szerint lehet:

- félvaszon,

- félbérboritasu,

- egészpapir,

- egészvaszon,

- egészbdr boritasu
- flexibilis
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| 10. feladat

A flexibilis tablaboritd eljaras, a végeredményt figyelembe véve, hasonlit a hagyomanyos
eljarassal készitett tablaboritohoz. Az idedlis flexibilistabla-borité anyaga a 200-350 g/m2
tomegl jo mindségli karton, melyet a nyomtatas utan célszerd valamilyen féliazasi eljarassal
feliilet kezelni. Itt kell megemliteni a flexibilis eljardshoz kifejlesztett mianyag bevonatu
papiralappal rendelkezé6 nyomathordozot, melynek a feliiletét nyomtatds utan nem Kkell
foliazassal felllet kezelni. Ennek az anyagnak az optimalis négyzetmétertomege 420 g/m?2.

A flexibilis tabla elkészitéséhez a berendezés 6t f6 egységbdl all:

- két kiilonallé berakoéegység,
- bigelémd,

- kenémd,

- visszahajlité és simitémdi,

- kirakémd

11. feladat

A konyvtablakészités az alabbi miveletekbdl all:

- konyvtabla anyagainak szabasa lemezollon (tablalemezek, gerinclemez, boritéanyag)
- konyvtabla készitése és 24 6ras szaritasa,
- konyvtabla diszitése (aranyozas).

12. feladat.

A konyvtabla anyagainak csoportositasa

Szirkelemez (konyvkotélemez)

Papir hulladékbol allitjak el6. A sziirkelemez minésége befolydsolja a konyv-tabla
elkészitését és minbéségét. Fontos, hogy a lemez feliilete simara hengerelt, egyenes és
egyforma vastagsagu, jol ragaszthaté, valamint megfeleléen szaraz legyen. A simdra
hengerelt lemez tomorebb, ezaltal ellendllébb és egyenletes vastagsagu, ami a gyartds
érdekében nélkiilozhetetlen. Tomege 400-6000g/m2, mérete altalaban 700x1000 mm. A
szaliranya a megrendeld igénye szerint lehet a hosszabb oldallal, vagy a rovidebb oldallal
parhuzamos.

Boritéanyagok

A boritéanyagok lehetnek konyvkot6 vasznak, melyek lehetnek egy vagy két oldalon
appretdltak, valamint papir hordozéra kasirozottak. Napjainkban elterjedt boritéanyag a
papir alapi mdanyag réteggel bevont, valamint nyomtatott papir boritdbanyagok, melyek
foliazassal vagy lakkozassal feliiletnemesitettek.
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A nyomtatott papiralapu boritdbanyagokat kasirozé eljarassal fényes vagy matt BOPP
(Biaxialisan Orientalt Polipropilén) félidval feliilet nemesitjik. Ily modoén a fizikai és kémiai
tulajdonsagaik javithaték a féliaval kasirozott boritdbanyagoknak. A feliletnemesités
torténhet hideg, vagy meleg fo6lidzasi eljarassal.

13. feladat

Tablakészité gép szerkezete és miikodése

A konyvtablakészit6 géppel eldallitott konyvtablaknak szamos elényiik van a kézzel
eléallitott tablakkal szemben. Elsésorban, hogy szabdlyos gépi beadllitasok esetén a tablak
teljesen egyformdk lesznek, a gerinclemezek kozépen helyezkednek el, a nyilasok, a
ragasztéréteg vastagsagok egyformdk lesznek és nem utolsé sorban gyorsabban szaradnak.
A tablakészité gép a konyvtabla alkotdelemeit az enyvvel megkent boritbanyag feliiletére -
meghatarozott helyre - felragasztja és préselve kivezeti.

A nagyiizemi konyvkotészetben a mintakonyv segitségével parhuzamosan tudjak gyartani a
konyvtestet és a konyvtablat.

Mikodésiik szerint a tablakészité gépek kiilonboz6ek lehetnek, de abban valamennyien
megegyeznek, hogy a boritét enyvvel kenik meg. A tablakészité gép az aldbbi f6 részekbdl
all:

- boritoberaké és kenémd,

- tablalemez és gerinclemez berakd,
- 0Osszeakasztéo md,

-  belto rész,

- radorzsolo,

- szamlalo és kiraké

14. feladat

A konyvtabla diszitése, és aranyozasa.

A konyvtabla nyomtatdsa, feliiletének diszitése, szoveg, jelek és diszitéelemek felvitele
meleg vagy hideg nyomdéformaval, préseléssel torténik. A konyvtablak feliiletét vak-, festék-,
folia- vagy dombornyomadssal diszithetjiik. A vaknyomds nem mas, mint félia nélkili
nyomtatas.
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A véset a nyomoéerd hatasara nyomot hagy a konyvtabla feliiletén. A nyomo6formatol és a
nyomathordozé mindségétél fiiggéen 22-80°C lehet a nyomasi hémérséklet.
Festéknyomtatas soran az aranyozashoz hasznalt magasnyomé format befestékezik, igy
magasnyomoé technoldgiaval konyvtablara is lehet nyomtatni. Nincs minden gépen festékez6
berendezés.

Félianyomtatds sordn aranyozoéféliat hasznalunk, amely az alabbi részekbdl all:

- hordozéréteg,

- viasz- vagy paraffin réteg,
- festékréteg,

- gyantaréteg.

A hordoz6 anyag legtobb esetben polipropilén. A viaszréteg hé hatasara elengedi a hordozét
és a festékréteget, ami adja a nyomat szinét. A gyantaréteg rogziti h6é hatasara a
festékréteget a nyomathordozohoz. A nyomasi hémérséklet altaldban 110-170°C, ami fligg a
véset méretétdl, anyagatél, vastagsagatél, a folia tulajdonsagaitol, a borité minéségétél, a
nyomas erésségétél, a terem hémérsékletétdl és a gép sebességétdl.

15. feladat

A konyvtestek vagasatdol a konyv befejezéséig terjed6 miveleteket konyvkikészitésnek
nevezzik

KONYVKIKESZITES
A }
metszésfestés a konyvtest és a kdnyv-
tabla Gsszeragasztasa
konyvtestgerinc- +
ombolyités
gombolyi konyvnyilas-beégetés
é5 préselés
24 dra
préselve szaritas
flizGszbvet, gerinc-
kasirozé papir és orom-
szegd felragasztasa
37. dbra

A korszeri konyvkikészités Ugynevezett zart lancd lizemmaéddban in-line torténik, ami alatt
olyan termelési modot értiink, ahol egyes gépeket vagy gépcsoportokat kapcsolunk
egymashoz.
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Az adott technolégidanak megfeleléen 6sszekapcsolt berendezések egy komplett gyartésort
alkotnak, melynek beallitasa, vezérlése, folyamatos miikodtetése szamitdégép segitségével
torténik.. Ezen rendszer segitségével nem csak a gépek, berendezések beadllitasa valik
konnyebbé és kezelhetébbé, hanem folyamatosan nyomon lehet kdovetni a munka menetét.

A kikészit6 gépsorok elsédleges elénye, hogy a kis példanyszdm miatti gyakori atallast a
szamitdgépes rendszerek jelentésen meggyorsitjak.

A konyvtest kikészit6 alap gépsor az alabbi gépegységekbdl all:

- konyvtestgerinc gombolyité és ereszreverd,

- konyvtest sapkdazo, (flizészovet-felragasztd) és oromszegély felrako,
- fedél berakas és konyvtest beakasztasa,

- a konyvnyilas beégetése és a konyv préselése
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