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A vagas technolégidja

A VAGAS TECHNOLOGIAJA

A konyv a nyomdaipar legosszetettebb terméke, a tartalom és a forma harmonikus
0sszesség. A konyv nyomtatott ivekbdl all, igy a nyomtatasra kerilé iveket a nyomtatast
megel6zéen méretre kell vagni. A nyomtatott ivek méretre vagasa ivvagégépen torténik. Az
ivvago gépeket egyrészt a nyomtatdsra keriil6 ivek megfelel6 méretre, (derékszogdl) va-
gasara, amennyiben az ivek mérete eltér a nyomtatasra hasznalt nyomogép méretétdl,
méretre vagasra, masrészt nyomtatds utan a kinyomott ivek hajtogatashoz torténd vagasara,
ha az iveken tobbszoros produkciéban van elhelyezve a nyomdaterméken darabolasra
hasznaljak. A vagas milveletét vagégéppel végezziik.

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A nyomtatasra keril6 iveket a nyomtatast megel6z6en méretre kell vagni. A nyomtatott ivek
méretre vagasa ivvagégépen torténik.

Munkavégzése soran szamos kérdés meril fel az ivwagdassal kapcsolatban:

Milyen elven milkodnek a vagégépek? A vagds mindsédére milyen a gépre vonatkozo
tényezd6k hatnak? A vagds minéségére milyen anyagokkal 0sszefligg6 tényez6k hatnak? Mik
a vagas mindségének jellemz6i? Hogyan torténik a kdnyvtest harom oldali vagasa? Hogyan
mikoédnek haromkéses vagdégépek? Milyen tényezék befolydsoljdk a koOnyvtest
korilvagasénak minéségét, méretpontossagat?

Mindezekre a kérdésekre adunk valaszt a kovetkez6 fejezetekben!

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A témakorrel kapcsolatban az alabbiakkal foglalkozunk:

- 1. Ivwagés elmélete.
- 2. Az ivvagé gépek milkodése, vagdgépet tipusai.
- 3.VAagogépek kiegészitd berendezései.

A nyomdaipar szamos teriiletén szikséges a felhasznalasra kerilé kilonbozé
nyomathordozékat, anyagokat vagni. A vagas torténhet:

- VAagassal
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- nyirassal

1. dbra. Nyirds elmélete

A nyir6 hatds két, egymassal ellentétes iranyban mozgd, kozvetlenil egymas mellett
elmozdulé kés (lasd: olld) kézott jon létre. A vagd hatds az ék elvén mikodik: elég egyetlen
penge is (lasd: kés, fejsze), vagy két egymassal ellentétes irdnyban mozgd, egy vonalra haté
(egymas mellett el nem mozduld) penge (lasd: kéromcsipesz, csip6fogé).

Vagaskor a szerkezeti anyagok,(papir, karton, konyvkotd lemez) ill. a bel6lik készitett
,Széles” vagy ,hosszu” félkész ivek, lemezcsikok keresztmetszetét az anyagfolytonossag
megsziintetésével valtoztatjdk meg. Ezek kozil a vagas szilard, elmozduld élekkel, valdsul
meg. Valamennyi vagasi eljaras alkalmazasa soran keletkezik anyagveszteség,
keresztmetszetétdl fliggben darabolasi vagy szélmaradék.

A nyirévagasi eljarasokra jellemzé, hogy az agyagrészek szétvalasztiasa meghatarozott vonal
mentén, az anyag nyirészilardsagat meghaladd nyiré igénybevétel hatasara megy végbe,
mikézbe a vagodszerszam-élek a vagérésnek megfelel6 tavolsdgban egymas mellett
elhaladnak.

A munkadarab anyagvastagsaganak (kényvkoté lemez) 1/10... 1/20-at kitevé vagorés
akadalyozza meg, hogy a vagéélek iitkdzzenek és az 4ltal egymast karositsak. Ertékét
azonban nem szabad til nagyra bedllitani, kiilonben a vagott anyag a vagoéélek kozé
beszorulhat, ill. til nagy sorja keletkezhet.
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Az egymas mellett elhaladdé vagdélek a munkadarabra forgato- (billent6-) nyomatékot
fejtenek ki leszoritéval ellensulyozni kell,(Lasd. Trimmelé gép)

A nyiras soran a két vagoél teljes keresztmetszetében valasztja szét az anyagot (pl. oll6).

Darabolasndl az az vagasnal a kés egyiranyu, két egymasra meréleges mozgassal hatol be az
anyagba ( vagy a kés végzi mindkét mozgast, vagy a kés és az anyag is mozog).

AZ iVVAGAS ELMELETE

Az ivvagbgép az lengbvagas elve szerint mikodik. A kés a vagasi folyamat alatt a lepréselt
vagandé agyag egyik szélére helyezd6dik, és huzé ivben athalad az iv masik szélére. A
vagokés also holtponti helyzetében parhuzamos a vagoéléc feliiletével. - A kés ferde helyzetét
meghatarozo sz6g a vagas folyaman egyre kisebb lesz. A lengévagas vago hatasa kovetkez-
tében csokken a fellépé vagoders, mialtal egyidejlileg jelentésen noévekszik a vagas
pontossaga és csokken a kés elhasznalédasa.

A gyakorlatban idealisan fliggéleges vagasi folyamat sohasem jon létre. Minden vagasnal
jelentkezik bizonyos mérték( eltérés. Ennek oka a papirfajta, a kés vagoééle, a vagando
papiroszlop magassdga, a présnyomas, és a vagasi hossz kozotti komplikalt
0sszefliggésekben kereshetd.

A vagokés rosszul megvalasztott élszoge, a vagoléc és vagokés kopdsa, és a nem megfeleld
préseré miatt keletkezhetnek eltérések.

A leggyakoribb vagasi eltérés:

Alavagas: a kotegben fekvo ivek hosszmérete a kés lefelé haladasaval egyre kisebb lesz. Ez a
leggyakrabban elé6forduld vagasi hiba.

Gombavagas: a felsé ivek a kés altal lefelé hajlanak és vagas utan el6bbre ugranak, ezaltal
hosszabbak lesznek

Folé vagas: a kés kifelé el6redél, a kotegben alul fekvé ivek hosszmérete megnagyobbodik
A derékszogli vagas miszaki el6feltételei

Ahhoz, hogy a vagogépen pontos derékszogl vagast végezhessiink, az alabbi mdszaki
el6feltételek sziikségesek.

A vagbgép asztalanak vizszintben kell lennie, mert eltérés esetében alavagas, az alsé ivek
kisebbek, mint a felsék, vagy elére vagas keletkezik. Az igy vagott ivcsomo also ivei
hosszabbak, mint a felsék.

A hatsé iv illesztéknek parhuzamosnak kell lennie a vagdékéssel és derékszoget kell alkotnia
az oldal-illesztékkel. Ha a hatsé illeszték a derékszogtél eltér, a vagas ferde lesz.
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A vagokésnek derékszogben kell lennie a vagogépasztallal, az ettdl vald eltérés ala- vagy
elére-vagast okoz.

A présszerkezetnek a teljes vagandé feliileten egyenletesen kell szoritania, mert pl. ha egyik
felén gyengébben szorit, a nagy erével lezuhano6 késvagas kozben a papirt kihtizza és a va-
gas ferde lesz.

Also holtpontnak nevezziik a késtarto jaratanak legmélyebb pontjat; felsé holtpontnak pedig
a késtarté jaratanak legmagasabb pontjat, ahol a kapcsoloszerkezet kikapcsol.

Eletlen vagdkéssel torténé vagas esetén, nagymértékben névekszik a vagasi ellenallas,
aminek kovetkezményeként egyrészt kihlzédik a prés alél a papir és alavagas keletkezik,
masrészt a gép a nagy eréltetés kovetkeztében idd el6tt kikopik, s6t sulyosabb esetekben
géptorés is lehet.

A vagasi méret a hatso illeszték és a vagokés kozotti tdvolsdg. A nyomtatott iveket az
ivwagégép hatso, és oldalillesztékéhez illesztjik, beallitjuk a méretet, a présgerendaval
leszoritott ivek kozil a prés a levegdt kiszoritja, majd méretellen6rzés utdn megtorténik az
ivek derékszogl vagasa

A konyvkotészeti gépek koziil ezen az elven miikodik az ivwagé gép, a haromkéses vagdgép,

a sikvagas elvén pedig a stancolas

2. AZ iVWAGO GEPEK MUKODESE, TIPUSAI

Az ivvago gépek altalanos felépitése:

ANINNINIIRINNT 2N \\\\\\\\\\\\\\\
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2. dbra. A vdgogép metszete
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1- gépvaz, 2- vagokés tartdé vagokéssel, 3- méretre vagott ivek,4- ivwagogép asztal, 5 -
vagoléc, 6- ék, 7- ivwvagogép asztalt tartd lab,8- hatso illeszték, 9- prés gerenda.

Kézi vagogépek

Karos (héblis) vagdégép: Fbleg kisebb konyvkotészetekben, kézmiipari mihelyekben
hasznaljak, rendszerint még ma is igen jol megfelelnek. Tobbféle tipusukat ma is gyartjak.

A présgerenda mikodése a kézikerék, a hatso illeszték mozgatasa az orsés szerkezet
segitségével torténik.

Asztali emelty(is vagégép: Szerkezete igen egyszer(, késtartdja fliggdleges mozgasu, ennél
fogva, rugos nyomassal hat a présgerendara, amely igy 6nm(ikodSen présel.

Kerekes ivvagogépek: igen egyszeri szerkezetek, melynél a préselés miiveletét a kerékkel, a
hatso illeszték beallitdsat orsos szerkezettel, a késtarté meghajtasat kézi hajtékerékkel
végezzik. Ez a gép motorikus meghajtasra is atalakithato.

Gyorsvago6gépek

A gyorsvagogépek méreteit mindig a vagasi hossz hatdrozza meg, vagyis hogy mekkora
méretl papir vagasara alkalmas.

igy a leggyakrabban hasznalatos méretek a szabvany ivméretek vagasihoz igazodnak, pl.:
70x100 cm-es iv vagdsahoz a 78 cm gépet fejlesztették ki. A leggyakrabban eléfordulé
gépméretek a 78; 92; 105; 115; 130 cm-ek.

A kilonbo6z6 ivvagé gépek lényegileg azonos géprészekbdl épiilnek fel.

- gépvaz, amelyben a késtart6 a vagokéssel, és mogotte a présgerenda helyezkedik el;

- vizszintes asztal, amely a vagas helyéhez viszonyitva kiils6 és belsé részbdl all

- az asztalba beépitett cserélhetd vagéléc

-~ az asztal szélére rogzitett oldalilleszték és az el6re és hatramozgathatd, hatsé
illeszték

- avagobasztal kozépen, az asztalt tarté prizma és az asztal végét tarto allithaté lab

- gépvazba épitett meghajto rendszer (mdgnes fék, tengelykapcsolé, motor)

- inditészerkezet, biztonsagi berendezés, mérdszalagegység, Ujabb tipusoknal
szamitbgép vezérlés
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A késtartd kiulonleges alaki és méretli azért, hogy vagas kozben a rezgésmentességet
biztositsa, kiilénben a vagas egyenetlen, pontatlan, lesz. A kés sziikség szerint cserélhetd,
koszoriléssel Ujra lehet élezni. A présgerenda feladata, hogy a vagando ivoszlopot a kés
mellett olyan erével szoritsa le, hogy a kés azt ne tudja kihtzni. A gerenda anyaga olyan
szilardsagu legyen, hogy az iveket teljes hosszaban egyenletesen szoritsa le. Korabbi
vagogépeken, kiulonbozé kiviteli mechanikus (rugd) présleszoritast alkalmaztak, djabban
ezeket olajhidraulikaval valtottak fel.

A vagoasztalra helyezett ivcsomék kdonnyebb mozgatasa érdekében légparnas asztalokat
alkalmaznak.

Vagokések: edzett acélbdl vagy éltartd acélbetéttel ellatva készitik. A vagas minéségét,
gazdasagossagat az acélkés szakszerl koszoriilése, a szabdlyos élszog és a késbeszerelés
hatdrozza meg. A vagokéseket 18-23°-0s szogben kell kdszoriilni.

A vagobkések koszorilésénél az alkalmazott él szogtél nem szabad eltérni, mert ha tompdabb
szogbe koszorilik, a vagasi ellendllas nagyobb lesz, az élek gyorsan kopnak és gyakoribb
lesz a késcsere. A 23°-0s élszogli késeket kettés éllel is szoktak kdszoriilni, oly médon,
hogy a 20°-osra koszorilt késélre egy 3-5 mm széles 23°-o0s Uj szoget kdszoriilnek.

Vagoléc: anyaga altaldban miianyag (PVC), ez megfelel a vagdssal szemben tdmasztott
mindségi kovetelménynek, és a késél tartossdga szempontjabdl is. A feliletén torténik az
anyag atvagasa.

Hatso illeszték: méretre allitdsa kézi vagy motorikus meghajtassal torténik. Az Gjabb tipusu
gépeknél mozgatasét szamitdégép programozassal végzik. A méretre allitds programozdasa
gyorsabba, pontosabba és konnyebbé teszi a vagast.

A nyomatlan és nyomott ivek pontos vagasanak el6feltétele, hogy az ivek illesztési helyeken
(alap és oldalillesztés) derékszogbe legyen vagva. Vagas el6tt, ez illesztés helyének
megfeleléen, az iveket ki kell Gitogetni.
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3. dbra. Poldr ivvdgogép

A hatsé illeszték mozgatdsat kordbban mechanikusan végezték, késébb ezt
magnesszalaggal vezérelték. A szamitdgépes rendszerrel nem csak a hatsé illeszték méretre
allitasat, hanem a mozgdsi irdnyokat, a vagasi miiveleteket, valamint a vagds sorrendjét is
programozni lehet.

4. dbra. Iwdgogép programozd tibldja

A hatsoéillaszték vezérlése: lehet6ség van kézi, félautomata és automata tzemmébdban
haszndlni a gépet. Kézi (bedllitds a méret megaddsaval:a méret megaddsa (bebillentylizése)
utdn a hatso illeszték - jelenlegi helyzetétdl fiiggetlenil - méretre all.

A szamitégép még arra is Ugyel, hogy a hatséilleszték tamaszkodjon az 6t mozgatd
szerkezetnek ezért minden esetben hatulrdl éldre allitja a megadott méretre.

Félautomata (méretre allitds automatikus: vagas kézi inditassal). Sorozat miiveleteknél be-
programozhatjuk a gépet a méretekre. Vagaskor a gépet kézzel inditjuk. A miivelet elvégzé-
se utdan a gép automatikusan a kévetkez6é méretre allitja a hatsé illesztéket.

Automata (méretre allitas és vagds automatikus). Automata tizemmodnadl, a méretre allitas
utdn a gép elvégzi a vagast is. Az automata ivvagd gépeken ezért sziikséges a kétkezes
inditdson kivil a fotocella hasznalata is!
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Sorozat miiveletek programozasa is gyorsabb. Cimke vagasanal sziikség van kivagasra is. A
cimke méretébdl és a kivagas nagysagabol az ivwago gép sorra kiszamolja a vagasi helyeket:
és vagas soran ezekre a méretekre allitja a hatsoillesztéket.

Biztonsagi szerkezet: Kilonb6z6 szamu infravoros fénysugar akadalyozza meg, hogy a
gépkezel6 keze, vagy mdas anyag a vagasi tartomanyba keriljon. ezzel csokkentheté a
beleset veszély. A gép tulterhelését reteszel6 csap akadalyozza meg.

fvek derékszogl vagasa

A nyomott ivek pontos vagasanak (feldaraboldsanak) fontos el6feltétele, hogy az illesztési
helyeken (oldalilleszték és alap illeszték) derékszogben legyen vagva. Ugyanis a konyvkoté a
vagaskor az iveket egész szélvonaluk mentén illeszti a hatsé illesztékhez. Ha a nyomott ivek
ferdék, azok a feldarabolas utan is ferdék lesznek. Az ilyen iveket pedig pontosan és
gyorsan hajtogatni nem lehet.

A papirgyarak a papirt legtobbszor pontatlanul kittdgetve, vagy ferdére vagva szallitjak.
Ezért nyomas el6tt az iveket derékszoglre kell vagni. A derékszogl vagast ugy végezzik,
hogy a papirt jél kiltjik és hosszabbik oldalat az oldalilleszték mellé helyezve addig toljuk a
hatso illesztékhez, amig az ivek hosszabbik része azt eléri. Most a hatso illesztéket addig
mozgatjuk, mig a legkisebb levagassal kivagjuk beléle a ferdeséget (spiccet).

Ahhoz, hogy a vago pontos vagast végezhessen, a gépterem részérél sziikséges: pontos
nyomas, pontos kirakas, és iv kitités. Olyan iveket, amelyek nincsenek pontosan kilitve, nem
szabad megvagni, mert az ivek az elcsliszds ardnyaban pontatlanul lesznek megvagva. Az
iveket kitutogethetjiik kézzel, vagy kilzogeté razé asztallal. Kilondsen nagy
elévigyazatossag sziikséges a vékony, puha papirok kititésekor, amelyeknek az élei kbnnyen
betdéredeznek. A gépteremnek az illesztési helyeket (oldalmértéket és alapillesztés) be kell
jelélnie. Ha az nem torténik meg, a vagénak kell ezt megallapitani. Ahol az ivek élei egymast
fedik, ott van az oldalilleszték és illeszték, az ellenkez6 oldalon pedig a nagysdgbeli eltérés
mutatkozik.

A vdagast a munka milyenségétdl fliggéen nyomds és papirméret szerint végezhetjiik. Ha
méret szerint vagunk, a bedllitast a beépitett mérdszalag megfelel6 méretre allitasaval
végezzik. A nyomds szerinti vdgasndl a nyomds alapjan berajzoljuk a vagas helyét és
eszerint allitjuk be a gépet. A nyomott ivek vdgdsakor mindig az oldalmértéket vagy
illesztéket helyezziik a hatsé illesztékhez, minden vagds alkalmaval jél kittve.

fvwagas hajtogatogépre

A gépi hajtogatasra az iveket ugy kell elékésziteni, ill. nyomni és vagni, hogy a papir és
margoméret egyenld legyen. Vagyis ha az ivet papirszél utan meghajtjuk, annak ugy kell
kinézni, mintha azt nyomdas utan hajtogattuk volna.
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E célbdol a nyomoéformat a formakészitének kilovés szerint kell elkésziteni. A gépmesternek
az illesztéket és az oldalmértéket ugy kell allitania, ill. a nyoméformakat uagy kell
elhelyeznie, hogy a hajtogato-gépen levé oldalmértékkel és illesztékkel egyezzenek.

Haromkéses vagogépek

A haromkéses vagdgépek brosurak, lapok, konyvek, hajtott ivek harom oldali koriilvagasara
alkalmasak. Mdkodésiik szerint teljesen zart konstrukciék, igy a géphez beosztott
dolgozéknak tokéletes balesetvédelmet nyljtanak. A gép teljes zartsaga ellenére gyorsan és
kénnyen kezelhetd. A védbéburkolatok, ill. ajtok nyitott allapotdban a gép nem indul.

A vagoberendezés hajtasa ékszijjal és elektromagneses tengelykapcsoloval készilt. A
hajtomd mechanikus rugényomasu fékkel van ellatva és olajflird6be merild, zajtalan futasu,
fogaskerék-hajtomdivel mikodik.

A vagomltél figgetlen vezérlésd az automatikus olaj hidraulikus présszerkezet. A
folyamatos vagashoz a gép szallitéasztal is felszerelhetd.

A miszaki eléfeltételek azonosak az ivwagd gépekhez meghatarozott paraméterekkel. A
kések koszorilése is hasonlo. A kések cseréje utdn az olaj hidraulikus présberendezés is be
kell allitani, amely 300-2500 kp nyomasra allithaté.

A nagylizemi konyvtestkészitésnél olyan haromkéses vagogépet alkalmaznak, amely egy
vagasi periddusban tobb kdnyvtest méretre vagasat végzi el. A harom oldali vagas utan a
meghajtott ivek nyitottak, a lapok élei simdk lesznek. A harom oldali vdgds hatarozza meg a
termék méretét. A gép a tarolomuibdl vezeti a konyvtesteket a vagémiibe, az illesztékhez
illesztve. A préslap, melynek fellletére vagéformat rogzitenek, leszoritja a konyvtestet a
vagoasztal feliiletére, majd a két oldalkés és az els6kés méretre vagja a konyvtestet. A vagds
egy allomason belil két utemben torténi (konstrukciotél fliggden): elészor a
homlokoldalvdgds, majd ezt kovetéen a konyvtest fej és |ab részének a vagdsa. A
vagomliben a vagokések a vagéléc fellletével is érintkeznek, illetve belevagnak, igy
biztosithatd, hogy a konyvtest alsd iveit is atvagjak. A vagoléc az egyenes vagdgépekhez
hasonléan mlanyagbdl késziilt négyszdg keresztmetszet(i hasdb, sima felllet(i és egyenes.
Sik kifekvését aldegyengetéssel allitjak be. A vagokések -a vagads utdn - az alaphelyzetbe
visszatérve megallnak, a préslap is folemelkedik, és a kivezeté mi kivezeti a méretre vagott
konyvtesteket. A konyvtestekbdl levagott eseléket elszivd berendezéssel tavolitjdk el a
vagémubél.

A hdromkéses vagogépek automatizaltsaguk szerint lehetnek:

- félautomatak,
- automatak és
- gépsorba épithetéek.

Elektronikai berendezésekkel, ellenérzé és szallitd egységekkel lehetévé valt, hogy a
haromkéses vagdégépeket ,in-line” (zart lanci konyvgyartd gépsorokba) is beépithessék.
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5. dbra. Hiromkéses vdgogép kezeld panelje

Ahdromkéses vagdgépek ragaszté kotott és “a keménytablds konyvgydrtasban s
felhasznalhaték. Az automatikus bedllitdsnak, az érintéképernyés vezérlésnek és a
megrendelési adatok tarolhatésdgdnak koszonhetéen ismétlédé megrendelések esetén
rendkivil rovid atallasi idékre képesek.

A haromkéses vagogép kézi vagy gépi kiszolgalastél fiiggetleniil azonos médon miikodik.
Kézi kiszolgalasu gépnél- félautomata izemmodban- a vagandd termékeket kézzel helyezik
a bevezetendd szerkezetre, ami a vagandé terméket bevezeti a vagomiibe. A vagas
bekapcsoldsa utan, ami torténhet kézi kapcsoldval vagy labpedallal, kézvédé zarja el a gépet
a kezel6 eldl.

A haromkéses vagoégép az alabbi f6 részekbdl all:

-  berakémi
- vagomi
- kirakomu

Berakému:

Félautomata haromkéses vagégépekbe csomagonként tessziik be a vagandoé anyagot. Berako
mirél csak akkor beszélhetliink, ha el6zetes présszerkezet von a gépen. Ez a miszaki
megoldas - mivel nem kell az els6 kés alatt nyulkalni (nem kerilhet a keziink a kés ala) -
csokkenti a balesetveszélyt. Az betold présszerkezetbe illesztjiik - fejnél és gerincnél kilitve
- a vagandoé anyagot.

- Betolas, kozben zarédik a lefogé szerkezet.
- Préselés és vagas (a berendezés automatikuson inditja betolaskor).
- A szerkezet visszahlzasa.
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Vagomii:
Itt torténik a vdgandé anyag illesztése, préselése, vagasa és tovabbitasa a kirako felé.

A vagémd f6 szerkezeti részei:

- vagogép asztal
- vagoforma
- vagokések
- vago asztal

A vagodasztalt méretre, a vagandé anyag nagysaga szerint kell 6sszeallitani. A gépekhez tébb
asztalt szallitanak, igy lehet6ség von a gyakrabban hasznalt méretekre elére elkésziteni azt.
Az asztal szélén harom oldalt (fej- eleje-, labrész) vagoléc von.

Vagoéforma, egyszerlen cserélhetd préslap két f6 részbdl all: a géphez szallitott kilonb6z6
méretl gyari alkotérészbdl és a rd ragasztott méretre készitett vagéformabél (kitolto).

A konyvkotd lemezbdl késziilt kitoltét célszerld enyvvel 6sszeragasztani, mert ez merevebb
ragasztéfilmet képez, mint a diszperzids ragasztd. Gerinc résznél a hatsé illeszték vagy az
el6zetes présszerkezet helyét ki kell hagyni.

Vagokések, két oldalon elhelyezkedd kések, egy kozds szerkezet egyszerre miikodteti. Az
ivwagé géphez hasonléan ide is be lehet szerelni kemény fémbetétes kést is. Az elsé kés
derékszogl a két oldalkéssel. A késekrdl levegé fujja le a papirhulladékot. A haromkéses
vagogép mikoddése az ivwagod gépéhez hasonlit. A préselést az ivvago gépen présgerenda, itt
vagoforma végzi.

A vagogépasztal a harom kés miatt itt mdas rendszer(i. A két oldalso kés (fej—lab méret)
egymassal parhuzamos, az elsé kés ezekhez képest meréleges. A késtartok meghajtisa az
iv-vagé gépekéhez hasonldéan forgattyds hajtomdvekkel torténik. A fogas iv (fogaskerék
rész) valtva muikodteti az oldals6 késeket és az els6 kést. A vagasi id6 csokkentése
érdekében kilénb6z6 megoldasokat dolgoztak ki. A MULLER MARTINI ZENITH S haromkéses
vagbgépet ugy alakitottak ki, hogy az els6 kés a vagas utan kibillen, igy biztosit helyet a
masik két késnek. Utolsé miveletként a kirakdmdibe keriil a konyvtest.
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8. dbra. Vidia betétes kés

12



A vagas technoldgiija

A termék jé minéségl harom oldali vagasat a leng6évagas dontéen befolyasolja. A lengd
vagas garanciat jelent a tokéletes vagasra, és a tiszta vagasi fellletekre. Masik megoldas
szerint, az oldalsé kések ellipszishez hasonl6 pélyan haladnak. Vagaskor a két kés a gerinc
felé tart, mikozben helyet adnak az elsé késnek.

Szabadalmaztatott miikodési elvet fejlesztettek ki a fiiles kartonalt konyvek vagasahoz.

A konyvtest boritot szivéfejek huzzak vissza. Miutdn a konyvblokkot egy léc megpréseli,
majd a frontvagas kovetkezik. A konyvtest elejének vagas utan a szivofejek elengedik a
boritét, igy az eredeti pozicidjaba csuszik vissza. Mivel a felsé és alsé szivofejek kilon-
kilon is mikodtethetdk, akar olyan termékek is feldolgozhatok, melyek csak egyoldali fiillel
rendelkeznek.

e Y.

9. dbra. Hidromkéses vdgogépkirako

Kirakémdad

A megvagott konyvtest a kirakészalagra keriil. Azoknal a géptipusoknal, amelyeknél a
konyvtest gerinccel befelé keriil a vagémlibe, a hatso illeszték vagas utan felemelkedik.

Trimmel6 gépek.

A brosurakészitd illetve a magazinok kikészitését végz6 an. hernyofilizé (irkaflizé, folyodirat
kikészit6) gépsorok jellegzetes koriilvagé gépegységei a trimmelé gépek. Ezek a gépek
els@sorban az irkaflizott magazinok harom oldali vagasat termékenként, egyenként végzik.
Ezeknél a gépeknél a vigdkés nem a vagolécbe vag bele, hanem az als6 vagokéssel szemben
(nyiras elven) mozog.

Mdkodési elv: A flzddrottal gerincben rogzitett, vagandd terméket bevezetés utdn a
vezetdlanc szallitéja veszi at, és vezetd sin és az oldalszalagok segitségével el6zetesen a
vagomo kozépre illeszti.
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Ezt kovetden a fels6é és alsé szallitoszalag veszi at a vagandoé terméket, és a homlokoldali
illesztékhez tovabbitja. A termék vagasa két Utemben torténik. EI6szor a vagandé termék a
felemelkedé illesztéknek Utkozik, lefékezddik, majd a szalagok megallasa utdn megtorténik
homlokoldali (eleje) nyiras. A homlokillesztékhez vezetGsin tartja a terméket. A nyirasnal a
terméket homlokoldali préselés rogziti. Ezutan a fels6 és alsé szallitdszalag atvezeti a
terméket a fej és labvagd allomashoz. A nyirds itt is oldaliranyld préselés mellett torténik a
masodik vagds. Kettés produkcidoban torténé feldolgozds esetén kozépen a két termék
szétvagasahoz is felszerelhet6 kés.

11. dabra. Trimmelé gép vdgomive

Kényvtdbla anyagainak szabdsa
Konyvkotélemez és vaszonszabdas
Kézi lemezvagd gépek

Kézi lemezolld: A kézi lemezollé miikodése az olldnyiras elvén alapul.
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A mozgathato felsé és rogzitett alsé kés dolgozik az ollényirdsnak megfeleléen. Ezek
koszorilési szoge valamivel kisebb, mint 90 0, aminek kovetkeztében jelentésen megné a
kések élettartama.

A felsé és alsé kés surlédasat — és ez altal elhasznalddasat — csokkenti az un. szabad szog,
ami a felsé kés fiiggbleges mozgastol valo eltérését mutatja. A felsé kés oldaliranyban, az
als6 kés magassagban Aallithatd. Az ollonyirdsnal a fels6 vagokés csuklotengely kordli
forgdmozgast végez, az also kés rogzitett.

A nyirandd anyagot az ollok kozé helyezik, és nyirds kdzben az ollokat egymas felé
forgatjak. Az ollonyiras eréviszonyai megegyeznek a késnyiras eréviszonyaival.

A nyiras folyamataban az élek szoge egyre csokken, ez altal nyomatékuk egyre novekszik,
ami miatt egyre nagyobb erdt kell kifejteni az oll6 er6karjan. A fels6é kés él gorbiletének
kialakitdsa biztositja, hogy a nyiras folyamdan az élek kézott a nyirasszog alland6 értékii
legyen.

A kézi lemezvagoégép mikodési elv: Az erGs gépalapra szerelt vizszintes iranyban el6re és
hatraallithaté belsé illeszték talalhato a gépen, amivel a vagas kivant hosszlsdaga allithato. A
szélesség beallitdsara szolgalé oldal-illeszték a gép oldaldhoz van rogzitve. A csukld korul
mozgo felsé kés ellenkése, az alsé kés az asztallap jobb széléhez van rogzitve. A felsé kés
emelékarjara a konnyebb, biztonsagosabb mozgatds érdekében kiegyenlité suly van
erésitve. Ez megakadalyozza, hogy a felsé kés o6nmagatél vago helyzetbe keriiljon. A
présgerendanak labpedallal mozgathaté, eredeti helyzetbe valé visszaallast rugd biztositja.
A présgerendanak a vagandé anyagot elmozdithatatlanul kell rogzitenie. A présgerenda
feliletének ezért parhuzamban kell allnia az asztal feluletével, és allanddan tisztan kell
tartani. Keskeny lemezcsikok vagdsahoz a kések elé szerelt kiils6, mozgathatd illeszték
hasznalhaté. Egészen keskeny csikok vagasahoz nem haszndlhaté a kilsé illeszték, mert
vagas kozben belelitkbzne az alsé késbe. Ezért a kiilsé illesztéken elhelyezett keskenyvago
szerkezetet kell haszndlni, ami az illesztés pillanatdban felhajtott helyzetben all, de vagas
utan rugd hatdsara visszaall eredeti helyzetébe.

Korkéses lemezvagd gépek

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

Két egyszerli gép Osszekapcsoldasaval a lemezek megfelel6 méretre vagdsa egy menetben
torténik, ugyanolyan sorrendben egymdst kovetden, mint az egyszerid gépeken, de a kétszeri
felrakas és lerakas munkdajanak kikiiszobolésével. A korszeri gépeket mar eleve ugy
alakitottak ki, hogy a kétiranyu feldarabolast egy menetben végezhessék.

A korkéses lemezvago gépeken a vagasi miveletet a nevének megfeleléen korkések végzik.
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12. dbra. Nyirds elmélete korkésekkel

A nyiras elméletét bemutatd abran « élek altal bezart sz6g, F1és F2 tamadaserd, F eredderd,
anyagvastagsag, R a korkések sugarat jelolik.
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13. dbra. Korkéses vdgomo metszete

A korkéses vagomui metszetén 1 a tengely, 2 korkések, 3 régzitd csavarok, 4 fogaskerék par,
5 tengelyvég csapok, 6 csapagyak, 7 tdmasztécsavar, 8 horonyfedél, 9 szabalyozécsavart
jeloltik.

Késfajtak: az alkalmazott korkések kivitelik szerint lehetnek korkések, tanyérkések és
fazékkések. Kivalasztasuk a vdgandé anyag tulajdonsagaihoz igazodik, karton és kényvkotd
lemez nyirdsahoz korkést ‘haszndlnak, a lagyabb, vastagabb anyagokhoz tanyérkést, a
vastagabb és keményebb anyagok nyirasahoz fazékkést.

Az ellenkésen, ugyanugy, mint a lemezollonal az alsé késen szabad szoéget koszoriilnek,
hogy a fels6 és az alsd kés kozotti surlédast csokkentsék. A 2mm-es lemezek vagasahoz a
60°- os él sz6g a megfelel6. Ez elegend6é ahhoz, hogy legy6zze az anyag ellenallasat és
novelje a kés tartéssagat. A 30°-os hegyesszog a bevagasnal nem tiul nagy érintkezési
felilet kialakulasat segiti el6. Csokken ezaltal az anyag billenési hajlama és a kések
szétnyomaodasa. Mindezek kovetkezménye képen csokken a nyiréerd.

A lemez korolld szerkezeti felépitése:

- gépvaz

- meghajtomd

- lemeztarolé mi

- beraké szerkezettel
- szallitomd

- nyirémdvek

- kirakémi

17



A vagas technolégidja

14. dbra. Tabla lemezszabo gép

A kések bedllitdsa szempontjabol fontos tényezd, hogy az olldnyirassal torténé vagas mellett
a korkéseknek egyidejlleg a vdgandé anyagot is tovabbitaniuk és behizniuk kell.

A kézi berakasu lemezkorolldé mikodési elv: A kdonyvkots lemezivek bevezetése a késekhez
torténhet kézi berakdssal vagy gépi berakadssal oszlopozé berakdasztalrél, szivod
berakérendszer alkalmazasaval. A kézi berakasu gépeknél az asztalon taldlhaté az illeszték
és a tolomu. Az asztal mogott elhelyezett adogatdkarok atveszik a lemezt és beadogatjak a
korkések kozé. A lemezt a korkésekhez olyan er6vel kell (tkoztetni, hogy az
adogatohengerek és a lemez kozott a korkések él szogének megfelels surlédéd eré alakuljon
ki. A korkések él szogét pedig ugy kell kialakitani, a lemez tovabbhaladjon. A korkések
kozott lemezvezetSk biztositjak a gép folyamatos miikodését.

Gépi berakasu gépeknél a berakas oszlopberakoval torténik, amikor is a lemezoszloprél a
felsé lemezt szivoszerkezet emeli le és helyezi a bevezetdasztalra a tovabbité hengerpar elé,
amelyek a lemezt a kérkésekhez tovabbitjak. A vagast kovetéen szintén tovabbitdé hengerpar
vezeti ki a felvagott lemezcsikokat a szalagos asztalra, ahol szalaghevederek vezetik tovabb
a kirakéhoz. Kettés nyiromuvel épitett gépnél a lemezcsikokat automatikus lemez csikvezeté
vagy szivo-tolé rendszerrel kiegészitett vezetérendszer vezeti at a lemezcsikokat a
keresztbe darabolé masodik gép bevezet6 hengerparjahoz.

Vaszonszabd gép

A tekercsben kiszerelt anyagok — konyvkoté vaszon, miibér, fliz6szovet stb. — méretre
vagy csikok szabdsa vaszonszabé gépen torténik. Els6 muivelet a hossziranyu feldarabolds
(nyiras) korkésekkel, majd ezt kovet6en harantiranyl (meréleges) vagas fliggbleges mozgasu
egyenes késsel torténik. A harant irdnya kés kikapcsolhato, ekkor a felvagott csikok ujbol
feltekercselheték.

A nyirds minésége szempontjabél donté a tovabbitd hengerek beallitdsa, amit harom
anyagcsik segitségével végeznek el. A fels6 gumihengert kozépre, a bal és jobb oldalra
elhelyezett anyagcsikkal a recézett alsé acélhengerhez ugy Aallitjak parhuzamosra és az
anyagvastagsagra, hogy a harom csik egyenletesen legyen régzitve.
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A tekercsrél érkez6 anyagot visszahajlitd szerkezethez vezetik. A megvagott anyag felfelé
vagy lefelé kunkorodhat, ebben az esetben a tekercselési fesziltséget allitani kell. A
hizohenger szakaszos mozgast végez, igy a boritdbanyag vezetése szakaszos.

oA

15. dbra. Vdszonszabo gép

A vaszonszabd gépszerkezeti felépitése:

- gépvaz,

- meghajté mi,

- boritéanyag tekercstarolé md,
- korkéses nyiromd,

- hiazémii, harantnyiré md,

- kirako asztal.

Stancolas.

Bonyolult alakzatl termékeknél, dobozoknadl, cimkéknél alkalmazzik, melyeket vagbégéppel
nem lehetne kivagni. A stancolds az a folyamat, mely sordn az anyagot 6sszepréselik és
acélkés segitségével be- (ritzelés) vagy atvagjak. Ezt a folyamatot ives (tégely) vagy rotacids
stancold gépen végzik. A kivagdst un. stancaformaval készitik. Az ives stancolé forma a
vaganddé részeken acélcsikok darabokbdl all6 késeket, a hajlitandé élek mentén
bigel6lénidkat tartalmaz. A vagdé és bigel6lénidk 15-18 mm vastag rétegelt falemezbe
vannak beépitve. A rotacids stancol6 gép olyan magneses hengerrel van felszerelve, amire ra
van rogzitve a stancol6 lemez, vagy a henger maga a stancolé szerszam, azaz a vago élek
kozvetlenil a henger tomor testébe vannak belevésve.A stancold késsel végzett, az anyag
bevagdsahoz sziikséges erd jelenté6sen nagyobb, mint a vagokéssel végzett vagasi folyamat
soran sziikséges erd.

A stancolds sordn szerepet jatsz6 er6ket toébb tényezé befolydsolja:

- A stancold anyag természete
- A vago élek szerkezete
- A vago élek szélessége
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16. dbra. Stancaforma (rétegelt lemezbe zdrva)

17. dbra. Heidelberg tip. Stancolo gép

A stancolandé anyag tipusa hatdrozza meg a hasznalandé stancold kés tipusat. Ha papirt
kell stancolni, altalaban rézsutosan egy oldalt kialakitott éld kést hasznalnak, az él szoge
80°.Ha viszonylag erds anyagot stancolunk, a kés él szoge hegyes szdg.
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IVWVAGO GEPEK KIEGESZITO BERENDEZESEI

Az ivwagob gépekhez a vagasi munkak megkonnyitésére és a mindség javitasara kilonféle
kiegészité szerkezetek kapcsolhatok.

ivrazé asztal: Kiillonésen a nagyméretii ivek vagasanal kénnyiti meg a munkat az ivrazé
asztal alkalmazdsa. A pontatlanul kirakott iveket vagas el6tt valamelyik oldaldhoz kell
illeszteni a pontos derékszogre torténd vagashoz.

Az ivrazo asztal az iveket légparna segitségével mozgatja, mikézben oldalrél az ivek kozé
leveg6t favat be. Az ivek a kilités utan az illesztési oldalon egy sikban fekszenek, ezaltal
lehetségessé valik a derékszoglire vagds. A vagas megkezdése el6tt egy gorgls szerkezet az
ivoszlopbdl a levegét kipréseli a pontos vagas érdekében.

ivoszlopemeld, illetve, siillyeszté szerkezet: a nagyméretii ivek feldolgozasat kénnyiti meg,
amelyre re egy rakodédlap teljes mennyisége helyezheté fel. Ez a szerkezet a leemelt iveknek
megfeleléen automatikusan emelkedik, vagy a megvagott iveknek megfeleléen sillyed. A
szerkezetek kozvetleniil az ivwvagogép mindkét oldalara felszerelhetdk.

Ivberako Iviovabbitd  Vagdgép hosszvagashoz keresztvagashoz
Csomagold

18. dbra. Iwdgo gép kiegészitd gépsora

Rendezédllvany: nagyméretld iven, tobbszoros produkcioban nyomtatott, viszonylag
kisméretl cimkék darabolasahoz elényos a rendezdéallvany, amely az ivek méretének
megfelel6 hat vagy tiz fidkkal rendelkezik, amelyekben a nyomott ivek atmenetileg
tarolhatok. A nyomodgépbdl vagy razéasztalbdl kikeriil6 iveket vagasnak megfeleld
mennyiségli csomagokként helyezik be a fiékokba. A megtelt allvanyt emelGtargoncaval
szallitjak
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19. dbra. lvwdgogép rendezd dllvanya

Az ivvagas soran az ivoszlop szélét kilonb6z6 mértékben le kell vagni. Az igy levagott papir
hulladékot elszivd berendezés tavolitja el (kozponti balazoba).

Haromkéses vagdgépek kiegészité berendezései:

Olyan vagosorokat is kifejlesztettek mar, amelyeknél a dupla produkciéban készitett
terméket egy korflirész el6bb kettévagja majd szallitd szalag tovabbitja a vagogéphez. A
haromkéses vagoégépek utan konyvtest zsugorcsomagold, leraké egység (palettazo) és
raklapzsugoroz6 egységek kapcsolhaték.
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TANULASIRANYITO

Az el6z6ekben megismerhette a vagas folyamatadt és az alkalmazhaté gépeket. A vagas
miuveletének végzése sordn szamos veszélyforrast kell figyelembe venni, és a biztonsagos
munkavégzés szabalyait be kell tartani.

Feladat

A tanmihelyben, vagy a gyakorlati munkahelyen tanulmanyozza a vagogép lzemeltetését,
és foglalja tdblazatba a vagads miivelete sorén a lehetséges veszélyforrasokat és azok
elharitasara foganatositott intézkedéseket.

Térjen ki: - a vagogépkés cseréjére, bedllitasara, szakszer( tarolasara és szallitasara.
- a nyomathordoz6 mozgatasara, szallitasara és tarolasara
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| 1. feladat

Részletesen ismertesse az ivwvagégép mikodési elvét!

2. feladat

irja le, hogy mi a kiillénbség a vagas és a nyiras kozott!

3. feladat

Jellemezze az ivvagoé gép késeit, azok szerkezeti kialakitasat!
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4, feladat

Ismertesse a vagaskor keletkez6 eltéréseket és el6fordulasuk okait!

5. feladat

Sorolja fel az ivvagé gép fébb szerkezeti elemeit!

6. feladat

A megismert vagégépek kozil melyek alkalmazzak a nyirds és melyek a vagas elvét?
Valaszat irja le a kijel6lt helyre!

7. feladat

irja le, melyek a derékszogl vagas feltételei az ivvagé gépeken!
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8. feladat

Milyen célra alkalmazzak a haromkéses vagoégépet? Valaszat irja le a kijelolt helyre!

9. feladat

Részletesen ismertesse a haromkéses vagogépek fébb szerkezeti elemeit!

10 feladat

Milyen kiegészit6 berendezések csatlakoztathatok a vagdgépekhez? Valaszat irja le a kijelolt
helyre!
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11. feladat

irja le, mire alkalmazzak a trimmel6 gépeket és jellemezze miikédésiiket!

12. feladat

Szerkezeti kialakitasuk szerint mi a kiilénbség a kézi és a korkéses lemezvagd gépek kozott?
Valaszat irja le a kijel6lt helyre!

13. feladat

Mire alkalmazzak a korkéses lemezvagd gépeket, és milyen késeket alkalmaznak a
lemezszabdshoz? Valaszat irja le a kijelolt helyre!
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| 14. feladat

A konyvkotd boritdovasznat milyen géppel szabjak, és hogyan mikodik, a gép? Valaszat irja
le a kijelolt helyre!

15. feladat

irja le, milyen nyomtatvanyok késziilnek stancolassal és milyen vagokéseket alkalmaznak!
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A vagas technolégidja |

MEGOLDASOK

| 1. feladat

Az ivvagogép az leng6vagas elve szerint miikodik. A kés a vagasi folyamat alatt a lepréselt
vagand6é agyag egyik szélére helyezddik, és huzé ivben athalad az iv masik szélére. A
vagokés alsé holtponti helyzetében parhuzamos a vagoéléc feliletével. A kés ferde helyzetét
meghatarozo6 szog a vagas folyaman egyre kisebb lesz. A lengévagas vagd hatasa kovetkez-
tében csokken a fellépé vagoderd, midltal egyidejlleg jelentésen novekszik a vagas
pontossaga és csokken a kés elhasznaldédasa.

2. feladat

A nyir6 hatds két, egymadssal ellentétes iranyban mozgd, kozvetlenil egymdas mellett
elmozdulé kés (lasd: ollé) kozott jon létre. A vagd hatds az ék elvén mikodik: elég egyetlen
penge is (lasd: kés, fejsze), vagy két egymassal ellentétes irdnyban mozgd, egy vonalra haté
(egymas mellett el nem mozduld) penge (lasd: koromcsipesz, csip6fogé).

Vagaskor a szerkezeti anyagok,(papir, karton, konyvkotd lemez) ill. a bel6lik készitett
,széles” vagy ,hosszu” félkész ivek, lemezcsikok keresztmetszetét az anyagfolytonossag
megszintetésével valtoztatjdk meg. Ezek kozil a vagas szilard, elmozduld élekkel, valdsul
meg. Valamennyi vagasi- eljaras alkalmazasa soran keletkezik anyagveszteség,
keresztmetszetétdl fliggben darabolasi vagy szélmaradék.

A nyirovagasi eljarasokra jellemzé, hogy az agyagrészek szétvalasztiasa meghatarozott vonal
mentén, az anyag nyirdszilardsagat meghaladé nyird igénybevétel hatdsara megy végbe,
mikézbe a vagészerszam-élek a vagorésnek megfelel6 tavolsdgban egymas mellett
elhaladnak.

A munkadarab anyagvastagsaganak (konyvkot6 lemez) 1/10... 1/20-at kitevé vagorés
akadalyozza meg, hogy a vagéélek iitkdzzenek és az altal egymast karositsak. Ertékét
azonban nem szabad tul nagyra bedllitani, kiilonben a vagott anyag a vagoélek kozé
beszorulhat, ill. tul nagy sorja keletkezhet.

Az egymds mellett elhaladdé vagdélek a munkadarabra forgato- (billent6-) nyomatékot
fejtenek ki leszoritéval ellensulyozni kell,(Lasd. TrimmelS gép)
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| 3. feladat

Vagogép késeket edzett acélbdl vagy éltarté acélbetéttel ellatva készitik. A vagas mindségét,
gazdasagossagat az acél kés szakszerd koszorilése, a szabalyos élszog és a késbeszerelés
hatarozza meg. A vagdkéseket 18-230-0s szogben kell koszoriilni, a vaganddé anyagok
(nyomathordozok) tulajdonsagai alapjan.

4, feladat

A vagokés rosszul megvalasztott élszoge, a vagoéléc és vagokés kopdsa, és a nem megfeleld
préser6é miatt keletkezhetnek eltérések.

A leggyakoribb vagasi eltérés:

Alavagas: a kotegben fekvé ivek hosszmérete a kés lefelé haladasaval egyre kisebb lesz. Ez a
leggyakrabban elé6forduléd vagasi hiba.

Gombavagas: a felsé ivek a kés altal lefelé hajlanak és vagas utan el6bbre ugranak, ezaltal
hosszabbak lesznek

Folé vagas: a kés kifelé el6reddl, a kotegben alul fekvé ivek hosszmérete megnagyobbodik

A nyomatlan és nyomott ivek pontos vagasanak el6feltétele, hogy az ivek illesztési helyeken
(alap és oldalillesztés) derékszogbe legyen vagva. Vagas el6tt, ez illesztés helyének
megfeleléen, az iveket ki kell itogetni.

5. feladat
A kilonb6z6 ivvagé gépek lényegileg azonos géprészekbdl épiilnek fel.
- gépvaz, amelyben a késtartd a vagdkéssel, és mogotte a présgerenda helyezkedik el;
- vizszintes asztal, amely a vagas helyéhez viszonyitva kiilsé és belsé részbdl all
- az asztalba beépitett cserélheté vagoléc
- az asztal szélére rogzitett oldalilleszték és az elére és hatramozgathatd, hatso illeszték
- a vagodasztal kozépen, az asztalt tarté prizma és az asztal végét tarto allithaté lab
- gépvazba épitett meghajtd rendszer (magnes fék, tengelykapcsold, motor)

- inditészerkezet, biztonsagi berendezés, mérészalagegység, Ujabb tipusoknal szamitégép
vezérlés
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6. feladat
Az ivwvagbgép az lengévagas elve szerint mikodik

Kézi lemezollo: A kézi lemezollé6 miikodése az olldnyiras elvén alapul. A mozgathato felsé és
rogzitett alsé kés dolgozik az ollényirasnak megfeleléen.

A konyvtablak tablalemezeinek méretre szabasa korkéses lemezvagd gépeken torténik.
A vagas elvén makodik: ivwagdgép, haromkéses vagogép,Trimmel6 gép, stancolas.

A nyirds elvén mukodik: lemezvagd gép, vaszonszabd gép.

7. feladat

A derékszogu vagas feltétele:

a vagobasztal sikja és az oldal illeszték egymasra meréleges legyen.
- a hatsé és az oldal illeszték egymassal derékszoget zarjon be.

a vagokés az asztallal szintén merdleges legyenek.

A vagogép vizszintbe legyen allitva.

8. feladat

A haromkéses vagdgépek brosurak, lapok, konyvek, hajtott ivek harom oldali koriilvagasara
alkalmasak. Mikodésiik szerint teljesen zart konstrukciok,

A nagylizemi konyvtestkészitésnél olyan haromkéses vagogépet alkalmaznak, amely egy
vagasi periddusban tobb konyvtest méretre vagasat végzi el. A harom oldali vagas utan a
meghajtott ivek nyitottak, a lapok élei simdk lesznek. A harom oldali vdgds hatarozza meg a
termék méretét.

9. feladat

A hdromkéses vagogépek automatizaltsdaguk szerint lehetnek:

- félautomatak,
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- automatak és
- gépsorba épithetéek.

Elektronikai berendezésekkel, ellenérzé és szallitd egységekkel lehetévé valt, hogy a
haromkéses vagogépeket ,in-line” (zart lancu konyvgyartd gépsorokba) is beépithessék. A
haromkéses vagogép kézi vagy gépi kiszolgalastol fliggetleniil azonos mdédon miikodik. Kézi
kiszolgalasu gépnél- félautomata lGzemmaddban- a vdgand6 termékeket kézzel helyezik a
bevezetendd szerkezetre, ami a vagandé terméket bevezeti a vagomiibe. A haromkéses
vagogép az alabbi f6é részekbdl all:

- berakémd
- vagomd
- kirakom

Berakémui:

Félautomata haromkéses vagégépekbe csomagonként tessziik be a vagand6é anyagot.
Betolds, kozben zarodik a lefogd szerkezet.

- Préselés és vagas (a berendezés automatikuson inditja betolaskor).
- A szerkezet visszahuzasa.

Vagémd
Itt torténik a vagandé anyag illesztése, préselése, vagasa és tovabbitdsa a kirako felé.

A vagémd f6 szerkezeti részei:

- vagogép asztal
- vagoéforma

- vagokések

- vago asztal

A vagodasztalt méretre, a vagandé anyag nagysaga szerint kell 6sszeallitani. A gépekhez tobb
asztalt szallitanak, igy lehet6ség von a gyakrabban hasznalt méretekre elére elkésziteni azt.
Az asztal szélén harom oldalt (fej- eleje-, labrész) vagoléc von.

Vagoforma, egyszerden cserélhetd préslap két f6 részbdl all: a géphez szdllitott kiilonb6zd
méretli gyari alkotorészbdl és a rd ragasztott méretre készitett vagéformabadl (kitoltd)

Vagokések, két oldalon elhelyezked6 kések, egy kozos szerkezet egyszerre miikodteti.

10. feladat

Az ivwagé gépekhez a vagdsi munkdk megkonnyitésére és a mindség javitdsara kilonféle
kiegészité szerkezetek kapcsolhatok.
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ivrazé asztal: Killénésen a nagyméret( ivek vagasanal kénnyiti meg. A pontatlanul kirakott
iveket vagas elétt valamelyik oldalahoz kell illeszteni a pontos derékszoégre torténd
vagashoz. Az ivrazo6 asztal az iveket légparna segitségével mozgatja, mikézben oldalrél az
ivek kozé leveg6t flvat be. Az ivek a kilités utan az illesztési oldalon egy sikban fekszenek,
ezdltal lehetségessé valik a derékszoglire vagas. A vagas megkezdése el6tt egy gorgds
szerkezet az ivoszlopbél a levegdt kipréseli a pontos vagas érdekében.

ivoszlopemeld, illetve, siillyeszté szerkezet: Ez a szerkezet a leemelt iveknek megfeleléen
automatikusan emelkedik, vagy a megvagott iveknek megfeleléen sillyed. A szerkezetek
kozvetlenil az ivwagégép mindkét oldalara felszerelhetdk.

Rendezgbdllvany: nagyméretld iven, tObbszords produkcioban nyomtatott, viszonylag
kisméretl cimkék darabolasdhoz elényds a rendezédllvany, amely az ivek méretének
megfelel6 hat vagy tiz fiokkal rendelkezik, amelyekben a nyomott ivek atmenetileg
tarolhatok. A nyomogépbdl vagy razdasztalbdl kikertld iveket vagasnak megfeleld
mennyiségli csomagokként helyezik be a fiokokba. A megtelt allvanyt emel6targoncaval
szallitjak

A nagylzemi kényvgyartashoz olyan vagdsorokat is kifejlesztettek mar, amelyeknél a dupla
produkciéban készitett terméket egy korflirész elébb kettévagja majd szallitd szalag
tovabbitja a vagogéphez. A haromkéses vagdgépek utan konyvtest zsugorcsomagolé, leraké
egység (palettdzo) és raklapzsugorozé egységek kapcsolhaték.

11. feladat

A brosurakészité illetve a magazinok kikészitését végzé un. hernyo6flizé gépsorok jellegzetes
korilvago gépegységei a trimmel6 gépek. Ezek a gépek elsésorban az irkaflizétt magazinok
harom oldali vagasat termékenként, egyenként végzik. Ezeknél a gépeknél a vagdkés nem a
vagolécbe vag bele, hanem az alsé vagdékéssel szemben mozog.

12. feladat

Kézi lemezoll6: Altaldban kézi konyvkét6 miiveletek végzésére alkalmazzak. A kézi
lemezolld mikodése az ollonyirds elvén alapul. A mozgathat6 felsé és rogzitett alsé kés
dolgozik az ollényirasnak megfeleléen. Az ollényirdsnal a felsé vagékés csukldtengely korili
forgdbmozgast végez, az als6 kés rogzitett. A nyirandé anyagot az ollék kdzé helyezik, és
nyiras kozben az olldkat egymas felé forgatjak. Az ollényiras eréviszonyai megegyeznek a
késnyiras eréviszonyaival.

A konyvtablak tablalemezeinek méretre szabdsa, motorral meghajtott, korkéses lemezvago
gépeken torténik. Az egyszerl lemezvagd gépek a konyvkoté lemezek egyirdnyu
darabolasara alkalmasak. Ezeken a gépeken a konyvkoté lemezeket elészor hossziranyban
nyirjak fel a megfelel6 méretre, majd a gép ujbdli beallitdsa utan keresztiranyban. A
korkéses lemezvagd gépeken a vagasi miveletet korkések végzik.
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| 13. feladat

A korkéses lemezvagogépeken torténik a konyvtablak tablalemezeinek méretre vagasa. Az
egyszerl lemezvagd gépek a konyvkots lemezek egyirdnyd darabolasara alkalmasak. Ezeken
a gépeken a konyvkoté lemezeket elészor hossziranyban nyirjadk fel a megfelel6 méretre,
majd a gép ujbdli bedllitasa utan keresztiranyban.

A korkéses lemezvag6 gépeken a vagasi mlveletet a nevének megfeleléen korkések végzik.

Késfajtak: az alkalmazott korkések kivitelik szerint lehetnek korkések, tanyérkések és
fazékkések.

Ezek felhasznaldsa a vagandé anyag keménységéhez igazodik. A kések bedllitdsa
szempontjabél fontos tényezd, hogy az ollényirdssal torténé vagas mellett a korkéseknek
egyidejlleg a vdgando anyagot is tovabbitaniuk és behtzniuk kell.

14. feladat

A tekercsben kiszerelt anyagok — konyvkotd vaszon, miibér, fliz6szovet stb. — méretre
vagy csikok szabdsa vaszonszabé gépen torténik. Els6 muivelet a hossziranyu feldarabolds
(nyiras) korkésekkel, majd ezt kovetéen harantiranyl (meréleges) vagas fliggbleges mozgasu
egyenes késsel torténik. A harant irdnya kés kikapcsolhato, ekkor a felvagott csikok ujbol
feltekercselheték.

A nyirds minésége szempontjabél donté a tovabbitd hengerek beallitdsa, amit harom
anyagcsik segitségével végeznek el. A recézett acélhengerhez ugy allitjdk parhuzamosra és
az anyagvastagsagra, hogy a levagott csikok egyenlé méretliek legyenek. A tekercsrél érkez6
anyagot visszahajlité szerkezethez vezetik. A megvagott anyag felfelé vagy lefelé
kunkorodhat, ebben az esetben a tekercselési fesziiltséget allitani kell. A huzéhenger
szakaszos mozgast végez, igy a boritbanyag vezetése szakaszos.
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15. feladat

Bonyolult alakzatu termékeknél, dobozoknal, cimkéknél alkalmazzak, melyeket vagdgéppel
nem lehetne kivagni. A stancoldas az a folyamat, mely sordn az anyagot osszepréselik és
acélkés segitségével be- (ritzelés) vagy atvagjak. Ezt a folyamatot ives (tégely) vagy rotacios
stancolo gépen végzik. A kivagdast Un. stancaformaval készitik. Az ives stancolé forma a
vagand6é részeken acélcsikok darabokbél 4all6 késeket, a hajlitandd élek mentén
bigel6lénidkat tartalmaz. A vagd és bigel6léniak 15-18 mm vastag rétegelt falemezbe
vannak beépitve. A rotacids stancolé gép olyan magneses hengerrel van felszerelve, amire ra
van rogzitve a stancolé lemez, vagy a henger maga a stancold szerszam, azaz a vagé élek
kozvetlenil a henger tomor testébe vannak belevésve.

A stancolo késsel végzett, az anyag bevagasdhoz sziikséges erd jelentésen nagyobb, mint a
vagokéssel végzett vagasi folyamat soran sziikséges eré.
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