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A hajtogatas technolégidja

A HAJTOGATAS TECHNOLOGIAJA

A nyomtatas utan az iveket tobbnyire hajtogatjuk. A hajtogatds annyit jelent, hogy a
nyomtatott ivet egy egyenes vonal mentén megtorjik, ennek hatasara az iven a térésvonal
mentén tartds alakvaltozas, deformdacid keletkezik. A hajtogatdsi vonal mentén az ivnek nem
szabad berepednie, meggylirédnie. Az ivek hajtogatasara hajtogaté gépeket alkalmaznak. A
tekercsnyomtatassal késziilt papirpalyat, vagy keskenyebb szalagokra vagott részeit
tolcséren, vagy tobb tolcséren keresztill vezetik a hajtogaté gépbe, ahol kereszt vagy
parhuzamos hajtas utan kapjak meg végleges formajukat. Ives nyomtatas utdn a
derékszoglre vagott iveket ives hajtogato gépen dolgozzuk fel. Az iveket hajtogatas kozben
perforaljak, hogy ivpréseléskor a leveg6 ki tudjon szorulni a bel6lik.

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A nagylzemi konyvgyartds sordn szamos munkafolyamatot kell egy szakképzet
kényvkotének megtervezni és elvégezni. A versenyképesség novelése céljabél azt a feladatot
kapta, hogy tervezze meg egy bonyolult miiszaki koényv hajtogatasanak technoldgiai
folyamatat. A feladat eredményes végrehajtasa érdekében meg kell beszélnie szakmai
vezetdjével a gépi hajtogatds alkalmazhaté médszereit, a felhasznalt anyagok jellemz@it,
tovabba foglalkozunk:

- A hajtogatas technoldgiai folyamatdval, az alkalmazott kilonb6z6 hajtogatéd
gépekkel, azok fontosabb részeivel.

- Kitérink a hajtogatasi modokra, a hajtasok lehetséges szamara, elhelyezkedésére.

- Megvizsgaljuk azokat a gépi és anyagi tényezbéket, amelyek befolyasoljak a
hajtogatds mindségét.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A hajtas célja, hogy a kinyomott oldalak oldalszamai (pagina) a nyomott iven hajtogatds utan
novekvé sorrendben kovetkezzenek egymads utdn. A hajtogaté gépékkel az iv tdbbszori
meghajtasat lehet elvégezni. A hajtogatds modjat a munka terjedelme, a papir mindsége, a
végtermék kivitele és a hajtogatdgép lehetésége hatdrozza meg. Ha egy iven tobb hajtast
végziink, azok egymashoz viszonyitva lehetnek meréleges és parhuzamos hajtasok. Az ivek
hajtogatasa sordn rendszerint minden egyes Uj hajtds merdleges az el6ézbére. Egyes
nyomtatvanyoknal, mellékleteknél alkalmazzak a leporelléhajtast, ahol az aj hajtasi vonal
parhuzamos az el6zével.
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Akar kereszt, akar parhuzamos hajtast alkalmazunk, minden hajtas utan duplazodik az egy-
mast fedd oldalak szama. A hajtas utan az egymasra hajtott ivrészek szedéstiikrének
pontosan fedniiik kell egymast. A papir egymas utani hajthatésdganak szamat a papir
vastagsdga hatarozza meg. ives nyomassal késziilt munkak hajtadsanal harminckét oldal
hajtasa maximalisnak mondhaté.

A HAJTOGATO GEPEK FELOSZTASA

A nyomathordozoék kiszerelése szerint (tekercs és ives papir) a hajtogaté gépek lehetnek:

- Ives papir hajtogatogép
- Tekercspapir hajtogato gép

1. ives papir hajtogatégép

ives papir hajtogatogépek kezelésiik szerint lehetnek:
Félautomata hajtogaté gépek

A hajtogatni szant ivet a gép kezelGje kézi er6vel adagolta a gépbe. A hajtogatds miveletét a
gép végzi. A gép mikodtetéséhez két személy volt sziikséges. Az egyik az ivek adogatdasat,
a masik a mar meghajtogatott ivek gépbdl vald kiszedését, ellenérzését és tarolasat végezte.

Automata hajtogato gépek

A két eljaras kozott az eltérés csak az adagolo-szerkezetben van, a hajtas miivelete, sét a
gép szerkezete is lényegében ugyanaz. Mindkét fajta gép miikodtetéséhez egy személy
szlikséges, aki az iveket a gépre felrakja, egyben a mar meghajtogatott iveket a gép kira-
kojabdl kiszedi és raklapon tarolja.

A hajtogaté gépeket az ivek berakasa szerint is osztdlyozzuk. Az ivek berakdsa az alabbi
szerkezetekkel torténhet:

- Rotary (korives)- dnberako szerkezet
- Sik ivoszlopos beraké szerkezet
- Rakododlapos beraké szerkezet

Korives (Rotary rendszeri) berakészerkezet
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1. dbra. Heidelberg hajtogato gép

A korives berakdészerkezetnél az iveket a berakdasztalra helyezik, és lépcsézetes elhelyezke-
désiire allitjdk az iveket. Az ivek az asztalon hatrafelé haladva, forditédobbal visszairanyitva
a berakédasztal alatt, hevederekkel rogzitve keriilnek a szivékerékre. Az inak oldaléle és az
elejére leveg6t fljnak, az ivet igy fellazitjak, majd a szivohenger a legfelsé ivet levalasztja,
ezt kovetben pedig az asztalra rakja. Az ivek bevezetése folyamatosan vagy litemszerlien
torténhet. Helyigénye a rakoddlapos, illetve sik ivoszlopos berakészerkezettel szemben
nagyobb, tovabba a bedllitdishoz és az atallitdshoz hosszabb id6re van sziksége. El6nye a
szlinetmentes lizemeltetés lehet6sége, mivel az ivek felrakdsa a hajtogatégép megallitasa
nélkil folyamatosan elvégezheté. Alkalmazasa nagy példanyszamu és nagyméretl ivek
feldolgozasanal el6nyos (1. abra).

Sik ivoszlopos berakészerkezet

A gépkezel6 a beraké asztalra kézzel rakja fel az iveket, fellazitva az oldal illesztékhez. Az
iveknek a ferde szalagos asztalra valé tovabbitasa szivo- és flvdlevegd segitségével
torténik. A felsé néhany iv fellazitasa levegé beftvatasaval megy végbe. A szivéfej emeli meg
a legfelsd (vet, és a szivokerék vezeti az asztalra. A sik ivoszlopos berakdszerkezet kisebb
helyigényl a korives rendszer(inél. A bedllitasok és az atallitdsok gyorsan és egyszerlien
elvégezheték. Szivézaras magassagallité automatikaval a berakdas biztonsagosan
elvégezhet6. Az ivoszlop cserélésénél a gépet meg kell allitani, ezért killondsen elényods kis-
és kozepes példanyszamu munkak feldolgozasanal (2. abra).
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2. dbra. Stahl sik ivoszlopos hajtogatogép

Rakododlapos berakd szerkezetd hajtogatogép

Tulajdonképpen sik ivoszlopos berakdszerkezet, amely alkalmas a rakoddlap teljes
rakomanydnak befogadasara. Ezaltal lényegesen csokken a beigazitasi idé. Kiilonodsen
elényos a nagyméretl, nehéz papirivek feldolgozasanal (003. dbra).

3. dbra. Heiderberg raklapos hajtogatogép

A hajtogaté gépek a hajtogatds mddja szerint lehetnek:

- késes rendszer(i hajtogaté gépek,

- taskas rendszeri hajtogatd gépek,

- taskas és késes kombinacidju (kombinalt) hajtogaté gépek,
- tolcséres rendszer(i hajtogatd gépek.
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A késes rendszer( hajtogatd gépek jellemzdje, hogy az iveket, a haladasi iranyara meréleges
eré kényszeriti a bordazott feltletlii gumigyitrikkel ellatott hajtogatdé hengerparok kozé. A
papirivre merdleges erét, a hengerparok folott a papiriv vastagsaganak megfelelé tavolsagba
allitva, figgdlleges mozgast végzd hajtogatokés fejti ki és tolja le a hengerek k6zé, amelyek
azt élesen meghajtjak. A hajtogatokés egy konnyitett szerszam. A hajtogatdé hengerek
elvégzik a hajtogatas és a perforalas muiveletét.

A késes hajtogatégép maximum négy hajtogatast végez, a hajtogatasi vonalak egymasra
merd6legesek. A hajtogatott iv méretét az illeszték és a hajtogatdokés a papirivvel érintkezé
vonal kozotti tavolsdga hatarozza meg. A hajtogatasok elve minden géptipuson altalaban
azonos, mivel két rovatkolt hengerpar végzi el a tulajdonképpeni hajtast.

A taskas rendszerd hajtogato gépek jellemz6 tulajdonsaga, hogy a meghajtandé iv sikjanak
iranyaba esé erd hajtogatja meg a papirivet, és kényszeriti a hajtogatast végzé bordazott
feliletd gumigydriikkel ellatott hengerpar kozotti athaladasra. Egy ferdén 4all6 taskaba
hajtogatd taskaba bevezetett papiriv tovabbhaladasat a taskdban taldlhato illeszték
akadalyozza meg. Az ivhajtaskor a papiriv a taskaban haladva az litk6zés utan, tehetetlenség
miatt behajlik az egymassal szemben forgd hajtogaté hengerek kozé, ahol a hengerek
behluzzak és meghajtjak. A hajtogatds méretét-az illeszték allitasaval szabalyozhatjuk. Gyors
hajtogatogép, merev nagy négyzetméter tomegl papiranyagok parhuzamos és meréleges
hajtogatdsdra alkalmas. A taskas hajtogatégép felépitése tandem rendszerd. A taskds
hajtogatogépek csak parhuzamos hajtogatds kilonboz6 tipusait tudjak elvégezni, attél
fligg6en, hogy mennyi hajtogatd taskat szereltek fel a gépre.

Taskas és késes kombinalt rendszer( hajtogaté gépek jellemzdje, hogy a gépen mindkét
rendszer megtalalhatd, s kalon-kalon vagy a ketté egylittesen egyarant alkalmazhaté.
Régebben kisebb ivekhez, valamint kilonleges (leporell6-) hajtasokhoz hasznaltak, a gépem
korszerlsitése utan nagyméretii ivek gyors hajtogatdsara is alkalmasak. A kombinalt
hajtogaté gépeken taskas és késes hajtogatd egységeket épitettek egymds utan. Az elsé
hajtogatomi taskas, a masodik és harmadik hajtogatémd késes tipusu. Ezért a hajtogatogép
a parhuzamos hajtasra meréleges hajtogatdst végez. A meghajtogatott iveket a gép
perforalni, vagni, rillezni és ragasztani is tudja.

Tolcséres rendszerd hajtogatd gépek jellemzdje. Korszerd hajtogaté gépeken alkalmazzak,
ahol az ivek hajtogatasdval egy idében végzik az ivek flizését (szdlfelsiités). Az iveket a
flizése utan a tovabbi hajtogatashoz gy tolcsérre vezetik, ahol hengerpar segitségével
torténik a hajtas.

A kilovési séma. A kilovés az a munka-folyamat, amellyel biztositjadk az oldalak olyan
elhelyezését a papiriven, hogy azok az elGirt kotészeti hajtogatds utan oldalszamozasi
sorrendben kovessék egymast. Ismeretesek egyszerd és kulonleges kilovések.
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A kilonleges kilovések minden esetben az un. alap kilovésekre vezetheték vissza. A
kilonleges kilovésekhez ajanlatos a kilovési sémat, utdlagos félreértések és vitdk elkeriilése
érdekében, a mihelytaskdban dokumentumként elhelyezni és megdérizni. A kilovés
elkészitésekor minden esetben figyelembe kell venni a tovabbi feldolgozasnal alkalmazott
hajtogatas modjat, a hajtogaté apparat (tekercs nyomtatas) vagy konyvkotészeti
hajtogatogép mikodését. Mindebbdl egyértelmlien kovetkezik, hogy a kilévést, az egyes
oldalak elhelyezését a papiriv feliiletén az alkalmazdsra keriil6 hajtogatégép tipusa és
mikodése, ezen tulmenden az el6- és hatoldal egymasra nyomtatasanak médja hatarozza
meg.

Az el6z6ekben leirtuk, hogy a hajtogaté gépek négy nagy csoportba sorolhatok: késes,
taskas kombindlt és tolcséres hajtogatd gépek. Anélkil, hogy e géptipusok felépitését és
mikodését részletesen taglalnank, meg kell emliteniink, hogy pl. a taskas hajtogaté
gépekkel 63 féle kilovési médot lehet feldolgozni, amelyek koézil néhanyat a késébbiek
soran be fogunk mutatni.

A kilovés készitésének nyomtatasi szempontjai:

ives nyomogépek alkalmazasa sordn az elé- és hatoldal egymasra nyomtatasnak két modja
lehetséges:

fvforgatas: amikor az el6oldal nyomtatasat kovetéen a papirivet a hatoldal nyomtatdsahoz
fligg6leges tengelyek koril forditjuk meg

fvbuktatas: amikor az el6oldal nyomtatasat kévetéen a hatoldal nyomtatasahoz a papirivet
vizszintes tengelye korul forditjuk meg.

]

4. dbra. Kilovési séma
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A nyomtatds, illetéleg a nyomoéforma készitése, késziilhet kiilon elé- és hatoldal
nyomtatasahoz, ez esetben a nyomtatott iv egésze kerul koényvkotészeti feldolgozasra
(hajtogatasra). Készithetiink el6 és hatoldal nyomtatasahoz sajat formas megoldast, ez
esetben a nyomtatott ivet kotészeti feldolgozas el6tt ketté kell vagni, ivforgatasos nyomtatas
esetén a rovidebb, ivbuktatdsos modszer alkalmazasa esetén a hosszabb oldalaval
parhuzamosan.

A kilovés megtervezésének kotészeti, hajtogatasi szempontjai: Az oldalakat tartalmazo
beosztoivnek tartalmaznia kell a nyers, majd a koriilvdgott méretet, a gerincvonalat, minden
oldalon a szedéstiikrot, végil a masolashoz és nyomtatashoz sziikséges jeleket; majd a
kilovésnek megfelel6éen az oldalszamokat. A kilovés helyességét a selejtgyartas elkerilése
érdekében a tovabbi munkafolyamatok elkezdése elétt ellenérizni kell.

A hazai konyvkotészetekben a leggyakoribb hajtogatasi technoldgia a kereszthajtas,
alkalmaznak tovabba parhuzamos, leporell6 vagy pélyahajtas elkészitésére alkalmas
berendezéseket is.

A kilovés ellen6rzésének egyszerdi modszere, ha az egymdas mellett levé két oldal
oldalszamat (elhelyezési sorszamat) 6sszeadjuk. Az 6sszeg minden esetben az iv felliletén
kilovott d&sszoldalszamnal eggyel tobb kell, legyen (pl.: 16 oldalas kilovésnél 17, 32
oldalasndl 33). Ez al6l a szabdly alél kivételt képeznek a leporelld és egyéb kiilonleges
kilovések. Gyakorlati tapasztalatok azt mutatjak, hogy egy adott iv elsé és utolsé oldalanak
meghatarozasa problémat szokott okozni.

Késes hajtogatd gépek miikodési elve

A késes hajtogaté gépeken a hajtas vonaldban az ivre meréleges erd (iti az ivet a hajtogato
hengerparok kozé. Az utéerdt a hengerparok felett a papir vastagsaganak megfelelé6 mély-
ségbe allitva fluggélegesen mozgod kés (kard) hozza létre. A hajtds elvégzése utan a
hajtogatd hengerek a tovabbité hengerparnak adjadk at az ivet, majd a hajtasi éllel a
kovetkezé kereszthajté hengerpar felé viszi a tovabbitdé szalag. A szalagon valé
papirelmozduldst a szalag, ill. a papirra nehezedé golyok meggatoljik.

A késes hajtogato gépek fontosabb szerkezeti részei az dnberakd mivek (Rotary rendszerd,
szivo-hengeres, spiess-rendszerli), az ivbevezetémd, az illesztékek, az ivhazé késziilék
bedllitdsa, szerkezete, a hajtogatomu, a szalagvezetékek és a kirakomivek. ivbevezetomii.
Az Ivbevezetémi feladata az ivet pontos derékszogli alldsban, az utkozé illesztékkel,
parhuzamos széllel bevezetni. A szalagrendszer vezetése olyan, hogy a felsé és alsé
szalagagak egymasnak csisznak a gépasztalon az egyik, ill. a masik irdnyban. A szalagok
ki- és visszafuté agai surlédnak egymason, amely a szalagok élettartama szempontjabdl
karos. Ha a visszafuté szalagagat szabadon, a gépasztal alatt vezetnék, akkor vagy tul
mélyen kellene vezetni, vagy nem volna hely miatta az asztal alatti hajtogaté hengerek sza-
mara. Ez a sOrlodé szalagvezetési méd a hajtogatomi szerkezeti magassaganak
csokkentésére iranyulé kényszermegoldas. A hajtogatasra kerilé iv az 6nberako Fel6l kifutéd
szalagagakon érkezik, az egye szalagagakra tamaszkodo gorgdk alatt.



A HAJTOGATAS TECHNOLOGIAJA

5. dbra. Hajtogatogép késes hajtdsa

Az abran az 1, hajtogaté kés, 2, hajtandé iv, 3, hatsé illeszték

Ez a sarlodd szalagvezetési mod a hajtogatdmi szerkezeti magassdganak csokkentésére
irdnyuld kényszermegoldas. A hajtogatdsra keriil6 iv az dnberaké Fel6l kifutd szalagagakon
érkezik, az egye szalagdgakra tamaszkodd gorgdk alatt. A goérgdket olyan helyzetbe kell
allitani, hogy miel6tt az iv széle az illesztékhez Utkozne, a masik széle kifusson a gorgék
alol

igy a hajtogatokés akadalytalanul a hajtogaté hengerek kozé ti az ivet. A gorgéket az il-
lesztékt6l az iv szélességénél valamivel tavolabb kell eltolni. A gorgok allithatésaga a
kévetkezé megoldasu: a gépasztalnak a berakémd feloli oldalan levé kereszttartéba a
szalagok szamanak megfelel6 er6érudak helyezkednek el, amelyek egyik vége a bejové iv
terhelésére felfelé gorbitett. A szalag rendszer felett hiz6dé részikén a gorg6tarto-hive-
lyek csusztathatok, és beallitott helyzetiikben csavarokkal rogzitheték. A goérgdék leszorito
rugokkal csatlakoznak a csusz6 hivelyekhez. A cs6érudakat elhajlas ellen védik a beléjiik tolt
rudak, amelyek masik vége az illeszték tartéba rogzitett. Az illeszték allitasakor a rudacskak
a cs6rudakban ki-becsisznak.

lllesztékek: az Utk6z6-és az oldalbehizo illeszték megoldasa fligg a kilonb6z6 szerkezeti
részek kivitelezésétél. Az utkozd illeszték, a hajtogatd kést6l jobbra-balra két azonos
részbdl all. Kettéosztasa azért szikséges, hogy a hajtogatdkés kozottilk szabadon mo-
zoghasson. Az itk6zG6i vezet6szarai a vezetékekben csuszo illesztéssel szerettek.

Csusztatasukat mechanikus finombedllitd szerkezettel oldjak meg. Az illeszték- és a
hajtogatasra keriil6 iv megfelel6 alldsa az illeszték vezetékre szerelt metrikus skalan
pontosan leolvashatd.

ivhiuzo késziilék beallitasa: Az ivhizé késziillék a gépasztalon, a befutd iv jobb szélén
helyezkedik el. Feladata, hogy az iveket oldalirdnyban az illesztékhez (oldalmértékhez)
hizza.
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Az ivhuzé készilék a papir méretének megfeleléen atlés iranyban elmozdithato és
rogzithet6 a gépasztal vezetGsinjén, a szamskala alapjan. Az ivhuzé késziléket durva allitas
utdn a finombeallitéval kell a helyére igazitani. A késziilék munkdja akkor lesz kifogastalan,
ha az ivek az oldal-illeszték szélétél 20-25 mm tavolsagra futnak. A papir vastagsagbeli
kilonbségének megfeleléen a csavar igazitasaval lehet a gorgényomast allitani, igy
elkeriilhetd, hogy egy vékony papir hajtdsa utan, egy vastagabb papir hajtdsa kozben a
gumigorgdk (behtiz6-gorgdék) nyomot hagyjanak a papiron. Ez egyben lehetévé teszi az ivek
kifogastalan igazodasat is.

Hajtogatomd: A hajtogatémi két eleme a hajtogatdé kés és a hajtogatd hengerpar. A
késtartokar vizszintes részén a hajtogatokés helyezkedik el. A késtartd fliggbleges szara a
gép fix vezetékébe csuszé illesztékkel rogzitett és benne fliggdleges, valtoztathaté lengdé
mozgast végez. E leng6 mozgds szakaszos, mert fels6 holtponti helyzetében az iv
alafutasanak és illesztésének ideje alatt nyugalomban van. A kés mozgasat mechanikusan
hajtott kérhagyd, ill. szakaszosan miikodé elektromotorral vezérlik. A kés vékony acélpenge,
élvonala pontosan parhuzamos az asztallappal, ill. a hajtogaté hengerek alkotdjaval, és a
hengerek érintkezésvonaldnak fliggéleges sikjaban fekszik. Lefelé irdnyulé mozgasakor az
ivet teljesen a hajtogaté hengerek kozé tolja, anélkil, hogy velik nyomodérintkezésbe
keriilne. A gépasztalon a kés éle alatt levé nyilas lemezszélei a hengerek folé gombolyitettek
az iv becslszasanak eldsegitésére. A hajtogaté hengerek kozvetleniil az asztallap ala
csapagyazottak. Forgasértelmik ellentétes és olyan irdnyl, hogy a kézéjiuk Gtott ivet maguk
ala vezessék. Fogas koszoruval kozvetlen fogas kapcsolatban allnak egymassal. A hengerek
palastja az iv egyenletes atvezetésére tengelyiranyban finom hosszrecézésii. A hajtogaté
hengerek egymas kozotti tavolsdga, ill. a kozottik levé hézag szélessége az iv
vastagsdgdnak megfelel6en szabalyozhatdé a hengercsapagyak kilon-kilon torténd
allitdsaval. Mivel az egymast kovet6 hajtogatasok miatt az ivvastagsag allanddéan né, minden
tovabbi hajtogatémi hengerei kdzotti hézagot nagyobbra kell allitani. Az allitas, a megfeleld
darabszdmu hajtogatott lapok utkozok kozzétételével allithatod be.
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Taskas hajtogatdgép miikodési elve.

A taskas hajtogatd gépet eleinte csak pdrhuzamos hajtogatasoz hasznaltak.
Tovabbfejlesztett valtozatanal a gépeket ugy épitették, hogy azok a parhuzamos és a
kereszthajtasra is alkalmassa valtak. Az ilyen gépek a legkiilonb6zébb hajtasok elvégzésére
haszndlhaték. Pl. egyhajtasos, gongyolé hajtas, leporelléo-hajtas, duplaparhuzamos hajtasok
és ezek kereszthajtassal valé kombinacios hajtasai stb. A nagylizemi kényvgyartasnal ezek a
gépek a legelterjedtebbek. Ez a hajtogatogép azért is elényds, mert megfelel6 grammsulyd
papir hajtasakor gyorsasagban is felilmulja a késes rendszerl gépeket. A gyorsasag azért
fokozédik, mert az ivek tovabbitdsat az egyik hajtogaté miitél a masikig nem a szalagok
végzik, hanem a ferdén elhelyezett fémhengerek, tovabba a hajtogaté kés elhagyasa is
fokozza a gyorsasagot.

Ezeken a gépeken a 12 vagy 24 oldalas ivek hajtogatasa sokkal gyorsabban végezhetd, mint
a késes hajtogaté gépeken, mert egy munkamenetben tudjuk ezeket meghajtani, viszont a
késes hajtogatd gépeken ez csak két munkamenetben lehetséges.

A gép mikodése

Ennél a rendszernél az iv sikjanak iranyaba esé eré hajtogatja meg az ivet, és kényszeriti a
hajtast végzé hengerparok kozotti atfutasra. Ezt az elvet a 006. abra szemlélteti.

llleszték rbgzitd csavarja

6. dbra. Tdskds hajtogato gép mikodeésének vdzlata

A korszeri taskas hajtogaté gépek tobb egymdas utan kovetkezd, egymasra meréleges,
parhuzamos hajtasu rendszerrel miikodnek. Ezekkel a gépekkel mar a késes hajtogatd
gépekhez hasonléan, kilonféle keresztirdnyd hajtogatast is lehet késziteni. Egy ilyen gép
taskajat abrazolja a 7 abra.
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7. dbra. Tdskds hajtogatogép

== >

8. dbra. Hajtds tipusok

A; Egyszer( fél behajtas, a hajtas csak a felsé taskaban jon létre,

B; Normal levél (leporelld) hajtds — A fels6é és az als6 taska is kb. az iv hosszanak 1/3-anal
hajt. Két taska hajtogat.

C; Gongyoli hajtds - Mindkét taska hajtogat. A felsé taska kb, az iv hosszanak 2/3-anal, és
az also taska kb. az iv hosszanak |/3-anal hajt.

D; Kétszeres félbehajlas - Mindkét taska hajtogat. A felsé tdska kb. az iv hosszanak felénél,
also taska kb. aziv hosszanak 1/4-énél hajt.

11
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9. dbra. Heidelberg tdskds hajtogato gép

A hajtogaté hengerek beallitasa: A hengereket a beszabdlyozdskor kézi erével vagy a
korszer(i gépeknél a vezérlé pultrdl allitjuk be. A pontos hajtogatasnak egyik el6feltétele,
hogy a hajtogaté hengereket minden egyes munkahoz, minden papirvastagsagra ujbél
beallitsuk. Az elsé teendénk a hengereket szabadda tenni. Ezt Ggy érjiik el, hogy az alsé és a
felsé taskakat megemeljiik. Most a hajtogatasra kerilé papirbol 2- 5b 3-4 cm széles, 20 cm
hosszl papircsikot vagunk és azt a kézi kerék forgatasaval a hengerek kdzé a jobb és bal
oldalukon behuzzuk, és a hengerallité csavarokkal a hengereket beallitjuk Ggy, hogy a
papircsik a hengerek mozgatasa nélkiil még éppen kihtzhaté legyen. Ha az allitast mindkét
oldalon elvégeztiik, az allitécsavarokat a folottiik levd régzité csavarokkal rogzitsiik. Ha a
rogzitést elmulasztjuk, a hengerek elmozdulnak. A laza hengerek az iveket nem tovabbitjak
pontosan, ezért a hajtas pontatlan lesz.

A beadllitast mindig az elsd, tehat a bevezeté hengerekkel kell megkezdeni, mert ezeknél
egyszeres papirvastagsagra allitjuk a hengereket. A legfontosabb beallitas mindenkor az
elsé hajtasé. Mivel az elsé hajtas hatdrozza meg a tovabbi hajtdsok pontossagat is, annak
pontatlansaga esetén a kovetkez6 hajtasok beadllitdsa hidba pontos, kifogastalan hajtast mar
nem kaphatunk. A tovabbi hengerparok bedllitdsat mindenkor a k6zottik atfutoé ivek vastag-
sagara allitjuk. A bedllitd papir vastagsaga tehat mindig meg kell hogy egyezzen a hengerek
kozott atfuté papiriv vastagsagaval. Ez természetesen érvényes a kereszthajtogatasokra is.

Hajtogato taskak: Ezek szerkezeti felépitését és mlkodését a 6, 7, 9, dbrakon szemlélhetjiik.
A hajtogaté taskakeretre taskazard lapok vannak csavarozva, melyekre hossziikas nyilasok
vannak munkalva. A taskazard lapok nyilasaiba az illeszték részek vannak csisztathatéan
szerelve, melyeket a zard lap kilsé feliiletén az 0OsszekoétSlemez foglal egybe. Az
O0sszekotblemez menetes furatl toldataba a allitdcsavar van csavarozva. Ennek felsé vége a
keret toldatanak furatan at a kézi kerékkel vagy motorral hajtott csavarorséba végzédik. A
kézikerék ill. a motor megfelel6 iranyd forgatasaval allitjak be a illesztéket a sziikséges
méretre, ami a zard lapon levé mérdskalan ellendrizhetdé. A legujabb gépeken az illeszték
beallitasat monitoron is ellendrizni lehet.

A hengerek allitdsakor, az iv beszorulasakor vagy egyéb zavarok esetében sziikséges, hogy a
taskat felemeljiik a hengerekrél.
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Kombinalt hajtogaté gépek

Ez a géptipus tulajdonképpen egy dsszevont gép, mert magaba foglalja a késes és taskas
gépek szerkezetét és tulajdonsagait. A kombinalt hajtogaté gépekben a két hajtogatasi elv
elényei egyesiilnek: kis helyigény, altalanos hajtogatasi lehet6ségek, rovid atallasi és
bedllitasi idék, valamint magas hajtogatasi teljesitmény. A taskas hajtogatds folyamatos
munkajabol kovetkez6 gyorsabb ltemét kihasznalva a kombindlt gépek elsé hajtogatd miive
rendszerint taskds rendszerd, altalaban maximum négy parhuzamos hajtas elvégzésére
képes. Az ezutan kovetkezé 1-2-3 (egymasra rendszerint meréleges) hajtomid késes
rendszerd.

10. dbra. Heidelberg kombindlt hajtogato gép szdlfelstitovel

Mivel a hajtasra keriil6 iv mérete itt mar eleve kisebb, mint az elsé hajtas vagy hajtasok
esetében, nem hat zavardlag a késes hajtogaté mivek azon hatranya, hogy a kovetkeze iv
csak az el6z6 iv hajtéhengerek kozotti tdvozasa utan indulhat a hajtékés ala. igy a késes
hajtémd kovetni tudja a taskas hajtas temét, s ez mdd parosul a késes hajtas nagyobb pon-
tossagaval is

Az iveket szallitészalagok tovabbitjdk, kirakasuk bdarmelyik hajtogaté 4allomas utan
megtorténhet.

Szalhegeszté vagy fonalfelsiitéses technoldgia.

Az els6 szalfelsiité hajtogatd gépeknél a szalfelsiité egységet a masodik és a harmadik
hajtogatomii koze épitették.

A sik szalfelsiité hajtogatd gép midveleti sorrendje a kovetkezd: ivadogatds, elsé haltas,
masodik hajtas, szalfel- sités, harmadik hajtas, kirakas.

Hazankban, tébb nyomdaban is MULTI EFFEKT 2071 FK tipusu hajtogaté gépeket hasznaltak,
ma mar a nyomdak az Gjabb technoldgiakat helyezik elénybe.
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A kombinalt hajtogatdé gépek csoportjaba sorolhaté a szalhegeszté vagy fonalfeisttéses
technoldgia. Az utolsé kereszthajtas el6tt beépitett szalhegeszté késziilékben fecskefark
alaku tik flzik at az iven e fliz6cérnat belilrdl kifelé a gerinchajtas vonalan. Az igy beflizott
szalat azutan elektromos fiitésii fémtuskék simitjdk és hegesztik az Ivre a gerincéi
vonalaban, ezutdn végzi el a gép az utolsé hajtast az iven. A fliz6cérna kétkomponensd
fonal, melyben a textilszal a flizés tartéssagat, szilardsagat adja, a hére olvadé mianyag
szal pedig a textilszalat rogziti az ivhez. Egy iv flizéséhez a hajtott ivmagassagi méretétdl
fligg6en 4-6 fliz6szalat alkalmaznak. Egy flizé-fejjel egyidejlleg két szal beflizése és
hegesztése végezhetd el.

A szdlfelsiité egységet modulrendszer(ién kapcsolhatjuk, a hajtogatdé géphez. A szalfelsiités
a lehetséges 6sszekotd eljaras a ragasztokotés és a cérnaflizés kozott, és egyesiti magaban
a mind a két eljaras legfontosabb elényeit, mint a magas szintl mindséget (8. 12. 16. 24 és
32 oldalas szalfelsiitott ivek a brosura- és kotott konyvgydrtashoz), tartdéssagot (az
eredmény olyan, mint a cérnaflizéssel készilt konyvtestnél) és gazdasagossagot, mivel az
ivet flizése a hajtogatassal egyidejlleg torténik.

Az 6sszekapcsolt rotacios szalfelsité gépek mikddése a kdvetkezd; ivadogatos, elsd hajtas,
masodik hajtds, atvezetés a szalfelsité egységbe, szalfelsiités, harmadik hajtos, flizés
ellendrzés, kirakas.

Az LBW és az MBO gépeken szalfelsiités utan "tolcsér" hajtdssal torténik a harmadik hajtas.
Lehet6ség van jobb 6s bal oldali kirakasra. A HEIDELBERG FS 100 rotaciés szalfelsiité az LBW
341 tipusu gép tovabbfejlesztett és mddositott valtozata. A szalfelsltés elve azonos, de a
gép kezelése és bedllitdsa lényegesen megvaltozott. A bevezetd részt lerdviditették, az iv
helyzetét a szaltovabbité- ldnchoz képest fotocella vezérlésii itemadod henger-par biztositja.

A szdlfelsiités utani a HEIDELBERG FS 100 gépnél a hozza kapcsolt kiillon hajtogatd egység
(késes hajtogatémi) végzi, ezzel az épitékocka elvet tovabbfejlesztették. A fliz6szalak
bevezetését és pontos helyzetét, valamint a meglétét fotocella ellendrzi, és hibds tlizés
esetén az ivet a vészkirakoba tovabbitja, a hajtogatds folytatasa el6tt. A gépkezel6 paneljén
kell az iv hosszanak megfelel6en a tlizés darabszamat is bedllitani a szalfizétt iven.

Tolcséres rendszerii hajtogatd gépek.

A tolcséres hajtogatas az ivhajtogatoé gépeknél nem o6nallé egységek, hanem taskas és késes
kombindlt hajtogatd miivek utan épitették be. Az LBW és az MBO gépeken szadfelsiités utan
"tolcsér” hajtéssal torténik a harmadik hajtas. Az acél tolcsér a hajtandé iv kozépvonalara
van dllitva és a két oldalan lévé terelé gorgok, vezetik ra az ivet.
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A hajtogaté gépek feldolgozhaté iv hosszai ( A/2, B/2- egészen a A/0-ig ) gép tipusatdl Az
adott feladathoz igazodva talalhatok. A hajtogatd gépek teljesitményei a hengerek forgasi
sebességétdl, az ivek hosszatdl, és az ivek kovetési tavolsagatol fiigg. A hajtogatogép,
teljesitmény 30-40 000 item/odra, ivsebesség 150-210 m/min.

11. dbra. Kombindlt haftogato géphez kapcsolt profilperfordlo egység

A nagyluzemi konyvgyartasndl specialis konyv jellegli termékeket is gyartanak, Ezek a
termékek lehetnek agendak, naptarak, melyeket sarok, ill. kiilonb6zd alaku perforalassal kell
ellatni. A 11. dbran ilyen gépet mutatunk be.

Oszlopoz6 kirako és ivpréseld.

A hajtogatott iveket, élére allitva megemelt kirakéba oszlopozza. A hajtogatd gép végéhez
csatlakoztatva az iveket két rugdberdével 6sszenyomott hengerpar kozé vezetik, amelyek az
ivek kozil a levegét kipréselik. Ezt a miveletet megkonnyiti, ha a tovabb feldolgozas ezt
lehet6vé teszi az ivek fejben és gerincben torténd perforalasa.

A nagylzemi konyvgyartas minéségének biztositasa érdekében a hajtogatott préselt iveket
célszer(i a tovabb feldolgozasig ivkotegekbe rogziteni, igy a termék gazdasagos taroldsa és
a mozgatdsa is megoldott.

Lépcsbzetes kiraka.

Mozgathatd, magassagban Adllithaté kiraké, amely barmely hajtogaté géphez
csatlakoztathaté. A meghajtott, ivek szalagok és gorg6k kozott haladva gerinccel felfelé
elészor két préselé henger kozott haladnak keresztll, majd ez utan keriilnek lépcsézetes
formdaban kirakasra. A szalag haladdsi sebességének allitasaval a lépcsézetességen beldl
szabdlyozhaté az ivek egymastol vald tavolsaga.

Alléives kiraké
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Az ivek szalagok kozott haladva, forditédobbal, gerinccel lefelé, allva keriilnek kivezetésre
az asztalon, és egyidejlleg az illeszté6 szeglethez igazitva. Az alléives kiraké nagy
befogaddképességli, és racionalis feldolgozast tesz lehetévé. Préshenger allomassal vagy
kotegel6-préssel is kiegészithetdk.

Fuggdlegesen oszlopozé kirakéd

A hajtogaté gépbdl érkezd termékeket egymadsra helyezve, illesztékhez igazitva, préshenger
allomason keresztiil oszlopot képezve keriilnek kirakasra.

Automatikus kotegeld kirakd

A hajtogaté gépbdl érkezd iveket a kotegel6 kiraké egymasra helyezve 50 cm magassagban
o0sszegylijti, lepréseli és atkoti. A kész kotegeket gorgds palyara tolja, ahonnan tovabbi
feldolgozasra elszallitjak.

Kiegészité szerkezetek

Perforal6 szerszam

A késtengelyekre helyezheté fol, az ellenkés helyére. A perforalasi nyilas kilonboz6
szélességl és hosszusagl lehet. Els6sorban a hajtds szétnyomoddasanak (az ivek kozzé
szorult levegd kidramlasa) megakaddlyozasdra alkalmazzak, de a kovetkez6 kereszthajtas
kivitelezését is eldsegqiti.

Vago szerszam

A perfordlé szerszam helyett vagy ezzel egyiutt kombindlva tobbszoérdos produkcidban
nyomtatott ivek szétvagasdra, ill. csikok levagasara vagy szélvagadsok kivitelezésére
alkalmazhaté. A vagdészerszam alkalmas dupla ivek kettévagasara is.

Rillez6 szerszam

Két gombolyld éli ellenkarmantyival vagy gumigylrivel szemben dolgozik. A rillezés
megkonnyiti a hajtas kialakitasat és noveli a pontossagot. Mindenekel6tt a taskas haj téga
togépeken vannak felszerelve a kovetkez6 (tovabbi) ivhajtogatds pontos Kkivitelezése
érdekében. Alkalmazasa elényds a merev, rossz gydrtasirdnyd és lakkozott ivek hajto-
gatasanal.

Hajtasban ragasztd szerkezet

Az els6 hajtogat6é dllomdasban az ivbevezetd elé épitheté be. A hajtogat6-hengerekbe és
taskakba beszurasokat kell végezni, hogy a ragasztéanyag ne kenédjon szét. Altalaban 8, 12
vagy 16 oldalakndl alkalmazzdak, a drotflizésnél kevésbé tartds, de lényegesen egyszerd(siti a
feldolgozast

16



A hajtogatas technolégidja

2. Tekercspapir hajtogato gép

A nagyilizemi konyvgyartas beliveinek nyomtatdsat, nem csak ives, hanem tekercs papirra
torténd nyomtatassal is végezhetjuk. Tekercspapirra torténé nyomtatasnal a papirpalyat a
nyomtatas utan kozvetleniil a gép hajtogaté egységébe tovabbitjak

Tekercspapir hajtogaté miivek: A kirakémlvek elején a papir hossziranyl hajtasat tolcsér
latja el az el6tte és utana elhelyezett huzéhengerekkel, valamint az als6 részén levé
terel6hengerekkel egyitt. A tolcsér két lekerekitett szélli szogben allithaté lemez, amely alul
az un. orrban végzédik. Ujabban megfelel§ szdgben elhelyezett hengeres vagy kupos
rudakat is alkalmaznak. A rudak feliiletén egyes gépekben légparnat képeznek, vagy a
rudakat lassan forgatjdk a nemkivanatos kopdasok elkeriilésére. A tolcsér lejtési szogének
valtoztatasaval a lefutdas helyzete Aallithatd. A terpesztési szog valtoztatasaval és a
terel6gorgék beallitasaval gylrédésmentes egyenletes futas allithaté be. A két oldal
egyenletes huzdasdra a tolcsér alatti hiuzé hengerparok koziil a jobb, a masiknal a bal oldali
gumirozott. A hengerpar fogaskerék parral hajtott.

12. dbra. Tekercspapir hajtogatds elve

A papirt hosszirdnyban korkések vagjak. Ugyancsak korkésparral szélezik a kényesebb
méretli nyomtatvanyokat. Amennyiben csak az alsé kés hajtott, ugy a felsé kést a korkés
mellé szerelt kétoldali gumigyliri forgatja. Az alsé kés keriileti sebessége megegyezik a
papirpalya futasi sebességével. Amennyiben mindkét rész hajtott, gy a kerileti sebesség
novelhet6 és ezzel a vagas tisztabb és biztosabb, de ekkor a kés mellett gumigylri nem
alkalmazhaté.
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13. dbra. MANROLAND tip. Tekercsnyomo géphajtogato mive

A tolcsérhajtds utan a papirpalydt keresztirdnyban fogazott késsel (flirészkéssel) lehet
méretre, ivre vagni. (Ezt a méretet a gép levagdsi hosszanak is nevezzik. Gyorsjaratu
gépeken tobb iv egylttes vagasdhoz alkalmazzak 16 iv vastagsdgig a flirészkést. A
flirészkés a késhenger keriiletén alkoté iranyban van elhelyezve szoritdgerendak kozolt,
amelyek a papirt a vagas idejére rugoszoritassal feszesen tartjak és igy a vagas biztonsagat
fokozzadk. A kés a vele egyiitt dolgozod henger hornydba vag bele. A horony két oldalan
elhelyezett gumilécek szintén a papirt rogzitik a vagas idejére. Gyakran alkalmaznak olyan
megoldast, ahol a kés egy gumigerendaba vag bele, amely a vdgas mellett biztositja a kés
sérilésmentes lizemét, és ezzel egyidejlileg a papir feszitését is.

A vagassal megsziinik a fogdsmentes tovabbitas lehet6sége. A keletkezett iv megfogasanak
legegyszeriibb és Gzembiztosabb megoldasa a felszurétli, amely a papirt atszurva rogziti a
hengeren. Nagy sebesség esetén is jO eredményt tud elérni, tovabba tobb iv egymasra
gyljtheté az iv elejtésének veszélye nélkil. Lassabb jarat esetén szalagos és ivfogods
megoldasokat alkalmaznak. El6nyik a felszuro tlvel szemben, hogy az iveket nem roncsol-
jak. Ha a fogazott késsel a vagas mindségi vagy esztétikai szempontokbdl nem kivanatos,
akkor két egyenes éll késsel vagnak. A kések kozil az egyik all6 is lehet. Hengerekre szerelt
forgo kések esetén a pontos vagas miatt fontos a kés helyes beallitdsan kivil a hajtas
gondos hézagmentesitése is, amely a berendezés kezelését nehézkessé teszi. Egy forgd és
egy allé kés alkalmazasa esetén, a hengeren elhelyezett kés a henger alkotéjaval kb. 1°-os
szOget zar be, igy a vagas a teljes szélességben nem egyidében megy végbe, a jaras
nyugodtabb és az eréhatdsok kisebbek. A forgd kés éle a papir futdsirdnyara meréleges, a
henger tengelye a futdsirdnnyal olyan nagysagu szoget zar be, amilyen a kés és az alkoté
altal bezart szog. Az alsé allé kés beallitasi szoge az el6zének kétszerese.
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A vagas utdn szalagos ivmegfogas és kozvetlen kirakdas kb. 1,5 m/s sebességig
alkalmazhat6. Nagyobb sebességl gépeken az iveket fokozatosan lassitani kell. Az ivek
O0sszegyljtése 5-15 lapos garniturakba a kirakdas biztonsagat fokozza, és gyorsabb
miikodést tesz lehetévé. A vagas utan sok esetben hajtogatnak is. A kereszthajtas a tolcsér
vagas el6tti hajtasaval egyitt két hajtast jelent. A hajtast hengerek k6zott nagy sebességgel
és pontosan lehet elvégezni. Tovabbi hajtas lehet ezzel parhuzamos, ebben az esetben
ugyanezen a hengeren; vagy merdlegesekkor az iv kivezetése utan kilon késes hajtogatéd
leng6kése forgdé hengerek kozé iti be az ivet és hozza létre a harmadik hajtast. A harmadik
hajtas altaldban kiiktathat6. Ez utébbi hajtas pontossdga nem éri el az el6z6ét és rendszerint
csak csokkentett gépsebesség mellett haszndlhaté kielégitéen, mivel az ivek a tovabbito
szalagokon a felszlré tlk vezetésének hidnyaban el tudnak mozdulni.

15. dbra. LITOMAN gép papirpdlya vezetése és forditdsa
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A konyvnyomtatds céljara épitett papirpalya vezetése a nagyobb ivterjedelem elérése
érdekében a megnyomozz papirpalyat, ahogy az a 15. abran is lathatd, terelé és forditod
hengereken atvezetve juttatjdk a hajtogaté gépbe. A vago-hajtogatdé milveket elsésorban
ivfogds hajtogatdmii jellemzi. Ez a megoldds a kisebb helyigénye miatt, és azért mert utdlag
ezt nem kell levagni, tovabba konnyiti a konyvkoté soron az ivek feldolgozasat, ezaltal
gazdasagosabb

TANULASIRANYITO

Az el6z6ekben megismerhette a hajtogatas technolégiajat, az alkalmazhaté gépeket. A
hajtogatds magas szakmai felkésziiltséget igénylé tevékenység. A megrendel6t6l, gyartas-—
el6készit6tél kapott informaciok birtokaban a feladatot csak -akkor tudja megfeleléen
elvégezni a szakember, ha a hajtogatds minden technolégiai folyamatat részleteiben is
ismeri, és ezek birtokdban képes a felhasznaldsra keriilé anyagok méretét helyesen, és
precizen, el6re meghatarozni.

Feladat

1. A tanmiihelyben, vagy a gyakorlati munkahelyen tanulmdanyozza a hajtogaté gépeket
Uzemeltetésiiket, és a hajtogatas mlvelete soran a lehetséges hajtogatasi sémakat.

2. Készitsen vazlatokat, és végezzen hajtogatdsi probdkat annak érdekébe, hogy minél
jobban megismerje az egyes termékek leggazdasagosabb eldallitasat.

A hajtogatd gépek kezelése sordn, kiilondsen a késes hajtogaté gépeknél magas a baleset
veszély, igy ezek beallitdsanal, vagy ivelakadds megsziintetésénél kilonos eldvigyazattal
végezze munkdjat.

Ajanlatos megismerkedni a hagyomanyos, valamint a korszer(i, mai igényeknek megfelelé
hajtogaté gépekkel is. A korszer(i hajtogatd gépek beallitdsa szamitogéppel torténik, igy
ismerkedjen meg a szamitdstechnikai eszk6zok felépitésével, és ezek kezelését is sajatitsa
el.

Az internet kivald lehetdségeket biztosit mindezen ismeretek hozzaféréséhez.
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| 1. feladat

Milyenek lehetnek a hajtogaté gépek a nyomathordozdék kiszerelése szerint? Valaszat irja le a
kijelolt helyre!

2. feladat

Milyenek lehetnek az ives papirhajtogato gépek a kezelésiik szerint? Valaszat irja le a kijelolt
helyre!

3. feladat

Milyenek lehetnek a hajtogaté gépek az ives papir berakdsa szerint? Valaszat irja le a kijelolt
helyre!
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| 4. feladat

Ismertesse a korives (Rotary rendszerii) berakdmiveket felépitésiik és miikodésiik szerint!

5. feladat

Ismertesse a sik ivoszlopos berakémiveket felépitésiik és miikodésiik szerint!

6. feladat

Ismertesse, a raklapos berak szerkezetld hajtogaté gépeket felépitésiik és mikodésik
szerint!

7. feladat

Jellemezze roviden a késes hajtogaté gépeket!
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8. feladat

Jellemezze roviden a taskas hajtogatd gépeket!

9. feladat

Jellemezze roviden a kombinalt hajtogaté gépeket!

10. feladat

Milyen mdédon tudunk az iv két oldalara nyomtatni? Valaszat irja le a kijel6lt helyre!

11. feladat

irja le, mit 4brazol a 16. abral!
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16. abra

12. feladat

Ismertesse a szalhegeszté vagy fonalfeisiitéses technoldgiat, és a gépet is!

13. feladat

Roviden ismertesse a tekercspapir hajtogaté mliveket mikodését!
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14. feladat

Mi vagja, el a papirpalyat a tekercspapir hajtogatdé mivetekben? Valaszat irja le a kijelolt
helyre!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A nyomathordozok kiszerelése szerint (tekercs és ives papir) a hajtogatd gépek lehetnek:

- ives papir hajtogatogép
- Tekercspapir hajtogaté gép

2. feladat

ives papir hajtogatégép kezelésiik szerint lehetnek:
Félautomata hajtogato gépek

A hajtogatni szant ivet a gép kezel6éje kézi erével adagolta a gépbe. A hajtogatds miiveletét a
gép végzi. A gép mikodtetéséhez két személy volt sziikséges. Az egyik az ivek adogatdasat,
a masik a mar meghajtogatott ivek gépbdl vald kiszedését, ellenGrzését és tarolasat végezte.

Automata hajtogaté gépek

A két eljaras kozott az eltérés csak az adagolo-szerkezetben van, a hajtas miivelete, sét a
gép szerkezete is lényegében ugyanaz. Mindkét fajta gép mikodtetéséhez egy személy
szlikséges, aki az iveket a gépre felrakja, egyben a mar meghajtogatott iveket a gép kira-
kojabdl kiszedi és raklapon tarolja.

3. feladat

A hajtogato gépeket az ivek berakasa szerint is osztalyozzuk igy lehetnek
Rotary (korives)- onberaké szerkezet

Sik ivoszlopos beraké szerkezet

Rakodélapos beraké szerkezet

4. feladat

A korives berakdszerkezetnél a hajtogatasra kerilé iveket a berakdasztalra helyezik, ahol
lépcsézetes elhelyezkedéslre Aallitjdk az iveket. Az ivek az asztalon hatrafelé haladva,
forditédobbal visszairdnyitva a berakdasztal alatt, hevederekkel régzitve keriilnek a szi-
vokerékre. Az inak oldaléle és az elejére levegdt fujnak, az ivet igy fellazitjdk, majd a
szivohenger a legfelsé ivet levalasztja, ezt kovetéen pedig az asztalra rakja.
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Az ivek bevezetése folyamatosan vagy lUtemszerlen térténhet. Helyigénye a rakoddlapos,
illetve sik ivoszlopos berakdszerkezettel szemben nagyobb, tovabba a beallitashoz és az
atallitashoz hosszabb idére van sziiksége. El6nye a sziinetmentes lizemeltetés lehet6sége,
mivel az ivek felrakdasa a hajtogatégép megallitasa nélkil folyamatosan elvégezhetd.
Alkalmazasa nagy példanyszamu és nagymeéretl(i ivek feldolgozasanal el6nyos

5. feladat

Sik ivoszlopos berakészerkezet

A gépkezel6 a beraké asztalra kézzel rakja fel az iveket, fellazitva az oldal illesztékhez. Az
iveknek a ferde szalagos asztalra valé tovabbitasa szivo- és flvdlevegd segitségével
torténik. A felsé néhany iv fellazitasa levegé beftvatasaval megy végbe. A szivéfej emeli meg
a legfelsé (vet, és a szivokerék vezeti az asztalra. A sik ivoszlopos berakészerkezet nem
igényel kiulon helyet. A beallitasok és az atallitasok gyorsan és egyszerilien elvégezheték.
Szivozaras magassagallitdé automatikaval a berakds biztonsagosan elvégezhet6. Az ivoszlop
cserélésénél a gépet meg kell allitani, ezért kilonosen elényds kis- és kozepes
példanyszdmud munkak feldolgozasanal (002. abra).

6. feladat

Rakodélapos beraké szerkezetl hajtogatégép

Tulajdonképpen sik ivoszlopos berakdszerkezet, amely alkalmas a rakoddlap teljes
rakomanyanak befogaddsara. Ezaltal lényegesen csokken a beigazitasi id6. Kilonosen
elényds a nagyméretl, nehéz papirivek feldolgozasanal

7. feladat

A késes rendszerl hajtogaté gépek jellemzéje, hogy az iveket, a haladasi irdnyara meréleges
er6 kényszeriti a bordazott feliileti gumigydrikkel ellatott hajtogatdé hengerpdrok kozé. A
papirivre meréleges erdt, a hengerparok folott a papiriv vastagsaganak megfelelé tavolsagba
allitva, fiiggdleges mozgdast végz6 hajtogatdkés hozza létre, a hajtogatdkés. A hajtogatokés
egy konnyitett szerszam. A hajtogaté hengerek elvégzik a hajtogatds és a perfordlas
mdlveletét.

A késes hajtogatégép maximum négy hajtogatast végez, a hajtogatasi vonalak egymadsra
merdélegesek. A hajtogatott iv méretét az illeszték és a hajtogatokés a papirivvel érintkezé
vonal kozotti tdvolsdga hatarozza meg tolja le a hengerek kozé, amelyek azt élesen
meghajtjdk. A hajtogatdsok elve minden géptipuson altaldban azonos, mivel két rovatkolt
hengerpar végzi el a tulajdonképpeni hajtast.
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| 8. feladat:

A taskas rendszerl hajtogato gépek jellemzé tulajdonsaga, hogy a meghajtando iv sikjanak
iranyaba esé er6 hajtogatja meg a papirivet, és kényszeriti a hajtogatast végzé bordazott
feluletd gumigylrikkel ellatott hengerpar kozotti athaladasra. Egy ferdén allo taskaba
hajtogatd taskdba bevezetett papiriv tovabbhaladasat a taskaban talalhatd illeszték
akadalyozza meg. A hajtogatds méretét az illeszték allitasaval szabalyozhatjuk. Az
ivhajtaskor a papiriv a taskaban haladva tehetetlenség miatt behajlik az egymdssal szemben
forgd hajtogatdé hengerek kozé, ahol a hengerek behlzzak és meghajtjak. Gyors
hajtogatogép, merev nagy négyzetméter tomegl papiranyagok parhuzamos és meréleges
hajtogatasdra alkalmas. A taskas hajtogatogép felépitése tandem rendszerd. Egy
hajtogatomi csak parhuzamos hajtogatas kulonb6zd tipusait végzi el, attol fliggben, hogy
mennyi hajtogaté taskat szereltek fel.

9. feladat

Taskas és késes kombindlt rendszerl hajtogatd gépek jellemzéje. Ezen a gépen mindkét
rendszer megtaldlhatd, s a hajtaskor kiilon-kilon vagy a ketté egyiittesen egyarant
alkalmazhaté. Régebben kisebb ivekhez, valamint kiilénleges (leporell6-) hajtasokhoz hasz-
naltdk, a gépem korszerlsitése utan nagyméretl ivek gyors hajtogatdsara is alkalmasak. A
kombinalt hajtogaté gépeken taskas és késes hajtogaté egységeket épitettek egymas utan.
Az els6 hajtogatémi(i taskas, a masodik és harmadik hajtogatomi késes tipusu. Ezért a
hajtogatogép a parhuzamos hajtdsra meréleges hajtogatast végez. A meghajtogatott iveket a
gép perfordlni, vagni, rillezni és ragasztani is tudja.

10. feladat

ives nyomogépek alkalmazasa sordn az el6- és hatoldal egymasra nyomtatasnak két modja
lehetséges:

fvforgatas: amikor az el6oldal nyomtatasat kovetéen a papirivet a hatoldal nyomtatdsahoz
fuggodleges tengelyek koral forditjuk meg
fvbuktatas: amikor az eléoldal nyomtatasat kovetéen a hatoldal nyomtatasahoz a papirivet
vizszintes tengelye koriil forditjuk meg.
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11. feladat

17. dbra

A fenti dbra a taskas hajtogatas keresztmetszetét abrazolja.

A korszerl taskas hajtogaté gépek tobb egymds utan kovetkezd, egymdsra merGleges,
parhuzamos hajtasu rendszerrel mikodnek. Ezekkel a gépekkel mar a késes hajtogatd
gépekhez hasonléan, kilonféle keresztiranyl hajtogatast is lehet késziteni. Egy ilyen gép
taskajat abrazolja .

12. feladat

Szalhegeszt6 vagy fonalfeisiitéses technoldgia.

Az elsé szolfelsiitd hajtogatd gépeknél a szoélfelsiité egységet a masodik és a harmadik
hajtogatomi koze épitették.

A gép miikodése a kovetkezé: ivadogatas, elsé haltas, mdasodik hajtas, szalfel- sités,
harmadik hajtas, kirakas.

Hazdankban, tobb nyomddaban is WULTI EFFEKT 2071 FK tipusu hajtogaté gépeket hasznaltak,
ma mar a nyomddak az Gjabb technologidkat helyezik elénybe.
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A kombinalt hajtogatdé gépek csoportjaba sorolhaté a szalhegeszté vagy fonalfeisttéses
technoldgia. Az utolsé kereszthajtas el6tt beépitett szalhegeszté késziilékben fecskefark
alaku tik flzik at az iven e fliz6cérnat belilrdl kifelé a gerinchajtas vonalan. Az igy beflizott
szalat azutan elektromos fiitésii fémtuskék simitjdk és hegesztik az Ivre a gerincéi
vonalaban, ezutdn végzi el a gép az utolsé hajtast az iven. A fliz6cérna kétkomponensd
fonal, melyben a textilszal a flizés tartéssagat, szilardsagat adja, a hére olvadé mianyag
szal pedig a textilszalat rogziti az ivhez. Egy iv flizéséhez a hajtott ivmagassagi méretétdl
fligg6en 4-6 fliz6szalat alkalmaznak. Egy flizé-fejjel egyidejlleg két szal beflizése és
hegesztése végezhetd el.

A szdlfelsiité egységet modulrendszer(ién kapcsolhatjuk, a hajtogatdé géphez. A szalfelsiités
a lehetséges 6sszekotd eljaras a ragasztokotés és a cérnaflizés kozott, és egyesiti magaban
a mind a két eljaras legfontosabb elényeit, mint a magas szintl mindséget (8. 12. 16. 24 és
32 oldalas szalfelsiitott ivek a brosura- és kotott konyvgydrtashoz), tartdéssagot (az
eredmény olyan, mint a cérnaflizéssel készilt konyvtestnél) és gazdasagossagot, mivel az
ivet flizése a hajtogatassal egyidejlleg torténik.

Az Osszekapcsolt gépek miikodése a kovetkezd; ivadogatds, elsd hajtas, masodik hajtas,
atvezetés a szalfelsité egységbe, szdlfelsiités, harmadik hajtés, flizés ellendrzés, kirakas.

Az LBW és az MBO gépeken szadfelsiités utan "tolcsér" hajtdssal torténik a harmadik hajtas.
Lehet6ség van jobb 6s bal oldali kirakasra. A HEIDELBERG FS 100 rotaciés szalfelsiité az LBW
341 tipusu gép tovabbfejlesztett és méddositott valtozata. A szalfelslités elve azonos, de a
gép kezelése és bedllitdsa lényegesen megvaltozott. A bevezetd részt leroviditették, az iv
helyzetét a szaltovabbité- ldnchoz képest fotocella vezérlésii itemadod henger-par biztositja.

13. feladat

A nagylzemi konyvgyartas beliveinek nyomtatasat, nem csak ives, hanem tekercs papirra
torténé nyomtatassal is végezhetjiik. Tekercspapirra torténé nyomtatasnal a papirpalyat a
nyomtatds utan kozvetleniil a gép hajtogaté egységébe tovabbitjak

Tekercspapir hajtogaté miivek: A kirakémivek elején a papir hosszirdnyl hajtasat tolcsér
latja el az el6tte és utana elhelyezett huzéhengerekkel, valamint az alsé részén levé
terel6hengerekkel egyiitt. A tolcsér két lekerekitett szélli szogben allithaté lemez, amely alul
az un. orrban végzédik. Ujabban megfelel§ szdgben elhelyezett hengeres vagy kupos
rudakat is alkalmaznak. A rudak feliiletén egyes gépekben légparnat képeznek, vagy a
rudakat lassan forgatjdk a nemkivanatos kopdasok elkeriilésére. A tolcsér lejtési szogének
valtoztatdsaval a lefutds helyzete Allithatd6. A terpesztési szog valtoztatasaval és a
terel6gorgdk beallitasaval gylrédésmentes egyenletes futas allithaté be. A két oldal
egyenletes hlizasara a tolcsér alatti huzé hengerparok koéziil a jobb, a masiknal a bal oldali
gumirozott. A hengerpar hajtott.
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18. dbra

Tekercspapir hajtogatas elve

A papirt hossziranyban korkések vagjak. Ugyancsak korkésekkel szélezik a kényesebb
méretli nyomtatvanyokat. Amennyiben csak az alsé kés hajtott, ugy a felsé kést a korkés
mellé szerelt kétoldali gumigylri forgatja. Az als6 kés keriileti sebessége megegyezik a
papirpalya futasi sebességével. Amennyiben mindkét rész hajtott, ugy a kerileti sebesség
névelheté és ezzel a vagas tisztdbb és biztosabb, de ekkor a kés mellett gumigydri nem
alkalmazhaté.

14. feladat

A tolcsérhajtds utan a papirpalyat keresztiranyban fogazott késsel (flirészkéssel) lehet
méretre vagni. Ezt a méretet a gép levagasi hosszanak is nevezzik. vaghatd. Gyorsjarati
gépeken tébb iv egyiittes vdgasahoz alkalmazzak 16 iv vastagsdgig. A flirészkés a késhenger
keriiletén alkoto irdnyban van elhelyezve szoritdogerendak ko6zolt, amelyek a papirt a vagas
idejére rugoszoritassal feszesen tartjak és igy a vagas biztonsagat fokozzak. A kés a vele
egyltt dolgozd henger hornyaba vag bele. A horony két oldalan elhelyezett gumilécek
szintén a papirt rogzitik a vagas idejére. Gyakran alkalmaznak olyan megoldast, ahol a kés
egy gumigerendaba vag bele, amely a vagas mellett biztositja a kés sériilésmentes lizemét,
és ezzel egyidejlleg a papir feszitését is.

31



| A HAJTOGATAS TECHNOLOGIAJA

IRODALOMJEGYZEK

FELHASZNALT IRODALOM

Tiirk Péter: Konyvkotés, Miiszaki Konyvkiado, 1971.
Benedek Roébert: Konyvkotészeti gépek, Miszaki Kényvkiadd, 1972.
Bartha Tamas: Szakmai enciklopédia 2., 1983.

Dr. Gara Miklés: Nyomdaipari enciklopédia, 1977.
Szalai Sandor: Nagyiizemi kényvgyartas. 2001.
www.mullermartini.com/hu/
www.prosystem.hu/siko/

www.anroland.com

www.heidelberg.com

A képek: Alféldi Nyomda Zrt.

Gyomai Kner Nyomda Zrt.

Kinizsi Nyomda Kft. - késziltek.

AJANLOTT IRODALOM

Tiirk Péter: Konyvkotés, Miszaki Konyvkiado, 1971.

Benedek Rébert: Konyvkotészeti gépek, Mlszaki Kényvkiado, 1972.
Bartha Tamas: Szakmai enciklopédia 2., 1983.

Dr. Gara Miklés: Nyomdaipari enciklopédia, 1977.

Szalai Sdndor: Nagyilizemi konyvgyartas. 2001.

32



A(z) 0958-06 modul 003-as szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhat6 az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
31527010100 3101 Kétészeti gépkezeld

31 527 01 0000 00 00 Kényvkotd

51 213 02 0000 00 00 Nyomtatvanyfeldolgozé

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
36 oOra



A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés minéségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurépai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valdsul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiadé:
Nagy Laszlé féigazgatd





