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ATABLA ANYAGAINAK SZABASA

A TABLA ANYAGAINAK SZABASA

Az emberiség Gsrégi alma teljesilt akkor, amikor megtanulta a gondolatok roégzitésének
modjat. A torténekem sordn, a vilag kilonb6zd civilizacioi, a gondolatok rogzitésének
kilonb6z6 modjait fejlesztették ki. A sokfajta gondolatrogzités kozil, végiilis elészor a
papiruszt, majd késébb a papirt hasznaltdk. A papiruszra vetett gondolatokat tekercsekben
taroltak, majd késébb a papirlapra vetett gondolatok valtak a vilagon a legelterjedtebbé,
meghatarozova. A papirlapokat egymasra helyezve, "kOnyvtestet" képeztek. E
konyvtestekben 1évé lapokat, hogy megdvjak, egyben tartsak, megérizzék a jové nemzedék
szamara is, el6szor fatablakba, majd késébb bérbdl késziilt tablak kozé helyezték el. A tabla
Ovta, és tartotta egyben az irott lapokat, és 6rizte meg a tudast az utokor és hozzaférhetévé
tette minden ember szamara.

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A konyv tablajanak alakja, jellegzetességei, mérete, esztétikai igényei az évek sordn
alakultak ki. Az évezredek soran kialakult esztétikus konyvtablanak mik az ismérvei? A tabla
készitése, elGallitdsa soran, milyen szempontokat kell betartani, hogy a kényviink tablija
mindenki szamara jol kezelhet6, és esztétikus legyen? Mi a konyvtablakészités elsé
lépésének, a tablat alkoté anyagainak el6készitési szabdlyai? . Mik lehetnek a kdnyvtabla
alkot6é elemei, anyagai, és az anyagokkal szemben milyen elvardsaink vannak? A tabla
anyagainak pontos méretre szabasa, milyen elven, és milyen médon valésul meg?

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A keménytablas konyv pontos, méreteit, a megrendelé hatarozza meg. A megrendelé
nemcsak a kényv méreteit, hanem a felhaszndlasra keriil6 anyagokat, azok mindségét, és a
konyvtablan megjelen6 egyes elemek, pl. cimsor, gerincnyomds elhelyezésének helyét,
szinét, méretét is el6re meghatarozza.

A konyvtablakészitésénél felhasznalt anyagok igen nagy értéket képviselnek, hiszen ezek
lesznek azok az anyagok, melyek hosszu idén at megvédik a konyvtestet, azaz a konyv
tartalmat.

A konyvtabla anyaginak szabasa igy tehat tobb részmunkafolyamatra bonthaté. Az egyes
munkafolyamatokat egymas utan kell végrehajtani, mert csak igy biztosithaté a megrendel6
altal elGirt, a konyvtest méretéhez igazodd pontos anyag el6készités.
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A KONYVTABLA KESZITESEHEZ FELHASZNALT ANYAGOK MERETENEK
MEGHATAROZASA.

A konyvtabla méreteinek meghatarozasa elétt, vizsgaljunk meg egy kész, keménytablas
konyv miszaki paramétereinek, elnevezésének fogalmat, és tartalmat.

1. dbra. A kbnyvtest részei. 1. oromszegés, 2. Fej, 3. Hdt, 4. Hosszmetszés, 5. Perem
skantni/. 6. Ldb, 7. Bordak, 8. Gerinc, 9. Arc
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2. dbra. Egészvdszon konyvtdbla részei. 1. A tablalemezeket 6sszefogo vdaszon, 2. EIso és
hdtso tablalemezek, 3. Gerinclemez
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3. dbra. A félvdszon /félbor/ kotésu konyv tdbldjanak részei. 1. Papir /vdszon/, 2. ElsG és
hdtso tablalemez, 3. Gerinclemez, 4. Vdszon/bor/

L . e ——

1. Lemez és gerinclemez méretének meghatarozasa:

Ha megrendeléi el6iras nincs, akkor az altalanos nyomdaipari gyakorlat szerint, a
tablalemezek hosszat Ugy hatdrozzdk meg, hogy a korulvagott, kész konyvtest méretéhez
viszonyitva, fejnél és ldbnal 2-2 mm-es peremet hagynak. EISl a peremet kb. 1 mm-rel
mindég nagyobbra szabjdk. A tabla szélességi méretének meghatarozasanal figyelembe
veszik a tablanyilas szélességét és az elején |évé perem nagysagat. A kisméretl konyveknél
kis, a nagyobb méretli konyveknél nagyobb peremeket hagynak. A tabla nyilasanak
szélessége a lemez és a vaszon vastagsagatél fligg. Vastagabb lemez és vaszon esetében
szélesebb, vékonyabbndal keskenyebb nyilast készitenek. Fontos, hogy a konyvtabla
nyitasakor és csukasakor konnyen hajlitddjon. Ha szik nyilast készitenek, a konyv
tablajanak nyitasakor az el6zék a nyilasban megfeszil és rovid hasznalat utan elszakad. A
gerinclemez magassdgi mérete azonos a tablalemez magassdgi méretével. A gerinclemez
szélességének meghatarozdasa, a konyvtest vastagsagi méretét veszi alapul, melyhez hozza
kell adni +1-1mm-t, majd hozza kell szamolni a nyilas szélességét kétszer, és figyelembe
kell még venni, a modell alapjan, hogy a gerinc egyenes vagy gombolyii lesz.
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2. Avaszonszabas

A vaszon hosszat a lemezek hosszanal, vékonyabb lemezek esetében 10-15 mm-el,
vastagabb lemezek estében 15-15 mm-el nagyobbra szabjdk. Ez a tdblakészitésnél
alkalmazott beltés, azaz, a fej- és labrész, visszahajtasa, miatt sziikséges. A vaszon
szélességi méretének meghatarozasakor az arc- és hatlemez szélességi méretéhez hozza
kell adni kétszer az alkalmazott nyilds szélességét, és a konyvtest vastagsdgi méretét,
figyelemmel arra, hogy a kényv gerince egyenes vagy gomboly(l lesz, valamint hozza kell
adni 2x15mm-ert, az arc-, és a hatlemez méretéhez, a tablakészités belitése miatt.

3. A boritépapir szabasa

Illyenkor a tdbla boritdsahoz altaldban nyomégépen, magasabb grammsulyu
nyomathordozdra nyomtatott, és altaldaban valamilyen felliletkezeléssel ellatott anyagrél van
sz6. A boritopapirt is minden esetben a gerinccel parhuzamosan, gyartasi iranyban kell
kiszabni. A papir tablaborité hasznalata soran mar a boritd6 nyomtatasanak megkezdése el6tt
meg kell gy6z6dni a nyomathordozé gerinccel pdarhuzamos gyartasi iranyarol. A
keresztirdnyban szabott tablaborité papir meghulldimosodik, nehezebben tudjak a tablara
simitani, és a kész tabla, a kiszaradast kovetéen, er6sen megtekndsiti a tablat. A nyomtatott
boritopapir méreteinek meghatarozasanal, szabdsanal, a vaszonszabasnal irtak alapjan
jarunk el.

Minden keménytablas konyv gyartasat megel6zi az ugynevezett modellkonyv készitése. A
modellkdonyv lényegében egy mintadarab, amelyet két szempontbol készitenek. Az egyik a
megrendelé részére szikséges, hogy elére lassa, hogyan fog kinézni az altala megrendelt
kiadvany, és ennek alapjan tudja a tablara keriil6 szoveg, kép nyoméformajat, azaz a vésetét
elkészittetni. A nyomda-, illetve a kényvkot6 szempontjabdl a modell azért sziikséges, hogy
a konyv tablajat elére eltudjak késziteni. A modellkonyv a kiado altal elGirt utasitas szerint,
még a belivek nyomtatasa eldtt torténik.

A modellkészités harom részbdl all:

A konyvtest elkészitése: ennek legfontosabb szempontja a gerincvastagsag megallapitasa. A
konyvtestet mindég abbol a papirbdl, és olyan terjedelmire készitik, amelyre a teljes
példanyszamot nyomtatni fogjak.

Tablakészités: a modell tablajat, mindég abbdl a minéségi tdblalemezbdl, és tablaborité
anyagbdl készitjik el, amelybdl a teljes példanyszam késziilni fog.

A tdbla nyomadsa: a tablara keriil6 kép, széveg pontos helyét és szinét a megrendeld
hatarozza meg. A tdblanyomdashoz sziikséges nyomo6format a megrendeld biztositja
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A KONYVTABLA KESZITESEHEZ HASZNALT ANYAGOK

1. A konyvtablalemez anyagai

A konyvkotd lemez jobb minéségli papirhulladékbdl késziil6 400-6.000g/mz2 sulyl simitott
feltletd, lapos, hullammentes kifekvésl, nem vetemedd, jo ragasztdképességl, sziirke szind
lemez. A konyvtabldk boritasdahoz olyan szerkezetli kartont kell valasztani, amely a
ragasztdanyagot beszivja, de nem ereszti at. A konyvkotd kartonokkal szemben tdmasztott
kovetelmények: tokéletes ragaszthatdsag, a ragasztdanyagot jol szivja be, a ragasztdanyagot
ne eressze at a fellletére, ill. a ragasztandé feliletre, az alkalmazott boritéanyaghoz jél
hajlithaté legyen, fény-, és napfény hatdsara ne valtozassa meg a szinét, egyontetl szalirdny
egy raklapon beliil. A tobbrétegl gépkartonok altaldban 700x1000 mm méretben késziilnek.
A kartonoknal a négyzetmétersuly helyett az Un. ivszamozas terjedt el. Az ivszam azt fejezi
ki, hogy egy 700x1000. mm méret(i kartonbdl hany iv sulya 25 kg. Az alabbiakban egy B/1
méretli lemez tomegének a kiszamitasat az alabbi, 1. szamu tablazatban lathatjuk:

1 iv B/1 méretl 1 db. B/1-es lemez tomege
20-as lemez 25:20= 1,25 kg
25-06s lemez 25:25=1 kg
30-as lemez 25:30= 0,833 kg
40-es lemez 25:40= 0,625 kg
50-es lemez 25:50= 0,5 kg

1. szamu tablazat.

Az 1. szamu tablazatban megadott értékek egy B/1-es lemezre vonatkoznak, melynek
terilete 0,7 m2, ezért ha a kapott értéket elosztjuk 0,7-del, akkor megkapjuk 1 m2 lemez
tomegét, melyet a 2. szamu tablazatban lathatunk:
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1 db. 0,7 négyzetméteres lemez 1 négyzetméteres, 1 db. lemez témege
1.25:0,7=1,7857 kg névleges érték= 1.800 gr
1:0,7=1,4285 kg névleges érték= 1.400 gr
0,833:0,7=1,1900 kg névleges érték= 1.200 gr
0,625:0,7=0,8928 kg névleges érték= 900 gr
0,5:0,7=0,7142 kg névleges érték= 700 gr

2. szamu tablazat.

A lemezvastagsdg megaddsa helyett, azaz a négyzetmétertomeg helyett, gyakran a lemez
vastagsdgdt adjak meg, mely az lizemi gyakorlatban is jobban elterjedt. A lemezgydrak dltal
forgalomba hozott tablalemez vastagsdga szerint, a lemez lehet: 2 mm., 2,2 mm., 2,3 mm.,
3 mm., stb. Onmagdban a tdblalemez vastagsdagdbol azonban nem tudunk a kétegszdmra
vagy a négyzetmétertomegre kovetkeztetni, mert azonos vastagsdg esetén is lehetnek
kiilbnbségek a lemez szerkezete miatt.

A konyvkotblemezekkel szemben tamasztott mingségi elvarasok:

- szdarazsag:a lemezek legfeljebb 5-6 %-0s nedvességtartalommal rendelkezhetnek. E
feletti nedvességtartalmu lemez feldolgozas utan jelent6sen zsugorodni fog, ezaltal a
kiszabott lemez mérete is kisebb lesz.

- a lemez egyenletessége: a lemez teljes feliiletének egyenletes sikkifekvéslinek kell
lennie. A gorbe, hullamos lemezekbdl nem lehet derékszogi konyvtablat késziteni.

- egyenld vastagsdg:a tablakészités lemezeinek a lemez teljes fellletének egyforma
vastagsagunak, és mindkét oldalon simitottnak kell lennie. Ha egy pl. 25-06s, akkor a
lemez minden pontjan valéban 25-06s legyen. Az egyenl6tlen lemezvastagsag minden
feldolgozasi technolégiaban akadaly, és a konyvtabla végsé mindségét is rontja.

- gyartasi irdny: a feldolgozasra keril6é tablalemez legfontosabb ismérve. A gyartasi
(hossz) irany:a karton mozgasi irdnya a gydartas soran a papirgépen. A keresztirany:
meréleges a gyartasi irdnyra. A gyartdsi irany ismeretét a konyvkotészeti
technolégidk teszik sziikségessé. A gyartasi irdny legkénnyebben hajlitassal
allapithaté meq: a vizsgalandé lemezt mindkét iranyban konnyedén meghajlitjuk, és
amelyik irdnyban hajlik, az a szalirany.

2. A kényvgerinc-lemez anyaga

JO mindéségl hulladékpapir, rongycelluléz hozzaadasaval, teljes enyvezéssel eldallitott,
kemény, szivés és jol alakithatd és alaktartd, szirke szinl simitott, kb. 220-400 g/m2 sulyu
lemez. A lemez rétegzdédésmentességének  érdekében  zsiros  Orlésre  kell
torekedni.700x1000 mm-es, vagy néhany cm széles kiszerelési tekercsekben allitjak el6.
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3. A kdényvtabla kiils6 boritéjanak anyagai

A VASZNAK: mielStt a konyvkoté vasznak hasznalata altalanossa valt, a konyvtablak
boritasara féleg bért, selymet, barsonyt, papirt és kilonféle himzett anyagokat hasznaltak.
Ma a legelterjedtebbek a konyvkoté vasnak. A ma haszndlatos konyvkotd vasznak minésége
és szépsége fligg:a felhasznalt fonal anyagatdl és finomsagatdl, a vaszon szovésekor
alkalmazott fonal allitasatél, a vaszon kikészitésétél és a vaszon appretalasatol.

A vaszon készitése soran leggyakoribb fogalmak:

- fonaldllitdis= az 1 cm2-re vagy 1 dm2-re es6 hossz-, és keresztiranyban |évé fonalak
szamat értjuk,

- hossz-, és keresztszalirainy=egy szovedék hossziranyan a szévégépen egymas mellé
kifeszitett, hosszanti szalakat értjiik, keresztirdnyon azok értendék, amelyek a
hosszanti szalakat keresztezik,

- szOvés alatt: a hossz és keresztszalak a legkiilonb6zébb formaban fonddhatnak
Ossze.

A szovégépekrdl lekeriilé kilonb6z6é vasznak (szovedékek) tovabbi megmunkalasokra
keriilnek: festik, appretdljak, kalanderezik 6ket, az érdes nyers fonalakat megerdésitik,
enyvalléva sdritik, ezaltal a konyvkotés igényeinek megfelelévé teszik.

- egyik legfontosabb vaszon megmunkalas az appretalds, mely soran egy "tésztaszerd
massza" keril egyenletesen a vaszon feliiletére, majd szaritjdk. A vaszon
appretalasanak mindésége a tablakészités minden technolégiai fazisdban jelen van,
rontja vagy javitja feldolgozhatésagot, és a végtermék mindségét.

A konyvkotészetben felhasznalasra Kkerilé konyvkotészeti vaszonféleségek mindségi
elvarasait és muszaki jellemzdit, az alabbiak szerint kell ellenérizni:

- szovési slirliség: Az egy cm? feliiletre esé hossz- és keresztiranyu szdalak szama,

- fénydllosag: a konyvkoté vdszon a napfény hatdsara is megtartsa eredeti szinét,
szinazonossag: tobbkotetes, vagy nagy példanyszamu koényvsorozat vasznat, ha a
kotetek megjelenése idében elhtzédik, nem lehet egy volumenben kigyartani,

- szintartéssag: a tdblakészitéskor felhasznalt vaszon sem az olvasé kezében, sem a
feldolgozas sordn nem foghat, nem szinezhet és nem fakulhat,

- hajtogatasi szilardsag.:ezt a tényez6t a vaszon gyartasi technoldgidjanak
betartasaval, valamint helyes felhasznaldssal, a gyartasirany figyelembevételével lehet
novelni,

- ragaszthatésdg, atiitédés: a vaszon a ragasztandd oldalat gyarilag uagy kell
el6késziteni, hogy az a tokéletes ragasztds feltételeinek megfeleljen. Tovabbi
kovetelmény, hogy a ragaszto6 felkenése kézben a ragasztéanyag a feliileten ne lissén
at,

- alak, méret: a vasznakat 115-120 cm széles, és 250-300 m hosszu darabokban,
papirdudara feltekercselve szallitjak
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- enyvallésdg: a koényvkotd vaszon eld és hatoldali appreturaja teljesen zarnak kell
lennie, hogy a rakent ragasztdanyagot ne eressze at. A vaszon mindkét oldalanak
egyenletes és telitett legyen . Olyan vaszon, amelyik kenéskor atereszti a
ragasztdéanyagot, konyvtabla készitésre nem alkalmas.

- héallésag: a tabla készitése soran a legfontosabb elvaras a vaszonnal szemben. A
el6- és hatoldalon Iévé appretura jol birja a hét. A jol appretalt vaszon, el6oldali
héallosaganak a tablanyomdasanal, mig a hatoldali héallésagnak a mintegy 600 -os
enyv felkenésekor van jelentésége. Ha a vaszon appretalasa nem elég h6allo, akkor a
ragasztéanyag felhordasat kovetéen feloldédik, meglazul, tablanyomdasnal a meleg
foliaval érintkezéskor feloldodik és a nyomaton a betii- és rajzképek elmosddottak
lesznek.

- nyomodanyagokkal (félidkkal) szembeni viselkedés: a présaranyozas atjan kulonféle
nyomodanyagokkal (arany-, eziist-, bronz-, szines félidk) meleg nyoméformarél
nyomtatasokat alkalmaznak. Ennek el6feltétele, hogy a konyvkoté vaszon elboldali
appreturaja jol birja a 90-1400 C-os hémérsékletet. Ha vaszon feliilete nem hdéallé, a
nyomatkép feloldja az appreturat, elmosddott, életlen nyomatot kapunk.

A konyvkotd vasznak osztalyozdsa mindséqg szerint:

- Shirting: egyszerii munkdkhoz, iskolakényvekhez, félkemény kotésekhez,
sapkazashoz haszndljak. Konnyl szovési szines,keményitds appretdlasi anyag.

- Ballonvaszon: egész finom fonalszovésl vaszon. A kész szovedékanyagot egy olyan
szerkezeten engedik at, ahol a felszinen maradé apro fonal bolyhocskakat gazlanggal
leporkolik. Ezutan festik, appretdljak, préselik. A konyvkotészeti feldolgozas soran
nagy elévigydzatossagot igényel, kényes anyag, a feliiletén a legkisebb szennyezédés
is meglatszik. Szortiment, illetve irodalmi kiadvanyok tablakészitésénél haszndljak.

- Nyersvaszon: konny(, appretalt kiviteld vaszon. Mindenfajta tablahoz felhaszndalhaté.

- Kalikévaszon: anilinnel festett normal szovésd anyag. Szovés utdn el6szor
appretdljak, majd erre a felliletre hordjdk el a kivant szint, majd préseléssel
kilonb6z6 mintdkat is préselhetnek bele. Mindenfajta tablahoz felhasznalhaté.

- Textilbér (miibér): alapja egy j0 mindségl szovedék. Erre egy lakkformdju nitrolakk
szinezett keverékét viszik fel. Szaritds utan kiilonb6zé présmintdkkal is ellathatjak.
Miiszki konyvek, albumok tdblaihoz haszndljak.

- Kanavasz: dupla kalikévasznakbol késziil kilonb6zé szinekben, estenként préselik.
Uzleti kényvek tabldihoz, diszdobozok boritasahoz hasznaljak.

- Moleszkin: finomitott gyapjuszévedék szaténszovéssel. Slirl szovésd, sziirke szind
anyag, amelynek egyik oldali feliilete természeten sima, mig a masik oldala erésen
bolyhozott, hogy az anyag jobban ragadjon. Uzleti kényvek tabldihoz hasznaljak,
mert igen erds, tartds anyag.

- Mdanyag papirok: erds alappapir egyik oldalara, egyenletes rétegvastagsagban, egy
specialis mianyagréteget hordanak fel. Igen tetszetds tablaborité anyag, mely széles
koérben haszndlatos.

- Nyl bé6rutdnzat: nagyon joél helyettesiti a bért. Vaszonhoz hasonlé szovedékre
felhordott miianyagréteqg. Szaradas utan enyvezett mintdkkal is megnyomhatjak.
Nagyon jol feldolgozhaté, kénnyen aranyozhaté.
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KONYVKOTO PAPIROK: a konyvtablak boritasahoz olyan szerkezet(i papirt kell valasztani,
amely a ragasztéanyagot beszivja, de nem ereszti at. Ezek leggyakrabban egyik oldalukon
nyomodgépen nyomtatott, és foliazott, lakkozott réteggel ellatott papiranyagok.

A konyvkotd papirokkal szemben tdmasztott mingségi kovetelmények:

- tokéletes ragaszthatdsag,

- aragasztdanyagot jol szivja be,

- aragasztdanyagot ne eressze at a feliiletén,

- joél és gyorsan simuljon a tablahoz, illetve a ragasztando feliiletre,
- a boritéhoz jol hajlithato legyen,

- fény, napfény hatasara ne valtoztassa meg a szinét,

- egyodntetd szalirany,

- nedves nyulas.

KONYVKOTO BOROK:az igen értékes konyvek tablaboritéit bérrel vonjak be. A kényvkotésre
felhasznalhaté b6rok a borju-, a kecske-, és a disznobdr. A boroket kilonbdzé kémia
anyagokkal tartositjak, kezelik. Ezt kovetéen a bér egyenletes vékonyitast, hasitast kell, hogy
kapjon. A bérok megfelel6 kikészitése utan a béroket feliiletiikon festik, szdradds utdn
kilonb6z6 mintazatu préseléssel latjak el.

A KONYVTABLA ANYAGINAK SZABASAHOZ HASZNALHATO GEPEK, ESZKOZOK

A konyvkotészeti munkdkban szabasra, vagasra keril6é anyagok tilnyomoérészt papirok,
kartonok, és papirlemezek. Ezeken kiviil vagasra keriilnek még egyéb konyvkotészeti
anyagok is, pl. kiléonb6zé mindségu vasznak, flizévaszon, kulonbféle félidk és mlianyagok.
A papirok, kartonok és lemezek a vagassal szemben kilonb6zé médon viselkedne,
kilonb6z6 médon allnak ellent a vagasnak. Ennek kovetkeztében a vagdgépeket és azok
késeit is kulonb6z6 modon veszik igénybe. Megdllapithatd, hogy egy és ugyanazon
vagogépet az 0Osszes konyvkotészeti anyag vagasdra nem tudunk haszndlni. Minden
anyaghoz, anyagcsoporthoz a neki megfelel6 vagasi modot és vagasi technikat kell
hasznalni.

A konyvkotészeti anyagoknak a vagas szempontjabdél fontos tulajdonsagai:

- sdrliség,

- vastagsag,

- keménység,

- feliileti allapot (érdesség, simasag, lakkozas, féliazas),
- rost-, és toltéanyag tartalom.

E tulajdonsagok hatdarozzak meg, hogy az anyag szétvagdsanak milyen modjat és eszkozét
kell hasznalnunk.
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1. A KONYVKOTESZETBEN ALKALAMAZOTT VAGASI MODOK

A konyvkotészeti munkak soran a réteges anyagokat kétféle médon vaghatjuk szét:

- nyirassal és
- vagassal.

A NYiRAS ELMELETE

A nyiras soran a fix als6 és a fligg6legesen lefelé mozgd fels6 kés kozé helyezziik. A két kés
érintkezésének kovetkeztében az anyagszerkezet két részre nyirddik. A nyiras tehat azaltal

jon létre, hogy az anyag két egymas melletti keresztmetszeti sikja - a kések hatasara -
egymastol eltolédik.

A nyirds lényegét a 4. abra szemlélteti, ahol az "&" dbran lathatjuk a kezdeti, mig a "6" dbran
lathatjuk az anyagszerkezet eltolodott allapotat:
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4. dbra. A Nyirds elmélete. 1. A nyirando anyag, 2. Also kés, 3. Felsé, mozgo kés

A vagasra keril6 anyag ellendll a kések nyirohatasanak, melyet nyirdszilardsagnak neveziink.
A nyirészilardsag alatt azt a kg-ban kifejtett erét értjik, amellyel szemben az anyag 1T mm?2
keresztmetszete ellendll. Egy meghatarozott tulajdonsdagud 0,25 mm vastag lemez
nyirészilardsaga olvashaté le az 5. dbran. Ugyanezen lemez nyirdszilardsaga hogyan valtozik
az ivszamok fliggvényében ha tdobb lemezt akarunk egyszerre elnyirni. A nyiréeré valtozasat
lathatjuk a 3. szamu tablazatban.
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ivszam nyirészilardsag kg/mm?2
1 16
5 4,5
10 2,3
20 1,4

3. szamu tablazat.

Egy és ugyanazon lemeziv nyirdszilardsaga valtozé, féleg a légnedvességi viszonyok miatt.
Ugyanakkor mas a lemez nyirdszilardsaga gyartdsi, mint keresztirdnyban. Ha a gyartasi
iranyra merdélegesen nyirjuk a lemezt, nagyobb ellendllast fejt ki, mert ekkora sok rost
merG6legesen keril a nyirdst végzé kések ala. Viszont keresztiranyra meréleges nyiras soran
a lemez rostjai tulnyomérészt parhuzamosan futnak a nyirast végzé élekkel, itt tehat kisebb
a nyiroszilardsag. A nyiréer6 a nyirast végzoé kés élszogével csokkenthetd.
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5. dbra. A nyirdszildrdsdg és az ivszam dsszefliggése

A teljes nyirasi folyamat, azaz a nyirds minGségét, a tiszta éles, sorjamentes vagast a kés
élessége hatdrozza meg. A nyirds teljes folyamata alatt a nyirds minéségét ellenérizni kell.

12



ATABLA ANYAGAINAK SZABASA

A tabla anyagainak szabdasa soran nyiroerdvel torténik a lemezszabas, és a vaszonszabas. E
gépek mukodési elvére, bedllitadsara a késébbi fejezetekben tériink ki.

A VAGAS ELMELETE

A vagas lényegét a 6. abra szemlélteti. A vagashoz az anyagot egy vizszintes vagodlapra
helyezik, és red fliggbleges iranyban egy ék alakura kiképzett vagokést szoritunk. A kés éle
a vagoalapig hatolva, az anyagot szétvagja, azaz kettévagja. A vagas soran tehat, ellentétben
a nyirassal, csak egy kés mikodik, éspedig nem ellenkés ellen, hanem az anyagot tdmaszto

vagoalap ellen.
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6. dbra. A vdgds elve

A vagast végzd vagokések lehetnek:
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- Egyenes élliek: e késeket az anyagnak egyenes vonalu kettévagasara hasznaljak.
- Fazonéliek: az anyagok kiilénféle alakra vagasara hasznaljak.

Mivel a vagasnal a vagdékés nem ellenkés, hanem sik vagdalap ellen dolgozik, a vagas soran
keletkezé szilardsagi viszonyok is lényegesen eltérnek a nyiras szilardsagi viszonyitol. A
nyirészilardsagot kg/mmz2-ben, mig a vagasnal a vagoszilardsagot kg/mm-ben fejezziik ki.
Vagoéerén tehat azt a kg-ban kifejtett erét értjik, amely a vagokések az anyaggal érintkez6
élhossza mentén az anyag szétvagasahoz sziikséges. Ebbdl vildgosan kitlinik, hogy a
vagoerd a vagasi hosszusag fliggvénye, ellentétben a nyiréerével, mely - amint lattuk - a
nyirdsi keresztmetszet fliggvénye. A vagoerének az anyagnak a vagasi ellenallasat kell
legy6znie. A vagasi ellendllasok itt azonban kilonboznek, Uugyhogy egy bizonyos anyagra
nem lehet altalaban a vagéerét meghatdrozni, mint a nyirasnal. Ha egyetlen iv vagasarél van
sz0, akkor a vagoer6 1 mm élhosszon egyenlé a vagoszilardsdggal. Ha viszont tdbb
egymasra rakott ivrél van szé, akkor olyan jarulékos tényezdék lépnek fel, amelyek a vagoerét
a vagészilardsag folé emelik.

A vagoéer6t meghatarozo tényezok:

- Avagasi magassag,

- Avagasi szélesség,

- Az anyag felileti tulajdonsagai.

- Az anyag merevsége,

- Az anyag klimatikus (nedvességi) viszonyai

Az egyenes éli vagogépek a konyvkotészet legfontosabb gépei kdzé tartoznak. Az egyenes
élli vagodgépeket két csoportra osztjuk:

- ivvago gépek,
- hdromkéses, vagy koérvago gépek.

Az e fejezetben targyalt egyenes éll ivvagoé gépek miikodési elvére és allitasara a
késébbiekben visszatériink.
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2. A LEMEZEK SZABASA

A lemezek szabdasat kézi, vagy automata lemezkorollon végzik. A lemezkorolld vagasi elve a
nyirasi elv alapjan mikodik. A tablakészitéshez hasznalatos lemezek B/1-es formdaban
vannakkiszallitva. E nagy tablakbol kell a konyvtabla lemezeit méretre szabni. A tablalemez
szabasa a mintatabla alapjan torténik. A kényv tablidjat nagysaganak és terjedelmének
megfelelé vastagsdgu lemezbdl szabjak. A tablalemezeket a gerinccel parhuzamosan, a
gyartasi irdnyban kell kiszabni, tehat a vagas miveletét ugy kell elkezdeni, hogy a végsé
méretli tablalemez szdliranya megfelel6 legyen. A keresztirdnyban szabott lemezekbdl
késziilt konyvtabldk megtekndsddnek. A lemezeket el8szor hosszanti csikokra (strafokra)
vagjak, majd a strafokat keresztirdnyba vagjak, daraboljak a megfelel6 méretre. A hosszanti
csikok és keresztirdnyba darabolt lemezeknek minden esetben derékszoglinek kell lennie. A
lemezkorollon a vagasi mulveletet, korkésekkel végzik A kézi lemezkérollé szerkezetének
elrendezését és miikodési vazlatat, felllrél nézve, a 7. abra szemlélteti. Az dbra alapjan az
1-es berakdasztalra szerelt 2-es tolésinek a 3-as jelli lemezt, a 4-es illeszték révén a
nyiljelzés iranyaba, az 5-6s és a 6-o0s adogatohengerek kozé toljak. Az adogatéhengerek, a

7-es és a 8-as tengelyekre ékelt, 9. és 10-es szamu korkések kozé tovabbitjak a lemezt.
Egymastél, az elGirt szélességnek megfelel6 tavolsagra beadllitott korkések a lemezt csikokra
vagjak fel, melyeket a korkések utani 11. és 12-es jeld kiraké hengerek a 13-as, ferdén
lefelé hajlé kirakdasztalra sodornak. Ezzel megtortént a lemez strafozasa. A lemezcsikokat,

a korkések atallitasa utadn, ismét a korkéseken engedik at, és a lemez ekkor kapja meg a
végleges méretét. A kézi lemezkoroll6 mikoddési elvén dolgoznak az automata
lemezkorollok is, ezért itt részletesen csak a kézi lemezkorolloval foglalkozunk.

A kézi lemezkorollo harom f6 szerkezeti részre bonthato:

- A berakéasztal az illeszt6- és tolomdvel
- Az adogaté-, és kirakohengerek és
- Avagomdi a korkésekkel.
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7. dbra. A lemezkorollo szerkezeti elrendezése és mikodési vdzlata

A berakdasztal bedllitisa az illeszt6-, és toldmdvel: A berakdasztal az adogatdhenger elé
szerelt vizszintes, simdra munkalt vaslap, melynek felsé felliletére az illeszté6-, és tolomd
van szerelve. A berakdasztal (1.) két szélébe munkalt hornyokba (2.) a toldsinek (3.) vannak
a cslsztathatéan illesztve. E lécek hosszirdnyban, egymdstél egyenlé tavolsdgban furatok
vannak, melyek egymassal szemben allé parjainak barmelyikébe az illeszt6 l1éc (4.) végein
lévé csapok tolhaték. lly médon az illeszt6 léc az adogaté-hengerpartdl (5.) tetszés szerinti

tavolsdgra helyezhet6 el a toldsinekre. A toldsinek egyikének aljan [évé csukldopant
segitségével allithatd be az illeszt6 léc. Itt allithatd be az el6tolds hossza is. Amennyiben
automata lemezszab6 géprdl beszéliink, a lemezek adagolasa automatikus.
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Az adogaté-, és kiraké-hengerek szerepe, bedllitdsuk: Az adogatdhengerek(5. és 6.)
feladata, hogy a toldmditdl (4.) atvett lemezeket beadagoljak a koérkések (9. és 10.) kozé. Az
adogatohengereknek, a lemezt bizonyos erdével kell korkésekhez utkoztetni. Ennek a
feladatuknak az adogatéhengerek csak akkor tudnak eleget tenni, ha koztik és a lemez
kozott akkora surlédo eré létesiil, mely megfelel a korkések élszogének. A surlédo erd a
hengerek nyomoéerejének és a lemezzel kapcsolatos surlédasi tényez6k fliggvénye, ezaltal az
adogatéhengerek  nyoméerejének, a lemez feliileti simasagahoz igazododan,
szabalyozhatonak kell lennie.

A vidgémii a korkésekkel. Azok miikddése és beallitasa:.

A lemezkoroll6 vagoszerkezetének miikodését és beallithatésagat a 8. abra szemlélteti.
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8. dbra. A lemezkorollo vagoszerkezetének felépitése és dllithatosdga

A vagémlire vonatkozé kovetelmények:
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- A korkések tengelyiik irdnyaban,a vagando lemezcsikok szélességének és szamanak
megfelel6en allithatoak legyenek,
- A korkés érintkezési hiurmagassaganak valtoztathatonak kell lennie.

A behajlas ellen er6sen méretezett (1.) és (2.) korkéstengelyekre ékhornyosan illeszkedik a
(3.) és (4.) korkéspar. A korkéseket az (5.) és(6.) rogzitécsvarok oldasaval, a korkések a
megfelel6 méretre eltolhatok, majd a csavarok meghlizasaval ismét szorosra allitjak. A
korkések egyenlé kerileti sebességét a (7.) és (8.) egyenlé osztokorld fogaskerékpar
biztositja. Az oszokorok atmérdi a korkés atmérGivel azonosak. A késtartd tengelyek (9.) és
(10.) csapvégei a gép mindkét oldaldn, az oldalfalak hornyaba csiszé illesztéssel szerelt
(11.) és (12.) prizmdas csapagyakba vannak szerve. Az alsé és felsé csapdgyakat a (13.)
tamcsavar tarja egymastél megfelel6 tavolsagra. A késélek 2h nagysagu tulfedését a (13.)
tamcsavar és (14.) horonyfedélen atcsavart (15.) szabalyzécsavar megfelel6 elforgatasaval

Allitjak el6. A korkések tulfedését csak olyan mértékben szabad valtoztatni, hogy a
fogaskerekek helyes kapcsolata lehet6leg az osztékoron fusson. A korkések élszogének
megfelelé nagynak kell lennie, mert ha ez nem all fenn, akkor az egészen keskeny csikok
vagasanal a késélszogek eltorzitjak a lemezt.

A vagott lemezek vagasi minéségének ellendrzése:

- a vagott lemezcsikoknak minden esetben derékszogli, parhuzamos és egyenlé
hosszu oldalakbdl kell allni. Ezeknek az ellendrzését a tablalemezek elforgatasaval
tudjuk ellendrizni a 9.4bra szerint.

9. dbra. A lemezek pdrhuzamossdgdnak és derékszogliségének ellendrzése dtforgatdssal

- A vagott lemezeket minden esetben éles korkéssel kell vagni. Ha a kés élei nem
élesek, akkor a vagasi feliilet, él félig elvagott, vagy kihlazott rostokat, kiporzo
toltéanyagokat hoz ki az anyag szerkezetébdl. Ezt a jelenséget sorjasnak nevezziik.

2. A VASZNAK SZABASA

A vaszonszabd gép részben a lemezkorolld, és részben a kézi lemezolld mikodési elve
alapjan mukodik. A korkések a vaszontekercsrdl letekeredé vasznat a beallitott méretre
folyamatosan elvagjak, majd amikor az elvagott vaszoncsikok a bedllitott méretet elérték az
egyenes kések keresztben elvagjak azokat. A vaszonszabd gép tehat a szélességi méretre
korkésparokkal, mig magassagi méretre hardntkésekkel szabjak a borité anyagot. Lehetdség
van a visszatekercselésre is.
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A vaszonszabd gép korkéseit, visszatekercsel6 egységét és a harantvagd késpart egylttesen
és kiilén-kilon hasznalva az alabbi lehetéségek adédnak:

egy menetben korkésparokkal szélességi méretre, harantkésekkel magassagi méretre
szabas,

csak korkésparok haszndlataval szélességi méretre szabds, két kiilon temgelyre
visszatekercselés,

korkésparok kiiktatasaval (szétallitasaval) vissztekercselés,

csak harantkéspdar hasznalata (csikok szabasa)

egy menetben méretre szabas (csikozas és darabolas)

A vaszonszabé gép felépitését és részeit a 10.abra szemlélteti.

10. dbra. A vdszonszabo gép

A gépegységek beallitasa, funkcioi:

1. Az anyag vezetését biztositd szerkezet: ez gondoskodik arrél, hogy szabas kozben
megfelel6, egyenletes feszességl legyen a boritéanyag. A fékezés hathat a borito
feliletén vagy a tartotengelyen at.

2. A tekercs. Lehet barmilyen tekercskiszerelésli boritbanyag (papir-, vagy
vaszonalapu), fliz6szovet és miianyag folia.
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3. Visszahajlité és feszitémii: Az asztal szélének feszitett anyag huzas hatdsara

elhajlik. Hasonlo elvii a visszahajlitd is, amelyik a hengereken vezetett boritot
benyomja. Az élen surlédas csokkenti a tekercsanyag pondorodését. A surldédas
erdssége a benyomas mértékével szabalyozaté.

4. Korkésparok: A korkésparokkal szabjuk a szélességi méretet boritdé szabasanal,
illetve bobindzasnal, és ezek vagjak le két szélén a hulladékot is.

5. Huzbéhenger par: Szakaszosan végez forgdémozgast. Amikor forog, akkor hizza az
anyagot, majd megdll. A harantkéspar ilyenkor vagja le a tovabbitott részt. A
hizéhengerpart és a korkések tengelyét forgattyus hajtomd mozgatja. A forgattyukar
tengelytél mért tavolsagaval allitjuk be a magassagi mértet. Minél nagyobb kort ir le a
vonérud egyik fele, annal nagyobb lesz az elmozdulds a rdd masik végén, ahol
fogasléc forgatja a fogaskereket elére, illetve hatra. A fogaskerék a kilincsmivon
keresztiil csak az egyik iranyba forgatja a tengelyeket.

6. Harantkéspar: A késpar a nyirds elvén miikodik. A felsé kést az alséhoz az un.
orrrész vezeti. Kopas esetén a két kést célszerli egy szerre cserélni.

7. Visszatekercseld tengelyek: Bobindzaskor az egymas melletti részek kiilon-kilon
tengelyre tekercseljiik vissza.

8. Kirakdasztal: A kirakdasztalra kerilt csikokat két oldaldndl kiutjuk és raklapra
helyezziik. Ha a szélességi méretre is megvagtuk ment kézben a borité anyagot,
akkor a két szélérél levagott hulladékot kidobjuk, és a méretre szabott részeket
kilon-kulon atjuk ki.

A vaszonszabdssal kapcsolatos mindségi elvaras:

A vasznat minden esetben a gerinccel parhuzamosan, gyartasi iranyban kell kiszabni. A
szalirdnyban szabott vaszon hajlitoszilardsaga jelentésen nagyobb, mint a keresztiranyban
szabott vaszoné.

3. TABLABORITASRA HASZNALATOS PAPIROK VAGASA

A papirboriték vagasara ivwago gépeket haszndlunk. A vagds az ékhatds elve alapjan
mukodik. A konyvkotészeti gépek koziil az ivwagogép, a haromkéses vagoégép is a vagas
elvén mikodik. Az ivvago gépek szerkezei felépitését a 11.abra szemlélteti.
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0

11. dbra. Az egyenesvdgogép felépitése, szerkezete

Altalanos miikodési elviik: A gépvaz (1.) vezetékeiben fiiggbleges, valtozé6 mozgast végzé
(2.) késtartd e célra képzett alsé végébe a (3.)szélességi iranyban elhelyezett csavarok révén
(4.) vagokés van rogzitve. A kés mogott az (5.) présgerenda van, mely ugyancsak gépvazba
munkalt vezetékekben, szintén fiigg6leges, valtoz6 mozgdst végez. A késtartd és a
présgerenda rendszer alatt, vizszintesen a (6.) vagdasztal van, melynek pontosan a kés
élének fliggblegesen kiképzett hornyaban (7.) vadgdalap, szakmai nyelven vagéléc taldlhaté

A j6 vagas érdekében a vagdasztal sikjanak pontosan a késlap sikjara merélegesnek kell
lennie. E merélegesség bedllitdsa céljabél az asztal egyrészt az alsé oldaldba munkalt
ékhornyaval a gépvazba rogzitett (8.) ékre tdmaszkodik, masrészt hatsé vége (9.) l[dbbal van
aldtdmasztva. A ldb a (10.) szabdlyozé anydba csavart két darab menetes orsébol all. Az
anya jobb-, ill. baliranyu forgatdsaval a lab nyujthato, ill. révidithet, midltal az asztal a (8.)
éken billentve pontosan vizszintes helyzetbe allithaté. Az asztal lapjaba munkalt vezetékben

az (11.) illesztékek vizszintes, valtoztathatd mozgast végez. Az illesztékek tamasztd sikja
pontosan meréleges az asztal sikjara és parhuzamos a kés oldallapjaval.
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A vagas a kovetkez6 médon torténik: A vagandé (12.) papirt az asztal lapja és a késtartd
altal alkotott vagdkapun at betolva a levdgandé sav szélességének megfeleléen beallitott
illesztékekhez Utkoztetik. A vdgas meginditasaval a (5.) présgerenda lefelé mozog, raszorul
a papircsomoéra, azt 6sszepréselve, a beallitott helyzetében rogziti. A présgerendat azonnal
koveti a (2.) késtarto a (4.) késsel, mely kozvetleniil a présgerenda mellett haladva ékszerlen

behatol a papircsoméba és élével a (7.) vagolécig sillyedve levagja a kivant szélességu
papirsavot. A vagas befejeztével el6szor a kés indul visszafelé, majd a présgerenda koveti,
felszabaditva a megmaradt papircsomét, melyet a tovabbi vagashoz a megfelel6 hosszon a
(11.) illeszték tol elé6re.

A leirt miikodési modbol megallapithatd, hogy az ivwagégép fébb szerkezeti részei:

- agépvaz,

- a késtarté, meghajté rendszerrel,

- akeés,

- a présgerenda, meghajto rendszerével,
- azillesztékek, meghajté rendszerével,
- avagobasztal a vagoléccel.

A vagandoé anyag vagasi ellenalldsat befolydsolja az anyag minésége (szalirany, ivvastagag,
szerkezet stb.), a kés élszoge és élessége. Nem befolydsolja a vigandé anyag mennyisége,
azaz az ivek szama. Mintegy 6tven iv vagasanak ellenalldsa példaul még nem fligg a vagasra
vard ivek szamatél. A vagasra hasznalt késnek, a jobbmindségl vagas, a pontosabb és
hosszabb élettartam miatt specialis élszéget kell adni. Az élszoget a kés élére merélegesen
tatott szogmérdbvel mérjuk. A  kés élszogét a koszoriilésekor a vagandd anyag
tulajdonsagaitol figgden kell beallitani. Az egyenesvagd gép kése, mikdozben lefelé az
anyagon halad keresztil, oldaliranyl mozgast is végez. Ezzel az oldaliranyl mozgdssal a
vagashoz sziikséges er6 csokken, a vagas mindsége is javul. A ferde vagasnak kdoszonhetéen
a kés ugy viselkedik, mintha kisebb lenne az élszbge.

Az ivwagobgépekkel végzett vagas mindségi elvarasai:
A nyomtatott boritépapir pontos ivvagasanak technolégiai eléfeltételei:

- anyomtatas el6tti derékszogl vagas,
= a pontos nyomtatas,
- azillesztékek helyének jelolése.

A derékszogli vagas mlszaki eléfeltételei:

- vizszintes asztal,

- a hatso illeszték parhuzamos a késel, és derékszoget zar be, a két oldal illesztékkel
és az asztallal

- éles, és j6 élszogu kés,

- megfelel6 préserdség
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TANULASIRANYITO

A konyvtabla készités alapos preciz, koriltekinté, magas szakmai felkésziiltséget igénylé
alkoto tevékenység. A megrendel6tél, gyartas—el6készit6tdl kapott informacidk birtokdban a
feladatot csak akkor tudja megfelel6en elvégezni, ha a tdblakészités technoldgiai folyamatat
részletiben is tokéletesen ismeri és ezek birtokdban képes a tablakészitéshez felhasznalasra
keriil6 anyagok méretének helyes, és precizen pontos méretét, el6re meghatarozni. A kivalé
mindségli anyag el6készitéshez, méretre szabashoz a sziikséges tudas birtokaban van.

Kozosen allitsak be a lemezkorollét. Kulonbozé késmagassagu beallitasokkal ellendrizzék,
milyen bedllitds adja a legjobb, legélesebb, legtisztabb vagasi fellletet. A lemezek
derékszogliségének ellendrzését is gyakoroljak be.

Kozosen allitsak be a vaszonszabd gépet. Kiilonb6zé késbeallitasokkal ellendrizzék, milyen
bedllitas adja a legjobb, legélesebb, legtisztdbb vagasi feliiletet. A vaszoncsikokat,
harantvagas utan ellendrizzék le azok derékszogliségét és gyakoroljak be.

Ajanlatos megismerkedni a hagyomanyos, valamint a korszeri, mai igényeknek megfelel6
konyvtablakészités anyagaival: a folyamatosan fejl6d6 lemezgyartasi technoldgidkkal, az uj
tipusi tablaborit6 anyagokkal, és a tdblaborit6 anyaginak szabasdhoz alkalmazott gépekkel,
eszkozokkel.

Latogassa a konyvtarakat, ismerkedjen meg a mult szazadok koényvtabldival, gondolkodjon
el azok anyagin és elkészitési médjukon, nézegesse a kdonyvesboltokban a mai kiadvanyok
konyvtablait, azok anyagait, és mindségét.

Az internet kival6 lehetéségeket biztosit mindezek hozzaféréséhez. Készitsen sajat
konyvtardban mintagydjteményt a kiilonb6zé korok kilonb6zé konyvtablairdl..
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| 1. feladat

Rajzban ismertesse a konyvtest részeit?

2. feladat

Milyen és hany részbdl all egy konyvtabla? Rajzolja le!
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3. feladat

Milyen és hany részbdl all egy félvasznas konyvtabla? Rajzolja le!

4. feladat

Hogyan hatarozza meg egy a konyvtablalemez méretét?
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| 5. feladat

Hogyan hatarozza meg a gerinclemez méretét?

6. feladat

Hogyan hatarozza meg a konyvtablahoz felhaszndlasra keril6 vaszon méretét?

7. feladat

Hogyan hatarozza meg a kényvtablahoz felhasznalasra keriilé boritépapir méretét?

8. feladat

Mi a modellkényv és miért készitik?
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9. feladat

Ismertesse a konyvtablalemez anyagat!

10. feladat

Ismertesse a gerinclemez anyagait!

11. feladat

Milyen mindségi elvarasok vannak a kényvkoté lemezekkel szemben?
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| 12. feladat

Mit jelent a lemez gyartasi iranya, és miért fontos figyelni ra?

13. feladat

Melyek a vaszonkészités konyvkotészet szamara legfontosabb informdcioi?

14. feladat

Mit neveziink appretalasnk, és mi az appretalas célja?
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15. feladat

Melyek a leggyakrabban hasznalt konyvkoté vasznak?

16. feladat

Milyen mindségi elvarasok vannak a kényvkoté vasznakkal szemben?

17. feladat

Milyen mindségi elvarasok vannak a nyomtatott konyvkoté papirokkal szemben?
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| 18. feladat

Milyen konyvkotészetben alkalmazott vagasi médokat ismer?

19. feladat

Ismertesse a nyiras elméletét! Rajzolja le!
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20. feladat

Ismertesse a vagas elméletét! Rajzolja le!

21. feladat

Ismertesse a lemezszabd gép mikodését!
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22. feladat

Mik a legfontosabb mindségi elvarasok a lemezszabassal szemben?

23. feladat

Ismertesse a vaszonszabd gép részegységeinek funkciéit!
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24. feladat

Ismertesse az egyenes vagoégép fébb szerkezeti részeit!

25. feladat

Melyek a legfontosabb mindségi elvarasok a ivvagassal szemben?
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

12. abra

A konyvtest részei. 1. oromszegés, 2. Fej, 3. Hat, 4. Hosszmetszés, 5. Perem /kantni/. 6.
Lab, 7. Bordak, 8. Gerinc, 9. Arc
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| 2. feladat
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13. dabra

A tablalemezeket 6sszefogod vaszon, papir, 2. A konyv tablalemezei, 3. Gerinclemez
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14. dbra

Ll

A félvaszon /félbdér/ kotésl konyv tablajanak részei. 1. Papir /vdszon/, 2. Elsé és hatso
tablalemez, 3. Gerinclemez, 4. Vaszon/bo6r/

4. feladat

Fejnél és labnal 1évé perem miatt 2-2 mm-el, elél 1évé perem miatt kb. 1 mm-rel mindég
nagyobbra kell szabni a lemezt.

5. feladat

A gerinclemez magassagi mérete azonos a tablalemez magassdgi méretével. A gerinclemez
szélességének meghatarozdasa, a konyvtest vastagsagi méretét veszi alapul, melyhez hozza
kell adni +1-1mm-t, majd hozza kell szamolni a nyilas szélességét kétszer, és figyelembe
kell még venni, hogy a gerinc egyenes vagy gombolyii lesz.
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| 6. feladat

A vaszon hosszat a lemezek hosszanal, vékonyabb lemezek esetében 10-15 mm-el,
vastagabb lemezek estében 15-15 mm-el nagyobbra szabjadk. Ez a tablakészitésnél
alkalmazott beiités miatt sziikséges, azaz, a fej— és labrész, visszahajtasa, miatt sziikséges.
A vaszon szélességi méretének meghatarozasakor az arc- és hatlemez szélességi méretéhez
hozza kell adni kétszer az alkalmazott nyilds szélességét, és a konyvtest vastagsagi méretét,
figyelemmel arra, hogy a konyv gerince egyenes vagy gémbolyd lesz, valamint hozza kell
adni 2x15mm-ert, az arc—, és a hatlemez méretéhez, a tablakészités belitése miatt.

7. feladat

Ugyanazon elvek és adatok felhaszndalasaval mint a viszon méreténél!

8. feladat

A modellkényv lényegében két mintadarab. Az egyik a megrendel6 részére sziikséges, hogy
elére lassa, hogyan fog kinézni az altala megrendelt papiron a kiadvany, és ennek alapjan
tudja a tablara keriilé szoveg, kép nyoméformdjat, azaz a vésetét elkészittetni. A nyomda-,
illetve a konyvkoté szempontjabdl a modell azért szikséges, hogy a konyv tablajat elére
eltudjak késziteni.

9. feladat

A konyvkotd lemez jobb mindségli papirhulladékbdl késziil6 400-6.000g/m2 sulyl simitott
fellletd, lapos, hullammentes kifekvésl, nem vetemedd, j6 ragasztéképesséqgl, sziirke szint
lemez.

10. feladat
JO minéségl hulladékpapir, rongycelluléz hozzaadasaval, teljes enyvezéssel eléallitott,

kemény, szivos és jol alakithatd és alaktartd, sziirke szinl simitott, kb. 220-400 g/m2 sulyu
lemez.
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11. feladat

Szarazsag, a lemez egyenletessége, egyenld vastagsag, gyartasi irany

12. feladat

A gyartasi (hossz) irdny:a karton mozgasi irdnya a gyartds soran a papirgépen. A
keresztirany: mer6leges a gyartdsi irdnyra. A gyartdsi irdny ismeretét a konyvkotészeti
technologidk teszik sziikségessé. A gyartasi irdny legkonnyebben hajlitassal allapithaté meg:
a vizsgalandé lemezt mindkét iranyban kénnyedén meghajlitjuk, és amelyik iranyban hajlik,
az a szalirany.

13. feladat

Fonalallitas, hossz-, és keresztszalirdny, szovés.

14. feladat

Az appretdlds, soran egy "tésztaszer( massza" kerll egyenletesen a vaszon fellletére, amit
megszaritanak. A vaszon appretdlasanak minésége a tablakészités minden technolégiai
fazisdban jelen van, rontja vagy javitja feldolgozhat6sagot, és a végtermék mingségét.

15. feladat

A nyersvaszon, mlianyag papir.

16. feladat

Szovési slrliség, fényallésdg, szintartéssdag, hajtogatasi szildrdsdg, ragaszthatésdg,.alak,
méret, enyvallésag, héallésag, nyomdanyagokkal (félidkkal) szembeni viselkedés.

17. feladat
Tokéletes ragaszthatdsag, a ragasztéanyagot jol szivja be, a ragasztéanyagot ne eressze at a

felliletén, jol és gyorsan simuljon a tabldhoz, illetve a ragasztandé feliletre, a boritéhoz jol
hajlithaté legyen, fény, napfény hatasara ne valtoztassa meg a szinét, egyonteti szdlirany
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| 18. feladat

A nyiras és a vagas.

19. feladat

A nyirds azaltal jon létre, hogy az anyag két egymas melletti keresztmetszeti sikja - a kések
hatdsdra - egymastol eltolodik.
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15. dbra

A nyiras elmélete. 1. A nyirandé anyag, 2. Alsé kés, 3. Fels6, mozgd kés

20. feladat

A kés éle a vagoalapig hatolva, az anyagot szétvdgja, azaz kettévagja. A vagds soran,
ellentétben a nyirassal, csak egy kés mikodik, éspedig nem ellenkés ellen, hanem az
anyagot tamaszté vagéalap ellen.
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16. abra

A vagas elve

21. feladat

A lemezkorollé vagasi elve a nyirasi elv alapjan mdikodik. A tablakészitéshez hasznalatos
lemezek B/1-es formdaban keriilnek kiszallitasra. E nagy tablakbdl kell a konyvtabla lemezeit
méretre szabni. A tablalemez szabdsa a mintatabla alapjan torténik. A konyv tablajat
nagysaganak és terjedelmének megfelel6 vastagsagu lemezbdl szabjak. A tablalemezeket a
gerinccel parhuzamosan, a gyartasi iranyban kell kiszabni, tehat a vagads miiveletét ugy kell
elkezdeni, hogy a végsé méretli tablalemez szdliranya megfelelé legyen. A keresztiranyban
szabott lemezekbdl készilt konyvtablak megteknésddnek. A lemezeket el6szér hosszanti
csikokra (strafokra) vagjak, majd a strafokat keresztirdnyba vagjak, daraboljak a megfelel6
méretre. A hosszanti csikok és keresztirdnyba darabolt lemezeknek minden esetben
derékszoglinek kell lennie. A lemezkorollén a vagasi miiveletet, korkésekkel végzik A kézi
lemezkorollé szerkezetének elrendezését és muikodési vazlatat, felulrél nézve, a 7. abra
szemlélteti. Az dbra alapjdn az 1-es berakdasztalra szerelt 2-es toldsinek a 3-as jeli
lemezt, a 4-es illeszték révén a nyiljelzés iranyaba, az 5-6s és a 6-o0s adogatéhengerek kozé
toljak. Az adogatéhengerek, a 7-es és a 8-as tengelyekre ékelt, 9. és 10-es szamu korkések
kozé tovabbitjak a lemezt. Egymastol, az elbirt szélességnek megfeleld tavolsagra bedllitott
korkések a lemezt csikokra vagjak fel, melyeket a korkések utani 11. és 12-es jell kirakd
hengerek a 13-as, ferdén lefelé hajlé kirakdasztalra sodornak. Ezzel megtortént a lemez
strafozasa. A lemezcsikokat, a korkések atallitdsa utan, ismét a kérkéseken engedik at, és a
lemez ekkor kapja meg a végleges méretét.
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| 22, feladat

A vagott lemezcsikoknak minden esetben derékszogil, parhuzamos és egyenldé hosszu
oldalakbél kell allni. Ezeknek az ellenérzését a tablalemezek elforgatasaval tudjuk
ellenérizni.

A vagott lemezeket minden esetben éles korkéssel kell vagni. Ha a kés élei nem élesek,
akkor a vagasi fellilet, él félig elvagott, vagy kihtzott rostokat, kiporzé téltéanyagokat hoz ki
az anyag szerkezetébdl. Ezt a jelenséget sorjasnak nevezziik.

23. feladat
A gépegységek beallitasa, funkcioi:

1. Az anyag vezetését biztositd szerkezet: ez gondoskodik arrél, hogy szabds kozben
megfelel6, egyenletes feszességl legyen a boritéanyag. A fékezés hathat a boritd
feliiletén vagy a tartotengelyen at.

2. A tekercs. Lehet barmilyen tekercskiszerelésl boritdanyag (papir-, vagy vaszonalapu),
fliz6szovet és mianyag fdlia.

3. Visszahajlité és feszitémd: Az asztal szélének feszitett anyag hiuzas hatdsara elhajlik.
Hasonld elvi a visszahajlité is, amelyik a hengereken vezetett boritét benyomja. Az élen
surlodas csokkenti a tekercsanyag pondorodését. A surlodas eréssége a benyomads
mértékével szabdlyozato.

4. Korkésparok: A korkésparokkal szabjuk a szélességi méretet borité szabdsanal, illetve
bobinazasnal, és ezek vagjak le két szélén a hulladékot is.

5. Hilzoéhenger par: Szakaszosan végez forgémozgdst. Amikor forog, akkor hlizza az
anyagot, majd megdll. A harantkéspar ilyenkor vagja le a tovabbitott részt. A
hizéhengerpart és a korkések tengelyét forgattyds hajtémii mozgatja. A forgattyukar
tengelytél mért tavolsagdval allitjuk be a magassagi mértet. Minél nagyobb kort ir le a
vonorud egyik fele, annal nagyobb lesz az elmozdulds a rdd masik végén, ahol fogasléc
forgatja a fogaskereket el6re, illetve hatra. A fogaskerék a kilincsmlvon keresztiil csak
az egyik irdnyba forgatja a tengelyeket.

6. Harantkéspar: A késpar a nyiras elvén mikodik. A felsé kést az alséhoz az un. orrrész
vezeti. Kopds esetén a két kést célszer(i egy szerre cserélni.

7. Visszatekercsel§ tengelyek: Bobindzdskor az egymds melletti részek kialon-kiilon
tengelyre tekercseljiik vissza.

8. Kirakodasztal: A kirakdasztalra keriilt csikokat két oldalanal kiatjik és raklapra
helyezziik. Ha a szélességi méretre is megvagtuk ment kézben a borité anyagot, akkor a
két szélérél levagott hulladékot kidobjuk, és a méretre szabott részeket kiilon-kiilon
atjuk ki.
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24. feladat

Az ivvagogép fébb szerkezeti részei: a gépvaz, a késtartdé, meghajté rendszerrel, a kés, a

présgerenda, meghajté rendszerével, az illesztékek, meghajté rendszerével, a vagdasztal a
vagoléccel.

25. feladat
Az ivvagégépekkel végzett vagas minbségi elvarasai:

A nyomtatott boritépapir pontos ivvagasanak technoldgiai eléfeltételei: a nyomtatas el6tti
derékszogl vagas, a pontos nyomtatas, az illesztékek helyének jelolése.

A derékszodgl vagas miszaki el6feltételei: vizszintes asztal, a hatso illeszték parhuzamos a

késel, és derékszoget zar be, a két oldal illesztékkel és az asztallal éles, és j6 élszogu kés,
megfelelé préserbség.
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