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A TABLA-OSSZEALLITAS TECHNOLOGIAJA

A papirlapokat egymasra helyezve, azok "konyvtestet" képeznek. E konyvtestekben lévé
lapokat, hogy megdvjak, egyben tartsak, megérizzék a jové nemzedék szamara is, el6szor
fatablakba, majd késébb bo6rbél készilt tablak kozé helyezték el. A tabla ovta, és tartotta
egyben az irott lapokat, és 6rizte meg a tudast az utdkor, 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, el6allitdsa soran, milyen szempontokat kell betartani, hogy a konyviink tablaja
mindenki szamara jél kezelhet6, és esztétikus legyen? Mi a konyvtdbla-6sszedllitas
szabalya? . Mik lehetnek a konyvtabla alkoté elemei? A tdbla-6sszedllitAsahoz milyen
eszkozok, gépek adnak segitséget? A tablakészité gépek pontos bedllitdsa hogyan segiti a
konyv élettartamat? Melyek a tablakészitd gép beadllitasanak legfontosabb pontjai, szabalyai?

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A keménytablas konyv pontos, méreteit, a megrendel6 hatdrozza meg. A megrendeld
nemcsak a konyv méreteit, hanem a felhasznalasra keriil6 anyagokat, azok mindségét, és a
konyvtablan megjelené egyes elemek, pl. cimsor, gerincnyomds elhelyezésének helyét,
szinét, méretét is elé6re 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 6sszeallitasa, a készités technoldgidja alapos anyagismeretei, és gyakorlati
szakmai felkésziiltséget, valamint alapos és folyamatos ellenérzé tevékenységet feltételez. A
tabla-0sszedllitdsa, a kivald mindségl végtermék, azaz a tabla, a munkataskan eléirtak
alapos attanulmanyozdasaval, a gyartdsi folyamat és az ott felhasznaldsra keriil6 elékészitett
anyagok, majd a teljes gyartas allandé ellenérzését kivanja meg.
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A KONYVTABLA KESZITESEHEZ ELOKESZITETT ANYAGOK MERETENEK
ELLENORZESE.

A konyvtabla méreteinek meghatdrozasa elétt, vizsgdljunk meg egy kész, keménytablas
konyv miszaki paramétereinek, elnevezésnek fogalmat, és tartalmat.

1. dbra. A konyv részei. 1. oromszegés, 2. fej, 3. hdt, 4.hosszmetszés, 5. perem (kantni),
6./db, 7. borddk, 8. gerinc, 9. arc
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A konyvtest részeinek megismerése utan, a tabla anyagainak megfelel6 méretre szabasahoz
nézziink meg egy kész, kiteritett tablat.
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2. dbra. A vdszonboritdsu kényvtabla részei. 1. a tdblalemezeket 0sszefogo vdszon, papir, 2.
a konyvtdbla lemezei (elo-, hdtoldali), 3. gerinclemez
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3. dbra. A félvaszon (félbor) kotésd kényv tabldja. 1papir (vdszon), 2. tablalemez, 3. vdszon

(bor), 4. gerinclemez

Minden keménytablas kényv gyartasat megelézi az Ugynevezett modellkényv készitése. A
modellkonyv lényegében egy mintadarab, amelyet két szempontbdl 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 konyvkot6 szempontjabdl a modell azért sziikséges, hogy
a konyv tablajat elére eltudjak késziteni, illetve pontos méreteket biztosit a kdnyvburkold
méretének meghatdrozasahoz A modellkdonyv a kiado altal el@irt utasitas szerint, még a
belivek nyomtatdsa el6tt torténik.

A modellkészités harom részbdl all:

A konyvtest elkészitése: ennek legfontosabb szempontja a gerincvastagsag megallapitasa. A
konyvtestet mindég abbdél a papirbdl, és olyan terjedelmdire készitik, amelyre a teljes
példanyszamot nyomtatni fogjak.
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Tablakészités: a modell tablajat, mindég abbdol a mindségil tablalemezbdl, és tablaboritd
anyagbol készitjiik el, amelybdl a teljes példanyszam készilni fog.

A tdbla nyomdsa: a tablara keriil6 kép, szoveg pontos helyét és szinét a megrendeld
hatdrozza meg. A tdblanyomashoz sziikséges

A tablakészitéshez el6készitett anyagok méretének ellenérzését, a munkataska
tablakészitésre vonatkozo6 elbirasinak értelmezésével, majd a modellkonyv munkataskan
eléirt méreteinek ellendrzésével kezdjik. Az altalunk végzett ellenérzés rendkivil pontos
lehet, ha a gépterembdl, mar a leend6é konyviinkbdl nyomatlan, vagy nyomtatott ivek allnak
rendelkezésiinkre. A géptermi nyomtatott ivekbdl, akar egy ivbdl is, de elvesziink a
munkataskan lévé terjedelemnek megfelel6 mennyiségl ivet, meghajtogatjuk és konyvtestet
képeziink. Az igy kapott konyvtest vastagsagi mérete, azaz a gerinclemez mérete mar igen
pontosan megmérhetd, 6sszevetheté a modellel. De nemcsak a gerinclemez mérete, hanem
a kiszabott vaszon, papirboritd mérete is ellendrizhetd. A tabla-0sszedllitdshoz elékészitett
anyagok ellenérzéséhez mindég haszndljunk a gépterembdl elhozott, a terjedelemnek
megfelel6 mintaivet. A tablakészitéshez, a munkatdska, a modell és a kinyomott ivek
alapjan, az el6készitett anyagok méretét, az aldbbiak szerint ellenérizziik le:

1. LEMEZ ES GERINCLEMEZ MERETENEK, SZALIRANYANAK ELLENORZESE

A megrendelGi el6iras a munkatdskdn rogzitett. De ha ez nincs, akkor az altalanos
nyomdaipari gyakorlat szerint, a tablalemezek hosszat ugy hatarozzdk meg, hogy fejnél és
labndl 2-2 mm-es peremet hagynak. EI6l a peremet kb. 1T mm-rel mindég nagyobbra
szabjak. A tabla szélességi méretének meghatarozasanal figyelembe veszik a tablanyilds
szélességét és az elején lévdé perem nagysdgat. A kisméreti konyveknél kis, a nagyobb
méretli konyveknél nagyobb peremeket hagynak. A tabla nyildasdnak szélessége a lemez és a
vaszon vastagsagatél fligg. Vastagabb lemez és vaszon esetében szélesebb, vékonyabbndl
keskenyebb nyilast készitenek. Fontos, hogy a kényvtabla nyitasakor és csukasakor konnyen
hajlitédjon. Ha szlk nyilast készitenek, a konyv tabldjanak nyitasakor az el6zék a nyilasban
megfesziil és rovid hasznalat utan elszakad. A gerinclemez magassdgi mérete azonos a
tablalemez magassagi méretével. A gerinclemez szélességének meghatarozasa, a konyvtest
vastagsagi méretét veszi alapul, melyhez hozza kell adni +1-Tmm-t, majd hozza kell
szamolni a nyilas szélességét kétszer, és figyelembe kell még venni, hogy a gerinc egyenes
vagy gombolyi lesz.

A tablakészitéshez felhasznalasra kerilé lemez gyartdsi, vagy szalirainyanak minden esetben
parhuzamosnak kell lenni a gerinccel!
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2. A VASZONSZABAS MERETENEK, SZALIRANYANAK ELLENORZESE

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 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 nyilas szélességét, és a konyvtest vastagsagi 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 beltése miatt.

A tabla-06sszedllitdshoz felhasznalasra keriil6 vaszon gyartasi, vagy szaliranyanak minden
esetben parhuzamosnak kell lenni a gerinccel!

3. A BORITOPAPIR MERETENEK, SZALIRANYANAK ELLENORZESE

llyenkor a tabla boritasahoz altaldban nyomdégépen, ~magasabb grammsulyu
nyomathordozdéra nyomtatott, és altaldban valamilyen feliiletkezeléssel ellatott anyagrél van
sz0. A féliaval ellatott nyomatfeliilet, a foliafelhelyezés utdn a fellilet szakitoszilardsaga és a
felilet merevsége nagyobb mint barmely mas boritépapirnak. A féliazott boritépapirokkal
szemben, a tablakészitésnek tovabbi igényei vannak: a félidzott boritépapirok sik kifekvése,
ne legyenek buborékok a papir és a félia kozott, valamint az féliazott ivek nem ragadhatnak
0ssze. A boritépapirt is minden esetben a gerinccel parhuzamosan, gyartasi iranyban kell
kiszabni. A papir tdblaborité haszndlata soran mar a borité nyomtatasanak megkezdése el6tt
meg kell gyézédni a nyomathordozé gerinccel parhuzamos gyartasi iranyarél. A
keresztirdnyban szabott tdblaborité papir meghullamosodik, nehezebben tudjak a tablara
simitani, és a kész tabla, a kiszaradast kovetben, er6sen megtekndsiti a tablat. A nyomtatott
boritépapir méreteinek meghatdrozasanal, szabdsandl, a vaszonszabdsnal irtak alapjan
jarunk el.

A tabla-o6sszeallitashoz felhasznalasra kerilé boritopapir gyartasi, vagy szdliranyanak
minden esetben parhuzamosnak kell lenni a gerinccel!

TABLA-OSSZEALLITASANAL HASZNALATOS RAGASZTOK TULAJDONSAGAI,
MINOSEGI ELVARASOK

a. A ragasztas elmélete, fogalma:

A ragasztason két kilonboz6, vagy egyforma anyag 0Osszekotését értjik, valamilyen
kotéanyag segitségével. A ragasztas fogalmat az 4. dbra szemlélteti.
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4. dbra. A ragasztds fogalma. 1. kényvkotd lemez, 2. ragaszto, 3. vdszon

A ragasztashoz sziikséges egy 6sszekotd és két osszekodtendé anyag, amelyeknek egymassal
osszhangban kell lenni. A konyvkotészeti ragasztas soran csak pordzus anyagokat
ragasztanak, amikor a ragasztdé a porusokban behlzédik, és a szaradas kovetkeztében -
miutdn a ragasztdanyag viztartalmat, héfokat elveszitette — a kiszaritott ragasztofilm a két
fellletet 6sszekapcsolja. A ragasztéanyag hidat alkot a két 6sszeragasztott feliilet kozott, és
ez a hid a feluletek hajszalcséves (kapillaris) réseibe kapcsoldodik. A ragasztds tehat annal
erésebb, minél nagyobb az érintkezési feliulet, illetve minél nagyobb a kapillaris. A
ragasztéanyag a felileti fesziiltség torvénye alapjan az Osszeragasztandd feliletek
hajszalcsovecskéibe bekuszik. Fontos ragasztasi kovetelmény, hogy a ragasztd slrlisége
megfelelé legyen az 6sszeragasztandé anyagokhoz. A kilonb6zd fajtaju illetve 6sszetétell
és kiilonb6z6 slrlségli ragasztok az anyagokban kiléonbozé fesziltségeket hoznak létre. A
ragasztandd anyagokban a ragasztas folyamata alatt keletkezé fesziiltséget, részben a
ragaszté milyenségével, részben pedig annak s(irliségével szabalyozhatjuk.

A konyvkotbiparban haszndlatos ragasztdéanyagokat eredetiik szerint hdrom csoportba
oszthatjuk:

- allati eredetli ragasztéanyagok,
- novényi eredetli ragasztbéanyagok,
- mdanyagalapl ragasztéanyagok.

A legismertebb allati eredet(i ragasztéanyag a b6renyv, amely vagéhidi és b6rgyari nyersbér
hulladékbdél késziil. NoOvényi eredetd ragasztdé a keményit6é és az arabgumi. A
kéonyvkotészetben hasznalt mlanyagalapl ragaszték lehetnek: diszperziés, hére lagyuld és
hére keményeddk.

b/. A ragasztok muszaki jellemzoi

- szerkezet: a felhasznaldsra kivalasztott ragaszt6 slirlisége a hig, vizes oldattol a
pasztaszer( allapotig valtozhat. Szerkezete az olddszer aranyanak beallitasatél fiigg. A
szerkezet kivalasztasa attol fligg, milyen koriilmények kozott keril a ragasztdanyag a
ragasztando targy feliletére.
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- nedves-szilardsag (kotési idd): A ragasztéanyag felkenése utani varakozasi idé (a
kenés és a ragasztoanyag kotése kozott eltelt id6) felveti azt a kérdést, mennyi idének
kell eltelnie a ragasztott munkadarab tovabbi megmunkalasanak megkezdéséig, ha a
ragasztéanyag még nem szaradt meg. Tovabba: mikor két meg a ragasztéanyag
annyira, hogy tovabbi megmunkalas soran mar nem kell félni a ragasztott anyagok
szétvalasatol? Kasirozasnal még sziikséges, hogy a ragasztott anyaga felragasztas utan
még elmozdithatd, igazithatd, az esteleges rancoktél még kisimithaté legyen. A
tablakészité gépeknél a behajtasoknak masodperceken belll olyan szilardnak kell
lennilik, hogy a behajtott pl. vdszonszélek ne jojjenek fel. Tehat szilardan ragadjanak a
lemezhez. Itt az idedlis allapot az lenne, hogy az 6sszeragadasi id6 egyenl6 legyen a
szaradasi id6vel, mig ennek a kasirozasnal semmiképpen nem szabad bekovetkeznie.
Ezért a "kotési idé" meghatdrozdsa csak a szoban forgd munkamlivelet és a
ragasztando anyag egyiittes meghatarozasaval

- végezhet6 el, tehat nemcsak egyszerlien valamely id6 megadasa altal. A "kotési idé"
szempontjabdl a ragasztandé anyagon kivil természetesen az az igénybevétel
(fesziiltség) is mérvadd, amelynek a feldolgozds soran a ragasztott felilet (huzas,
hajlitas stb.) ald lesz vetve. A merev boritbanyag behajtasa pl. a kézi tablakészitésnél
rovid kotési idét igényel, vagyis a ragasztasnak mar szilardnak kell lennie, miel6tt a
munkadarabot tovabbitanak. A kotési idé a ragaszté tulajdonsagaval sem adhaté meg.
Lassu szdradasndl ugyanis az anyag kotését a szaritds gyorsitasaval fokozhatjuk. Ez
csupan a szaradas idejének kérdése. Kotési idén azonban azt az id6t értjiik, amely alatt
a ragasztdéanyag annyira megszilardul, hogy a fellépd tapadas kovetkeztében a
ragasztott feliiletekre mar nem kell simitd nyomast gyakorolni, és a munkadarabok
tovabbi feldolgozasnak vethet6k ala. Ezt kiilonosen a gépi tablakészitésnél kell
figyelembe venni.

- szdaradasi id6: A folyékony vagy pasztaszer( dllapotban haszndlt ragasztdéanyag
meghatarozott id6 eltelte utdan szilard és tobbé mar nem valtozo6 allapotba megy at. A
vizzel felhigitott ragasztéanyag a szaradasi folyamat alatt el6szor a higitdsra hasznalt
vizet, a majd a duzzadasra felvett vizet adja le a kérnyezetének.

- rugalmassadg: A konyvgerinc-enyvezésnek, flexibilis (puha hajlithatdé) kotések
ragasztokotések. Itt kilondsen fontos, hogy a rugalmassdg a szaraddsi folyamat
befejezése utan lépjen fel és nem annak befejezése elStt, a ragasztd utdnaengedése
kovetkeztében.

- savassag: A vizet tartalmazé ragasztdéanyagokndl fontos a sav- és lugtartalom. Ennek
nagysaga szerint a ragasztéanyag a ragasztanddé targyra kémiai hatast gyakorol
(szinezés, elszinez6dés, bomlas stb.). Ezt a kérdést nem lehet igy megoldani, hogy
csak semleges (pH-7) ragasztdanyagokat alkalmaznak, mert pl. az ofszet nyomtatasi
felilet nedves volta miatt a ragasztonak erdsen ligosnak kell lennie, mas esetekben
meg savashak, hogy az elszintelenedést elkeriiljik.
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felszivédas: A felilet nedvesedéséhez hasonlé fontossdgud a ragasztdanyag
felszivodasa a ragasztandd anyag pélusai kozé. Még folyadékokra nézve zart feliiletek
is mutatnak porozitast (fémfdliak, impregnalt anyagok). Vékony és nem zart felllet(
papiroknal a tal nagymértékd felszivédas karos, mert az egymasra helyezett anyag
Osszeragaddasat okozhatja. A tulzott felszivodas kovetkeztében a ragasztéanyag és
oldészer tul gyorsan valasztédnak el egymastél, olyannyira, hogy a ragasztando
feliletek kozott szilard kotés nem keletkezik. A felszivédas mértéke a ragasztdanyag
és a ragasztott felllet egymasra hatasatdl fligg, és esetrél esetre kell beallitani.
nedvesedbképesség: A ragasztandé felilet nedvesedGképessége tobbnyire
felszivédassal hat, pl. a keményitével az olajos papir felliletét nem tudjuk egyenletesen
megkenni, mert a keményité oOsszefut rajta (feliileti fesziiltség). Ez esetben sem a
ragasztéanyag filmszer(i felkenésének lehet6sége, sem pedig annak a poérusok kozé
szivodasa nem kovetkezik be, mert a ragasztd helyenként szigeteket képez. A
nedvesedb6képesség éppugy, mint a felszivodds mértéke, a ragasztéanyag és a
ragasztando felillet egymdsra hatasatél fligg. Az erésebben felszivodé ragasztéanyag,
természeténél fogva jobban nedvesiti a megkent anyagot. Ezért a nedvesedésre
hajlamos feliiletre nem szabad erésen felszivodo ragasztét felkenni,nehogy az anyagot
atnedvesitse.

szarazszilardsag (szakitészilardsag): A ragasztott anyagok kiilénb6z6 igénybevételnek
vannak kitéve, ezért sziikséges, hogy az Osszeragasztott felliletek szaradas utan
minden esetben szilardak legyenek. A ragasztd megvdlasztasakor tehat figyelemmel
lenni arra, hogy a ragasztott anyag a hasznalatban milyen igénybevételnek lesz kitéve.
Ez a végtermék mindsége és hasznalhatésaga szempontjabdl fontos.
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1. c. Enyvoldat készitése, slirliségének fontossaga

Az enyv slrlségét a felhasznalandé vaszon, papir, grabolit vagy mlbér szivoképessége,
vastagsaga, keménysége, hajlithatésaga és ragaszthatésdga hatdrozza meg. Az enyvoldat
helyes elkészitésétdl fiigg az egyenletes kenés és a ragasztasi eredmény. Gyakorlatilag kell
meghatarozni, hogy az egyes munkakhoz milyen slrliségli enyvoldat felel meg, nehogy
feleslegesen hasznaljunk a szikségesnél siriibb enyvoldatot. Egy konyv tartéssagat
nagymértékben befolyasolja a tablakészitésénél felhasznalasra kerilé enyv sirlsége. A tul
slird enyv ugyanis szaradas utan az anyag feliiletén livegszer(, kemény réteget képez, és ha
a konyv tabla nyilasanal a vasznat meghajlitjuk, a vaszon alsé appretiraja az enyvréteggel
kitorik, tobbszori hajlitds utan pedig a vaszontdl elvalik. Killondsen sulyosan mutatkozik ez
meg gyengébb, ritka szovésl vasznaknal, ahol a vaszon igen nagy részét az appretura teszi
ki, és ha ez a helytelen enyvfelhasznalds kovetkeztében kipereg, a vaszon azon a helyen
atlatszéva valik, a szovési szalak meggyengilnek, ami igen rovid idén belll szakadast idéz
elé. Az enyv slrlisége a gyakorlati alkalmazasban a kévetkezéképpen néz ki, ha a kézi és a
gépi tablakészitést hasonlitjuk ©6ssze. Egyben ravilagitunk arra is, hogy az enyvoldat
slirlisége a tovabbi technolégiai |épéseknél milyen kovetkezményekkel jarnak. A tdblakész
tés sordn a szikségesnél slrlbb enyvoldat haszndlata a tablak tekndsodését (vetemedését)
idézi el6, pl. egészvaszon konyvtablakhoz (normal kalikévaszon) 38-40%-os enyvoldat felel
meg, mert ez a vékony, egyenletes felkenés utdn gyorsabban szdrad, mialtal rovidebb az
atfutdsi id6 a tablakészitést6l a tdblanyomasig. Ezenkivil a 38-40%-0s enyvoldat csak olyan
hizéerét gyakorol a lemezre, amelyet a megfeleléen megvdalasztott el6zékragasztéval
ellensulyozni tudunk, vagyis a konyvtablakat egyenes vagy vizszintes helyzetbe huzzuk
vissza. A konyvtabla szaradas kozben vetemedik (teknésodik). A vékonyabb, 38-40 %-os
enyvoldat felkenése vékonyabb réteget képez a lemez és a vaszon kozott. A vaszonra felkent
vékony enyvréteg a lemezre simitas utdn nagy részben beszivdédik a polusok kdzé, vagyis
egyesil a vaszon appreturajaval és a lemezzel. Errél Ggy gy6zédhetiink meg, hogy az ilyen
oldattal ragasztott konyvtablardl szaradas utan letépjik, illetve lefejtjik a vasznat. Azt
tapasztaljuk, hogy vagy a lemez egy rétege valik le a vaszonnal egyltt, vagy pedig a vaszon
appreturaja nélkal valik le a lemezrél. Ha 55-60%-0s enyvoldatot haszndlnank, az enyv a
vaszon és a tablalemez kozott, egy Uvegszerld merev réteget képezne, amelyet az elé6zék
szabalyos leragasztasaval mar nem tudnank teljesen visszahlzni, és a tabla teknésodésének
- ha kisebb mértékben is - nyoma maradna. A slirlibb 55-60%-o0s enyvoldattal készilt
konyvtablak tekn6sodését azért nem tudjuk az el6zék leragasztasaval egyenes helyzetbe
visszahuzni, mert a vaszonra felkent s(irl enyvréteg - slrliségénél és mennyiségénél fogva -
nem tud a vdszon appretirdjaba és a tablalemez podlusaiba beszivédni. A két anyag kozott
tehat egy kilén Gvegszeri réteg képzddik, mely a megszaradt konyvtablat nagymértékben
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mereviti. Az ilyen tablak a présaranyozas alkalmaval a sziikséges visszahajlitaskor reccsené
hangot adnak, mivel a megszaradt, vastagabb enyvréteg felrepedezik: a vasznat és a lemezt
0sszekotd enyvréteg meglazul. Vékonyabb, kalikdvaszonnal boritott konyvtablak feliiletén a
felrepedt enyvréteg repedései lathatéak lesznek. Az ilyen konyvtablak nem szépek, és
tartdssaguk is jelent6sen csokken. Az alkalmazott enyvslirliség befolyasolja a konyvtablak
peremeinek, vagyis a konyvtdbldk szélességének egyformasagat is. A vaszonra felkent
enyvréteg a vaszon appretdrajat megpuhitja, ezaltal a vasznat is megnyujtja. A szaradas
folyaman a megpuhitott és megnyult vaszon viszont 6sszehlUzdédik, 6sszeszarad. Mind a
megnyllds, mind az 6sszehlzédas mértéke a vaszon szovési slrliségétdl, az appretdra
keménységétdl, vastagsagatol, az enyvoldat s(irliségétdl, valamint hémérsékletétol fligg. Ha
a tablakészités folyaman, a megfelel6 strliségl enyvoldattol lefelé vagy felfelé eltériink, ez a
konyvtablak szélességében méretbeli eltérést okoz. A higabb enyvoldat természetesen
jobban beszivodik az appretirdba, mint a s(rd enyvoldat, ennek kovetkeztében jobban is
megpuhitja azt s igy szdradaskor jobban 6sszehuzédik és nagyobb mértéki lesz a z
O0sszeszaradas. Ez befolyasolja a présaranyozas munkafolyamatait is, mert valtozé nagysagu
konyvtablak gerincén a nyomatok (a méretbeli eltérés aranyaban) nem keriilnek kozépre,
hanem attdl eltérnek. A konyvtest tablaba akasztasakor az eldl 1évé peremek (kantnik) a
tabla méretbeli eltérésének ardnyaban kisebbek vagy nagyobbak lesznek. De az
O0sszeszaradas kovetkeztében nemcsak a peremek, hanem a konyvtabla kényvtabla nyilasok
is valtozé nagysaguak lesznek, ami a kdnyvek jé nyithatésdgat befolydsolja. Ugyanis a
nagyobb méretli Osszeszaradas megszikilt nyildst okoz, az el6zék megfesziil, és a
kényvtabla felnyitasakor egy-két ivet is magaval haz, ami rendszerint, az el6zék id6 el6tti
kitorésével jar.

Az el6z6ekben, a felhasznaldsra kerill6 anyagok ismerete alapjan, az enyvoldat
sliriségének megvalasztasi fontossagat emeltiik ki, és a kilonb6zé enyvslriiségek, a
tovabbfeldolgozasnal milyen, visszafordithatatlan problémakat okoznak. A tabla-6sszeallitas
soran az enyvoldat sdrliségét, az elvarhatd legjobb mindség biztositasa érdekében,
allandédan ellendrizni kell a teljes példanyszamgyartas ideje alatt.
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d. Az enyvoldat minGségének ismérvei és vizsgalati modja:

E részben, a cimben lévéd mindségi paramétereket mutatjuk be, de azok vizsgalati
modszereihez haszndlatos mérémdlszerek, elvek, eszkozok legegyszeriibb valtozatat
mutatjuk be, a fogalmak jobb megértését célzé példaként. Az lzemi termelésben ilyen
eszkozoket nem hasznalnak.

- - tapaddssdg: A ragasztok tapaddssaganak elvét az 5. abran mutatjuk be.
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5. dbra. A tapadossdg mérésének elve. 1. mérlegdllvdny, 2. liveglemez, 3. kartonlemez, 4.
fémgyiird, 5. konyvkdto vdszon, 6. szoritogylrd, 7. suly, 8. csappal elldtott, vizzel telt
edény, 9. gumicsd, 10. livegedény

- A tapadéssdg vizsgdlatat ugy végezziik el, hogy egy vaszoncsik egyik végét (10x20
mm-es fellletén) a vizsgalandé enyvvel megkenjik és a lemezre ragasztjuk. Ezt az
abran lathatdé modon a készilékbe helyezziik, majd a viztarté edénybdl a vizet lassan
atengedjik a mérlegen lévé edénybe, és amikor a vaszon a lemez feliiletérdl elvalik,
abban a pillanatban elzarjuk a csapot. Ezutdan a mm-es beosztasi 10-es edényrdl
leolvassuk az eredményt.
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- - nyuléssdg: a ragaszték nyuldssagat (viszkozitasat) a 6. abran lathatd, Engler féle
viszkoziméterrel mérjiuk. Az enyvtartd (1.) edénybe annyi enyvet ontiink, hogy annak
szintje egy vonalba essen az edény fenekébdl kiemelked6 ellenérzé szegek (2.)
hegyével. A késziilék kiomlényilasat a tiske (4.) zarja el. A kiilsé vizes (5.) edénybe 21
0C-ra felmelegitett vizet toltiink, mivel ezzel biztositjuk, hogy a bels6 edényben (1.)
[évé enyv, a vizsgalat egész ideje alatt 20 °C-os maradjon. Ezutan a mérélombikot (6.)
a készilék kifolyonyilasa ala helyezziik, és amikor a hé6méré (3.) 20 °C-ot mutat, a
nyilast elzaré tuskét (4.) gyorsan kihlzzuk, ezzel egyidében pedig elinditjuk a
masodpercmérd stopperérat. Amikor a belsé edénybdl kicsorgé enyv a 200 mm-es
vonalat elérte a mér6lombikon, abban a pillanatban ledllitjuk a stopperérat. A
masodpercmérd altal mutatott masodpercek szamat elosztjuk a késziilék vizszamaval
(@ 200 cm3 viz kicsurgasi idejével), és a kapott eredmény lesz a vizsgalt ‘enyv
nyuléssaga, viszkozitdsa. A viszkozitds és a hémérséklet forditott viszonyban all: minél
melegebb egy anyag, annal jobban folyik, és minél hidegebb, anndl lasabban folyik ki
egy edénybdl.

6. dbra. Engler féle viszkoziméter. 1. enyvtarto edény, 2. ellendrzé szegmens, 3. hdmérok, 4.
lefolyonyildst elzdro tiiske, 5. vizes edény, 6. mérélombik
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- slirliség: az enyvoldat s(iriségét a 7. abran lathatd Zur- féle enyvfokoldval mérjiik.

7. dbra. Zur féle enyv-fokolo

A felhasznalasra elbkészitett enyvoldat slriiségét, ill. annak szarazenyv-
szazaléktartalmat a Zur-féle enyvfokoléval (areométer) mérjiik. Az enyvfokolé két
részbdl all: a szazalékmérdébdl (alsé skala) és a h6mérébdl (felsé skala). Az enyvfokold
hasznalata olyankor a legalkalmasabb, amikor az enyvoldat hémérséklete 75 °C, mert
az ilyen homérsékleten az enyvfokolé szazalékmérdjén leolvasott szam az oldat
valésagos enyvszazalékat mutatja. Ha az oldat hémérséklete nem 75 °C, hanem
magasabb vagy alacsonyabb, akkor az enyvfokolé hémérés részét mint korrekcids
tényez6t a kovetkezbképpen kell felhaszndlni: az enyvoldat szarazenyv-szazalék
tartalmat a fokolé szazalékméréjén leolvassuk, és az igy kapott szdmhoz a héméré
higanyoszlopanak allasat 00 felett hozzaadjuk, a O0° alatti szamot pedig a
szazalékszambdl kivonjuk. Az igy végrehajtott szamitds az enyvoldat valdsagos
szarazenyv-tartalmat adja meg. A haszndlat utdn az enyvfokolét alaposan, minden
részében meg kell tisztitani az enyvoldattél.
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- szakitészilardsag: Az enyv szakitoszilardsadgat ugy mérjik meg, hogy két
vaszoncsikot 25x25 mm-es fellleten O0sszeragasztunk, ( a ragasztds maédjat 8. abra
szemlélteti) és a szakitokésziilékbe helyezziik. A szakadas pillanataban a készulék
ledll, és leolvassuk az eredményt. A szakitdszilardsag értékét kilogrammban fejezzik
ki.

8. dbra. A ragasztds modja, az enyv szakitoszildradsaganak méréséhez

- habossag vizsgdlat: Az enyvek gépi kenés alkalmaval igen gyakran habosodnak, ami
kenés minGségét nagymértékben rontja. Ezért szikséges a habossag vizsgalat
elvégzése, amelynek alapjan ezt a folyamatot habzasgatlé szerekkel meg tudjuk
szlintetni. A vizsgalat moddszere a kovetkez6: egy 25 mm atméréji és 100 cm3
Grtartalmu, zart, henger alaku edénybe a vizsgdlandé enyvoldatbél 50 cm3-t tesziink,
ezt 45 0C hémérsékletli vizbe helyeziink, és 30 percig benne hagyjuk. A vizbél kivéve
Utemesen (masodpercenként kétszer) 6sszerazzuk az enyvoldatot kb.1 perc idén at.
Ennek elvégzése utdn 2 percre ismét visszahelyezzilk a 45 °C-os vizbe. A keletezett
hab altal elfoglalt térfogatot vessziik az enyv mm-ben kifejezett habossaganak.
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A KONYVTABLA-OSSZEALLITASA GEPPEL

1. A tablakészité gép szerkezete és miikodése

A géppel készitett tabladk elénye a kézzel készitett tdblakkal szemben, hogy szabalyos
gépbeallitas esetén pontosan egyforma tabldkat készit, a gerinclemez is pontosan kézépen
van és igy a nyildsok is egyformdak lesznek (ez egyébként a konyvbeakasztd gép zavartalan
miikodésének és a szép tdblanyomasnak is a legfontosabb eléfeltétele). A géppel készitett
tabldk, a 65-70%-o0s slrlségl enyvoldattal az egyenletes vastagsagban felkent vasznak a
tablalemezre keriilve gyorsabban szaradnak. A tablakészit6 gép a konyvtabla alkotdelemeit,
a méretre vagott tablalemezeket, a gerinclemezt és a boritdbanyagot, a sziikséges
hémérsékletl enyvoldat felkenése utan, automatikusan 6sszeallitja. A 9. dbran a tablakészit6
gép fellilnézeti, altalanos mdakodési elvét lathatjuk. A tablakészit6 gépek mindegyike -
gyartotol fuggetlenil, - e a mlkodési elv alapjan dolgoznak.
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9. dbra. A tdblakészito gép feliilnézeti, dltaldnos mikodési elve
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A tablakészit6 gépek ot f6 szerkezeti csoportra bonthatéak, melyeket a 9. dbrdn is jol

elkulonitve "a, b,c,d,e," vonalkerettel latunk el. A szerkezeti csoportok a gépen egymadssal

o0sszefiiggésben vannak, és mikodésik 6sszhangjat a megfelel6 mechanikus és elektronikus

biztositd és vezérlészerkezetek biztositjak.

a berakémdi (9. abra. "a" rész) : A tablalemezeket az /. és 2. rekeszekben feliilrél lefelé
oszlopokban taroljadk és utanpétlasukat fogyasuk aranyaban kell elvégezni. E rekeszek
egyrészt a lemezek méretének megfelel6 en, masrészt agy is allithatéak, hogy a
lemezek egymasfelSli szélének tavolsaga a készilé a késziil6 konyv vastagsaganak
megfelel6 legyen. A lemezoszlopok a rekeszekben valtoztathatd, vizszintes
lengémozgast végz6 lemezbehlzédn nyugszanak, melyek a legalsé lemezt a nyiljelzés
irdnyaba a tablemezt felemel6 szivéfejek ala, a tablailitk6z6ig, az illesztékekig toljak el.
A gerinclemeznek valé kartoncsikot tekercs alakban forgathatéan szerelik fel a 3.
tengelyre,. A tekercsrdl lefejt6dé csik a 4. és az 5. korkések alatt fut at. A korkések
egymas kozotti tdvolsdga a gerinclemez szélességének megfeleléen van beallitva,
aminek kovetkeztében a csik két szélér6l a méretbeli felesleget levagjak. A
szélességben méretre vagott gerinclemez hosszat a szintén bedllitandé 6. harantvagé-
kés vagja le. Ezutan a mindkét irdnyban méretre vagott gerinclemez a két tdblalemez
kozott, szintén a tdblalemezek felemelését elvégzd, szivofejek ala tolddik, és
mindharom, tablalemez alkotdéelemeinek tovabbitasat, felemelését, a szivéfejek
egyszerre végzik el.

a vaszonkendé-mii: Ez az 6sszeakaszté miinek a berakdémiivel szembeni ellentétes
oldalan van elhelyezve. A méretre vagott boritévasznat adagolé szivéfejek illesztik a
szakaszosan egy-egy fordulatot végzé berakdhenger & vaszonfogéi (itt minden
esetben a tdbla 6sszefogd anyaira kell gondolni, ami lehet grabolit, akar foliazott
nyomtatott papir is) kozé, a kenendé anyag oldaldval felfelé. A vaszon megfogasa utan
a /. henger egy teljes fordulatot tesz, mialatt az alatta elhelyezett kenémd a vdszonra
elémelegitett enyvoldatot hord fel. A kenést egy enyvoldat tartdlyba meriilé rézhenger
végzi, amely alulrél felfelé hordja fel az enyvet a berakéhenger altal felette elforgatott
vaszonra. Amikor a henger ivfogoéi a kiindulasi helylikre visszafordultak, automatikusan
atadjak a vasznat az 6sszeakaszté minek.

az Osszeakasztd mi: Az Osszeakasztdé mi a tdblalemezek és a boritbanyaganak
Osszeakasztasat végzi, valamint beliti a lemezszéleken taléré vaszonszéleket. Fé
alkatrészei a vaszonbehuzd rad, a szivoszerkezet és a vaszonbeité lécek. A 9.
vaszonbehuzé rad a 70. lanchajtds révén valtoztathaté mozgast végez. A pontozottan
rajzot /7. helyzetében lévé vaszonfogdk atveszik a /. berakéhenger vaszonfogoitdl a
boritovasznat, és a teljes vonallal rajzolt 9. helyzetében, azt megkenet oldalaval felfelé
az Osszeakasztas helyére teszik. A 72. szivdszerkezet a /3. tengely révén kettds
mozgast végez: egyrészt a 73. tengely korili forgdbmozgdst, masrészt a /3. tengely
hossziranyaban fiiggéleges lengémozgast is végez egyszerre. A vazolt helyzetben a
12. szivoszerkezet a 74. szivofejeivel a berakomiitdl érkezett tablakra és gerinclemezre
siillyed, és ezeket illesztett helylikbdl felszivja. Ezutan a
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- tablalemezekkel (két tablalemezzel és a gerinclemezzel egyitt) felemelkedik, és a 73.
tengely korul 1809-kal elfordulva, a tablakat a 9. vaszonfogérud altal behozott
boritovaszon folé forditja, majd ebbdl a helyzetébdl lesiillyedve, a tablakat a vaszonra
ragasztja. Ezzel az 6sszeakasztds megtortént, de még a vaszonszélek "beilitése” még
hatra van. A belités alatt, azt a két lépésben végbemend folyamatot értjik, ahol elsé
[épésben a tabla egyik oldaldan talérg, tullégé vasznat egy szerkezet rdhajtjia a
tablalemez belsé oldaldra, majd a masodik Iépésben egy masik szerkezet a tablalemez
masik oldalaval teszi ugyanezt. E célbdl a szivoszerkezet lejjebb sillyed, mire a 75.
belté lécek a vaszon szélét alul és fellil, még annak tovabbi sillyedésével pedig a 76.
beltélécek kétoldalt Gitik be. Ugyanekkor a sarkokat egy sarokbenyomé hizza be (az
abran nincs feltlintetve). Az 6sszeakasztd miuvelet elvégzése utdn a szivészerkezet
ismét felemelkedik, mire egy kitolészerkezet a tablat a préselémiibe tolja. Az
0sszeakasztémi szivofejeit és beltSléceit mindenkor a készitendé koényvtabla
méreteinek megfelel6en lehet és kell bedllitani. A tablakészité gép mikodését egy mas
elrendezésl, de azonos muikodés( tablakészité gépen a 10. abran is szemléltetjik.

10. dbra. A tdblakészito gép miikodeési elve. 1. tdblalemez, 2. gerinclemez kiil6nbézd
berakdsi modjai:2a. tekercsrol folyamatosan szabva, 2b. tdblalemezbdl elore leszabva, 2c.
folyamatosan tiablalemezbdl szabva, 3. boritovdszon berako (anyaglevdlasztds alulrol), 4.

keno-, 0sszeakaszto md, 5. belito fejnél és ldbndl, 6. kétoldali belito, 7. préselé md, 9.
kirako
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2. A tablakészit6-gép beallitasa

A tablakészité gép lelkiismeretes és kifogdstalan beigazitasatdl, bedllitasatél figg a
konyvtablak pontos, eléirasszerld minésége, és a tablak zavartalan eldallitasa, feldolgozasa a
tablakészité gépen

- az asztal és a szivéfej bedllitasa: Mindenkor a mintatabla méretének megfeleléen kell a
megfelelé asztalt és a szivofejet kivalasztani, bedllitani. Az azonos szamjeggyel ellatott
asztalt és szivofejet el6szor 3-4 cm-el kisebbre allitjuk, mint a nyitva elhelyezett mintatabla.
A beltérudakat egymastdl annyira forditjuk el, hogy az asztalt kényelmesen a rudak koézé
tudjuk helyezni. A kiforditas a beallité forgattyd segitségével torténik. A fels6 orsé ennek
sordn a beiitélécekhez, a tablamagassdghoz szolgdl, mig az als6 orséval az alsé
belit6léceket, a tabla szélességét lehet valtoztatni. Az asztalt akkor lehet a legkedvezébben
beemelni, amikor a szivokar elére irdnyulé forgémozgasat befejezte és kozvetlenil
oldalirdnyll mozgasa elé6tt all. A szoritécsavar megoldasaval a szivofejet az el6bb ismertetett
allasban lehet kicserélni. A tamasztdlemez szoritécsavarjat ekézben nem szabad megoldani.
A szivé kicserélése utan feltétlentl ellenérizni kell, hogy a szivofej megfelelé helyzetben
van-e. Ez Ugy torténik, hogy a gépet a kézikerékkel addig forgatjuk, amig a szivéfej a hatso
Utk6z6hoz utkozik. Az ezutan kovetkezd oldaliranyd mozgdsnal pontosan meg kell figyelni,
hogy a szivofej szorulds nélkil lecsiszik-e a vezetéken. Ugyanezt a miveletet meg kell
ismételni az eliilsé Gtkdozbékarral is. A szivofej jatéka a vezetékben 0,1 és 0,5 mm kozott kell,
hogy legyen. Az 6sszes Uj modellnél, a vezetékeket rugdsan szerelik fel, és az eliilsé
vezetéket elektromos kapcsoldérintkezével Ilattdk el Gagy, hogy a szivéfej hibds
behelyezésénél a gép ledll, és elkeriljik a géptorést.

- a tablaméret bedllitasa:

- - A tdbla szélessége: A mintatdblat a lemezvezet6 sinek kozé helyezziik. Az alsé
allitdorsd szabdlyozdsaval a sineket a tabla mellé igazitjuk. Az alsé beiit6lécek egyitt
allitédnak a lemezvezetd sinekkel.

- - Atabla magassdga. A tabla magassagat a felsé allitécsap segitségével gy allitjuk be,
hogy a beallit6 méretnek megfelel6 tablalemezt az alsd, vagy felsé belir6léchez tartjuk
és az eliils6 beltblécet mintegy 5 mm-rel a tablalemez elé igazitjuk.

- - a gerinclemez szélességét a hatsé kozépsd allito-orsocsap segitségével allitjuk be
ugy, hogy gerinclemez vezeté rugdk kozotti tavolsag a gerinclemez szélességével
egyforma legyen. A végsd és pontos beadllitds azonban csak egy gerinclemez-darab
atforgatasaval valik lehetségessé. A gerinclemez szélességének és a tablaszélesség
elébbi beallitasaval 6sszefiiggésben megkapjuk a nyilas szélességét.
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- a gerinclemez bevezetése: A gerinclemez tekercstartdjara feltesziink egy tekercset. A
gerinclemez szélessége megfelel a betétszélességnek, vagy a tekercsnek legalabb 8-10
mm-el szélesebbnek kell lenni a sziikségesnél. Ha a gerinclemez pontosan leszabjuk
elé6z6leg a gerincszélességére, akkor a két korkéstartot el lehet tavolitani. A tekercset Ugy
tesszik fel a gerinclemeztartéba, hogy a letekercselédés alulrdl torténjen. A két
gerinclemez- vezet6 lapnak (tdrcsdnak) a felhelyezésénél nem szabad a gerinclemezhez
szorulnia. A gerinclemez csikot ezutan a hatsé allitéorsé tengely-kapcsolasan keresztil a

korkésekhez vezetjik és onnan atvisszilk a gerinclemez tovabbité gorgékon keresztiil a
gerinclemez-vezeté rugék kozé. Ennek sordn a gerinclemez csikot egy simiténak kell
vezetnie. A kiilsé kengyel segitségével a csik feszességét szabdlyozhatjuk. A gerinclemez
csik attolasanal vigyazni kell, hogy a korkések jobboldalt és baloldalt egyenletesen vagjanak.

- a gerinclemez-hosszisag bedllitdsa: A hosszlUsaghoz a gépet annyira at kell forditani,
hogy a szivékar elérje a hatsé alapallast. Ebben az allaban lathatéva valik az allitéorsé,
amelynek segitségével a betét hosszat be lehet allitani.

- a lemeztirolé bedllitasa: A tablalemez és a gerinclemez szélességének és hosszanak
beallitasaval egyidejlleg allitddnak a lemeztarol6 helyzetei is. A kiilsé tarolé lemezeken levé
atereszt6 léceket bedllitjuk a lemezvastagsagnak megfelel6en ugy, hogy a két oldalsé
rogzité csavart megnyitjuk és egy tablalemezt egy gerinccsikkal egyiitt az ateresztd léc ala
toljuk, a lécet rahelyezziilk és a csavarokat ismét meghluzzuk. A bedllitast agy kell
elvégezniink, hogy minden esetben egy-egy lemez keriiljon ki alemeztarolébol!

- a lemezhiiz6k beallitasa: A gépet olyan helyzetbe kell allitani, hogy a szivéfej elérje a hatsé
alapallast. A lemez-, és a gerinclemez tovabbitédik a lemeziitk6z6khéz. Ha a lemezek
eléretolasa kozben, a tdblalemezek nem pontosan parhuzamosan, és egyszerre érkeznek az
illesztékhez, akkor a lemeztovabbitot Gjbol be kell allitani. A tdblalemezek és a vaszon
pontos illeszkedése a pontos tablalemez el6retolasan miulik.

- az asztal és a szivéfejek beallitasa: Legfontosabb feladat a bedllitds sordn, hogy az asztal
és a beitélécek kozott 1-2 mm hézag legyen. Olyankor, amikor a gépet a konyvtablak
O0sszeakasztasdhoz igazitjuk be, az asztalnak zart, teljes felliletet kell képeznie. E beallitas
utdn a gépet annyira kell elmozgatni, hogy a fels6 beiitélécek a legmesszebbre alljanak ki.
Ebben a helyzetben a szivéfejeket eltoljuk, amig azok szorosan a beltélécekhez nem
keriilnek. A gép tovibbmozgatdsa utdan az alsé beiitélcek bedllitasat is ugyanigy végezziik el.
A Kkidobo6-szerkezetet pontatlan beadllitdsa dugulast okozhat, mely a gép folyamatos
mikodését megdllitia. A kidobd-szerkezet tulzott terhelésnél (egy elakadas, szorulds), a
kidobd tengelykapcsoldja szétkapcsol ezaltal a gép megall. A dugulds megsziintetése utan a
kidob6-szerkezet sinjét pontos alaphelyzetébe allitjuk, hogy kioldé kapcsolé a gép ujbdli
inditasat lehetévé tegyiik. Hogy a tabla kidobasanal az asztal és a prés kozott j6 vezetést
biztositsunk, hidat kell képezni a tablavezetdk segitségével. A vezetdket a tdbla méretének
megfeleléen kell alkalmazni és beallitani.

- a berakéhenger beigazitasa:
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- a matrica elkészitése: A berakdhenger és a kenShenger kozotti néhany mm-es térkoz
athidalasa érdekében matricat (kiemel6 egyengetést) kell végezni ugy, hogy az anyag ,
kilonosen kezdetben szorosan a kendShengernél lehessen,mert a j6 és egyenletes kenés
feltétele. A kiemeld lemez hosszlsagat 1 mm-el, mig szélességben 1-1,5 mm-el kisebbre
kell vagni, hogy az enyv nehogy rakendédjon.

- a vdszonfogo tengely beigazitdsa. a berakott tablalemez szélességének megfelelGen kell az
0sszes vaszonfogokat bedllitani. Az olyan vaszonfogdkat, amelyek hegye lekopott, ki kell
cserélni. Nagyon fontos a fogék egyenletes, nem tul kemény fekvése. A fogdk beallitasa utan
ismét ellendrizni kell a fogdk megfeleld elhelyezkedését, sziikség esetén modositani kell.

- a berakotengely bedllitisa. ezen a tengelyen taldlhaté beraké ujjakat a formatum
szélességének megfeleléen, egyenletesen elosztjuk a matrica felett. Ezeknek az ujjaknak
nem szabad a matricaszél felett allniuk, és a matricatél olyan tavolsagra kell lenniiik, hogy a
berakdsra keril6 anyag attoldsa még éppen lehetséges legyen. A matrica két kilsé
harmaddra 1-1 ujjat helyeziink, melyeknek kb. 1-1 mm-re kell allniuk a matrica széle el6tt.
Az oldalsé illeszték berakasi ujjainak ugy kell allnia, hogy a vaszon pontosan a henger
kézepén helyezkedjen el.

- az anyaghuzo beigazitisa. Az anyaghuzét a henger kozelébe vissziik. A vaszon
szélességének megfelelGen kell a felsé tovabbitd ujjakat az anyaghtizéba behelyezni. Ennek
sordn a felsé tovabbité ujjaknak zart allapotban kell az alsé tovabbité ujjakhoz a legkiilsé
széleken hozzdaérnitilk. Az anyaghizot altaldban csak akkor kell atallitani, amikor munka
kdozben késébb a berakéhenger hibasan veszi at a vasznat, amikor a vdszon vezetése az
asztal felett nem megfeleld, vagy amikor tovabbitasi nehézségek Iépnek fel.

- a kendmii beallitasa: A kenémi( enyvoldat tartdlyanak hémérsékletét, a haszndlatra kerilé
enyvoldatra vonatkozé, a gyarté altal megadott értékre kell beallitani. A kenémi tartalya a
beallitott h6mérséklet értéket tartja. Az enyvoldat tartalyat allandoéan figyelni kell, mert az
oldaldra az enyvoldat "odaég", és folyamatosan vastagszik. Az "odaégett" enyvoldat rossz
hévezetd, és csokkenti a kendmu tartdlydban lévé enyvoldat hémérsékletét. A kenémi
tartdlyanak és a kendhenger tisztitdsa, feltoltése és az eldirt h6mérséklet elérése utan
megkenjik az elsé vdszondarabot. Ennek segitségével ellenérizzik a ragasztdanyag
egyenletes rétegfelhordasat, ill. ennek alapjdn tudunk korrekciét végrehajtani. A
ken6hengeren |év6 enyvoldat rétegvastagsdgat az enyvleszeddvel tudjuk szabdlyozni.
Allitécsavarok segitségével az enyvleszedét a kenShengerhez kézelebb, ekkor az enyvoldat
rétegvastagsdaga vékonyabb lesz, vagy tdvolabb allitjuk, ebben a helyzetben az enyvoldat
vastagabb rétegvastagsdgot kap. Az els6é kifogastalanul megkent darabot atengedjik az
anyaghuzoénak és az asztalhoz tovabbitjuk. Annak megfeleléen, ahogy a tadblalemezek a
vasznon elhelyezkednek, megallapithatjuk, hogy sziikség van-e a belitések valtoztatasara.
Ha a tabla fejénél és labanal eltéré a beiités szélessége, akkor a hatsé anyaghuzé utk6zé
megfeleld atallitasaval korrigdlhatunk.
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- a prés beadllitdsa: Egy elkésziilt tablat a prés szallitészalagjai kozott atengediink. Ha a tabla
minden pontja egyenletes Osszeszorité erét kap, a ragasztas nem levegds, és a
présszakaszon torténd atjutds utan a vaszon a tablan, és a beiités is rogzitédik, akkor a
préserd helyesen van beallitva. A beallitott préserd, egy anyagkombinaciéhoz igazodik. Ezért
azt is minden anyagkombinaciénal djra allitani kell.

- a kiraké beadllitasa: A kirakonal 1évé Utkozéket olyan tavolsagban rogzitjiik, amely megfelel
a tdbla méreteinek. Az ltemesen mozgatott kiraké bedllitdsa a tdbla magassdga szerint
torténik, és biztositja az egyenletes, tovabb feldolgozasra alkalmas kirakast.

A tablakészité gépek szerkezetiiket és elrendezésiiket tekintve igen sokfélék lehetnek. Itt
most, a teljesség igény nélkiil, csak a tdblakészité gépek fébb szerkezeti részeinek
beallitasra hivhank fel figyelmet, mely beallitdsok pontossdgdra, a konyv élettartamara valé
tekintettel mindenkor figyelni kell!

3. A sarokvagas beallitasa

A tabla-6sszeallitaisanak megkezdése el6tt, amint azt a 2. és a 3. abran is lathatjuk, a
tablaborité anyagdnak mind a négy sarkat, egy elére meghatarozott 45° szégben levagjuk.
Erre azért van sziikség, hogy a beiités soran visszahajtott tdblaborit6 anyagok ne egy
rétegben fedjék egymast. A vagas mérete fligg a beltés nagysagatél és a lemez
vastagsagatol. A vagas lehet egyenes vonall, vagy ivelt. A sarokvagd miikodését és egy ivelt
sarokvagdsi mindséget lathatunka 11. és 12. abran.
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11. abra. Az ivelt sarokkivdgas
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12. dbra. Kézi sarokkivdgo gép

TANULASIRANYITO

A tdbla- 0Osszedllitdas, tablakészités alapos preciz, koriltekinté, magas szakmai
felkésziltséget igényl6 alkoté tevékenység. A megrendel6tél, gyartas-el6készitétél kapott
informacidok birtokaban a feladatot csak akkor tudja megfelel6en elvégezni, ha a tabla-
o0sszedllitds minden technoldgiai folyamatat részleteiben is tokéletesen ismeri, és ezek
birtokaban képes a tabla-0sszeallitdsanal a felhaszndlasra keriilé anyagok méretét helyesen,
és precizen, elére meghatdrozni. A kivdlé mindségli tablakészités anyagainak és az
enyvoldat el6készitéshez, és a tdbla-0sszedllitd gép minden szerkezeti elemét ismeri, és
azok beallitdsanak egymasra gyakorolt hatdsaval is tisztaban van. A tdbla-6sszedllitdshoz
minden a sziikséges tudas birtokaban van.
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A tanulécsoport modellezzen le egy tablat egy adott konyvtesthez .

Ko6zosen nézzenek végig egy tablakészité gép beallitasat, majd a csoport tagjai egyiittesen,
a gépkezeld felligyelet mellett, végezzenek el egy beallitast.

Ajanlatos megismerkedni a hagyomanyos, valamint a korszer(i, mai igényeknek megfeleld
tablakészités gépeivel és anyagaival: a folyamatosan fejl6dé tablakészité gépek mellett a
lemezgyartasi technolégiakkal, az uj tipusu tablaborité anyagokkal, és enyvoldatokkal.

Latogassa a konyvtarakat, ismerkedjen meg a mult szdzadok koényvtabldival, gondolkodjon
el azok anyagin és elkészitési modjukon, nézegesse a kdnyvesboltokban a mai kiadvanyok
konyvtablait, azok anyagait, és mindségét.

Az internet kivalo lehet6ségeket biztosit mindezek hozzaféréséhez. Készitsen sajat
kényvtardban mintagydjteményt a kiillonb6z6 korok kiilonb6zé konyvtablairol.
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| 1. feladat

Rajzban ismertesse a konyvtest részeit!

2. feladat

Milyen és hany részbdl all egy konyvtabla? Rajzolja le!

26



A TABLA-OSSZEALLITAS TECHNOLOGIAJA

3. feladat

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

4, feladat

Hogyan ellendrzi le egy a konyvtablalemez méretét, szaliranyat?

5. feladat

Hogyan ellenérzi le a konyvtablahoz felhasznalasra keriilé boritopapir méretét, szalirdnyat?
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| 6. feladat

Ismertesse a ragasztas fogalmat!

7. feladat

Ismertesse a ragaszték mindségi jellemzéit!
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8. feladat

Ismertesse az enyvoldatok elkészitésnek és slirliségének fontossagat!

9. feladat

Milyen mindségi elvarasok vannak az enyvoldatokkal szemben?

10. feladat

Mit jelent az enyvoldatok slrlisége és hogyan mérjiik?
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| 11. feladat

Mit jelent az enyvoldatok nyuldssaga és hogyan mérjik?

12. feladat

Hogyan mérjiik az enyvoldatok tapaddssagat?

13. feladat

Hogyan mérjik az enyvoldatok szakitoszilardsagat?

14. feladat

Hogyan vizsgaljuk meg az enyvoldatok habossagat?
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15. feladat

Ismertesse a tablakészité gép szerkezeti felépitését!

16. feladat

Ismertesse a tablakészité gép fébb részegységeinek beallitasat!
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| 17. feladat

Ismertesse a sarokkivagas céljat!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

13. dbra

A konyv részei. 1. oromszegés, 2. fej, 3. hat, 4.hosszmetszés, 5. perem (kantni), 6.1ab, 7.
bordak, 8. gerinc, 9. arc

2. feladat

A vdszonboritdsu konyvtdbla részei. 1. a tdblalemezeket 6sszefogo vdszon, papir, 2. a
konyvtdbla lemezei (el6-, hdtoldali), 3. gerinclemez
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| 3. feladat

3
\ Z
A SA AN AIN YIS, /%
5 / 2
2 — ¢ ? ,4
1 I 7
g 5 %
? 9 %
‘B’ %
; ‘I %
1 2
14. abra

A félvaszon (félbér) kotési konyv tablaja. 1papir (vaszon), 2. tablalemez, 3. vaszon (bér), 4.
gerinclemez

4, feladat

Fejnél és labnal 1év6 perem miatt 2-2-mm-el, el6l 1év6 perem miatt kb. T mm-rel mindég
nagyobbra kell szabni a lemezt.

5. feladat

llyenkor a tabla  boritasahoz altalaban nyomégépen, magasabb grammsulyu
nyomathordozdéra nyomtatott, és altaldban valamilyen feliiletkezeléssel ellatott anyagrél van
sz0. A féliaval ellatott nyomatfeliilet, a foliafelhelyezés utan a fellilet szakitoszilardsaga és a
felilet merevsége nagyobb mint barmely mas boritépapirnak. A féliazott boritépapirokkal
szemben, a tablakészitésnek tovabbi igényei vannak: a félidzott Boritépapirok sik kifekvése,
ne legyenek buborékok a papir és a félia kozott, valamint az féliazott ivek nem ragadhatnak
o0ssze. A boritépapirt is minden esetben a gerinccel pdrhuzamosan, gyartasi iranyban kell
kiszabni. A papir tdblaborité haszndlata soran mar a borité nyomtatasanak megkezdése el6tt
meg kell gyézédni a nyomathordozd gerinccel parhuzamos gyartasi iranyarél. A
keresztirdnyban szabott tdblaboritdé papir meghullamosodik, nehezebben tudjak a tablara
simitani, és a kész tabla, a kiszaradast kovetéen, er6sen megtekndsiti a tablat.
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6. feladat

A ragasztason két kiloénb6z6, vagy egyforma anyag Osszekotését értjik, valamilyen
kotbanyag segitségével. A ragasztas fogalmat az 4. dbra szemlélteti.

15. abra

A ragasztas fogalma. 1. kényvkoté lemez, 2. ragasztd, 3. vaszon

7. feladat

szerkezet: a felhasznalasra kivalasztott ragaszté s(rlisége a hig, vizes oldattol a pasztaszeri
allapotig valtozhat. Szerkezete az olddszer aranyanak bedllitasatél fiigg. A szerkezet
kivalasztasa attol figg, milyen korilmények kozott keril a ragasztéanyag a ragasztando
targy feliletére.

nedves-szilardsdg (kotési idd): A ragasztéanyag felkenése utani varakozasi idé (a kenés és a
ragasztéanyag kotése kozott eltelt id6) felveti azt a kérdést, mennyi idének kell eltelnie a
ragasztott munkadarab tovabbi megmunkaldsanak megkezdéséig, ha a ragasztéanyag még
nem szdaradt meg. Tovabba: mikor kdét meg a ragasztéanyag annyira, hogy tovabbi
megmunkalas soran mar nem kell félni a ragasztott anyagok szétvalasatél? Kasirozasnal még
szlikséges, hogy a ragasztott anyaga felragasztas utan még elmozdithato, igazithaté, az
esteleges rancoktél még kisimithaté legyen. A tablakészité gépeknél a behajtasoknak
masodperceken belil olyan szilardnak kell lenniiik, hogy a behajtott pl. vaszonszélek ne
jojjenek fel. Tehat szildrdan ragadjanak a lemezhez. Itt az idedlis allapot az lenne, hogy az
o0sszeragaddasi id6é egyenlé legyen a szaradasi idével, mig ennek a kasirozasnal
semmiképpen nem szabad bekdvetkeznie. Ezért a "kotési id6" meghatarozasa csak a széban
forgdo munkamdiivelet és a ragasztandé anyag egylittes meghatarozasaval végezhet6 el, tehat
nemcsak egyszerlen valamely id6é megaddsa altal. A "kotési idé" szempontjabdl a
ragasztandd anyagon kiviil természetesen az az igénybevétel (feszlltség) is mérvadé,
amelynek a feldolgozas sordn a ragasztott felllet (hGzas, hajlitds stb.) ald lesz vetve.
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A merev boritdbanyag behajtasa pl. a kézi tablakészitésnél révid kotési id6t igényel, vagyis a
ragasztasnak mar szilardnak kell lennie, mielétt a munkadarabot tovabbitanadk. A kotési id6
a ragaszto tulajdonsagaval sem adhato meg. Lassu szaradasnal ugyanis az anyag kotését a

szaritas gyorsitasaval fokozhatjuk. Ez csupan a szaradas idejének kérdése. Kotési id6n
azonban azt az idét értjiuk, amely alatt a ragasztéanyag annyira megszilardul, hogy a fellépé
tapadas kovetkeztében a ragasztott felliletekre mar nem kell simité nyomast gyakorolni, és a
munkadarabok tovabbi feldolgozasnak vethet6k ald. Ezt kilonosen a gépi tablakészitésnél
kell figyelembe venni.

szaradasi id6: A folyékony vagy pasztaszer(i allapotban hasznalt ‘ragasztdéanyag
meghatarozott id6 eltelte utan szilard és tobbé mar nem valtozé allapotba megy at. A vizzel
felhigitott ragasztéanyag a szaradasi folyamat alatt el6sz6r a higitasra hasznalt vizet, a majd
a duzzadasra felvett vizet adja le a kornyezetének.

rugalmassdg: A  konyvgerinc-enyvezésnek, flexibilis (puha hajlithatd) kotések
ragasztékotések. Itt kiilondsen fontos, hogy a rugalmassag a szaradasi folyamat befejezése
utan lépjen fel és nem annak befejezése el6tt, a ragasztd utanaengedése kovetkeztében.

savassag: A vizet tartalmazdé ragasztdanyagokndl fontos a sav- és lagtartalom. Ennek
nagysdga szerint a ragasztéanyag a ragasztandé targyra kémiai hatast gyakorol (szinezés,
elszinezédés, bomlas stb.). Ezt a kérdést nem lehet Ugy megoldani, hogy csak semleges
(pH-7) ragasztéanyagokat alkalmaznak, mert pl. az ofszet nyomtatasi felillet nedves volta
miatt a ragaszténak erdsen ligosnak kell lennie, mas esetekben meg savasnak, hogy az
elszintelenedést elkerdljuk.

felszivodas: A fellllet nedvesedéséhez hasonl6é fontossdgl a ragasztdanyag felszivodasa a
ragasztandod anyag poélusai kozé. Még folyadékokra nézve zart feliletek is mutatnak
porozitast (fémfoliak, impregnalt anyagok). Vékony és nem zart feliletd papirokndl a tul
nagymértékl felszivédas kdros, mert az egymasra helyezett anyag Osszeragadasat
okozhatja. A tulzott felszivodas kovetkeztében a ragasztdanyag és olddszer tul gyorsan
valasztédnak el egymastdl, olyannyira, hogy a ragasztandé felliletek kozott szilard kotés
nem keletkezik. A felszivodas mértéke a ragasztéanyag és a ragasztott fellilet egymasra
hatasatél fiigg, és esetrdl esetre kell bedllitani.

nedvesedbképesség: A ragasztando fellilet nedvesedbképessége tobbnyire felszivodassal
hat, pl. a keményitével az olajos papir feliiletét nem tudjuk egyenletesen megkenni, mert a
keményit6 Osszefut rajta. Ez esetben sem a ragasztdanyag filmszerli felkenésének
lehetésége, sem pedig annak a pérusok kdzé szivédasa nem kovetkezik be, mert a ragasztéd
helyenként szigeteket képez. A nedvesedbképesség éppugy, mint a felszivodas mértéke, a
ragasztdanyag és a ragasztandoé felilet egymasra hatasatol fligg. Az erésebben felszivodo
ragasztdanyag, természeténél fogva jobban nedvesiti a megkent anyagot. Ezért a
nedvesedésre hajlamos feliiletre nem szabad erdsen felszivodé ragasztot felkenni,nehogy az
anyagot atnedvesitse.
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szarazszilardsag (szakitdszilardsdg): A ragasztott anyagok kulonb6zé igénybevételnek
vannak kitéve, ezért szilkséges, hogy az 6sszeragasztott feliiletek szaradas utan minden
esetben szilardak legyenek. A ragaszté megvalasztasakor tehat figyelemmel lenni arra, hogy
a ragasztott anyag a haszndlatban milyen igénybevételnek lesz kitéve. Ez a végtermék
mindsége és haszndlhatésaga szempontjabol fontos.

8. feladat

Az enyv slrliségét a felhasznalandd vaszon, papir, grabolit vagy miibér szivoképessége,
vastagsdga, keménysége, hajlithatésaga és ragaszthatésdga hatarozza meg. Az enyvoldat
helyes elkészitésétdl fligg az egyenletes kenés és a ragasztasi eredmény. Gyakorlatilag kell
meghatarozni, hogy az egyes munkakhoz milyen slirlségl enyvoldat felel meg, nehogy
feleslegesen hasznaljunk a sziikségesnél slriibb enyvoldatot. Egy konyv tartéssagat
nagymértékben befolyasolja a tablakészitésénél felhaszndlasra kerilé enyv slirlsége. A tul
slird enyv ugyanis szdraddas utan az anyag feliiletén tvegszer(, kemény réteget képez, és ha
a konyv tabla nyildsanal a vasznat meghajlitjuk, a vaszon alsé appretdraja az enyvréteggel
kitorik, tdbbszori hajlitas utan pedig a vaszontdl elvalik. Kilénosen silyosan mutatkozik ez
meg gyengébb, ritka szovésl vasznaknal, ahol a vaszon igen nagy részét az appretira teszi
ki, és ha ez a helytelen enyvfelhasznalds kovetkeztében kipereg, a vaszon azon a helyen
atlatszéva valik, a szovési szalak meggyengiilnek, ami igen rovid idén beliil szakadast idéz
elé. Az enyv slrlisége a gyakorlati alkalmazasban a kévetkez6képpen néz ki, ha a kézi és a
gépi tablakészitést hasonlitjuk 6ssze. Egyben ravilagitunk arra is, hogy az enyvoldat
slirlisége a tovabbi technolégiai [épéseknél milyen kovetkezményekkel jarnak. A tablakészi-
tés sordn a szikségesnél slrlibb enyvoldat haszndlata a tablak teknésodését (vetemedését)
idézi eld, pl. egészvaszon konyvtablakhoz (normal kalikévdszon) 38-40%-o0s enyvoldat felel
meg, mert ez a vékony, egyenletes felkenés utdn gyorsabban szdrad, mialtal révidebb az
atfutasi id6 a tablakészitéstdl a tablanyomasig. Ezenkiviil a 38-40%-0s enyvoldat csak olyan
hazéer6t gyakorol a lemezre, amelyet a megfeleléen megvalasztott el6zékragasztoéval
ellensulyozni tudunk, vagyis a konyvtablakat egyenes vagy vizszintes helyzetbe hlzzuk
vissza. A konyvtdbla szaradas kozben vetemedik (teknésodik). A vékonyabb, 38-40 %-os
enyvoldat felkenése vékonyabb réteget képez a lemez és a vadszon kozott. A vaszonra felkent
vékony enyvréteg a lemezre simitds utdn nagy részben beszivddik a pélusok kozé, vagyis
egyesiil ‘a vaszon appreturdjaval és a lemezzel. Errél gy gy6z6dhetiink meg, hogy az ilyen
oldattal ragasztott konyvtablarél szaradas utan letépjik, illetve lefejtjlik a vasznat. Azt
tapasztaljuk, hogy vagy a lemez egy rétege valik le a vaszonnal egyiitt, vagy pedig a vaszon
appreturaja nélkal valik le a lemezrél. Ha 55-60%-0s enyvoldatot haszndlnank, az enyv a
vaszon és a tablalemez kozott, egy livegszerl merev réteget képezne, amelyet az el6zék
szabdlyos leragasztasaval mar nem tudnank teljesen visszahuzni, és a tabla teknGs6désének
- ha kisebb mértékben is - nyoma maradna. A slirlibb 55-60%-o0s enyvoldattal készilt
konyvtablak teknésodését azért nem tudjuk az el6zék leragasztasaval egyenes helyzetbe
visszahlzni, mert a vaszonra felkent sir( enyvréteg - slrliségénél és mennyiségénél fogva -

37



A TABLA-OSSZEALLITAS TECHNOLOGIAJA

nem tud a vaszon appretirajaba és a tablalemez podlusaiba beszivédni. A két anyag kozott
tehat egy kulon lvegszeri réteg képzdodik, mely a megszaradt kényvtablat nagymértékben
mereviti. Az ilyen tablak a présaranyozas alkalmaval a sziikséges visszahajlitaskor reccsené
hangot adnak, mivel a megszaradt, vastagabb enyvréteg felrepedezik: a vasznat és a lemezt
0sszekotd enyvréteg meglazul. Vékonyabb, kalikdvaszonnal boritott konyvtablak feliiletén a
felrepedt enyvréteg repedései lathatéak lesznek. Az ilyen kényvtablak nem szépek, és

tartossaguk is jelentésen csokken. Az alkalmazott enyvslirliség befolyasolja a konyvtablak
peremeinek, vagyis a konyvtdbldk szélességének egyformasagat is. A vaszonra felkent
enyvréteg a vaszon appreturajat megpuhitja, ezaltal a vasznat is megnydijtja.

A szaradas folyaman a megpuhitott és megnyult vadszon viszont 6sszehlzédik, 6sszeszarad.
Mind a megnyuldas, mind az 06sszehtz6dds mértéke a vaszon szoOvési slrliségétél, az
appretdra keménységétdl, vastagsagatél, az enyvoldat slirliségétdl, valamint hémérsékletétdl
fligg. Ha a tablakészités folyamdan, a megfeleld s(irlségli enyvoldattol lefelé vagy felfelé
eltériink, ez a konyvtablak szélességében méretbeli eltérést okoz. A higabb enyvoldat
természetesen jobban beszivodik az appretdraba, mint a sdr( enyvoldat, ennek
kovetkeztében jobban is megpuhitja azt s igy szaradaskor jobban 6sszehuzddik és nagyobb
mértékl lesz a z 6sszeszaradas. Ez befolyasolja a présaranyozas munkafolyamatait is, mert
valtozé nagysagu konyvtablak gerincén a nyomatok (a méretbeli eltérés aradnydban) nem
keriilnek kozépre, hanem attél eltérnek. A konyvtest tdbldba akasztdasakor az eldl lévé
peremek (kantnik) a tabla méretbeli eltérésének aranyaban kisebbek vagy nagyobbak
lesznek. De az Osszeszaradas kovetkeztében nemcsak a peremek, hanem a koényvtabla
konyvtabla nyilasok is valtozé nagysaguak lesznek, ami a konyvek j6 nyithatosagat
befolydsolja. Ugyanis a nagyobb méretli 6sszeszaradds megszikilt nyilast okoz, az el6zék
megfesziil, és a konyvtabla felnyitasakor egy-két ivet is magdaval hliz, ami rendszerint, az
el6zék id6 el6tti kitorésével jar.

9. feladat

Tapaddssag, nyuléssag, slrliség, szakitdszilardsag, habossag vizsgalat.
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10. feladat

A felhasznalasra el6készitett enyvoldat sdrliségét, ill. annak szarazenyv-szazaléktartalmat a
Zur-féle enyvfokoldval (areométer) mérjiik. Az enyvfokold két részbdl all: a szazalékmérébél
(als6 skala) és a hémérébdl (felsé skala). Az enyvfokold hasznalata olyankor a
legalkalmasabb, amikor az enyvoldat hémérséklete 75 °C, mert az ilyen hémérsékleten az
enyvfokol6 szazalékméréjén leolvasott szam az oldat valésagos enyvszazalékat mutatja. Ha
az oldat hémérséklete nem 75 °C, hanem magasabb vagy alacsonyabb, akkor az enyvfokolo
hémérds részét mint korrekcids tényezét a kovetkezéképpen kell felhaszndlni: az enyvoldat
szarazenyv-szazalék tartalmat a fokold szazalékmérGjén leolvassuk, és az igy kapott
szamhoz a hémér6 higanyoszlopanak allasat 00 felett hozzaadjuk, a 00 alatti szamot pedig
a szazalékszambol kivonjuk. Az igy végrehajtott szamitas az enyvoldat valdsagos
szarazenyv-tartalmat adja meg.

11. feladat

A ragasztok nyulossagat (viszkozitasat) az Engler féle viszkoziméterrel mérjik. Az enyvtarto
edénybe annyi enyvet ontiink, hogy annak szintje egy vonalba essen az edény fenekébdl
kiemelkedé ellenérz6 szegek hegyével. A késziilék kiomlényilasat a tiiske zarja el. A kilsé
vizes edénybe 21 °C-ra felmelegitett vizet toltiink, mivel ezzel biztositjuk, hogy a belsé
edényben [év6 enyv, a vizsgdlat egész ideje alatt 20 °C-os maradjon. Ezutdn a mérélombikot
a késziilék kifolyonyilasa ala helyezziik, és amikor a h6méré 20 °C-ot mutat, a nyilast elzaré
tliskét gyorsan kihGzzuk, ezzel egyidében pedig elinditjuk a masodpercmérd stopperorat.
Amikor a belsé edénybdl kicsorgé enyv a 200 mm-es vonalat elérte a mérélombikon, abban
a pillanatban ledllitjuk a stopperdérat. A masodpercmérg altal mutatott masodpercek szamat
elosztjuk a készulék vizszamaval (a 200 cm3 viz kicsurgdsi idejével), és a kapott eredmény
lesz a vizsgalt enyv nyuléssaga, viszkozitasa.

12. feladat

A tapadodssag vizsgalatat Ugy végezziik el, hogy egy vaszoncsik egyik végét (10x20 mm-es
feliiletén) a vizsgalandé enyvvel megkenjiik és a lemezre ragasztjuk. Ezt az dbran lathato
modon a készilékbe helyezziik, majd a viztarté edénybdl a vizet lassan atengedjik a
mérlegen lévé edénybe, és amikor a vaszon a lemez feliiletérél elvalik, abban a pillanatban
elzarjuk a csapot. Ezutan a mm-es beosztasu 10-es edényrdl leolvassuk az eredményt.
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| 13. feladat

Az enyv szakitdszilardsagat ugy mérjiilk meg, hogy két vaszoncsikot 25x25 mm-es feliileten
Osszeragasztunk, ( a ragasztds modjat 8. abra szemlélteti) és a szakitokésziilékbe
helyezziik. A szakadas pillanatdban a késziilék leall, és leolvassuk az eredményt. A
szakitoszilardsag értékét kilogrammban fejezzik ki.

14. feladat

Az enyvek gépi kenés alkalmdaval igen gyakran habosodnak, ami kenés minéségét
nagymértékben rontja. Ezért sziilkséges a habossag vizsgalat elvégzése, amelynek alapjan
ezt a folyamatot habzasgatld szerekkel meg tudjuk sziintetni. A vizsgalat médszere a
kovetkez6: egy 25 mm atmérdjli és 100 cm3 drtartalmu, zart, henger alaku edénybe a
vizsgalandé enyvoldatbdol 50 cm3-t tesziink, ezt 45 0C hémérsékletd vizbe helyeziink, és 30
percig benne hagyjuk. A vizbdl kivéve litemesen (masodpercenként kétszer) 6sszerdzzuk az
enyvoldatot kb.1 perc idén at. Ennek elvégzése utdn 2 percre ismét visszahelyezziik a 45
0C-os vizbe. A keletezett hab altal elfoglalt térfogatot vessziik az enyv mm-ben kifejezett
habossaganak.

15. feladat

- a berakémi: A tablalemezeket két rekeszben felilrél lefelé oszlopokban taroljdk és
utanpétlasukat fogyasuk aranyaban kell elvégezni. E rekeszek egyrészt a lemezek méretének
megfelelé en, masrészt Ggy is allithatéak, hogy a lemezek egymasfeldli szélének tavolsaga a
készilé a készulé konyv vastagsaganak megfelelé legyen. A lemezoszlopok a rekeszekben
valtoztathaté, vizszintes lengémozgast végz6 lemezbehlizén nyugszanak, melyek a legalsé
lemezt a nyiljelzés iranydba a tablalemezt felemel§ szivéfejek ala, a tdblautkézéig, az
illesztékekig toljdk el. A gerinclemeznek valé kartoncsikot tekercs alakban, forgathatéan
szerelik fel. A tekercsrél lefejt6dd csik korkések alatt fut at. A korkések egymas kozotti
tavolsdga a gerinclemez szélességének megfeleléen van bedllitva, aminek kovetkeztében a
csik két'szélérél a méretbeli felesleget levagjak. A szélességben méretre vagott gerinclemez
hosszat a szintén beadllitandd, harantvagé-kés vagja le. Ezutdn a mindkét iranyban méretre
vagott gerinclemez a két tablalemez kozott, szintén a tdblalemezek felemelését elvégzd,
szivéfejek ald tolddik, és mindharom, tablalemez alkotdéelemeinek tovabbitasat, felemelését,
a szivofejek egyszerre végzik el.
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- a vaszonken6-ml: Ez az 6sszeakaszté minek a berakomiivel szembeni ellentétes oldalan
van elhelyezve. A méretre vagott boritévasznat adagolo szivofejek illesztik a szakaszosan
egy-egy fordulatot végzdé berakéhenger vaszonfogoi (itt minden esetben a tabla 6sszefogd
anyaira kell gondolni, ami lehet grabolit, akar félidzott nyomtatott papir is) kozé, a kenendd
anyag oldalaval felfelé. A vaszon megfogasa utan henger egy teljes fordulatot tesz, mialatt
az alatta elhelyezett kenémi(i a vaszonra elémelegitett enyvoldatot hord fel. A kenést egy
enyvoldat tartdlyba meril6 rézhenger végzi, amely alulrél felfelé hordja fel az enyvet a
berakéhenger altal felette elforgatott vaszonra. Amikor a henger ivfogoi a kiindulasi helyikre
visszafordultak, automatikusan atadjdk a vasznat az 6sszeakaszté minek.

- az Osszeakasztd mi: Az 0Osszeakaszté mi a tablalemezek és a boritdbanyaganak
O0sszeakasztasat végzi, valamint beiti a lemezszéleken tuléré vaszonszéleket. F6 alkatrészei
a vaszonbehUzo rud, a szivoszerkezet és a vaszonbeltd lécek. A vaszonbehuzd rud a
lanchajtas révén vdltoztathatdé mozgast végez. A pontozottan rajzot helyzetében |évé
vaszonfogdk atveszik a berakdéhenger vaszonfogéitél a boritévasznat, és a teljes vonallal
rajzolt helyzetében, azt megkenet oldalaval felfelé az 6sszeakasztds helyére teszik. A.
szivészerkezet a tengely révén kettés mozgast végez: egyrészt a tengely korili
forgdbmozgast, masrészt a tengely hossziranyaban fliggéleges lengémozgdast is végez
egyszerre. A vazolt helyzetben a szivdszerkezet a szivéfejeivel a berakdmiitél érkezett
tablakra és gerinclemezre sillyed, és ezeket illesztett helyikbdél felszivja. Ezutan
atablalemezekkel (két tdblalemezzel és a gerinclemezzel egyiitt) felemelkedik, és a tengely
kortal 1800-kal elfordulva, a tablakat a vaszonfogérud altal behozott boritévaszon folé
forditja, majd ebbdl a helyzetébdl lesillyedve, a tablakat a vaszonra ragasztja. Ezzel az
O0sszeakasztas megtortént, de még a vaszonszélek "belitése" még hdtra van. A belités alatt,
azt a két lépésben végbemend folyamatot értjiik, ahol elsé |épésben a tabla egyik oldalan
tulérg, tullégo vasznat egy szerkezet rahajtja a tdblalemez belsé oldalara, majd a masodik
[épésben egy masik szerkezet a tablalemez masik oldalaval teszi ugyanezt. E célbdl a

szivoszerkezet lejjebb siillyed, mire a beltd lécek a vaszon szélét alul és feliil, még annak
tovabbi sillyedésével pedig a belit6lécek kétoldalt Gtik be. Ugyanekkor a sarkokat egy
sarokbenyomé huzza be (az dbran nincs feltlintetve). Az 6sszeakaszté mivelet elvégzése
utdn a szivészerkezet ismét felemelkedik, mire egy kitol6szerkezet a tablat a préselémiibe
tolja. Az Osszeakasztdmi szivéfejeit és belit6léceit mindenkor a készitendé konyvtabla
méreteinek megfelel6en lehet és kell bedllitani.
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| 16. feladat

- az asztal és a szivéfej bedllitdsa: Mindenkor a mintatabla méretének megfeleléen kell a
megfelelé asztalt és a szivofejet kivalasztani, beallitani. Az azonos szamjeggyel ellatott
asztalt és szivofejet el6szor 3-4 cm-el kisebbre allitjuk, mint a nyitva elhelyezett mintatabla.
A beltérudakat egymastél annyira forditjuk el, hogy az asztalt kényelmesen a rudak kozé
tudjuk helyezni. A kiforditas a beallité forgattyd segitségével torténik. A fels6 orsé ennek
sordn a beiitélécekhez, a tablamagassdghoz szolgdl, mig az als6 orséval az alsé
belit6léceket, a tabla szélességét lehet valtoztatni. Az asztalt akkor lehet a legkedvezébben
beemelni, amikor a szivokar elére irdnyulé forgémozgasat befejezte és kozvetlenil
oldaliranyl mozgdsa el6tt all. A szoritocsavar megoldasaval a szivéfejet az el6bb ismertetett
allasban lehet kicserélni. A tamasztdlemez szoritdécsavarjat ekézben nem szabad megoldani.
A szivé kicserélése utan feltétlentl ellenérizni kell, hogy a szivofej megfelelé helyzetben
van-e. Ez Ugy torténik, hogy a gépet a kézikerékkel addig forgatjuk, amig a szivéfej a hatso
Utk6z6hoz utkozik. Az ezutan kovetkezd oldaliranyd mozgdasnal pontosan meg kell figyelni,
hogy a szivéfej szorulds nélkiil lecsiszik-e a vezetéken. Ugyanezt a mlveletet meg kell
ismételni az elllsé GtkozGkarral is. A szivofej jatéka a vezetékben 0,1 és 0,5 mm kozott kell,
hogy legyen. Az 0Osszes Uj modellnél, a vezetékeket rugdsan szerelik fel, és az elllsé
vezetéket elektromos kapcsoldérintkezével lattak el Gagy, hogy a szivofej hibas
behelyezésénél a gép ledll, és elkeriiljiuk a géptorést.

- a tdblaméret bedllitasa:

- - A tdbla szélessége: A mintatablat a lemezvezetd sinek kozé helyezzik. Az alsé
allitéorsé szabalyozasaval a sineket a tabla mellé igazitjuk. Az als6 belit6lécek egyiitt
allitédnak a lemezvezetd sinekkel.

- - A tabla magassdga: A tabla magassdgat a felsé allitécsap segitségével ugy allitjuk be,
hogy a beallité méretnek megfelel6 tablalemezt az also, vagy felsé beliréléchez tartjuk
és az eliilsé beitblécet mintegy 5 mm-rel a tadblalemez elé igazitjuk.

- - a gerinclemez szélességét a hatsé kozépsd allito-orsdcsap segitségével allitjuk be
ugy, hogy gerinclemez vezeté rugdk kozotti tavolsdg a gerinclemez szélességével
egyforma legyen. A végsd és pontos beadllitds azonban csak egy gerinclemez-darab
atforgatasdval vdlik lehetségessé. A gerinclemez szélességének és a tdblaszélesség
elébbi beallitasaval 6sszefiiggésben megkapjuk a nyilas szélességét.

- a gerinclemez bevezetése: A gerinclemez tekercstartdjara feltesziink egy tekercset. A
gerinclemez szélessége megfelel a betétszélességnek, vagy a tekercsnek legalabb 8-10
mm-el szélesebbnek kell lenni a sziikségesnél. Ha a gerinclemez pontosan leszabjuk
elé6z6leg a gerincszélességére, akkor a két korkéstartot el lehet tavolitani. A tekercset ugy
tesszik fel a gerinclemeztartéba, hogy a letekercselédés alulrdl torténjen. A két
gerinclemez- vezet6 lapnak (tarcsanak) a felhelyezésénél nem szabad a gerinclemezhez
szorulnia. A gerinclemez csikot ezutan a hatso allitéorsé tengely-kapcsolasan keresztiil a
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korkésekhez vezetjik és onnan atvissziik a gerinclemez tovabbitdo gorgékoén keresztiil a
gerinclemez-vezet6 rugok kozé. Ennek soran a gerinclemez csikot egy simitonak kell
vezetnie. A kiils6 kengyel segitségével a csik feszességét szabalyozhatjuk. A gerinclemez
csik attolasanal vigyazni kell, hogy a korkések jobboldalt és baloldalt egyenletesen vagjanak.

- a gerinclemez-hosszlUsag bedllitisa: A hosszusaghoz a gépet annyira at kell forditani,
hogy a szivékar elérje a hatsé alapallast. Ebben az allaban lathatéva valik az allitéorsé,
amelynek segitségével a betét hosszat be lehet allitani.

- a lemeztarolé bedllitasa: A tablalemez és a gerinclemez szélességének és hosszanak
beallitasaval egyidejlleg allitddnak a lemeztarol6 helyzetei is. A kiilsé tarolé lemezeken levé
atereszt6 léceket bedllitjuk a lemezvastagsagnak megfeleléen Ggy, hogy a két oldalsé
rogzité csavart megnyitjuk és egy tablalemezt egy gerinccsikkal egyiitt az atereszté léc ala
toljuk, a lécet rahelyezzilk és a csavarokat ismét meghluzzuk. A bedllitast agy kell
elvégezniink, hogy minden esetben egy-egy lemez keriiljon ki alemeztarolébol!

- a lemezhiizék bedllitdsa: A gépet olyan helyzetbe kell allitani, hogy a szivofej elérje a hatsé
alapallast. A lemez-, és a gerinclemez tovabbitédik a lemeziitk6z6khéz. Ha a lemezek
eléretolasa kozben, a tdblalemezek nem pontosan parhuzamosan, és egyszerre érkeznek az
illesztékhez, akkor a lemeztovabbitdét Ujbdl be kell allitani. A tdblalemezek és a vaszon
pontos illeszkedése a pontos tablalemez el6retolasan miulik.

- az asztal és a szivéfejek beadllitasa: Legfontosabb feladat a bedllitds sordn, hogy az asztal
és a beltélécek kozott 1-2 mm hézag legyen. Olyankor, amikor a épet a konyvtablak
O0sszeakasztasahoz igazitjuk be, az asztalnak zart, teljes feliiletet kell képeznie. E bedllitas
utan a gépet annyira kell elmozgatni, hogy a felsé beltélécek a legmesszebbre alljanak ki.
Ebben a helyzetben a szivéfejeket eltoljuk, amig azok szorosan a beitélécekhez nem
keriilnek. A gép tovdabbmozgatasa utdn az alsé beiit6lcek bedllitdsat is ugyanigy végezziik el.
A kidobo6-szerkezetet pontatlan bedllitasa dugulast okozhat, mely a gép folyamatos
miikodését megallitja. A kidobo6-szerkezet tulzott terhelésnél (egy elakadas, szorulas), a
kidobd tengelykapcsoldja szétkapcsol ezaltal a gép megdll. A dugulds megsziintetése utan a
kidob6-szerkezet sinjét pontos alaphelyzetébe allitjuk, hogy kiold6é kapcsolé a gép ujbdli
inditasat lehetévé tegyiik. Hogy a tdbla kidobasandl az asztal és a prés kozott jé vezetést
biztositsunk, hidat kell képezni a tablavezeték segitségével. A vezetSket a tabla méretének
megfeleléen kell alkalmazni és beallitani.

- a berakéhenger beigazitasa:

- a matrica elkészitése. A berakdhenger és a kenShenger kozotti néhdny mm-es térkoz
athidalasa érdekében matricat (kiemel6 egyengetést) kell végezni ugy, hogy az anyag ,
kilonosen kezdetben szorosan a kendéhengernél lehessen,mert a j6 és egyenletes kenés
feltétele. A kiemeld lemez hosszlsagat 1 mm-el, mig szélességben 1-1,5 mm-el kisebbre
kell vagni, hogy az enyv nehogy rakenédjon.
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- a vdszonfogo tengely beigazitdsa. a berakott tablalemez szélességének megfeleléen kell az
O0sszes vaszonfogokat beallitani. Az olyan vaszonfogdkat, amelyek hegye lekopott, ki kell
cserélni. Nagyon fontos a fogdk egyenletes, nem tul kemény fekvése. A fogdk beallitdsa utan
ismét ellendrizni kell a fogok megfeleld elhelyezkedését, szilkség esetén modositani kell.

- a berakotengely bedllitisa. ezen a tengelyen taldlhaté berakd ujjakat a formatum
szélességének megfeleléen, egyenletesen elosztjuk a matrica felett. Ezeknek az ujjaknak
nem szabad a matricaszél felett allniuk, és a matricatél olyan tavolsagra kell lenniiik, hogy a
berakdsra keriil6 anyag attoldsa még éppen lehetséges legyen. A matrica két kilsé
harmaddra 1-1 ujjat helyeziink, melyeknek kb. 1-1 mm-re kell allniuk a matrica széle el6tt.
Az oldalsé illeszték berakdsi ujjainak ugy kell allnia, hogy a vaszon pontosan a henger
kézepén helyezkedjen el.

- az anyaghuzo beigazitisa. Az anyaghuzét a henger kozelébe vissziik. A vaszon
szélességének megfelel6en kell a felsé tovabbitd ujjakat az anyaghuzéba behelyezni. Ennek
sordn a felsé tovabbité ujjaknak zart allapotban kell az alsé tovabbité ujjakhoz a legkiilsé
széleken hozzdaérnitik. Az anyaghuzot altaldban csak akkor kell atallitani, amikor munka
kdozben késébb a berakéhenger hibasan veszi at a vasznat, amikor a vdszon vezetése az
asztal felett nem megfeleld, vagy amikor tovabbitasi nehézségek Iépnek fel.

- a kendmii beallitasa: A kenédmi( enyvoldat tartdlyanak hémérsékletét, a haszndlatra kerilé
enyvoldatra vonatkozé, a gyartd altal megadott értékre kell beallitani. A kenémi tartalya a
beallitott h6mérséklet értéket tartja. Az enyvoldat tartdlyat allandoéan figyelni kell, mert az
oldalara az enyvoldat "odaég", és folyamatosan vastagszik. Az "odaégett" enyvoldat rossz
hévezetd, és csokkenti a kenému tartdlydban lévé enyvoldat hémérsékletét. A kenémiu
tartdlydnak és a kenbhenger tisztitasa, feltdltése és az elSirt hGmérséklet elérése utan
megkenjik az elsé vaszondarabot. Ennek segitségével ellendrizziik a ragasztéanyag
egyenletes rétegfelhordasat, ill. ennek alapjdn tudunk korrekciét végrehajtani. A
ken6hengeren [év6 enyvoldat rétegvastagsdgat az enyvleszeddvel tudjuk szabdlyozni.
Allitécsavarok segitségével az enyvleszeddt a kenShengerhez kézelebb, ekkor az enyvoldat
rétegvastagsaga vékonyabb lesz, vagy tdvolabb allitjuk, ebben a helyzetben az enyvoldat
vastagabb rétegvastagsdgot kap. Az els6é kifogastalanul megkent darabot atengedjik az
anyaghuzoénak és az asztalhoz tovabbitjuk. Annak megfeleléen, ahogy a tdblalemezek a
vasznon elhelyezkednek, megallapithatjuk, hogy sziikség van-e a belitések valtoztatasara.
Ha a tabla fejénél és labanal eltéré a beiités szélessége, akkor a hatsé anyaghuzé utk6z6
megfeleld atallitasaval korrigdlhatunk.

- a prés beallitasa: Egy elkésziilt tablat a prés szallitészalagjai kozott atengediink. Ha a tabla
minden pontja egyenletes Osszeszorité erét kap, a ragasztas nem levegds, és a
présszakaszon torténd atjutds utan a vaszon a tablan, és a beiités is rogzitédik, akkor a
préserd helyesen van bedllitva. A beadllitott préserd, egy anyagkombinacidohoz igazodik. Ezért
azt is minden anyagkombinaciénal djra allitani kell.

- a kiraké beadllitasa: A kirakonal 1évé Gitkozéket olyan tavolsagban rogzitjiik, amely megfelel
a tabla méreteinek. Az ltemesen mozgatott kiraké bedllitasa a tabla magassdga szerint
torténik, és biztositja az egyenletes, tovabb feldolgozasra alkalmas kirakast.
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17. feladat

A tabla-0sszedllitdsanak megkezdése el6tt, amint azt a 2. és a 3. abran is lathatjuk, a
tablaborité anyaganak mind a négy sarkat, egy elére meghatarozott 459 szogben levagjuk.
Erre azért van sziikség, hogy a beltés soran visszahajtott tablaborité anyagok ne egy
rétegben fedjék egymast. A vagds mérete fligg a belités nagysagatél és a lemez
vastagsagatol. A vagas lehet egyenes vonall, vagy ivelt.
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