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A TABLAKIKESZITES TECHNOLOGIAJA

A TABLAKIKESZITES TECHNOLOGIAJA

A tablaba kotott konyveket, mivel jelentGs szellemi értéket 6riztek az utdkor szamara, nagy
becsben is tartottak. A kotott konyv iranti tiszteletet, a konyv fontossagat, értékét, azzal
kifejezték, hogy a tablat kiilonboz6 diszitésekkel, az akkori ember szamara értékes
diszekkel, diszit6elemekkel lattdak el. Valamilyen diszitést kapott a konyvtabla elsd,
cimoldala, a gerinc, esetleg a konyv hatsé tablaboritéja. A késbébbiek folyaman csak
konyvtabla cimoldala és a gerince kapott igencsak szép diszitéseket. A konyvtabla diszitése
mindaddig fontos és jelentés szerepet jatszott amig a nagyluzemi konyvgyartas
technoldgidja teret nem haoditott.

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Az id6k folyaman kialakult koényvtabla diszités, diszitéelemek, ma is jelen vannak a
keménytablas konyvon. A diszitéelemek igen sokféle, széles valasztéka all a kdnyvtervezék
rendelkezésére. A mai korszer( vegyipari, és igen pontos szerszamgépeknek készonhetéen
a tablan megjelend diszitéelem akar egyedi, mivész altal tervezett grafikai elem is lehet.
Ugyanakkor a tdlan megjelené diszitések szine is igen valtozatos lehet. A tablan megjelené
diszités hogyan , milyen mdédon keril a tablara? Mi az oka annak, hogy a tablan megjelené
diszités tartésan a tablan marad? Hogyan lehet az egyedi vésetrdl, a tablan esztétikusan
elhelyezett nyomatot csinalni? Ki hatarozza meg a véset pontos helyét, szinét?

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A tablakikészités fogalma alatt tobbféle gyartastechnoldgiai mdédszert is ismeriink, melyek a
tabla feliletén megjelennek. A tablakikészitést barmilyen, korabban mar elkészitett tablan el
lehet végezni. llyenek lehetnek:

a koényvtabla nyomasa présaranyozassal,
a konyvtabla dombornyomasa,
a koényvtabla nyomasa vaknyomassal.

A tablakikészités gyartastechnolégidjanak megismerése el6tt a gyartdskor felhaszndlasra
keriil6 anyagokkal ismerkediink meg, majd a gyartds el6készité mdveleteit, és végil a
konyvtabla kikészitéssel. A tablakikészités egy konyvkotészeti miveletet jelent, melyekre
tobb széhaszndlat is van. Az aranyozé-gép, tablanyomo6-gép, aranyozo-prés, mindegyik név
azonos tartalmi mdveletet, a tablakikészitést jelenti.
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A TABLAKIKESZITES ELVE

A kész tablakat szaradas utdn, nyomdssal diszitik. Ez lehet festék, félia vagy vaknyomas. A
megfeleld, a tdbla anyagdhoz igazodé foélia, festék mindségének és szinének kivalasztasa
utan, a szoveg vagy illusztracié pontos helyre torténd elhelyezése, beosztasa a tablan és
konyv gerincén, a konyv tervezGjének a feladata. A tablara kerilé nyomatkép szinét egy
foliatol kapja, ahol a félian, mint hordozoén van a szinezék. A szinezék hé és présnyomas
hatasara kerul at a tablalemezre.

1.A tablakikészités, a tablanyomtatas elve

A tablakikészités, tablanyomas elvét az 1. dbran szemléltetjiik.

1. dbra. A tdbla nyomtatdasdanak elve és a nyomtatdsaban résztvevo anyagok

Az 1. abra alapjan a nyomtatasra varo, megszaradt tabla a nyomdasra varé feliletével felfele
(1.), a 8-as nyil irdnyaba halad az alsé szankéra (7.). Az als6 szanko le-fel mozog a 9-es nyil
iranyaban. A tabla bedllasanak, illesztésének ideje alatt az als6 szanké a tabla haladasi
sikjaval egy sikban van. A fels6 szanko (6.), maga a nyomoforma-tartd, a nyomoformaval (5.)
olyan fix felsé helyzetben van, hogy a tabla kénnyedén aldcsuszhat. A tabla elérehaladd
mozgasa, a nyomtatds pillanatara, poziciondltan megall. A megallast kovetéen az alsé
szanko felfelé elmozdul, mert a tablalemez és nyoméforma (5.) kozott 1évd foliarol (3.) a
folia szine, hé hatasara, atkertl a tablara, mikézben a tabla feliilete a rajzi mintaval
egyezben, benyomddik. A nyomtatasi pillanatot kovetéen az alsé szankd ismét lesiillyed, a
nyomatképpel ellatott tabla tovabbhalad. Ezzel egyidében a folia elétolas is megtorténik, a
rajzi elemek méretének megfeleléen, majd a tabla nyomtatasi folyamata kezdédik elolrél.

A tablakikészités, nyomtatas, egyszerli gépelrendezési elve a gyakorlatban a 2. abran
lathato.
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2. dbra. A tablanyomtatds a gyakorlatban. 1. ellennyomo feliilet, 2. nyomoforma, 3.
nyomoforma tarto, 4. folia

2. A préselés elve és folyamata a tablakikészité gépen

Akar kézi, akar gépi aranyozogéprdl van szd, a préselés folyamata alatt az alsé szanké
szorul a hozza illesztett konyvtablaval a felsé szankoéra szerelt nyomoéformahoz. A préseré
legnagyobb értéket akkor éri el, amikor az alsé szankdé mozgasanak felsé holtponti
helyzetében van. Ugyanabban a pillanatban kell a felsé szankén [év6é forma nyomoelemeinek
a konyvtablaba kell6 mértékben bepréselve lennie, a j6 nyomatmindségi kovetelményeknek
megfeleléen. Ezt lathatjuk a 3. dbran, ahol a lejatszdédo préselési folyamatot felnagyitottuk.
Ha a nyoméforma vastagsaga a, a konyvtabla vastagsaga b, és a j6 mindségli nyomtatasnal a
nyomoéforma benyomodasa a koényvtabladba ¢, tovabba az alsé és fels6 szanké kozotti
tavolsag d, akkor a méretek kozotti 6sszefliggést a kévetkezd egyszerl egyenlet fejezi ki:
d=(a+b)-c, azaz a felsé és alsd6 szankd tavolsdga egyenlé6 a formavastagsdg és a
konyvtablavastagsdg oOsszegével, kisebbitve a nyoméforma benyomodasi mélységéve. Az
egyenletbdl az is kovetkezik, hogy a szankdk egymas kozotti tavolsaganak, d-nek
valtoztathaténak kell lennie, mert az egyenlet jobb oldalan Iévé tagok koziil a kényvtabla
vastagsdga b, a kulénb6zé munkaknal mas és mas. A szdnkdék sziikséges tavolsdga
beallithaté a nyomandé kényvtabla vastagsaganak megfelel6en. A baj akkor kezddédik, ha a
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3. dbra. A préselés folyamatdnak elvi vazlata

tablakészitéshez felhasznalt lemez névleges vastagsdgi mérete a gyari tdréshataron tul is
valtozik. Az el6z6 egyenlet feleletet ad arra, hogy mi is torténik ilyen koriilmények kozott.
Ha a szankék bedllitott tavolsaga, d allandé ugyanannal a munkanal, ill. ugyanazon névleges
vastagsagu konyvtablaknal, tovabba a nyomoforma is allando, de valtoz6 a gyartasi tlrések
miatt a konyvtablak vastagsdga b, akkor példanyonként valtozoak kell lennie a forma
benyomédasi mélységének, a c-nek is. irjuk az el6z6 egyenletet a kovetkezé alakban:
c=(a-d)+b. Ebbdl az egyenletbdl kozvetlenil kiolvashatd, hogy a prés alatti konyvtabla
vastagsaga kicsi, a benyomddas mértéke is kisebb lesz. Ha tabla vastagabb, a benyomodas
mélyebb lesz, mert (a-b) allandé. Végeredményben tehat a konyvtablak nyomatképének
minésége is valtozo lesz. Gépi aranyozd préseken e hiban nem lehet segiteni, mert a
szankoék, a korhagyds gépi vezérlés miatt, mindég a beallitott d tavolsagra zarulnak, minden
munkamenetben. A kézi aranyozé présen ez megoldhatdé, mert a szankék holtponti
tavolsagat a legvékonyabb konyvtablara kell allitani, és az ettdél eltéré vastagsagu tablak
préselésénél a szankdkat kiilonb6zé mértékben zarja azaltal, hogy a prés kézi hajtékarjat, a
gyakorlatban szerzett erdkifejtés alapjan addig hluzza le, amig a megszokott erdkifejtést
nem érzi. igy minden préselésnél igyekszik szubjektiv médon azonos dsszeszorité préserdt
létrehozni. Vizsgadljuk meg ennek a szubjektiv mlveletnek az elméleti alapjait. Vegylink
alapul pontosan 1 cm? feliletli nyoméformat. Ennek a konyvtabla préseléséhez, hogy jo
mindségli nyomatképet kapjunk, bizonyos nhyomoerére van sziikség. Ez a nyomderd, mivel 1
cm2-re vonatkozik, egyenlé a fajlagos nyomoer6vel. Ez a kovetkezéképpen jon léte: A
nyoméforma és a konyvtabla érintkezése pillanataban a fajlagos nyomas nulla. Ezt a 4.4bra I.
helyzete mutatja. Ett6l a pillanattél kezdve az alsé szanké tovabbi emelkedésével, a tabla
ellenall a nyoméforma benyomédasanak. Ezt az ellendllast a konyvtdbla anyagaban ébredd
feszilltség fejti ki. Minél mélyebbre hatol a tdbla anyagdba a nyomdéforma anndl nagyobb
lesz az ellenall6 fesziiltség. A fesziltség novekedése fligg a tabla anyagatdl, vastagsagatél
és a nedvességtartalmatél. Ez a 4. abran a ll. és a lll. helyzeteknek rendre nagyobb fesziilt-
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ség felel meg. A fesziiltségnovekedésnek kell érnie a j6 minéségli nyomatképhez sziikséges
fajlagos nyomast is. A 4. abran a IV. helyzet mutatja azt, amikor a konyvtabla c
mélységében, a szikséges fajlagos nyomas létrejon. Tulajdonképpen nem az a cél, hogy a
nyomoéformat ¢ optimalis mélységre sajtoljuk, hanem az optimalis fajlagos nyomas a
legtisztabb, legélesebb nyomatkép elérése, ami azonban csak a ¢ mélységli benyomddas
aran érhetd el.
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4. dbra. A fajlagos nyomads és a vele jaro benyomodads a kényv tabldjan

A fajlagos nyomads és a benyomédas mélysége tehat, a tdbla anyagatol és allapotatdl fliiggé,
O0sszetartozo érték

Ez donté megallapitas a tovabbiakra vonatkozéan. A valésagban a forma sem 1 cm? feliletd,
hanem ett6l eltérd, altaldanosan kifejezve F cm? feliletli. Ez a fajlagos nyomadassal (q)
szorozva, az 0sszenyomoerdt adja. Ezt P-vel jelolve: P=QF. Mivel az el6zéek szerint a
fajlagos nyomas fliggvénye a behatolasi mélységnek, masrészt az utdébbi egyenlet szerint, az
osszenyomoerd fliggvénye a fajlagos nyomdsnak, ebbdl az is kovetkezik, hogy az
6sszenyomoerd fliggvénye a behatolasi mélységnek. Amikor a kézi aranyozé gépen dolgozé
szubjektiv. médon, minden munkaszakaszndl ugyanazt a nyomoéerét igyekszik kifejteni,
ezzel tulajdonképpen a nyoméforma alland6 behatoldsi mélységét biztositja a konyvtablaba.

Osszefoglalva: az aranyozéprések alapveté hibdja, hogy mikddési elveik mechanikdja, a
tlirésmentes, névleges konyvtabla vastagsag feltételezésével, a munkanként beallitott
allandé benyomédasi mélységre van alapozva. Ezért az automata aranyozé préseken az
allanddéan jé minéségl munka a konyvtablak tlirésmentes alland6 vastagsagat tételezi fel, a
kézi aranyozé gépeken pedig az ott dolgozé j6 érzékét és gyakorlati tapasztalatat igényli.
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A TABLAKIKESZITESENEL HASZNALATOS ANYAGOK

A tablakikészitéshez sziikséges anyagokat az alabbiak szerint osztjuk fel:

- nyomoforma,
- présfoliak,
- festékek.

1. Nyoméforma

A tablanyomdshoz hasznalt szines folian lévé szinez6anyag, az elGirt préserd, és hé hatasara
keriil at a tabla anyagara. A tablakészit6 gép felsé szankdjaba flitészalakat szereltek. Ezek a
fltdszalak biztositjdk a sziikséges hémennyiséget ahhoz, hogy a nyomatkép a
nyomoéformardl a présfélia szinét tokéletesen atadja tablalemeznek. Ez azt jelenti, hogy a
tablanyomashoz hasznal nyoméformaknak kivalé hévezetének kell ellenie, hogy a félia a
tabla feliletéhez torténd rogzitéséhez, "atragasztasahoz" szikséges hémennyiséget at tudja

5. dbra. Vésnoki modszerrel elédllitott présaranyozds nyomoformdja. 1. nyomoelem, 2.
nemnyomo elem, 3. a réz vastagsdga, 4. a nyomoelemek vdlla, vdlldnak doélésszége
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adni, ugyanakkor a nyoméforma a h6é és a préser6 hatasara, a ne lagyuljon meg, ne
deformalddon, hosszu ideig kifogastalan nyomatképet lehessen rdéla nyomtatni. Nagyobb
szamu konyvtabla nyomdsara kizarélag sargarézbdél készilt nyomoformak hasznalhatok. A
tablakészitéshez hasznalt nyomoformdk, az 5. dbra alapjan, a magasnyomtatas elve alapjan
miikodnek. A nyomoéelemek, a nemnyomé elemek sikjabol kiemelkednek, és a szoveg, vagy
kép, oldalforditottan helyezkedik el nyoméforman. A tablara kerilve lesz olvashato. A rézbél
készilt nyomoéformdak is kétfélék lehetnek: vagy réz betlkbdl rakjak o©ssze a tablara
nyomandd szoveget, vagy vésndki modszerekkel, egyedi rajz alapjan, grafikai elemeket
készitenek. Kevesebb példany, vagy nem igényes munkdknal lehet cinklemezt is hasznalni.
Cinklemeznél a nyomo6 és nem nyomé elemek magassagi kilonbségét kisebbre tudjak
eléallitani mint a réz nyoméformaknal. Ha a tdbla nyoméformajat két kilénb6z6 anyagbél
allitjdk o6ssze, réz betlib6l és vésndki Uton eléallitott réz nyoméformaval kombindljak,
fontos kovetelmény, hogy a nyoméelemek magassaga azonos legyen. Ellenkez6 esetben 2. A
préselés elve és folyamata a tablakikészité gépen-ben leirtak 1épnek fel. Ha a rézbetiikbdl,
kézi-szedéssel, magunk készitink tdblanyomdé format, akkor az el6irt betltipus és
betlifokozat felhasznaldsaval allitjuk 6ssze a cim-, vagy gerincszéveget. Ha nincs elGirva
tablara kerilé betltipus, akkor olyan betitipus megvalasztasara torekedjiink, hogy lehetéleg
a konyv cimoldalan 1évé betltipushoz hasonld betlikbél készitsiik el. Gerincnyomas esetén
mérjilk le a gerinclemez szélességét, és ennek megfeleléen valasszuk meg a betik
nagysagat. Mar a kéziszedésnél vegyiik figyelembe, a gerinclemeznek a kozéptdl valéd
esetleges eltérését. Ez azt jelenti, hogy a szedést ugy allitsuk 6ssze, hogy az éppen csak
elférne a gerinclemezen, akkor azokon a tablakon, ahol a gerinclemez a kozéptdl kissé
eltér, a cimsorbol egy fél, vagy egész betli lemaradna. Az igy nyomtatott kényvtablak pedig
mar selejtnek szamitanak, ezt elkerlilendd, tehat j6 cimbeosztdsra van sziikség. A
kéziszedéssel vagy vésnoki eljarassal készitett nyomoformakat a fels6 szankéra, a
megrendeldi elSirasnak megfelel6 poziciéban (a tablan elGirt helyre keriiljén), stabilan
rogziteni kell gy, hogy az a hévezetést, és a hosszl nyomatathatésdgot biztositsa. Ezt az
eljarast felsitésnek nevezziik. A felsiités mdlvelete soran, el6szér a nyomodelemeket
pontosan megrendeld dltal elSirt helyre pozicionaljuk, majd a felsé szankén, elvégezziik a a
nyomoéforma rogzitését. A fels6 szankon torténé nyomoforma rogzitése soran szamolnunk
kell az alsé szankdn elhelyezett, kiteritett tablalemez pozicionaldsi lehetéségével, korlataival
is.

2. Présfolia

A tala nyomtatasdhoz haszndlatos féliak, gyartéi el6készitése mar igencsak fejlett, egyrészt
a gyakorlatban megszerzett tablanyomtatdsi tapasztalatokat is Aatvette, illetve a
nyomtatdshoz haszndlatos alapozé anyagokat is, mar elére a felhasznaldasra keriilé féliaba
beépitették. A folidk haszndlata soran ugyanis, egyrészt a folidn lévé szint kell
hibamentesen, tokéletesen atvinni a tabla anyagdnak feliletére, illetve a félidnak a tabla
anyagatdl fiiggetleniil is a tdbla anyagahoz kell tokéletesen hozzatapadni. Ez azt jelenti,
hogy a présféliak hordozdjarél egyrészt a szinezé anyagnak, a nyoméformanak meglelé
helyen, hé és a sziikséges nyomoerd hatasara, le kell valnia az 6t hordozé foliarél, masrészt
tabla anyagan tokéletesen éles nyomatképet kell biztositania. A présfélia szerkezeti
felépitését a 6. abran lathatjuk. A présfolia szine, esetiinkben mindegy.
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6. dbra. A lehuzo folia szerkezete. 1. kényv tdbldja, 2. alapozo anyag, 3. a présfolia
szinezéke, mely a tabldn a nyomoforma alakjanak megfeleléen a tabldn maradt, 4. alapozo
anyag, 5. a présfolia alapszine, mely a folian maradt, 6. vdlaszto réteg, 7. a szinezéket €s az
egyéb anyagokat hordo alapfolia, 8. nyomaoforma

A tabla, a nyomtatasakor, a meleg nyomo6forma hatasara, az érintkezés vonalaiban, az
alapozé anyag "ragadéssa” valik, és a nyomédanyagot, azaz a félia szinét "odaragasztja" a
tabla anyaganak feliiletéhez. Ebben, a nyomatasi fazis elsé részében, a meleg nyomoéforma,
az 5-0s abra 6-o0s vdlaszto réteg jell rétegnél elvalik, elhasad, és a préserd hatasara, a
nyomoéforma nyomoéelemeinek korvonalan, levalik a hordozé alapféliarél. Az alapfélian, a
hordozé folian, csak azok a szinezéanyagok maradnak, melyek nem érintkeztek a
felmelegitett nyomo6formaval. Ezek szerint nyugodtan kimondhatjuk, hogy a présaranyozas
miivelete, egy kbzvetett ragasztas, ugyanis a meleg nyoméforma feloldja az alapozé anyagot
(mely ugyanis egy gyenge ragasztd) és alapfélian 1évé szint, a tabla feliiletére ragasztja.
Barmilyen szinnel szinezett félia, ara igen drdga. Ezért célszer(i az egész foliatekercseket,
csak olyan szélességlre felvagni, amilyen szélességl féliat a nyoméforma megkivan. Vannak
olyan estek is, amikor a tdblanyomd gépen egyszerre nyomtatjak a tablat és gerincet. Ezt
torténhet azonos szind, vagy teljesen mas szin(l foliarol is. Ezen helyzetet, a 7. abran latjuk,
ahol egy automata tablaberakds tablanyomégép, kétfolias vezetésének megoldasat lathatjuk.
Az abran. 1. az automata tablaberaké szivéfej, 2. rogzitett illeszték, 3. rugdés mozgd
illeszték, 4. a nyomadsra varé tablalemez, 5. a megnyomtatott tablat kiraké szivéfej, folia
visszatekercseld.
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7. dbra. Két foliacsik vezetése a tablanyomo gépen

3. A tablalemez nyomtatasa festékkel

A tablalemezek festékkel torténd nyomtatdsat ma mar nemigen alkalmazzak. De azért
vannak még tablanyomogépek, melyekre a festékezémi is van felépitve. Ez esetben a
nyomoéforma azonos felépitésli, mint azt az 1-es pontban leirtuk. A festékkel torténd
nyomtataskor, a nyomoéformat nem kell folianyomasnak megfeleléen felmelegiteni. A
tablanyomashoz magasnyomd, vagy az ofszet nyomtatashoz hasznalt festéket s
haszndlhatjak. A tablara felhordott festékrétegnek a leheté legvékonyabbnak kell lennie,
hogy a szaradas a leghamarabb megtorténjen.

A TABLAKIKESZITES MODJAI

A tablalemez feliileti kikészitése alatt, a tabla feliiletén megjelené diszité és egyéb elemek
megjelenési formajat értjik. Ezek alapjan beszéliink:

- 1.Féliaval, vagy festékkel torténd tablanyomasrol,
- 2.Vaknyomasrol,
- 3. Dombornyomasrol.

1. Félidval, vagy festékkel torténd tablanyomdsrél, abban az esetben beszélhetiink, ha a
tablalemezre kerilé elemek, a tabla fellletére, egy Aaltaldban réz nyoméformardl,
présnyomas és hé segitségével, egy a tablalemez és a nyomoéforma kozott lévé foliardl
keriilnek at. Az atkeriilt nyomdéelem a tablan rogzitédik.

2. Vaknyomasrol akkor beszéliink, ha a tablalemezre keriil6 elemek, a tabla fellletére Ggy
keriilnek ra, hogy semmilyen szines foliat vagy festéket sem haszndlnak. A nyoméforman
lévd elemek, a sziikséges préserd biztositasa sordn a tabla sikjaba bemélyed. A vaknyomas
tehat nem mas, mint félia vagy festék nélkuli tablanyomas

3. Dombornyomas olyan présnyomas, ahol a reprodukalt széveg vagy diszitéelem a tabla
sikjabél kiemelkedik, ugyanakkor ellenkezé oldaldn ugyanolyan mértékben bemélyed.
Dombornyomadst egy alnyomatlemezzel és egy vésettel lehet késziteni. A ketté kdzé helyezik
be a nyomando tablalemezt, és megfelel6 présnyomast hoznak létre.
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A TABLAKIKESZITESHEZ ALKALMAZOTT GEPEK

A tablakikészités, tablanyomtatds és a préselés elvét a korabbi fejezetekben mat leirtuk. E
fejezetben a tdblanyomas elméleti kérdéseire nem tériink ki.

A tablakikészités, tablanyomas kétféle médon torténhet:

- kézi tablakikészité gépen,
- automata tablakikészité gépeken.

1.Kézi tablakikészit6 gépek szerkezete, miikodése és beallitasa

A kézi aranyozd gépen, a sziikséges présnyomas elérésének miiveletét kézzel végzik.
Ugyszintén kézzel, az illesztékekhez illesztve rakjak be a nyomtatasra var6 tablat. A kézi
tablanyomdgép is rendelkezik alsé és felsé szankdkkal, féliavezeté és féliahtizéd miivel, a
fels6 szankoba beépitett hoéfokszabalyzoval ellatott fltémivel, és az alsé szankoéra
helyezheté illeszt6kkel. A gépek méretét tekintve lehet asztali, vagy allé kivitelli. A kézi
aranyozoé gép tipusatol és méretétdl fliggden a névjegykartyak aranyozasatdl a konyvtablak
dombornyomasaig képesek a kiilonb6z6é miveletek elvégzésére. A 8. abran egy kézi, asztali
aranyozoé prést lathatunk, ahol 1. a présaranyozashoz sziikséges h6mennyiség beallitasara
szolgalé egységet, 2. a tabla anyagahoz, vastagsagahoz kézzel allithaté egyik,préseré-
szabdlyoz6t latunk, 3. kézi kar a préseré kifejtéséhez, 4. nyomatlan féliatarto, 5. a gép vaza,
az alsé szanké erre fekszik fel, 6. az alsé szankd, melyre felhelyezik az illesztékeket, majd a
nyomtatasra varé kiteritett tablalemezt, 7. féliavezet6 gorgdk, 8. nyomoéforma tarté keret,
melyet a felsé szankdra helyeznek, 9. fels6 szankd a beépitett flitészalakkal, 10. beallithaté
megnyomott félia huzé és visszatekercsel6. A kézi aranyozégép mikodése: az nyomoéforma
tarté keretre (8.) elmozdulas mentesen rogzitik a nyoméformat. Az alsé szankéra (6.)
felhelyezik az illesztékeket, azaz pontosan bedllitjak, pozicindljak a tablara kerilé
nyomatkép helyét. Ezt kdvetéen az illesztékekkel ellatott alsé szankét (6.) a gépvazaban (5.)
kiképzett csuszka segitségével az alsé szankoéra helyeznek és rogzitik. Az alsé szakéra egy
kiteritett tablalemezt helyeznek. Ehhez a tablalemez vastagsaghoz a (2.) kézikerék
segitségével a megfelel6 magassagba hozzak a felsé szankét Ggy, hogy a sziikséges préserd
a kézi kar (3.) lefele torténd elmozditasaval, a szikséges préserd elértheté. A féliat a
vezetégorgokon beflizik, majd a nyomandd hossz ismeretében bedllitjdk az el6hdzas
hosszat. A kézi tablakészité gépe ezzel kész a tablalemezek nyomatatasara. Egy
prébanyomtatds soran ellenérizni kell a megrendel6 altal elirt poziciondlast, a tokéletes
képatvitelhez sziikséges préseré nagysagat (a kézi kart milyen mértékben kell lefele hazni).

10



A TABLAKIKESZITES TECHNOLOGIAJA

o

P

4

8. dbra. Kézi aranyozo gép

2. Az automata tablakikészito gépek szerkezete, mikodése és beallitasa.
A gyakorlatban kétféle automata géprél beszéliink:

- az egyik a félautomata tablakikészité gép, ahol a tdblalemezt kézzel adagoljuk illetve
vessziik ki. Ezt a gépet beallithatjuk folyamatos illetve szakaszos lizemeltetésre is. A tablat
az illesztékekkel ellatott alsé szankdra helyezzik. Az alsé szankd, csliszé mozgassal viszi
be az illesztett tablat a nyomoformaval ellatott felsé szankon [évé nyomaéforma és a présfolia
ala. Ebben a pillanatban megtorténik a nyomtatds mivelete. A megnyomott tablat az
elérejové asztalrdl az egyik keziinkkel levesszik, kozben a masik kezilinkkel beillesztjik a
kovetkez6 tablat. A gép sebességét a tablalemez berakasi idejéhez allitani tudjuk. Régebbi

gépeknél csak teljes nyomtatasi idét, egyben lehetett allitani, mig a mai gépeken mar kiilén
lehet a berakasi és nyomtatasi idét beallitani.

- az automata tablakikészité gép szivofej segitségével adagolja kiteritett tablat ott illeszti,
majd a nyomémlibe viszi. A nyomtatasi folyamat megtérténte utdn kirakja a nyomtatott
tablat. E gépeken a beallitas minden lépését el6re be kell allitani.
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AZ AUTOMATA TABLAKIKESZITO GEPEK SZERKEZETE, MUKODESE ES
BEALLITASA

A nyomtatashoz sziikséges préseré6t motormeghajtasu szerkezet szerkezet hozza létre. A
tablakikészit6 gép szerkezetének és miikodésének elvét, a kézi aranyoz6 gép felépitésén
keresztil mutatjuk be, mert az automata tablakikészité gépek tablanyomtatashoz sziikséges
préserd kialakitasat is azonos szerkezeti elven hozzak létre. A kézi és az automata gépek
préserd létrehozasaban egy kiilénbség van, melyet e fejezet végén ismertetiink. A préseken
a préserét, mint altaldban minden aranyozé présen, csuklds rudazat fejti ki. Ezt lathatjuk a
9. 4bran. A rudazatot itt az (1.) alapdontvénybe (2.) csukléztatott és a (3.) tégelytartdba
csukléztatott (4.) ontvény képezi. A csuklok csészeszerlien kiképzett vajattal és ebbe ill6
hengeres rudvégzddéssel vannak kiképezve. A (2.) és (3.) csukld rudak is azonos maddon
Kapcsolédnak egymassal a konyokcsukloban. Az (5.) forgattyu  tengelyre ékelt (6.)
forgattyakar (7.) csukléjat a (2.) csuklérad nyulvanyaban lévé (8.) csukloval a (9.) gorbe rud
koti 6ssze. Az (5.) forgattyutengely végére a (10.) hajtokar lefelé forditasaval, a leirt
szerkezeti kapcsolatok révén, a (3.) tégelytarté a gép oszlopaiba munkalt (11.) vezetéken
felfelé csuszik és felemeli (12.) ,als6 tégelyt, mely a (13.) a fels6 préstégely felé préshatast
fejt ki. A tablanyomashoz sziikséges préseré a (9.) gorbe ridon hat, és igy a (10.) hajtdkarral
vald csuklos attételezés révén, a kézi préseré konnyen kifejthets. A (10.) kézi hajtokart nem
szabad annyira lehajtani, hogy a (2.) és (4.) csuklé rudak teljesen filiggbleges helyzetbe
keriiljenek, mert ekkor konnyen az ellenkez6 iranyba csuklanak at, mire a maximalis
préshatas azonnal nullara csokken. Ennek meggatlasra a megengedett hatarhelyzetben, a
(9.) gorbe kar az (5.) forgattyutengelyre (itkdzik, aminek kovetkeztében a (10.) hajtokar
tovdbb nem hajthaté, ahogyan azt a mellékdbra is mutatja. A (12.) tégely sik feliiletén,
vezetéke révén a (14.) alsé szanko csusztathaté. A dolgozé ezt a szankét fogantyuja révén
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9. dbra. Az aranyozo gépek csuklos rudazatinak mikodeési elve

kihGizza, a préselendd kiteritett konyvtablat a rajta bedllitott illesztékekhez (itkdzteti, majd
ismét visszatolva, a kézikart préselés céljabol lehtizza. A (12.) tégely magassagat a
préselendé konyvtabla vastagsaganak megfelel6en allitani kell. E célbol a (12.) tégely a belsé
vezetékébe tolt (15.) beallitéék révén tamaszkodik a (3.) tégelytartéra. Az ék csavarmenetes
szara kinyulik a tégelybdl, és végére a (16.) szabalyozo van csavarva. Ez lehet szarnyas anya,
vagy kézi kerék. Ennek forgatasaval tehat, az ék révén, a tégely emelhetd vagy siillyeszthetd.
A bedllitott helyzet a tégely aljaba csavart (17.) csavarral biztositjak. A (13.) fels6 tégely a
gép két oldalan lévd (18.) er6s présoszlopok (19.) tamgydirdire tamaszkodik, és helyzetében
az oszlopok fels6 végére csavart (20.) anyakkal van régzitve. A présen végzendd munkak

nagy részéhez héhatas sziikséges. Ennek létesitésére a fels6é tégelyben tobb atmend farat is
van. E furatokba toljak a héhatast el6idéz6 flitészalakat, vagy egy masik megoldas szerint, a
fels6 tégely ala a (22.) elektromos flit6lapot szerelnek. Az elektromos f(télap alatt,
vezetékeiben a (23.) fels6 szankd csusztathatd és helyzetében rogzithetd. A felsé szankd
alsd, sima oldalara régzitik a nyoméformat. A nyoméforma rogzitésnek egyik lehetéségét a
10. abra szemlélteti. A nyomoforma rogzitése céljabol a dolgozé a fels6é szankot zaréelemei
alol felszabaditja, kihlzza, illetve leemeli, majd a nyoméforma rogzitése utan visszatolja,
Ujra rogziti.

13



A TABLAKIKESZITES TECHNOLOGIAJA

10. abra. A nyomoforma régzitése specidlis csavarokkal

A motorikus félautomatikus aranyozo présen az 6sszes miveletek automatikusan mennek
végbe. A gép folyamatos lizeménél a dolgoz6 nem végez mast, mint az automatikusan kitolo
alsé szankordl leveszi a megnyomtatott tablakat, és helyébe a kovetkezd, nyomatlan tablat
illesztve behelyezi. A motorikus aranyozéprés elvileg teljesen azonos felépitésli és
miikodési az el6z6ekben leirt kézi aranyozo6 préssel. Ami szerkezetében mégis eltéré, az a
motorikus meghajtds miatt szikségszer(i. Ezenkiviil a motorikus prések, olyan tovabbi
szerkezeti egységekkel vannak kiegészitve, melyek a gépen dolgozo manualis tevékenységét
kivaltjak. llyen a automatikusan torténd tabla ki-, és berakdsa, a folia vezetése, elérehlizasa,
esetleg festékezémd. E részben, csak azokat a szerkezeti részeket ismertetjilk, melyekben
eltérés mutatkozik a kézi aranyozé gépekhez képest. Ezek a kilonbségek:
- a préshajtomii, melynek szerkezetét elél és oldalnézetben a 11. dabran szemléltetjik. E
szerkezeti elem lényegében ugyanaz a konyokcsuklds rendszer, mint azt az el6zéekben
ismertettik, de itt, motorikus hajtasra van kiképezve. Az (1.) konydkcsuklé-csap kdzepére a
(2.) korhagyé-gorgd van forgé illesztékkel szerelve. Ugyancsak az (1.) konydk-csuklécsapra
a gorgot villaszertien befogd, és ennek megfeleléen villaszerlen ontott (3.) és (4.) csuklora
vannak csukloztatva. A (3.) csuklédntvény felil, a gépoldal (5.) vezetékében csuszo6 (6.)
tégelytartéval van félkorhornyos kapcsolatban. Az (4.) alsé csukléontvény alsé vége ugyanigy
csuklozik a (7.) alapontvény csukléhornyaban. A prés nyitott allapotdban a csukl6ontvények
konyokot képeznek az (1.) konyokcsuklé-csap koril, mint ahogy ezt az oldalmetszet is
mutatja. E helyzetben a (2.) gérg6é a gép (8.) fétengelyére ékelt vezérl6 kérhagyd belsé
nyugalmi profiljara tamaszkodik. A fétengely forgasa kovetkeztében a korhagyo aktiv profilja

11. dbra. A motorikus also tégelymozgato
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a gorgd révén, a konyokcsuklot benyomja, aminek kovetkeztében a prés zarul. A korhagyd
nem tolja a csuklérendszert a csukléontvények fliggéleges helyzetéig,mert ekkor - amint azt
a kéziprés targyalasanal mar kifejtettiik - konyokcsukld atbillenésének veszélye all fenn. A
présnek a préselésnél néhany pillanatig zart, nyugalmi allapotban kell maradnia. Ez azért
szlUkséges, hogy tiszta, éles folianyomatot kapjunk. A présnek ezt a rovid, zart allapotat a
kérhagyo rovid, kiilsé nyugalmai profilja vezérli. A korhagyé masodik félfordulata alatt a

prés nyit. Ekkor a présszerkezet onsulya nyomja a gorgét a korhagyd aktiv profiljahoz.
Osszehasonlitva ezt, az el6zGekbe ismertetett kénydkcsuklds rendszerrel, megdllapithato,
hogy itt a prést zaré er6 nem az alé csuklorid meghosszabbitasan hat,hanem kozvetleniil a
konyodkcsukléban, a koérhagyd gorgbje révén. Ennek kovetkeztében itt a prés zarasahoz
lényegesen nagyobb erdkifejtés szikséges, mint kézi aranyozéprés attételes
csuklérendszerénél.

-az alsé szankémi is automatikusan tolédik a felsé tégely ala és vissza. Ez mozgas
mechanizmusat a 12. abran lathatjuk. Az (1.) als6 tégelyre kétoldalt szerelt (2.)
vezetdsinekben a (3.) az alsé szanké végez vizszintes, szakaszos valtoztathato
lengédmozgdst. A mozgast a gép (4.) fétengelyére szerelt (5.) korhagyd vezérli a (6.) fix
forgépont koriil lengé (7.) és (8.) csuklés rudazat révén. A szankd jobboldali holtponti
helyzetében, tehat a nyomtatdsra varé konyvtabla berakaskor, a (9.) rugdé huzza a csuklds
rudazatot a (10.) kérhagydé révén, az (5.) kérhagyd passziv profiljdba. A szdnkénak a
baloldali holtponti helyzetében, tehat a préselés folyamata alatt, szintén néhany pillanatig
nyugalmi helyzetben kell maradnia. Ezt a nyugalmi helyzetet a korhagyé kiilsé nyugalmi
profilja vezérli, melynek ivhosszlisdga pontosan akkora, mint az el6zéleg targyalt baloldali
holtponti helyzetében, tehat a préselés folyamata alatt, szintén néhany pillanatig nyugalmi
helyzetben kell maradnia. Ezt a nyugalmi helyzetet a koérhagydé kiilsé nyugalmi profilja
vezérli, melynek ivhosszlsdga pontosan akkora, mint az el6zbleg targyalt préshajtomi
koérhagydjanak kilsé nyugalmi profilja. A kérhagyo belsé nyugalmi profilja tgy van kialakitva
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12. dbra. Az also szanko mozgatdsdnak elve

hogy a szanko csak addig id6zzék a jobboldali holtponti helyzetében, amennyi a konyvtabla
berakasahoz és illesztéséhez sziikséges.

- a féliavezeté miben a folia tekercsrdl ejtédik le, a fels6 szankoéra rogzitett forma ala. A
foliaszalagot a féliavezetének ugy kell vezetnie, hogy mindig csak akkora hosszusaggal
haladjon el6re, amekkorat a préselendé forma megkivan, ellenkez6 esetben a szalagon
felhasznalatlan szakaszok maradnanak, amik selejtbe keriilnének. A foliavezet6 md elvi
mikodését a 13. abra szemlélteti. A berakoéoldalon |évé és a gép szélességében
végighuzodd (1.) rudra a (2.) féliatekercs van tolva és helyzetében a (3.) hatarolé-tarcsak
kozé fogva. A tekercs Ugy van a rudon elhelyezve, hogy a réla lefejt6dé szalag pontosan a
préselni kivant forma alatt legyen elvezethetd. A foéliaszalag a (4.) felsé szanké alatt az (5.)
és (6.) csavarrugok kozott van vezetve, melyek Ugy tamasztjak a szalagot, hogy huzas
kdzben ne érintkezhessék a nyoméformaval. A (6.) csavarrugd utan a (7.) terel6hengeren at a
(8.) és (9.) hiizéhengerek kozé van vezetve a mar elhasznalt szalag, mely a (9.) hengeren
atfordulva visszatekercselik. A féliaszalagnak a nyomoéforma hosszanak megfelelé hidzasa a
kovetkezé modon torténik a 13. abra szerint. A (8.) huzohenger tengelyének végén levé (10.)
lanckerékre a (11.) hazélanc van hurkolva, mely a masik végén lévé kampdja révén, a (12.)
hiz6szegmens megfelel6 furatdba van beakasztva. A hiuzészegmens a (13.) fix csap koril a
(14.) karjdhoz csukléztatott, és a hajtémd altal mozgatott (15.) hajtérud révén lengé
forgdbmozgast végez. E leng6mozgds alatt a szegmens furatai korivben, kilonb6z6
ivhosszakat irnak le. Az egyes furatok lengéshosszlsaga a szegmensen |évé skaldn
leolvashaté. Ennek kovetkeztében a hizészegmens a (11.) ldnc révén, pontosan akkora
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13. dbra. A foliavezeto md elvi vazlata

ivhosszon forditja el a (8.) huzéhengert, mint amekkorat a lancot huzé, szegmensfurathoz
tartozdé skalaszam jelez. Ennek kovetkeztében a (8.) és (9.) huzobhengerek is ugyanolyan
hosszu szalagfélidat hdznak. A lanc horgat a forma metszethosszat jelz6 skdlaszam melletti
furatba kell akasztani. Amikor a hizészegmens visszafelé lendil, a (11.) hizélancot rugéeré
visszatekeri a (10.) lanckerékre. Ezalatt a huzdhenger all, mert a lancot visszateker6 rugé
olyan kilincsmuvel van kapcsolatban, amely a hizéhengerek csak egy iranyd forgasat engedi
meg. Préseléskor a féliaszalagot az alsé szdnkd illesztett konyvtabla szoritja a
nyomoéformahoz. Ekkor a félia az (5.) és (6.) csavarrugodkat felfelé behajlitja. A préselés utan
az esetleg fennragadt foliat a visszahajlitd csavarrugok lefejtik a nyomoéformardl. A mai
korszer(i aranyozé préseken az ismertetett foliavezet6-mil egyszerre tobb féliaszalag
vezetésére is alkalmas modon van kialakitva. Ekkor a gépen, akar harom tekercstarto rid és
harom huazéhenger-par van egy kozos féliahlizé-szegmenssel. A kdzds szegmensbe
akasztjak a harom hazoélancot, mindegyiket az altaluk hazandé féliahossznak megfeleld
szegmensfuratba.

- a festékezémii. Festéknyomas esetére az automata aranyozoéprés festékezémivel van
felszerelve, melynek elrendezését miikodési vazlatat a 14. abra szemlélteti. A festékezémii
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14. dbra. A tdblakikészito gép festékezo miive

Ugyanolyan elvi felépitésl, mint a magasnyomé gyorssajtéké, miutdn a tablanyomdashoz
haszndlt nyoméformdk is, magasnyomé formanak felnek meg. Az (1.) festékszekrény és a
(2.) nyaléhenger, valamint az acél-, és gumihengerekbdl allé (3.) dérzshengerlanc dgyazasai
a gépvaz hatso részébe vannak rogzitve. A (4.) felhordé-hengerek az (5.) kocsiszekrénybe
vannak agyazva, melyet haszndlaton kivil kiilon helyen tarolnak. Haszndlatkor a kocsit a (6.)
also tégely (7.) vezetSsinéire helyezik. Ezek hatsé meghosszabbitdsai a 12. abran lathaté (2.)
vezetdsineknek, melyek az alsé szankét vezetik. A kocsit (8.) vonéradja révén ugyanahhoz a

csuklés rudazathoz csatlakoztatjak, mely az alsé szankét mozgatja. Ennek kovetkeztében
amikor az als6 szankd a prés aldl, el6re kifele halad, ugyanakkor a felhordé-hengerek a
kocsival hatulrol el6re, a prés ala futnak, és a nyomoéformat befestékezik. Visszafelé a
dozshengerek alatt elhaladva, azokroél festéket vesznek fel.
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TANULASIRANYITO

A konyvtabla kikészitése alapos preciz, koriltekinté, magas szakmai felkésziiltséget igényl6
alkoto tevékenység. A megrendel6tél, gyartas—el6készit6tdl kapott informacidk birtokdban a
feladatot csak akkor tudja megfelel6éen elvégezni, ha a tablakikészités technoldgiai
folyamatat részleteiben is tokéletesen ismeri és ezek birtokdban képes a tablakikészitéshez
felhasznalasra keriil6 anyagok min6ségét el6re meghatarozni. Ismeri a tablakikészités soran
felhasznalasra keriil6 tdbla anyaganak viselkedését a tablanyomé anyagokkal és a
tablakikészités technoldgidjaval szemben. Minden informacié birtokaban van, hogy kivalo
mindségli, és a megrendeld altal el6irt miszaki paramétereknek megfelel6 tablanyomat
késziljon.

Ajanlatos megismerkedni a hagyomanyos, valamint a korszeri, mai igényeknek megfelel6
konyvtabla kikészités anyagaival: a folyamatosan fejl6d6 technoldgidakkal, az Gj tipusu
tablaborité anyagokkal, és a tablakikészitéshez alkalmazott gépekkel, eszkozokkel.

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

Az internet kivalo lehet6ségeket biztosit mindezek hozzaféréséhez. Készitsen sajat
kényvtardban mintagydjteményt a kiilonb6z6 korok kiilonb6zdé konyvtablairdl..
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| 1. feladat

Hanyféle konyvtabla kikészitési moédot ismeriink?

2. feladat

Ismertesse irasban és rajzban a tdblanyomas elvét!
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3. feladat

Milyen anyagok sziikségesek a tablakikészitéshez?

4, feladat

Ismertesse a préselés elvét és folyamatat a tablakikészité gépen! Rajzolja is le!
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| 5. feladat

Ismertesse a tablakikészitéshez haszndlatos nyoméformakat és azok jellemzégit!

6. feladat

Ismertesse a tablakikészitéshez haszndlatos présféliakat és azok jellemzgit!
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7. feladat

Ismertesse a tablalemez festékkel torténé nyomtatasat!

8. feladat

Ismertesse a tablakikészités maédjait!
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| 9. feladat

Ismertesse a kézi tablakikészité gépek szerkezetét és miikodését!

10. feladat

Hanyféle automata tablakikészité gépet ismer, és mi a kiilonbség kozottik?
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11. feladat

Vazlatos rajzban ismertesse, hogyan jon létre a préserd a tdblanyomé gépen!
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| 12. feladat

Ismertesse a préshajtomil szerkezetét, miikodését az automata tablakészité gépeken,
rajzban is!
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13. feladat

Ismertesse az alsé szankomi szerkezetét, mikodését az automata tablakészité gépeken,
rajzban is!
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| 14. feladat

Ismertesse a fdlia hlizémil szerkezetét, miikodését az automata tablakészit6 gépeken,
rajzban is!
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15. feladat

Ismertesse a festékez6mi szerkezetét, mikodését az automata tablakészité gépeken,
rajzban is!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

- a konyvtabla nyomdsa présaranyozassal,
- a konyvtabla dombornyomasa,
- a konyvtabla nyomdasa vaknyomassal.

2. feladat

15. dbra

A 15. 4bra alapjan a nyomtatdsra varo, megszaradt tabla a nyomasra varo fellletével felfele
(1.), a 8-as nyil irdnydba halad az alsé szankéra (7.). Az als6 szanko le-fel mozog a 9-es nyil
iranyaban. A tabla beallasanak, illesztésének ideje alatt az alsé szankd a tabla haladasi
sikjaval egy sikban van. A fels6 szanko (6.), maga a nyomo6forma-tartd, a nyomoformaval (5.)
olyan fix felsé helyzetben van, hogy a tabla kénnyedén aldcsiszhat. A tabla elérehaladé
mozgasa, a nyomtatds pillanatdra, poziciondltan megall. A megallast kovetéen az alsé
szanko felfelé elmozdul, mert a tablalemez és nyoméforma (5.) kozott 1évé foliarol (3.) a
folia szine, h6é hatasara, atkertl a tablara, mikézben a tabla feliilete a rajzi mintaval
egyez6en, benyomddik. A nyomtatasi pillanatot kovetéen az alsé szankd ismét lesiillyed, a
nyomatképpel ellatott tabla tovdbbhalad. Ezzel egyidében a félia elétolds is megtorténik, a
rajzi elemek méretének megfeleléen, majd a tdbla nyomtatasi folyamata kezdédik el6lrél.

3. feladat

A tablakikészitéshez sziikséges anyagokat az alabbiak szerint osztjuk fel:
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- nyomoforma,
- présfoéliak,
- festékek.

4, feladat

Akar kézi, akar gépi aranyozogéprdl van szd, a préselés folyamata alatt az alsé szankoé
szorul a hozza illesztett kdnyvtablaval a felsé szankéra szerelt nyomo6formahoz. A préserd
legnagyobb értéket akkor éri el, amikor az als6 szankdé mozgasanak felsé holtponti
helyzetében van. Ugyanabban a pillanatban kell a fels6 szankoén 1évé forma nyomoelemeinek
a konyvtablaba kell6 mértékben bepréselve lennie, a j6 nyomatmindségi kovetelményeknek
megfeleléen. Ezt lathatjuk a 16. dbran, ahol a lejatszodé préselési folyamatot felnagyitottuk.
Ha a nyoméforma vastagsaga a, a kényvtabla vastagsaga b, és a j6 minéségl nyomtatasnal a
nyoméforma benyomoéddsa a konyvtablaba ¢, tovabba az alsé és fels6 szankd kozotti
tavolsag d, akkor a méretek kozotti 6sszefliggést a kdvetkezd egyszerl egyenlet fejezi ki:
d=(@+b)-c, azaz a felsé és als6 szankd tavolsdga egyenlé a formavastagsdg és a
kényvtablavastagsdg 0Osszegével, kisebbitve a nyoméforma benyomodasi mélységéve. Az
egyenletbdl az is kovetkezik, hogy a szdnkdék egymas kozotti tdvolsdganak, d-nek
valtoztathaténak kell lennie, mert az egyenlet jobb oldalan [évé tagok koziil a kényvtabla
vastagsaga b, a kilénb6z6 munkdknal mas és mas. A szankdk sziikséges tavolsdga
beallithaté a nyomandé kényvtabla vastagsaganak megfelel6en. A baj akkor kezddédik, ha a

fe/soszanko 114/0m o 1orma
N 7/ N/ b g
4 a
& b d
N
AN A /\
a/so szanko konyvtobla
16. dbra
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tablakészitéshez felhasznalt lemez névleges vastagsagi mérete a gyari tdréshataron tul is
valtozik. Az el6z6 egyenlet feleletet ad arra, hogy mi is torténik ilyen koriilmények kozott.
Ha a szankdék bedllitott tavolsaga, d allandé ugyanannal a munkanal, ill. ugyanazon névleges
vastagsagu konyvtablaknal, tovabba a nyomoforma is allando, de valtoz6 a gyartasi tlrések
miatt a konyvtablak vastagsdga b, akkor példanyonként valtozoak kell lennie a forma
benyomédasi mélységének, a c-nek is. irjuk az el6z6 egyenletet a koévetkezé alakban:
c=(a-d)+b. Ebbdl az egyenletbdl kozvetleniil kiolvashatd, hogy a prés alatti konyvtabla
vastagsdga kicsi, a benyomddas mértéke is kisebb lesz. Ha tabla vastagabb, a benyomodas
mélyebb lesz, mert (a-b) alland6. Végeredményben tehat a konyvtablak nyomatképének
mindsége is valtozd lesz. Gépi aranyoz6 préseken e hiban nem lehet segiteni, mert a
szankok, a kérhagyods gépi vezérlés miatt, mindég a bedllitott d tavolsdgra zarulnak, minden
munkamenetben. A kézi aranyozé présen ez megoldhatd, mert a szankék holtponti
tavolsagat a legvékonyabb konyvtablara kell allitani, és az ettél eltéré vastagsagu tablak
préselésénél a szankdkat kiilonb6zé mértékben zarja azaltal, hogy a prés kézi hajtékarjat, a
gyakorlatban szerzett erdkifejtés alapjan addig hldzza le, amig a megszokott erdkifejtést
nem érzi. igy minden préselésnél igyekszik szubjektiv médon azonos 6sszeszorité préserét
létrehozni. Vizsgaljuk meg ennek a szubjektiv mlveletnek az elméleti alapjait. Vegylink
alapul pontosan 1 cm? feliletli nyoméformat. Ennek a kényvtabla préseléséhez, hogy jo
mindségli nyomatképet kapjunk, bizonyos nhyomoerére van sziikség. Ez a nyomderd, mivel 1
cm2-re vonatkozik, egyenlé a fajlagos nyomoer6vel. Ez a kovetkezéképpen jon léte: A
nyoméforma és a kényvtabla érintkezése pillanataban a fajlagos nyomas nulla. Ezt a 4.4bra I.
helyzete mutatja. Ett6l a pillanattél kezdve az alsé szanké tovabbi emelkedésével, a tabla
ellenall a nyoméforma benyomédasanak. Ezt az ellendllast a konyvtdbla anyagaban ébredd
feszilltség fejti ki. Minél mélyebbre hatol a tdbla anyagdba a nyoméforma anndl nagyobb
lesz az ellenall6 fesziiltség. A fesziltség novekedése fligg a tabla anyagatdl, vastagsagatél
és a nedvességtartalmatol. Ez a 4. abran a ll. és a lll. helyzeteknek rendre nagyobb fesziilt-
ség felel meg. A fesziiltségnovekedésnek kell érnie a jé mindségl nyomatképhez
sziikségesfajlagos nyomdast is. A 4. dbran a IV. helyzet mutatja azt, amikor a kényvtabla c
mélységében, a szilkséges fajlagos nyomas létrejon. Tulajdonképpen nem az a cél, hogy a
nyomoéformat ¢ ‘optimalis mélységre sajtoljuk, hanem az optimalis fajlagos nyomas a
legtisztabb, legélesebb nyomatkép elérése, ami azonban csak a ¢ mélységili benyomddas
aran érhetd el.
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fcm< forma

/

: A’cﬁ'ﬁyr 700/
17. abra

A fajlagos nyomas és a vele jaré6 benyomaddas a konyv tabldjan (17. abra).

A fajlagos nyomads és a benyomdédas mélysége tehat, a tabla anyagatol és allapotatdl fliiggé,
O0sszetartozo érték

Ez donté megallapitas a tovabbiakra vonatkozéan. A valosagban a forma sem 1 cm? feliletd,
hanem ett6l eltérd, altaldnosan kifejezve F cm?2 fellleti. Ez a fajlagos nyomadassal (q)
szorozva, az 0sszenyomoerdt adja. Ezt P-vel jelolve: P=QF. Mivel az el6zéek szerint a
fajlagos nyomas fliggvénye a behatolasi mélységnek, masrészt az utdébbi egyenlet szerint, az
osszenyomoerSd fliggvénye  a fajlagos nyomdsnak, ebbdl az is kovetkezik, hogy az
6sszenyomoerd fliggvénye a behatolasi mélységnek. Amikor a kézi aranyozé gépen dolgozo
szubjektiv mdédon, minden munkaszakasznal ugyanazt a nyoméerét igyekszik kifejteni,
ezzel tulajdonképpen a nyoméforma allandé behatolasi mélységét biztositja a konyvtablaba.

Osszefoglalva: az aranyozoprések alapveté hibaja, hogy miikédési elveik mechanikdja, a
tlirésmentes, névleges konyvtabla vastagsdg feltételezésével, a munkanként beallitott
allandé benyomédasi mélységre van alapozva. Ezért az automata aranyozé préseken az
allanddéan jé min6éségl munka a konyvtablak tlirésmentes allandé vastagsagat tételezi fel, a
kézi aranyozdé gépeken pedig az ott dolgozé j6 érzékét és gyakorlati tapasztalatat igényli.

33




| A TABLAKIKESZITES TECHNOLOGIAJA

| 5. feladat

A tablanyomashoz hasznalt szines folian 1év6 szinez6anyag, az elGirt préserd, és hé hatasara
keriil at a tabla anyagara. A tablakészit6 gép felsé szankdjaba flitészalakat szereltek. Ezek a
flitészalak biztositjdk a sziikséges hémennyiséget ahhoz, hogy a nyomatkép a
nyomoéformardl a présfolia szinét tokéletesen atadja tablalemeznek. Ez azt jelenti, hogy a
tablanyomashoz hasznal nyomoéformaknak kivalé hévezetének kell ellenie, hogy a félia a
tabla felllletéhez torténd rogzitéséhez, "atragasztasahoz" sziikséges hémennyiséget at tudja
adni, ugyanakkor a nyoméforma a hé és a préseré hatasara, a ne lagyuljon meg, ne
deformalédon, hosszu ideig kifogastalan nyomatképet lehessen réla nyomtatni. Nagyobb
szamu konyvtabla nyomasara kizarélag sargarézbdl készilt nyomoformak hasznalhatok. A
tablakészitéshez hasznalt nyoméformak, az 5. dbra alapjan, a magasnyomtatas elve alapjan
mikoédnek. A nyoméelemek, a nemnyomé elemek sikjabél kiemelkednek, és a szbéveg, vagy
kép, oldalforditottan helyezkedik el nyoméforman. A tablara kerilve lesz olvashato. A rézbél
készilt nyomoéformdak is kétfélék lehetnek: vagy réz betlkbdl rakjak o©ssze a tablara
nyomandd szoveget, vagy vésndki modszerekkel, egyedi rajz alapjan, grafikai elemeket
készitenek. Kevesebb példany, vagy nem igényes munkdknal lehet cinklemezt is haszndlni.
Cinklemeznél a nyomdé és nem nyomd elemek magassagi kilonbségét kisebbre tudjak
eléallitani mint a réz nyoméformaknal. Ha a tdbla nyoméformajat két kilonbdz6 anyaghbél
allitjdk o6ssze, réz betiibSl és vésndki uton. eldallitott réz nyoméformaval kombindljak,
fontos kovetelmény, hogy a nyoméelemek magassaga azonos legyen. Ellenkez6 esetben 2. A
préselés elve és folyamata a tablakikészité gépen-ben leirtak l1épnek fel. Ha a rézbet(ikbdl,
kézi-szedéssel, magunk készitink tdblanyomdé format, akkor az eldirt betltipus és
betlifokozat felhasznaldsaval allitjuk 6ssze a cim-, vagy gerincszdveget. Ha nincs elGirva
tablara kerilé betltipus, akkor olyan betitipus megvalasztasara torekedjiink, hogy lehetéleg
a konyv cimoldalan 1évé betlitipushoz hasonld betlikbél készitsiik el. Gerincnyomas esetén
mérjik le a gerinclemez szélességét, és ennek megfeleléen valasszuk meg a betiik
nagysagat. Mar a kéziszedésnél vegyiik figyelembe, a gerinclemeznek a kozéptdl vald
esetleges eltérését. Ez azt jelenti, hogy a szedést ugy allitsuk 6ssze, hogy az éppen csak
elférne a gerinclemezen, akkor azokon a tablakon, ahol a gerinclemez a kozéptél kissé eltér,
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18. dbra

A 18. abran lathato6 a vésnoki médszerrel eléallitott présaranyozas nyoméformaja.

a cimsorbodl egy fél, vagy egész betli lemaradna. Az igy nyomtatott konyvtablak pedig mar
selejtnek szamitanak, ezt elkeriilendd, tehat j6 cimbeosztasra van sziikség. A kéziszedéssel
vagy vésnoki eljarassal készitett nyomoformakat a fels6 szankoéra, a megrendeléi eléirasnak
megfelelé pozicidban (a tablan el6irt helyre kertiljon), stabilan régziteni kell Ggy, hogy az a
h6vezetést, és a hosszU nyomatathatésagot biztositsa. Ezt az eljarast felsiitésnek nevezziik.
A felsiités miivelete soran, el6szor a nyomoelemeket pontosan megrendel6 altal elGirt helyre
pozicionaljuk, majd a felsé szankon, elvégezziik a a nyoméforma rogzitését. A felsé szankon
torténé nyomoforma rogzitése soran szamolnunk kell az als6 szankdén elhelyezett, kiteritett
tablalemez pozicionalasi lehet6ségével, korlataival is.
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| 6. feladat

A tala nyomtatasahoz hasznalatos féliak, gyartéi el6készitése mar igencsak fejlett, egyrészt
a gyakorlatban megszerzett tablanyomtatdsi tapasztalatokat is atvette, illetve a
nyomtatashoz haszndlatos alapozé anyagokat is, mar elére a felhasznalasra kerilé féliaba
beépitették. A folidk haszndlata soran ugyanis, egyrészt a folidan lévé szint Kkell
hibamentesen, tokéletesen atvinni a tabla anyaganak feliletére, illetve a félidnak a tabla
anyagatol figgetlenil is a tdbla anyagahoz kell tokéletesen hozzatapadni. Ez azt jelenti,
hogy a présfélidk hordozéjarél egyrészt a szinezd anyagnak, a nyomoformanak meglelé
helyen, hé és a sziikséges nyoméberd hatasara, le kell valnia az 6t hordozo féliarél, masrészt
tabla anyagan tokéletesen éles nyomatképet kell biztositania. A présfolia szerkezeti
felépitését az alabbi abran lathatjuk. A présfélia szine, esetiinkben mindegy.

A leh(izo félia szerkezete:
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19. abra

A tabla, a nyomtatasakor, a meleg nyoméforma hatasara, az érintkezés vonalaiban, az
alapoz6 anyag "ragaddssa” valik, és a nyomoéanyagot, azaz a félia szinét "odaragasztja" a
tabla anyagdnak fellletéhez. Ebben, a nyomatasi fazis elsé részében, a meleg nyoméforma,
az 5-0s abra 6-o0s vdlaszto réteg jelli rétegnél elvdlik, elhasad, és a préser6é hatasara, a
nyoméforma nyomoelemeinek koérvonalan, levdlik a hordozdé alapféliarél. Az alapfélian, a
hordoz6 félidn, csak azok a szinezéanyagok maradnak, melyek nem érintkeztek a hordozé
folian, csak azok a szinezbéanyagok maradnak, melyek nem érintkeztek a felmelegitett
nyoméformaval. Ezek szerint nyugodtan kimondhatjuk, hogy a présaranyozas miivelete, egy
kézvetett ragasztas, ugyanis a meleg nyomoéforma feloldja az alapozé anyagot (mely ugyanis
egy gyenge ragasztd) és alapfolian 1évé szint, a tabla felliletére ragasztja.
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Barmilyen szinnel szinezett folia, ara igen draga. Ezért célszerl az egész foliatekercseket,
csak olyan szélességlire felvagni, amilyen szélességli féliat a nyomo6forma megkivan. Vannak

olyan estek is, amikor a tablanyomé gépen egyszerre nyomtatjak a tablat és gerincet. Ezt
torténhet azonos szin(, vagy teljesen mas szini foliarél is. Ezen helyzetet, a 7. abran latjuk,
ahol egy automata tablaberakds tablanyomogép, kétfélids vezetésének megoldasat lathatjuk.
Az abran. 1. az automata tablaberaké szivéfej, 2. rogzitett illeszték, 3. rugdés mozgd
illeszték, 4. a nyomasra vardé tablalemez, 5. a megnyomtatott tablat kiraké szivéfej, folia
visszatekercseld.

7. feladat

A tablalemezek festékkel torténé nyomtatasat ma mar nemigen alkalmazzak. De azért
vannak még tablanyomdgépek, melyekre a festékezémui is van felépitve. Ez esetben a
nyoméforma azonos felépitésli, mint azt az 1-es pontban leirtuk. A festékkel torténé
nyomtataskor, a nyomoéformat nem kell félianyomasnak megfelel6en felmelegiteni. A
tablanyomashoz magasnyomé, vagy az ofszet nyomtatdshoz hasznalt festéket is
hasznalhatjdk. A tablara felhordott festékrétegnek a leheté legvékonyabbnak kell lennie,
hogy a szaradas a leghamarabb megtérténjen.

8. feladat

A tablalemez feliileti kikészitése alatt, a tabla feliiletén megjelené diszit6 és egyéb elemek
megjelenési formajat értjiik. Ezek alapjan beszéliink:

- 1.Féliaval, vagy festékkel torténd tablanyomasral,
- 2.Vaknyomasrol,
- 3. Dombornyomasrél.

1.F6liaval, vagy festékkel térténé tablanyomasrél, abban az esetben beszélhetiink, ha a
tablalemezre kertlé elemek, a tabla fellletére, egy Aaltaldban réz nyomoformardl,
présnyomas és hé segitségével, egy a tdblalemez és a nyomoéforma kozott 1évé féliarél
kerllnek at. Az atkeriilt nyomdéelem a tablan régzitédik.

2.Vaknyomasroél akkor beszéliink, ha a tdblalemezre keriil§ elemek, a tabla fellletére ugy
keriilnek ra, hogy semmilyen szines féliat vagy festéket sem haszndlnak. A nyoméforman
lév6 elemek, a sziikséges préserd biztositasa sordn a tabla sikjaba bemélyed. A vaknyomas
tehat nem mas, mint félia vagy festék nélkili tdblanyomas

3. Dombornyomds olyan présnyomas, ahol a reprodukadlt széveg vagy diszitéelem a tabla
sikjabol kiemelkedik, ugyanakkor ellenkezé oldaldn ugyanolyan mértékben bemélyed.
Dombornyomast egy alnyomatlemezzel és egy vésettel lehet késziteni. A ketté kdzé helyezik
be a nyomandé tablalemezt, és megfelelé présnyomadst hoznak létre.
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| 9. feladat

A kézi aranyozé gépen, a sziikséges présnyomas elérésének miiveletét kézzel végzik.
Ugyszintén kézzel, az illesztékekhez illesztve rakjak be a nyomtatasra var6 tablat. A kézi
tablanyomogép is rendelkezik alsé és felsé szankodkkal, foliavezeté és foliahtizéd miivel, a
fels6 szankoba beépitett hoéfokszabalyzoval ellatott fltémivel, és az alsé szankoéra
helyezhet6 illesztékkel. A gépek méretét tekintve lehet asztali, vagy allo kiviteld. A kézi
aranyozé gép tipusatol és méretétdl fliggéen a névjegykartyak aranyozasatél a konyvtablak
dombornyomadsaig képesek a kiilonb6z6 miveletek elvégzésére. A 8. abran egy kézi, asztali
aranyozé prést lathatunk, ahol 1. a présaranyozashoz sziikséges h6mennyiség beallitdsara
szolgdlé egységet, 2. a tabla anyagahoz, vastagsdgahoz kézzel allithatd egyik,préserd-
szabalyoz6t latunk, 3. kézi kar a préseré kifejtéséhez, 4. nyomatlan féliatarto, 5. a gép vaza,
az als6 szanko erre fekszik fel, 6. az alsé szankd, melyre felhelyezik az illesztékeket, majd a
nyomtatasra varé kiteritett tablalemezt, 7. féliavezeté gorgdk, 8. nyomédforma tartd keret,
melyet a felsé szankdra helyeznek, 9. fels6 szankd a beépitett flitészalakkal, 10. beallithaté
megnyomott félia huzé és visszatekercseld. A kézi aranyozégép miikodése: az nyomoéforma
tarté keretre (8.) elmozduldas mentesen rogzitik a nyoméformat. Az alsé szankéra (6.)
felhelyezik az illesztékeket, azaz pontosan bedllitjak, pozicindljak a tablara kerilé
nyomatkép helyét. Ezt kdvet6en az illesztékekkel ellatott alsé szankét (6.) a gépvazaban (5.)
kiképzett csuszka segitségével az alsé szankdra helyeznek és rogzitik. Az alsé szakéra egy
kiteritett tablalemezt helyeznek. Ehhez a tablalemez vastagsaghoz a (2.) kézikerék
segitségével a megfelel6 magassagba hozzak a felsé szankét ugy, hogy a sziikséges préserd
a kézi kar (3.) lefele torténd elmozditdsdval, a sziikséges préseré elérthet6. A foliat a
vezetdgorgbkon beflizik, majd a nyomandd hossz ismeretében bedllitjdk az el6hazas
hosszat. A kézi tablakészité gépe ezzel kész a tablalemezek nyomatatdsara. Egy
prébanyomtatdas soran ellenérizni kell a megrendel6 altal elirt poziciondlast, a tokéletes
képatvitelhez sziikséges préseré nagysdgat (a kézi kart milyen mértékben kell lefele hazni).

10. feladat

A gyakorlatban kétféle automata géprél beszéliink:

- az egyik a félautomata tablakikészité gép, ahol a tdblalemezt kézzel adagoljuk illetve
vessziik ki. Ezt a gépet beadllithatjuk folyamatos illetve szakaszos lizemeltetésre is. A tablat
az illesztékekkel ellatott alsé szankéra helyezziik. Az alsé szankd, csiszé mozgdssal viszi
be az illesztett tablat a nyomoformaval ellatott felsé szankon [évé nyoméforma és a présfolia
ald. Ebben a pillanatban megtorténik a nyomtatds mivelete. A megnyomott tablat az
elérejovd asztalrol az egyik keziinkkel levessziik, kozben a masik kezlinkkel beillesztjik a
kovetkezé tablat. A gép sebességét a tablalemez berakasi idejéhez allitani tudjuk.
Régebbigépeknél csak teljes nyomtatasi idét, egyben lehetett allitani, mig a mai gépeken
mar kilon lehet a berakasi és nyomtatasi id6t beallitani.

- az automata tablakikészité gép szivofej segitségével adagolja kiteritett tablat ott illeszti,
majd a nyomomiibe viszi. A nyomtatasi folyamat megtorténte utan kirakja a nyomtatott
tablat. E gépeken a beallitds minden lépését elére be kell allitani.
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11. feladat

A tablakikészit6 gép szerkezetének és miikodésének elvét, a kézi aranyozé gép felépitésén
keresztul mutatjuk be, mert az automata tablakikészité gépek tablanyomtatashoz sziikséges
préserd kialakitasat is azonos szerkezeti elven hozzak létre. A kézi és az automata gépek
préserd létrehozasaban egy kiilénbség van, melyet e fejezet végén ismertetiink. A préseken
a préserét, mint altalaban minden aranyozo présen, csuklos rudazat fejti ki. Ezt lathatjuk a
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20. abran (az aranyoz6 gépek csuklds rudazatanak miikodési elve). A rudazatot itt az (1.)
alapontvénybe (2.) csukléztatott és a (3.) tégelytartéba csukloztatott (4.) ontvény képezi. A
csuklok csészeszerlien kiképzett vdjattal és ebbe ill6 hengeres ridvégzédéssel vannak
kiképezve. A (2.) és (3.) csukldo rudak is azonos mddon kapcsolédnak egymassal a
konyokcsukléban. Az (5.) forgattyu tengelyre ékelt (6.) forgattyukar (7.) csukléjat a (2.)
csuklérad nyudlvanyaban 1évé (8.) csukloval a (9.) gorbe riud koti ossze. Az (5.)
forgattyutengely végére a (10.) hajtékar lefelé forditdsdval, a leirt szerkezeti kapcsolatok
révén, a (3.) tégelytartd a gép oszlopaiba munkalt (11.) vezetéken felfelé csuszik és felemeli
(12.) ,also6 tégelyt, mely a (13.) a fels6 préstégely felé préshatast fejt ki. A tablanyomashoz
szlikséges préserd a (9.) gorbe ridon hat, és igy a (10.) hajtékarral valo csuklés attételezés
révén, a kézi préseré konnyen kifejtheté. A (10.) kézi hajtékart nem szabad annyira lehajtani,
hogy a (2.) és (4.) csukld rudak teljesen fligg6leges helyzetbe keriljenek, mert ekkor
kénnyen az ellenkezé irdnyba csuklanak at, mire a maximalis préshatas azonnal nullara
csokken. Ennek meggatldsra a megengedett hatarhelyzetben, a (9.) gorbe kar az (5.)
forgattyutengelyre Gtkozik, aminek kovetkeztében a (10.) hajtékar tovabb nem hajthaté,
ahogyan azt a mellékabra is mutatja. A (12.) tégely sik feliiletén, vezetéke révén a (14.) als6
szanké csusztathatd. A dolgozd ezt a szankot fogantyuja révén kihlzza, a préselendd
kiteritett konyvtablat a rajta beallitott illesztékekhez ltkozteti, majd ismét visszatolva, a
kézikart préselés céljabdl lehtzza. A (12.) tégely magassagat a préselenddé konyvtabla
vastagsaganak megfeleléen Allitani kell. E célbdl a (12.) tégely a belsé vezetékébe tolt (15.)
bedllitéék révén tamaszkodik a (3.) tégelytartéra. Az ék csavarmenetes szara kinyllik a
tégelybdl, és végére a (16.) szabdlyozé van csavarva. Ez lehet szarnyas anya, vagy kézi
kerék. Ennek forgatdsdval tehat, az ék révén, a tégely emelheté vagy siillyesztheté. A
bedllitott helyzet a tégely aljaba csavart (17.) csavarral biztositjdk. A (13.) felsé tégely a gép
két oldalan 1évé (18.) erés présoszlopok (19.) tamgylirdire tdmaszkodik, és helyzetében az
oszlopok felsé végére csavart (20.) anyakkal van rogzitve. A présen végzendé munkak nagy
részéhez héhatds sziikséges. Ennek létesitésére a felsé tégelyben tobb atmend farat is van. E
furatokba toljak a héhatdst el6idézé flitészalakat, vagy egy masik megoldas szerint, a felsé
tégely ala a (22.) elektromos fiit6lapot szerelnek. Az elektromos fiitélap alatt, vezetékeiben a
(23.) felsé szanké csusztathato és helyzetében rogzithet6. A felsé szanké alsd, sima oldalara
régzitik a nyomoformat.

12. feladat

A préshajtomi, melynek szerkezetét elél és oldalnézetben az alabbi dbran szemléltetjiik.

40



A TABLAKIKESZITES TECHNOLOGIAJA

21. dbra

A 21. dbran a motorikus als6 tégelymozgaté lathaté.

E szerkezeti elem lényegében ugyanaz a konyokcsuklds rendszer, mint azt az el6zéekben
ismertettik, de itt, motorikus hajtasra van kiképezve. Az (1.) konyodkcsuklé-csap kdzepére a
(2.) korhagyé-gorgd van forgé illesztékkel szerelve.-Ugyancsak az (1.) konydk-csuklécsapra
a gorgot villaszertien befogd, és ennek megfeleléen villaszerlien ontott (3.) és (4.) csuklora
vannak csukloztatva. A (3.) csuklédntvény feliil, a gépoldal (5.) vezetékében csuszo (6.)
tégelytartéval van félkérhornyos kapcsolatban. Az (4.) alsé csukléontvény alsé vége ugyanigy
csuklozik a (7.) alapontvény csukléhornyaban. A prés nyitott allapotdban a csukl6ontvények
konyokot képeznek az (1.) konyodkcsuklé-csap koril, mint ahogy ezt az oldalmetszet is
mutatja. E helyzetben a (2.) gérgé a gép (8.) fétengelyére ékelt vezérl6 kérhagyd belséd
nyugalmi profiljara tdmaszkodik. A fétengely forgasa kovetkeztében a kdérhagyo aktiv profilja
a gorg6 révén, a konyokcsuklét benyomja, aminek kovetkeztében a prés zarul. A kérhagyo
nem tolja a csuklérendszert a csukléontvények fligg6leges helyzetéig,mert ekkor - amint azt
a kéziprés targyaldsanal mar kifejtettik — konyokcsukld atbillenésének veszélye all fenn. A
présnek a préselésnél néhany pillanatig zart, nyugalmi allapotban kell maradnia. Ez azért
szlikséges, hogy tiszta, éles folianyomatot kapjunk. A présnek ezt a rovid, zart allapotat a
kérhagyo rovid, kiilsé nyugalmai profilja vezérli. A kérhagyd masodik félfordulata alatt a
prés nyit. Ekkor a présszerkezet onsulya nyomja a gorgét a korhagyd aktiv profiljahoz.
Osszehasonlitva ezt, az el6z8ekbe ismertetett konydkcsuklds rendszerrel, megallapithatd,

hogy itt a prést zaré er6 nem az alé csukloriud meghosszabbitasan hat,hanem kozvetleniil a
konyokcsukléban, a korhagyé gorgbje révén. Ennek kovetkeztében itt a prés zarasdhoz
lényegesen nagyobb erlkifejtés sziikséges, mint kézi aranyozoprés attételes
csuklérendszerénél.

13. feladat

Az als6 szankdémdii is (22. abra) automatikusan tolddik a felsé tégely ala és vissza. Ez mozgas
mechanizmusat az alabbi abran lathatjuk. Az (1.) alsé tégelyre kétoldalt szerelt (2.)
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22.dbra

vezetdsinekben a (3.) az alsé szanké végez vizszintes, szakaszos valtoztathato
lengémozgast. A mozgast a gép (4.) fétengelyére szerelt (5.) korhagyd vezérli a (6.) fix
forgépont koriil leng6 (7.) és (8.) csuklés rudazat révén. A szankd jobboldali holtponti
helyzetében, tehat a nyomtatasra varé konyvtabla berakaskor, a (9.) rugdé hizza a csuklds
rudazatot a (10.) korhagydé révén, az (5.) korhagyd passziv profiljaba. A szankénak a
baloldali holtponti helyzetében, tehat a préselés folyamata alatt, szintén néhany pillanatig
nyugalmi helyzetben kell maradnia. Ezt a nyugalmi helyzetet a korhagyé kiilsé nyugalmi
profilia vezérli, melynek ivhosszisaga pontosan akkora, mint az el6z6leg targyalt
préshajtomi korhagyéjanak kiilsé nyugalmi profilja. A kérhagyé belsé nyugalmi profilja tagy
van kialakitva, hogy a szanké csak addig id6zzék a jobboldali holtponti helyzetében,
amennyi a konyvtabla berakasahoz és illesztéséhez sziikséges.

14. feladat

A féliavezeté milben a félia tekercsrél ejtédik le, a fels6 szankéra rogzitett forma ala. A
foliaszalagot a foliavezetének ugy kell vezetnie, hogy mindig csak akkora hosszusdaggal
haladjon el6re, amekkorat a préselendé forma megkivan, ellenkezé esetben a szalagon
felhasznalatlan szakaszok maradnanak, amik selejtbe kertilnének. A féliavezeté mi elvi
mikodését a 23. dbra szemlélteti.
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23. dbra

A berakéoldalon 1évd és a gép szélességében végighuzodo (1.) radra a (2.) féliatekercs van
tolva és helyzetében a (3.) hatarolo-tarcsak koézé fogva. A tekercs ugy van a rudon
elhelyezve, hogy a réla lefejt6dé szalag pontosan a préselni kivant forma alatt legyen
elvezethet6. A féliaszalag a (4.) fels6é szanké alatt az (5.) és (6.) csavarrugok kozott van
vezetve, melyek (gy tdmasztjak a szalagot, hogy huzas kozben ne érintkezhessék a
nyomoéformaval. A (6.) csavarrugo utan a (7.) terel6hengeren at a (8.) és (9.) huzéhengerek
kdzé van vezetve a mar elhasznalt szalag, mely a (9.) hengeren atfordulva visszatekercselik.
A féliaszalagnak a nyoméforma hosszanak megfelelé hiizasa a kovetkezé médon torténik a
fenti abra szerint. A (8.) huzdhenger tengelyének végén levé (10.) lanckerékre a (11.)
hizélanc van hurkolva, mely a masik végén lévé kampdja révén, a (12.) huzdészegmens
megfelelé furataba van beakasztva. A hiuzdészegmens a (13.) fix csap koril a (14.) karjdhoz
csukléztatott, és a hajtdomd altal mozgatott (15.) hajtérud révén lengdé forgdmozgast végez.
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E leng6mozgas alatt a szegmens furatai korivben, kiilonb6z6 ivhosszakat irnak le. Az egyes
furatok lengéshosszlisaga a szegmensen lévé skalan leolvashaté. Ennek kovetkeztében a
hizoszegmens a (11.) lanc révén, pontosan akkora ivhosszon forditja el a (8.) huzéhengert,
mint amekkorat a lancot huzd, szegmensfurathoz tartozo skdlaszam jelez. Ennek
kovetkeztében a (8.) és (9.) hizéhengerek is ugyanolyan hosszu szalagféliat hiznak. A lanc
horgat a forma metszethosszat jelzé skalaszdm melletti furatba kell akasztani. Amikor a
hluzoszegmens visszafelé lendiil, a (11.) hizélancot rugoerd visszatekeri a (10.) lanckerékre.
Ezalatt a huzéhenger all, mert a lancot visszatekeré rugd olyan kilincsmdvel van
kapcsolatban, amely a htizéhengerek csak egy iranyu forgasat engedi meg. Préseléskor a
foliaszalagot az als6 szanko illesztett konyvtabla szoritja a nyomoéformahoz. Ekkor a félia az
(5.) és (6.) csavarrugokat felfelé behajlitja. A préselés utan az esetleg fennragadt foliat a
visszahajlité csavarrugok lefejtik a nyoméformardl. A mai korszerl aranyoz6 préseken az
ismertetett féliavezeté-mi egyszerre tobb foliaszalag vezetésére is alkalmas médon van
kialakitva. Ekkor a gépen, akdr harom tekercstarté rud és harom huzéhenger-par van egy
kézos féliahuzé-szegmenssel. A kozos szegmensbe akasztjdk a harom huazélancot,
mindegyiket az altaluk huzandé féliahossznak megfelel6 szegmensfuratba.

15. feladat

A festékez6mdi: Festéknyomds esetére az automata aranyozoéprés festékezémiivel van
felszerelve, melynek elrendezését mikodési vazlatat a 24. abra szemlélteti. A festékezémd
ugyanolyan elvi felépitésl, mint a magasnyomo gyorssajtéké, miutdn a tablanyomashoz
hasznalt nyoméformak is, magasnyomo formanak felnek meg. Az (1.) festékszekrény és a
(2.) nyaléhenger, valamint az acél-, és gumihengerekbdl allé (3.) dérzshengerlanc dgyazasai
a gépvaz hatsoé részébe vannak rogzitve. A (4.) felhordé-hengerek az (5.) kocsiszekrénybe
vannak 4agyazva, melyet haszndlaton kivil kiilon helyen tarolnak. Haszndlatkor a kocsit a (6.)
also tégely (7.) vezetdsinéire helyezik. Ezek hatsé meghosszabbitdsai a 12. abran lathaté (2.)
vezetdsineknek, melyek az alsé szankét vezetik. A kocsit (8.) vonéradja révén ugyanahhoz a

csuklés rudazathoz csatlakoztatjak, mely az alsé szankét mozgatja. Ennek kovetkeztében
amikor az alsé szankd a prés aldl, el6re kifele halad, ugyanakkor a felhordé-hengerek a
kocsival hatulrol elére, a prés ala futnak, és a nyomoéformat befestékezik. Visszafelé a
dozshengerek alatt elhaladva, azokroél festéket vesznek fel.
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24. dbra
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