© AR AMALTA

' STRC
95 éﬁoo]

»

i

"’1

" gess <
f‘“{g“ =

Bartha Tamas

A beakasztas technoldgiaja

NEMZETI SZAKKEPZESI
£S FELNOTTKEPZESI INTEZET

A kovetelménymodul megnevezése:
Nagyuzemi konyvgyartas

A kovetelménymodul szama: 0958-06 A tartalomelem azonosité szama és célcsoportja: SzT-011-50

/‘ :

U L’,'ta/y ~ror *@



A BEAKASZTAS TECHNOLOGIAJA

A BEAKASZTAS TECHNOLOGIAJA

Az emberiség Gsrégi alma teljesilt akkor, amikor megtanulta a gondolatok roégzitésének
modjat. A torténekem sordn, a vilag kilonb6zd civilizacidi, a gondolatok rogzitésének
kilonb6z6 madjait fejlesztették ki. A sokfajta gondolatrogzités kozil, elészor a papiruszt,
majd késébb a papirt hasznaltak. A papiruszra vetett gondolatokat tekercsekben taroltak,
majd késébb a papirlapra vetett gondolatok valtak a viligon a legelterjedtebbé,
meghatarozova. A papirlapokat egymasra helyezve, "kOnyvtestet" képeztek. E
konyvtestekben 1évé lapokat, hogy megdvjak, egyben tartsak, megérizzék a jové nemzedék
szamara is, el6szor fatablakba, majd késébb bérbdl késziilt tablak kozé helyezték el. A tabla
bvta, és tartotta egyben az irott lapokat, és érizte meg a tudast az utdkor és hozzaférhetévé
tette minden ember szamara. E fejezetben, a mai kornak megfelel6 nyomatatdsi, és
konyvkotészeti technoldgidval eldallitott konyvtest és a kdnyvtabla egyesitésébdl létrejové
konyv elkészitését vizsgdljuk meg.

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

E fejezetben, a mai kornak megfelel6 nyomatatasi, és konyvkotészeti technoldgiaval
eléallitott konyvtest és a kdonyvtabla egyesitésébdl létrejové konyv elkészitésének folyamatat,
megfeleljen a végtermék, azaz egy konyv esztétikai igényeinek? Mik azok a midszaki
elvarasok, és paraméterek, melyeket a konyvtesttel és a konyvtablaval szemben tdmasztunk?
Milyen anyagokat hasznalunk fel a konyvtest és a konyvtabla egyesitése soran? Milyen gépek
segitik munkankat a konyv beakasztasi technoldgidja soran? E témakorben azt nézzik meg,
hogy mit kell tenniink a beakasztds folyaman, hogy az aldbbi, 1. abran lathato, kivalé
mindségben elkésziilt konyvet készitsiink.

1. dbra. Mintaszertien beakasztott konyv
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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
kéonyvtablan megjelené egyes elemek, pl. cimsor, gerincnyomds elhelyezésének helyét,
szinét, méretét is el6re meghatarozza.

A konyvtest és a konyvtabla elkészitésénél felhaszndlt anyagok igen nagy értéket
képviselnek, hiszen ezek lesznek azok az anyagok, melyek hosszu idén at megvédik a konyv
tartalmat.

A konyvtabla anyaginak szabasa igy tehat tobb részmunkafolyamatra bonthaté. Az egyes
munkafolyamatokat egymas utan kell végrehajtani, mert csak igy biztosithatdo a megrendelé
altal elGirt, a konyvtest méretéhez igazodd pontos anyag el6készités.

A konyvtest elkészitésének hosszu és szerteagazé technolégiai folyamatanak ismertetésétdl
most eltekintlink, hiszen szamunkra, a konyvbeakasztas technoldgidjanak megismeréséhez,
mar a kész korulvagott konyvtestre, és a kész tablara van sziikség.
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A BEAKASZTASRA VARO KONYVTEST ES KONYVTABLA EGYESITES ELOTTI
ELLENORZESNEK SZEMPONTJAI

Oromszeges

Gerine

Borock—
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2. dbra. A kész kényv részei

A konyvtest és a konyvtabla egyesitése utdn a kész konyvet kapjuk, melynek részei a 2.4bran
lathatéak.

Az ellen6rzés elvégzéséhez a munkataskan 1évé megrendel§i elSirasok, mar
rendelkezésiinkre allnak. Ezek alapjan, az ellen6rzésiinkh6z, mar elkésziiltek az alabbiak:



A BEAKASZTAS TECHNOLOGIAJA

Minden keménytablas konyv gyartdsat megelézi az ugynevezett modellkdnyv készitése. A
modellkdonyv lényegében egy mintadarab, amelyet két szempontbol készitenek. Az egyik a
megrendeld részére sziikséges, hogy el6re 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 konyvkoté szempontjabdl a modell azért sziikséges, hogy
a konyv tablajat eldre eltudjak késziteni. A modellkonyv a kiado altal el@irt utasitas szerint,
még a belivek nyomtatasa el6tt torténik.

A modellkészités harom részbdl all:

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

Tablakészités: a modell tablajat, mindég abbdl a minéségi tablalemezbdl, és tablaborité
anyagbol készitjiik el, amelybdl a teljes példanyszam késziilni fog.

A tabla nyomasa: a tdblara kerulé kép, széveg pontos helyét és szinét a megrendeld
hatdrozza meg. A tdblanyomashoz sziikséges nyoméformat a megrendeld biztositja

1. Lemez és gerinclemez méretének ellendrzése

Ha megrendeléi el6iras nincs, akkor az altalanos nyomdaipari gyakorlat szerint, a
tablalemezek hosszat ugy hatdrozzak meg, hogy konyvtest korilvagott méreteit alapul véve,
fejnél és labndl 2-2 mm-es peremet hagynak. EI6l a peremet kb. T mm-rel mindég
nagyobbra szabjdk. A tabla szélességi méretének meghatdrozasanal figyelembe veszik a
tablanyilds szélességét és az elején |évé perem nagysdgat. A kisméretl konyveknél kis, a
nagyobb méretl konyveknél nagyobb peremeket hagynak. A tabla nyildsanak szélessége a
lemez és a vaszon vastagsagatél fligg. Vastagabb lemez és vaszon esetében szélesebb,
vékonyabbnal keskenyebb nyilast készitenek. Fontos, hogy a konyvtabla nyitasakor és
csukdsakor kénnyen hajlitédjon. Ha szlik nyilast készitenek, a konyv tabldajanak nyitdsakor
az el6zék a nyilasban megfesziil és rovid hasznalat utdn elszakad. A gerinclemez magassagi
mérete azonos a tdblalemez magassdagi méretével. A gerinclemez szélességének
meghatdrozasa, a konyvtest vastagsdgi méretét veszi alapul, melyhez hozza kell adni +1-
1mm-t, majd hozza kell szamolni a nyilas szélességét kétszer, és figyelembe kell még venni,
hogy a gerinc egyenes vagy gombolyl lesz. A tabla méretének pontos meghatarozasahoz
nyujt segitséget a 3. és a 4. abra.
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3. dbra. Egészvdszonnal boritott konyvtdbla részei. 1. A tablalemezeket 6sszefogo vdszon, 2.
a konyvtabla lemezei, 3. gerinclemez
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4. dbra. A félvdszon (félbor) kotésd konyv tabldja. 1. papir (vdszon), 2. tablalemez, 3. vdszon
(bor), 4. gerinclemez
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2.A MAR KINYOMTATOTT IVEKBOL ALLO, MERETERE KORBEVAGOTT
KONYVTEST ELLENORZESE

A beakasztasra varé, el6zékelt konyvtestek, kotészeti el6készitési technolégidja hatromféle
lehet. A haromféle konyvtestet, keresztmetszeti allapotdban, a 5. dbra szemlélteti a).
cérnaflizott, b).a szdlfelsiitéses, és a ¢). a ragasztokotott konyvtestet mutatja, sapkaval
ellatott allapotban.

5. dbra. A beakasztds elott dllo kényvtestek keresztmetszeti képei. a). cérnafiizott, b).
szdlfelsiitéses, ¢).ragasztokotott

Az ellendrzésnek ki kell terjednie az addig elvégzett 6sszes technoldgiai miveletre, mivel ha
a beakasztas technolégia miiveletét elvégezziik, mar a kész keménytablas konyvet kapjuk.
Ezért az alapos és mindenre kiterjedé ellen6rzése, a hibas keménytablas koényvgyartast
tudjuk elkerdlni.

Az ellen6rzés részei:

az el6zék szdliranyanak és az els6 ivtagra torténd felragasztas mindségének

ellenérzése,

- agerincragasztas mindségének ellenérzése (cérnaflizés-sapkazas, ragasztokotés),

- a koriilvagott méret ellenérzése, egyrészr6l a munkataska szerinti vagott méret
ellenérzése, illetve az el6zb6leg mar elkészitett tablahoz hozzamért kényvtest,

- valamint az egész ellen6rzése a korabban elkészitett modellhez,

- a munkatadskan elGirt ivtagok szama megfelel6-e, az ivtagok egymadast megfeleld,
novekvd sorrendben koveti-e (6sszehordas ellenérzése).

- a sapkdazas mindsége, a konyv méretéhez, a nyomathordozé minéségéhez, az ivtagok

egymashoz réogzitésnek megfelel6-e.
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6. dbra. Egy konyvtest metszeti képe. 1. ivtagok, 2. sapka, 3. elozék, 4. a konyv lapjai

Egy méretre korilvagott konyv metszetét, az 6. abra szemlélteti. Itt mar jol lathatjuk,
hogy a konyvtest mindharom oldala egyenes, és a konyviink lapozhaté. A koriilvagas
méretét, a megrendelé altal megadott méretek figyelembe vételével, a gyartas-
el6készitdé, vagy a kotészeti vezetd hatarozza meg. A vagasnal minden esetben
figyelembe kell venni a konyv szedéstiikrét. A szedéstiilkor nem mas, mint a szoveg
elfoglalt helye, egy elére meghatarozott, végleges, korilvagott méretd, altalaban A/5,
B/5, A/4, papiralakon. A szoveg és az adott papirfeliilet széle k6zotti tavolsagot, helyet,
margénak hivjuk. Ezt a margoéviszonyt adja meg a megrendeld.

A TABLA-OSSZEALLITASANAL HASZNALATOS RAGASZTOK TULAJDONSAGAI,
MINOSEGI ELVARASOK

3. A ragasztas elmélete, fogalma:

A ragasztason két kiloénb6z6, vagy egyforma anyag Osszekotését értjik, valamilyen
kotbanyag segitségével. A ragasztds fogalmat az 7. dbra szemlélteti.
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7. dbra. A ragasztds fogalma. 1. egyik anyag, 2. ragasztoanyag, 3. mdsik anyag

A ragasztdshoz sziikséges egy 6sszekotd és két 6sszekodtendd anyag, amelyeknek egymassal
osszhangban kell lenni. A konyvkotészeti ragasztas soran csak pordézus anyagokat
ragasztanak, amikor a ragasztdé a porusokban behlzédik, és a szaradas kovetkeztében -
miutdn a ragasztdanyag viztartalmat, héfokat elveszitette - a kiszaritott ragasztofilm a két
felliletet 6sszekapcsolja. A ragasztéanyag hidat alkot a két 6sszeragasztott feliilet kozott, és
ez a hid a felUletek hajszalcséves (kapillaris) réseibe kapcsolddik. A ragasztds tehat annal
erésebb, minél nagyobb az érintkezési felilet, -illetve minél nagyobb a kapillaris. A
ragasztéanyag a felileti fesziiltség torvénye alapjan az 0Osszeragasztandd feliletek
hajszalcsovecskéibe bekuszik. Fontos ragasztasi kovetelmény, hogy a ragasztd slrlisége
megfelelé legyen az dsszeragasztandd anyagokhoz. A kiilonboz6 fajtaju illetve osszetételli
és kiilonb6z6 slrlségli ragasztok az anyagokban kilonbozé fesziltségeket hoznak létre. A
ragasztandd anyagokban a ragasztdas folyamata alatt keletkez6 fesziiltséget, részben a
ragaszté milyenségével, részben pedig annak slirliségével szabalyozhatjuk.

A konyvkotbiparban hasznalatos ragasztéanyagokat eredetiik szerint hdarom csoportba
oszthatjuk:

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

A legismertebb allati eredetli ragasztéanyag a b6renyv, amely vagéhidi és b6rgyari nyersbér
hulladékbél késziil. NoOvényi eredetl ragasztdé a keményit6é és az arabgumi. A
kéonyvkotészetben leggyakrabban és a legelterjedtebben hasznalt ragaszték a miianyagalapu
ragaszték, melyek lehetnek: diszperziés, hére lagyulé és hdére keményeddk. A
tablabeakasztashoz a vizesbazisu, mianyagalapu, diszperziés ragasztokat hasznaljak. igy e
fejezetben csak a diszperzids ragasztdakkal foglalkozunk.

4. A ragasztoanyagok ragasztasi mechanizmusuk szerint lehetnek:

- oldoszerrel folyékony, parolgasra szarado ragasztok, (diszprzids ragaszték)
- olvasztasra folyékony, lehtilés kdzben szilardul6 ragaszték, (hot-melt ragaszték)
- nyomasra ragado képlékeny kittek, (présfoliak)
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- katalizatoros ragaszték

A nyomdaipar az olddszeres, parolgasra szaradé (K 1., Planatol,stb.), és az olvado,
lehiilésre keményedé (hot-melt) ragasztétipusokat alkalmazza. Mindegyik tipusu
ragaszto, lehet természetes és/vagy szintetikus alapanyagu.

5. A ragasztok miiszaki jellemzdi:

Barmilyen ragasztokrol is legyen szo, azoknak az alabbi mdlszaki jellemzékkel kell
rendelkezniiik:

- szerkezet: a felhasznaldsra kivalasztott ragasztd slrlisége a hig, vizes oldattdl a
pasztaszer( allapotig valtozhat. Szerkezete az olddszer aranyanak bedllitasatél fiigg.
A szerkezet kivalasztasa attol fiigg, milyen korilmények kozott keril a
ragasztdéanyag a ragasztando targy feliletére.

- nedves-szilardsag (kotési idG): A ragasztdanyag felkenése utdni varakozasi id6 (a
kenés és a ragasztoanyag kotése kozott eltelt id6) felveti azt a kérdést, mennyi
idének kell eltelnie a ragasztott munkadarab tovabbi megmunkaldsanak
megkezdéséig, ha a ragasztéanyag még nem szaradt meg. Tovabba: mikor kot meg a
ragasztéanyag annyira, hogy tovabbi megmunkalds soran mar nem kell félni a
ragasztott anyagok szétvalasatol? Kasirozasnal még sziikséges, hogy a ragasztott
anyaga felragasztds utan még elmozdithato, igazithatd, az esteleges rancoktél még
kisimithato legyen. A tablakészité gépeknél a behajtdsoknak masodperceken belil
olyan szilardnak kell lennitik, hogy a behajtott pl. vdszonszélek ne jojjenek fel. Tehat
szilardan ragadjanak a lemezhez. Itt az idedlis allapot az lenne, hogy az
O0sszeragadasi idé egyenlé legyen a szaraddasi idével, mig ennek a kasirozasnal
semmiképpen nem szabad bekovetkeznie. Ezért a "kotési id6" meghatarozasa csak a
sz6ban forgd munkamiivelet és a ragasztandé anyag egyiittes meghatarozasaval
végezhetd el, tehdt nemcsak egyszertien valamely id6 megadasa altal. A "kotési id6é"
szempontjabdl a ragasztandé anyagon kiviil természetesen az az igénybevétel
(fesziiltség) is mérvadd, amelynek a feldolgozas soran a ragasztott felilet (hiizas,
hajlitas stb.) ala lesz vetve. A merev boritdanyag behajtasa pl. a kézi tablakészitésnél
rovid kotési idét igényel, vagyis a ragasztasnak mar szildrdnak kell lennie, miel6tt a
munkadarabot tovabbitandk. A kotési idé a ragaszté tulajdonsagaval sem adhaté
meg. Lassu szaradasndl ugyanis az anyag kotését a szdaritas gyorsitasaval
fokozhatjuk. Ez csupdn a szaradas idejének kérdése. Kotési idén azonban azt az id6t
értjuk, amely alatt a ragasztdanyag annyira megszilardul, hogy a fellépé tapadas
kovetkeztében a ragasztott feliiletekre mar nem kell simité6 nyomast gyakorolni, és a
munkadarabok tovabbi feldolgozasnak vethet6k ala. Ezt kiiléndsen a gépi
tablakészitésnél kell figyelembe venni.

- szdaradasi id6: A folyékony vagy pasztaszerl allapotban haszndlt ragasztdanyag
meghatarozott idd eltelte utan szilard és tobbé mar nem valtozo allapotba megy at. A
vizzel felhigitott ragasztéanyag a szaradasi folyamat alatt el6szor a higitasra hasznalt
vizet, a majd a duzzadasra felvett vizet adja le a kérnyezetének.



A BEAKASZTAS TECHNOLOGIAJA

10

rugalmassdg: A konyvgerinc-enyvezésnek, flexibilis (puha hajlithatd) kotések
ragasztokotések. Itt kilonosen fontos, hogy a rugalmassag a szaradasi folyamat
befejezése utan lépjen fel és nem annak befejezése el6tt, a ragaszté utanaengedése
kovetkeztében.
savassag: A vizet tartalmazo ragasztéanyagoknal fontos a sav- és lugtartalom. Ennek
hagysdga szerint a ragasztéanyag a ragasztando targyra kémiai hatdst gyakorol
(szinezés, elszinez6dés, bomlas stb.). Ezt a kérdést nem lehet Ugy megoldani, hogy
csak semleges (pH-7) ragasztéanyagokat alkalmaznak, mert pl. az ofszet nyomtatasi
fellilet nedves volta miatt a ragaszténak erésen lugosnak kell lennie, mas esetekben
meg savasnak, hogy az elszintelenedést elkerljik.
felszivédas: A feliilet nedvesedéséhez hasonlé fontossagl a ragasztéanyag
felszivddasa a ragasztandé anyag pélusai kozé. Még folyadékokra nézve zart
fellletek is mutatnak porozitast (fémfoliak, impregnalt anyagok). Vékony és nem zart
felGletd papiroknal a tul nagymértékd felszivodas karos, mert az egymasra helyezett
anyag Osszeragadasat okozhatja. A tulzott felszivodas kovetkeztében a
ragasztéanyag és oldoszer tul gyorsan valasztédnak el egymastél, olyannyira, hogy a
ragasztéanyag és oldoszer til gyorsan valasztédnak el egymastol, olyannyira, hogy a
ragasztando feliiletek kozott szilard kotés nem keletkezik. A felszivodas mértéke a
ragasztéanyag és a ragasztott fellilet egymasra hatasatdl fligg, és esetrél esetre kell
bedllitani.
nedvesedbképesség: A ragasztandd felilet nedvesedb6képessége tobbnyire
felszivodassal hat, pl. a keményitével az olajos papir feliiletét nem tudjuk
egyenletesen megkenni, mert a keményit6 Osszefut rajta. Ez esetben sem a
ragasztéanyag filmszer(i felkenésének lehet6sége, sem pedig annak a pérusok kozé
szivodasa nem kovetkezik be, mert a ragasztdé helyenként szigeteket képez. A
nedvesedbképesség épplgy, mint a felszivddds mértéke, a ragasztéanyag és a
ragasztandé feliilet egymasra hatasatoél fiigg. Az er6sebben felszivédo
ragasztdanyag, természeténél fogva jobban nedvesiti a megkent anyagot. Ezért a
nedvesedésre hajlamos feliiletre nem szabad erésen felszivédé ragasztot
felkenni,nehogy az anyagot atnedvesitse.
szarazszilardsag = (szakitészilardsag): A  ragasztott  anyagok  kilénb6zé
igénybevételnek vannak kitéve, ezért sziikséges, hogy az Osszeragasztott fellletek
szdradds 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 hasznalhatésaga
szempontjabol fontos.
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6. Szintetikus alapanyagu ragasztok

Kozismert, korszerli megoldas a diszperzids ragaszték haszndlata. Az egye gyartmanyok
kozt jelent6s kiilonbség van a felhasznalds vonatkozdsaban. A miianyag diszperziék
tejfelszeri folyadékok. Kétfazisi rendszerek, melyek korilbelil fele aranyban tartalmaznak
O0sszefliggl, vizes kozeget és ebben eloszlatott (diszpergalt), 0-2,5 mikrométer atmérdgjd,
vizoldhatatlan szemcséket. Ezek finom eloszlasat, kilonmaradasat emulgeatorok és
védébkolloidok biztositjak, melyek a vizes kozegben helyezkednek el, bevonjak és
elvalasztjak a részecskéket. Mindazonaltal fennall a kicsapdédas veszélye: hossza allas,
erbteljes keverés, célszer(itlen higitds vagy a fagy meginditja a vizoldhatatlan alkatrészek
O0sszecsomoésodasat. Amikor a diszperzié beszarad, eltlinik beléle a viz, a mdanyag
szemcsék pedig szaruszer(i tomeggé allnak Ossze, vizallé réteget képeznek. A diszpergalt
rész f6tomegében polivinil-acetatbol és hozza hasonlé migyantakbdl all. Részecskemérete
befolyasolja diszperzié folyékonysagat és beivodo képességét. Laza szerkezetli anyagok
ragasztasara durvabb és slrlibb diszperziék haszndlhatok, mint a tomor szerkezetliekére. A
beszaradt polimer rideg, torékeny lenne, ha nem tartalmazna kb. 20% lagyitoszert. Nincs
azonban olyan lagyité, ami o6rokké benn marad a polimerben. A forgalomban levé
készitmények kissé szagosak, ez elarulja lagyit6 tartalmuk parolgasi hajlamat. Mindazonaltal
évtizedek kellettek ahhoz, hogy a lagyité elparolgasa miatt fenyeget6vé valjon a ragasztas
eltorésének veszélye. A lagyitok tovabbi kellemetlen sajatossaga, hogy atvandorolnak a
ragasztott anyagokba, meglagyitjdk az azon levd festék- és lakkrétegeket, 6sszetapadasukat
okozzak. A ragasztérendszer folyékonysagat a felhordasi médnak megfeleléen kell bedllitani
higitassal, ill. sGrit6kkel. Keményit6f6zet hozzakeverése Ujan lehet sriteni és olcsébbitani a
diszperzidés ragasztokat. Nem sikeriil a ragasztds, ha a feldolgozasi hémérséklet az
ugynevezett fehéredési pont (altalaban 15 °C) alatt van. A hideg ragasztébol ugyanis anélkiil
szivarog, ill. parolog el a nedvesség, hogy osszefolynanak a diszpergdlt szemcsék. A
ragasztas sebessége lényeges technoldégiai és gazdasagi szempont. A szer viztartalmanak
nem szabad tulsagosan gyorsan elszivarognia a ragasztott anyag pérusaiba, majd azokbél
elparolognia a levegdébe, mert a diszpergdlt szemcséknek bizonyos id6ére van sziikségiik a
hézagmentes 0Osszerendezédéshez. A melegités gyorsitja ugyan az 0Osszerendez@dést,
azonban g6zbuborékok képzddését segiti el§, ezaltal hibahelyeket okoz. Ebbdl
kovetkezik,hogy nem ajanlatos eréltetni a szaradast. Amikor a diszperzié viztartalma
nagyrészt eltavozott, és a szemcsék kell6képp Osszerendezdédtek, zsugorodni kezd a
ragasztoréteg. Kinyomva magabdl a viz maradvanyait, és egybeolvasztja a szemcséket. A
kdzonséges papiroknal altaldban jok az Osszekapcsoldédas feltételei, nem igy a mazolt és
lakkozott papiroknal. A nehezen ragaszthaté anyagokat kiilonleges diszperziékkal tudjuk
megragasztani, ezek olyan olddszereket tartalmaznak, amik megtamadjak a papirok

miianyagos-gyantas feliiletbevonatat. El6fordul, hogy el akarjuk tavolitani a beszaradt
diszperzios ragasztot, példaul ruhabdl, dajrafelhaszndlasra kerilé6 papirbol. Erélyes
moséhatasu szert tartalmazé vizzel és intenziv dorzsoléssel ériink célt.
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A BEAKASZTAS TECHNOLOGIAJA

A konyvtest és a konyvtabla egyesitését értjik a beakasztds technolégidja fogalom alatt. A
tokéletes, az 1. abran lathatd, tablabeakasztdshoz szikséges ragasztasi és ellenérzé
tevékenység elvégzése utan a konyvtest és konyvtabla egyesitésnek elvét, majd a beakaszto-
gép részegységeit, mikodési elvét ismertetjiik. A gyakorlatban igen sokféle beakaszto-gép
tizemel. Van kozottik egyedi beakaszto-gép, vagy a gépsorba épitheté beakaszté egység
is. Itt most a beakasztd gép fébb részeit és azok miikodés kdozben egymasra gyakorolt
hatasat vizsgaljuk.

1. A beakasztas elve

Egy beakasztas el6tt alld6 konyvtest részeit a 8. abra szemlélteti. A konyvtestet és a
konyvtablat, a konyvtest els6é és az utolsé lapjahoz ragasztott el6zék koti 6ssze. A konyvtest
gerincénél pedig, a gerincre ragasztott hiively, sapka erdsiti a kapcsolatot. A beakasztas
harom lépését a 9. abra szemlélteti. Mindkét, az elsé és hatso el6zéknek a tablaval érintkezé
teljes feluletét, a beakasztds elsé lépésében, egyenletesen diszperzios ragasztoval bekenik.

8. dbra. A beakasztds elott dllo konyvtest részei. 1. a kényv cérnafiizott ivei, 2. a gerinc
erositéset szolgdlo hiively, sapka, 3. fizocérna, 4. elozek
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9. dbra. A beakasztds elve. 1.a konyvtest felemeld és felfele mozgato pdternoszter, 2. a
beakasztds elott dllo konyvtest, 3. diszperzios ragasztot tarto tartdly, 4. a ragasztot
kiemelo-, és kenohenger, 5. kényvtdbla, 6. 6sszeszorito préshenger-par

2. Beakasztas géppel

Mindegyik beakaszt6-gépen megtaldlhaté gépegységek:

a beakaszt6-gép az alabbi f6 gépegységekre oszthaté:

- a konyvtabla adagol6 md,

- gombolyiti a konyv gerincét,

- kozépen kinyitja a konyvtestet,

- azels6 és hatso el6zéket megkeni,

- akész, egyesitett konyvtestet és tablat préshengerek k6zott atengedve, kirakja.

13
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A beakasztassal jaré igen nagy igénybevételt a konyvtestnek, és a konyvtablanak ki kell
birnia. Nagyobb teljesitményl beakaszté gépeknél, a folyamatos konyvtest berakast
paternoszter elv alapjan mikodé szarnyak biztositjak. A gépet egyedileg, és gépsorba épitve
is hasznaljak. Egy ilyen gépet lathatunk a 10. abran.

10. dbra. a). a beakaszto-gép mikodesi elve:1.gombolyitett hdtu kényvtest, 2. kényvtdbla,

3.a konyvtabla gerincét gombdolyité egység, 4. préshenger pdr, 5. tovdbbito, pdternoszter

lapjai, 6. diszperzios ragasztot felkeno hengerek, b). A beakaszto gép. 1. kényvtest berako,
2. tablaberako, 3. beakasztott kényv kirako

3. A beakasztott konyv ellenérzésének szempontjai

A konyvtabla és konyvtest egyesitését kovetben, a beakaszto-gép beallitasat a kész konyvon
ellenérizni kell. Az ellenérzésnek az alabbiakra kell kiterjednie:
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a konyvtest és a konyvtabla, egyesités utan, megfelel6 allasban vannak-e, (a

konyvtabla fejrésze, a konyvtest fejével azonosan all-e)

- az el6ézékre felhordott ragaszté megfelelé slirliségl-e, és annak felkenése
egyenletes-e,

- a konyvtabla peremeinek mérete a konyvtest mindharom oldalan egyenletes méreti-
€,

- az elsé és hatsé tablaval érintkez6 el6zék ragasztasa a tabla teljes feliletén

egyenletes-e, és nincsenek-e a ragasztott fellileten légbuborékok,

TANULASIRANYITO

A konyvtdbla és a konyvtest egyesitése, alapos preciz, koriltekinté, magas szakmai
felkészultséget igényl6 alkotéd tevékenység. A megrendel6tdl, ill. a gyartas—el6készit6tdl
kapott informdciék birtokaban a feladatot csak akkor tudja megfelel6en elvégezni, ha a
beakasztas technoldgiai folyamatat, és az ott alkalmazott diszpreziés ragasztét részletiben
is tokéletesen ismeri. Ezen ismeretek birtokaban képes a beakasztasnal felhaszndlasra
keriil6 anyagok méretének helyes ellenérzésére. A kivalé6 mindségli beakasztas
el6készitéshez, és végrehajtasdhoz a sziikséges tudas birtokdban van.

A tablalemez és az el6zék szdlirdnydnak viselkedését ragasztasi prébakkal ellenérizzék. A
tanulécsoport végezzen kozosen ragasztds probakat, és ellendrizzék a szalirdny okozta
problémakat. Hossz-szaliranyu tdblalemezre, ragasszanak fel kereszt-, és helyes szaliranyu
el6zéket, és forditva. A végeredményt kozdosen értékeljék ki.

Gyakoroljadk az egyenletes diszperzidos ragasztéfelkenést, és elemezzék ki ragasztéréteg
egyenetlen felkenésének okait.

Kézzel végezzenek el egy kodnyvtest és konyvtdbla beakasztdsat. Kozosen értékeljék ki a
végzett munkat.

Ajanlatos megismerkedni a hagyomanyos, valamint a korszer(i, mai igényeknek megfeleld
konyvtablakészités, ragasztas, konyvtest készités anyagaival, valamint a folyamatosan
fejl6dé gyartastechnolégidkkal,és a beakasztasnal alkalmazott gépekkel, eszkozokkel.

Latogassa a konyvtarakat, ismerkedjen meg a mult szazadok kényvtabldival, gondolkodjon
el azok anyagin és elkészitési modjukon, nézegesse a konyvesboltokban a mai kiadvanyok
konyvtablait, azok anyagait, és a beakasztas minGségét.

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

Rajzolja le a kdnyvtest részeit!

2. feladat

Ismertesse a modellkészitést, és annak fontossagat!
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3. feladat

Ismertesse a tablalemez szabdasanak, és a kész tabla ellen6rzésének modszerét!

4. feladat

Ismertesse a konyvtest beakasztas el6tti ellenérzésének modszerét!
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| 5. feladat

Ismertesse a ragasztas elvét!

6. feladat

Ismertesse a ragasztdéanyagok ragasztasi mechanizmusait!
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7. feladat

Ismertesse a ragaszték miszaki jellemzéit!

8. feladat

Ismertesse a diszperzids ragasztokat!
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| 9. feladat

Ismertesse a beakasztas elvét!

10. feladat

Ismertesse a beakaszt6-gép fébb szerkezeti részeit, és azok funkciéjat!
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11. feladat

Ismertesse a beakasztott minGségellenérzésnek szempontjait!
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MEGOLDASOK

1. feladat

xl

A kész kényv részei.

2. feladat

Minden keménytablas konyv gyartasat megelézi az ugynevezett modellkonyv készitése. A
modellkdonyv lényegében egy mintadarab, amelyet két szempontbdl készitenek. Az egyik a
megrendeld részére sziikséges, hogy elére lassa, hogyan fog kinézni az altala megrendelt
kiadvany, és ennek alapjan tudja a tablara keriilé szoveg, kép nyoméformajat, azaz a vésetét
elkészittetni. A nyomda-, illetve a konyvkoté szempontjabdl a modell azért sziikséges, hogy
a konyv tablajat el6re eltudjak késziteni. A modellkonyv a kiadé altal eldirt utasitas szerint,
még a belivek nyomtatasa el6tt torténik.

A modellkészités harom részbdl all:

A konyvtest elkészitése: ennek legfontosabb szempontja a gerincvastagsag megallapitasa. A
konyvtestet mindég abbdl a papirbol, és olyan terjedelmdire készitik, amelyre a teljes
példanyszamot nyomtatni fogjak.

Tablakészités: a modell tablajat, mindég abbol a mindségil tablalemezbdl, és tablaboritd
anyagbol készitjiik el, amelybdl a teljes példanyszam készilni fog.

A tdbla nyomasa: a tablara keriil6 kép, szoveg pontos helyét és szinét a megrendeld
hatdrozza meg. A tdblanyomashoz sziikséges nyoméformat a megrendeld biztositja
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3. feladat

Ha megrendel6i eléiras nincs, akkor az A4ltalanos nyomdaipari gyakorlat szerint, a
tablalemezek hosszat Gigy hatarozzak meg, hogy konyvtest koriilvagott méreteit alapul véve,
fejnél és labndl 2-2 mm-es peremet hagynak. EI6l a peremet kb. T mm-rel mindég
nagyobbra szabjak. A tabla szélességi méretének meghatarozasanal figyelembe veszik a
tablanyilas szélességét és az elején lévé perem nagysagat. A kisméretli konyveknél kis, a
nagyobb méretli konyveknél nagyobb peremeket hagynak. A tabla nyildsdnak szélessége a
lemez és a vaszon vastagsagatél fiigg. Vastagabb lemez és vaszon esetében szélesebb,
vékonyabbnal keskenyebb nyilast készitenek. Fontos, hogy a konyvtabla nyitdsakor és
csukasakor konnyen hajlitédjon. Ha szlik nyilast készitenek, a konyv tablajanak nyitasakor
az el6zék a nyilasban megfesziil és rovid hasznalat utan elszakad. A gerinclemez magassagi
mérete azonos a tablalemez magassagi méretével. A gerinclemez szélességének
meghatarozasa, a kényvtest 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 gombolyd lesz.

4, feladat

Az ellen6rzés részei:

- az elézék szalirdnyanak és az elsé ivtagra torténé felragasztas minéségének
ellendrzése,

- agerincragasztas minéségének ellenérzése (cérnaflizés-sapkazas, ragasztokotés),

- a korilvagott méret ellenérzése, egyrészrél a munkatdska szerinti vagott méret
ellendrzése, illetve az el6z6leg mar elkészitett tdbldhoz hozzamért konyvtest,

- valamint az egész ellenérzése a kordbban elkészitett modellhez,

- a munkataskan elGirt ivektagok szdma megfelel6-e, az ivtagok egymdst megfeleld,
novekvé sorrendben koveti-e (6sszehordas ellenérzése).

- asapkazds mindsége, a konyv méretéhez, a nyomathordozé minéségéhez, az ivtagok
egymdshoz rogzitésnek megfelel6-e.

5. feladat

A ragasztason két kiloénb6z6, vagy egyforma anyag Osszekotését értjik, valamilyen
kotbanyag segitségével.
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A ragasztds fogalma. 1. egyik anyag, 2. ragasztoanyag, 3. mdsik anyag

A ragasztdshoz sziikséges egy 6sszekotd és két 6sszekodtendd 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
felliletet 6sszekapcsolja. A ragasztéanyag hidat alkot a két 6sszeragasztott feliilet kozott, és
ez a hid a feluletek hajszalcséves (kapillaris) réseibe kapcsolodik. A ragasztas tehat annal
erésebb, minél nagyobb az érintkezési felilet, illetve minél nagyobb a kapillaris. A
ragasztéanyag a felileti fesziiltség torvénye alapjan- az Osszeragasztandd feliletek
hajszalcsovecskéibe bekuszik. Fontos ragasztasi kovetelmény, hogy a ragasztd slrlsége
megfelelé legyen az dsszeragasztandd anyagokhoz. A kiilonboz6 fajtaju illetve osszetételli
és kiilonbo6z6 slirliségl ragasztok az anyagokban kiilonbozé fesziiltségeket hoznak létre. A
ragasztandod anyagokban a ragasztdas folyamata alatt keletkez6 fesziiltséget, részben a
ragaszté milyenségével, részben pedig annak s(irliségével szabalyozhatjuk.

6. feladat

A ragasztdéanyagok ragasztasi mechanizmusuk szerint lehetnek:

- oldoszerrel folyékony, parolgdsra szaradé ragaszték, (diszprzids ragasztéok)

- olvasztasra folyékony, lehtilés kdzben szilardulé ragaszték, (hot-melt ragaszték)

- nyomasra ragado képlékeny kittek, (présfoliak)

- katalizatoros ragaszték

- A nyomdaipar az olddszeres, parolgasra szaradé (K 1., Planatol,stb.), és az olvado,
lehdlésre keményedd (hot-melt) ragasztotipusokat alkalmazza. Mindegyik tipusu
ragaszté, lehet természetes és/vagy szintetikus alapanyagu.

7. feladat

Barmilyen ragasztokrdl is legyen szd, azoknak az aldbbi miszaki jellemzdékkel kell
rendelkezniiik:

- szerkezet:
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nedves-szilardsag (k6tési id6):
szaradasi id6:

rugalmassag:

savassag:

felszivodas:
nedveseddképesség:

szdarazszilardsag (szakitészilardsag):

A BEAKASZTAS TECHNOLOGIAJA
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| 8. feladat

Kozismert, korszer(i megoldas a diszperzios ragaszték hasznalata. Az egye gyartmanyok
kozt jelent6s kiilonbség van a felhasznalds vonatkozdsaban. A miianyag diszperziék
tejfelszeri folyadékok. Kétfazisi rendszerek, melyek korilbelil fele aranyban tartalmaznak
O0sszefiiggl, vizes kozeget és ebben eloszlatott (diszpergalt), 0-2,5 mikrométer atmérdgjd,
vizoldhatatlan szemcséket. Ezek finom eloszldsat, kilonmaradasat emulgedtorok és
véddkolloidok biztositjak, melyek a vizes kozegben helyezkednek el, bevonjak és
elvalasztjak a részecskéket. Mindazonaltal fenndll a kicsapodas veszélye: hosszu Aallas,
erGteljes keverés, célszer(tlen higitds vagy a fagy meginditja a vizoldhatatlan alkatrészek
0sszecsomésodasat. Amikor a diszperzié beszarad, eltlinik beléle a viz, a milianyag
szemcsék pedig szaruszerl tomeggé allnak o6ssze, vizallé réteget képeznek. A diszpergalt
rész fé6tomegében polivinil-acetatbél és hozza hasonlé migyantakbél all. Részecskemérete
befolyasolja diszperzié folyékonysagat és beivodé képességét. Laza szerkezetld anyagok
ragasztasara durvabb és slrlibb diszperziék haszndlhatok, mint a tomor szerkezetliekére. A
beszaradt polimer rideg, torékeny lenne, ha nem tartalmazna kb. 20% lagyitoszert. Nincs
azonban olyan lagyité, ami o6rokké benn marad a ‘polimerben. A forgalomban levé
készitmények kissé szagosak, ez elarulja lagyit6 tartalmuk parolgasi hajlamat. Mindazonaltal
évtizedek kellettek ahhoz, hogy a lagyité elpdrolgasa miatt fenyeget6vé valjon a ragasztas
eltorésének veszélye. A lagyitok tovabbi kellemetlen sajatossaga, hogy atvandorolnak a
ragasztott anyagokba, meglagyitjdk az azon levé festék- és lakkrétegeket, 6sszetapadasukat
okozzak. A ragasztérendszer folyékonysagat a felhordasi médnak megfeleléen kell beallitani
higitassal, ill. sGrit6kkel. Keményit6f6zet hozzakeverése Ujan lehet siriteni és olcsébbitani a
diszperzidés ragasztokat. Nem sikerill a ragasztds, ha a feldolgozasi hémérséklet az
ugynevezett fehéredési pont (altalaban 15 °C) alatt van. A hideg ragasztébol ugyanis anélkiil
szivarog, ill. parolog el a nedvesség, hogy osszefolynanak a diszpergdlt szemcsék. A
ragasztas sebessége lényeges technoldgiai és gazdasdgi szempont. A szer viztartalmanak
nem szabad tllsagosan gyorsan elszivarognia a ragasztott anyag poérusaiba, majd azokbdl
elparolognia a levegdébe, mert a diszpergalt szemcséknek bizonyos id6re van sziikségiik a
hézagmentes 0Osszerendezddéshez. A melegités gyorsitja ugyan az 0Osszerendezddést,
azonban gdézbuborékok képz6édését segiti eld, ezdltal hibahelyeket okoz. Ebbdl
kovetkezik,hogy nem ajanlatos erdltetni a szaradast. Amikor a diszperzié viztartalma
nagyrészt eltavozott, és a szemcsék kell6képp Osszerendezddtek, zsugorodni kezd a
ragasztoréteg. Kinyomva magabdl a viz maradvanyait, és egybeolvasztja a szemcséket. A
kozonséges papiroknal altaldban jok az Osszekapcsoldédas feltételei, nem igy a mazolt és
lakkozott papiroknal. A nehezen ragaszthaté anyagokat kiilonleges diszperzidkkal tudjuk
megragasztani, ezek olyan olddszereket tartalmaznak, amik megtamadjak a papirok
miianyagos-gyantas feliiletbevonatat. El6fordul, hogy el akarjuk tavolitani a beszaradt
diszperzios ragasztot, példaul ruhabdl, dudjrafelhaszndlasra keriilé6 papirbol. Erélyes
mosoéhatasu szert tartalmazé vizzel és intenziv dorzsoléssel ériink célt.
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9. feladat

Egy beakasztas el6tt allé konyvtest részeit a lenti abra szemlélteti. A konyvtestet és a
konyvtablat, a konyvtest els6 és az utolsé lapjahoz ragasztott el6zék koti 6ssze. A konyvtest
gerincénél pedig, a gerincre ragasztott hiively, sapka erdsiti a kapcsolatot. A beakasztas
harom lépését a 9. abra szemlélteti. Mindkét, az elsé és hatso el6zéknek a tablaval érintkezé
teljes felliletét, a beakasztas els6 Iépésében, egyenletesen diszperzids ragasztoval bekenik.

xl

A beakasztds elott dllo kényvtest részei. 1. a konyv cérnaftizott ivei, 2. a gerinc erésitését

szolgdlo hiively, sapka, 3. flizocérna, 4. elozék
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xl

A beakasztds elve. 1.a konyvtest felemelo és felfele mozgato pdternoszter, 2. a beakasztas
elott dllo kényvtest, 3. diszperzios ragasztot tarto tartdly, 4. a ragasztot kiemelo-, és
kenohenger, 5. kényvtabla, 6. 6sszeszorito préshenger-par

10. feladat

Mindegyik beakaszt6-gépen megtalalhaté gépegységek:

a beakaszt6-gép az alabbi f6 gépegységekre oszthato:

- a konyvtabla adagolé md,

- gombolyiti a konyv gerincét,

- kozépen kinyitja a konyvtestet,

- az els6 és hatso el6zéket megkeni,

- akész, egyesitett kOnyvtestet és tablat préshengerek kozott atengedve, kirakja.

A beakasztassal jardé igen nagy igénybevételt a kdnyvtestnek, és a konyvtablanak ki kell
birnia. Nagyobb teljesitményld beakaszté gépeknél, a folyamatos konyvtest berakast
paternoszter elv alapjan miikodé szarnyak biztositjdk. A gépet egyedileg, és gépsorba épitve
is haszndljak.

11. feladat

A konyvtabla és konyvtest egyesitését kovetden, a beakaszto-gép beallitasat a kész konyvon
ellendrizni kell. Az ellenérzésnek az alabbiakra kell kiterjednie:

- a konyvtest és a konyvtabla, egyesités utdn, megfelel6 alladsban vannak-e, (a
konyvtabla fejrésze, a konyvtest fejével azonosan all-e)
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az el6zékre felhordott ragasztd megfeleld slrlségli-e, és annak felkenése
egyenletes-e,

a konyvtabla peremeinek mérete a konyvtest mindharom oldalan egyenletes méret(-
€,

az elsé és hatsé tablaval érintkezé el6zék ragasztasa a tabla teljes feliiletén
egyenletes-e, és nincsenek-e a ragasztott fellileten légbuborékok,
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