INTROLIGATORSKIE OPERACJE JEDNOSTKOWE

Wyrownywanie arkuszy w stosie. Krojenie i cigcie wytworow
papierniczych

Wyrownywanie arkuszy w stosie

Wyréwnywanie arkuszy w stosie jest pierwsoperacy w introligatorni. Czsto
wystepuje ona z operagkrojenia arkuszy na krajarkach jednoawagch.

Operacja wyréwnywania jest konieczna tylko wtedy, gdy otrzymany stos jest
uformowany nieprawidtowo, tznze istniej przesungcia arkuszy w stosie wzglem siebie,
ktore mog dochodzt nawet do 5 mm. Wyréwnywanie arkuszy w stosie wykonuwesty
uzyciu maszyn zwanych wyréwnywarkampotocznie zwanymi utgsarkami lub recznie.

Wyréwnywarka ma stét ustawiony ukue, na ktérym ustawia ¢iniewysoki stos
arkuszy. Do stosu utggarki jest podiczone urzdzenie wprawiajce go w szybki lecz
niewielki ruch drgajcy. Wyrownywanie arkuszy utatwia AZepowietrze wprowadzane
pomigdzy arkusze. Dlatego stos przed peloiem na stot rozluda sk recznie przez
wyginanie na stole i porgilzy arkusze papieru wprowadzae gpowietrze. Niektore
wyrownywarki maj z boku zainstalowane wdzenie nadmuchgge powietrze pomtzy
arkusze stosu.

Rys. 1. Stot utrasarki do wyréwnywania arkuszy w stosach: 1 — stét pochylony jednym
naranikiem do dotu, 2 — opory [3, s. 196].

Wyréwnywanie arkuszy w stosie jest tym fatwiejsze, im tarciedmyi arkuszami jest
mnigsze, na przyktad g maja one gtadsz powierzchng lub mniejszy format, a takzjesli
stoy s nizsze. tatwiejsze jest réwniewyréwnywanie arkuszy sztywniejszych, ddy
W mniejszym stopniu ocier@j sic o siebie przy swobodnym spadaniu. Poniewa
wyréwnywanie arkuszy nagiuje przy ich swobodnym spadaniu dlatego intksta jest
masa pojedynczego arkusza, tym wyrownywanie jest tatwiejsze.

Na wyréwnywanie arkuszy papieru ma wptyw réwnigggo wilgotnos¢. Przy matej
wilgotno&<i papieru na jego powierzchni gromadsi¢ tadunki elektrostatyczne, ktére
powoduj sczepianie si poszczegdlnych arkuszy ze splep utrudnia ich wyréwnanie.
Zbyt duza wilgotno$¢ papieru te utrudnia wyréwnywanie, gdy papier uzyskuje wtedy
bardziej szorstka powierzchai staje s mniej sztywny.

Wyréwnywanie arkuszy w stosie mmzby konieczne dla wytworéw papierniczych
o r&znej jakogi | gramaturze. W niektorych przypadkach wyrownywaprigez utrzsanie jest
niemoZiwe. Dotyczy to na przyklad bibuty o bardzo szorgthpowierzchni ze wzgdu na
zbyt duze tarcie lub bibuty bardzo cienkiej, 0 malej sztyweiod akie wytwory papiernicze
trzeba wyréwnywadecznie przez uktadanie arkusz po arkuszu.



Wyréwnywanie wykonuje gi rowniez dla innych elementéw otrzymywanych w stosie:
skiadek, wkladow lub opraw. Wyréwnywanie poétproduktéw i produktéw introligatorskich
jest znacznie fatwiejsze miarkuszy papieru ze wzglu na mniejszy ich format, duza
szywnosé oraz duzamas.

Opeaacja wyrébwnywania ma wpltyw na jako$doktadnosékrojenia.Zadana doktadnos¢
krojenia wynosi 1mm.

Krojenie wytworow papierniczych

W procesach introligatorskich €#o wystpuje potrzeba podziatu rdych surowcow
i potproduktéw na agci. Podziatowi temu podleganajczsciej wytwory papiernicze: papier
i tektura.

W introligatorstwie rozréoiia st dwa rodzaje operacji technologicznych, za pamoc
ktorych moha dokona podziatu materiatow: krojenie i @ie. Krojenie jest powszechnie
stosowana operacy podziatu materialbw w introligatorstwie. Nadziem kroacym jest
odpowednio uksztattowany n¢xktory przechodzx przez materiat dzieli go na gzi. Przy
prawidtowo wykonanej operacji krojenia ndie powoduje powstawania rozdrobnionych
czastek materiatu takich jak pyt, skpki itp. Otrzymuje si natomiast cgci pasujce do
siebie, a ich powierzchnie gitadkie i réwne.

W procesach introligatorskich wykonuje: sbzne operacje krojenia. Wyraia sk wsrod
nich: przekrawanie, okrawanie, wykrawanie, wiercenie i nadkrawanie. Krojenie jest zOwnie
wykorzystywane przy perforowaniu.

Przekrawanie

Przekrawanie jest w introligatorstwie najéziej wykonywana operagj krojenia.
Przekrawaniem nazywa ¢irodzaj krojenia materiatu na gzi wzdtuz linii prostej, bez
wzgledu na to, czy przekrojone gzi podlegaj dalszej obrdébce introligatorskiej.
Przekrawanie jest wykonywane na krajarkach jednomyzh, krajarkach z n@ini
krazkowymi, nozcach introligatorskich.

Okrawanie

Okrawanie jest rodzajem krojenia, w ktoérym przy zastosowaniu wielu przekrawa
uzyskuje s¢ wyréwnanie potproduktu lub arkuszy materialu do odigowiego formatu.
Okrawanie wykonuje sinajczsciej na krajarkach tréjnamwych. Na tych krajarkach okrawa
si¢ wkilady lub oprawy z trzech stron. Okrojeniu nie ma#H grzbiet wkiadu lub oprawy.
Okrawanie wktadow lub opraw mezby wykonywane na krajarkach jednomeych przez
zastosowanie trzech kolejnych przekrawa

Wykrawanie

Wykrawaniewykonuje s¢ narzdziem zwanymwykrojnikiem, na uradzeniu zwanym
wykrawarka W introligatorstwie uywa sk trzech rodzajoéw wykrojnikow:
— przelotowe,
- plytowe,
— rotacyjne.

Wykrojniki przelotowe wykonuje s¢ z bloku stalowego, w ktorym wykonujegSotwor
o wymiarach i ksztatcie takich samych, jak wymiar i ksztatt wykrojow. Szlifujeukbéie
scianki w tych wykrojnikach tak, aby przy wykonywanynwotze powstato ostrze.
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Rys. 2. Widok i przekréj wykrojnika przelotowego a) widok, b) przekrdj; 1 — otwér, 2 — ostrze [3, s. 201].

Wykrojniki przelotowe stuza do wykrawania stosow ytkow, najczsciej etykiet.
Wykrawanie odbywa siprzez wepchgrie wykrojnika w stos z wydrukowanymi ytkami,
ktére wchodz w otwor wykrojnika i § stamid wyjmowane lub przechodzprzez caty otwor
wykrojnika.

Wykrojniki plytowe wykonuje s¢§ w piycie np. sklejki, tworzywa sztucznego itp.
W plycie wycina st najpierw pitka miejsca, ktore m@jkroi¢c materiat. Przy wycinaniu
powstaje szczelina zwana rzazem, w ktorej osadzad&i Noze do wykrojnikdw ptytowych
produkuje s¢ fabrycznie. § to stalowe ptaskowniki, 0 odpowiedniej wysokb$ grubo<i,
zaostrzone z jednej strony.

Wykrojniki ptytowe s przystosowane do wykrawania pojedynczych arkuszosu s¢
je do wykrawania pudetek, etykiet samoprzylepnych itp.

Wykrojniki rotacyjne sa wykonywane tak samo jak pilytowe, ale umieszczone na
powierzchni cylindrycznej, nie pfaskiej. Wykrawanie wykonuje; sia wykrawarkach
rotacyjnych. Wykrojniki rotacyjne astrudne do wykonania, dreze, ale wykrawanie jest
znacznie bardziej wydajne i stosowane do bardzoydunakiadow.

Wiercenie

Wierceniewykonuje s¢ w celu uzyskania dziurek w stosach wytworéw papaayah.
lub drukach umdiwiajacych przewlekanie przez nie sznurkow, tasiemek czpwni
Do wykonania otworédw mara zastosowa wiertarki stolowe ze specjalnymi wierttami
z otworem wsrodku. Wiertta § wykonywane z rurki stalowej, zaostrzone ta,ostrze jest
przy zewngrznej powierzchni rurki. Wykonane dki sa odpadem i § usuwane przez
srodkowy otwor wiertta.
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Rys. 3. Widok (a) i przekrdj (b) wiertta, 1 — otwor, 2 — ostrze [3, s. 204].



Nadkrawanie

Nadkrawanie polega na krojeniu na niepeinej gruboswytworu papierniczego.
Nadkrawanie wykonuje siw celu utatwienia ztamywania grubych tektur oraz wypadku
wykrawania materialtdbw samoprzylepnych. W pierwszym przypadku nadkrawanie wykonuje
si¢ nozami krazkowymi, a w drugim wykrojnikami ptytowymi. Nadkrawanmoza wykona
maszynowo w maszynach zwanych nadkrawarkami. Pgacume na zasadzie krajarek
z nazami krzkowymi, mapcymi jeden zaostrzony ndwspotpracujcy z rolka dociskajca
nadkrawany materiat. Przy produkcji na mpakak nadkrawanie ma by wykonywane
recznie. Nadkrawanie moa wykonywa rowniez wykrojnikami ptytowymi na przyktad
maeriatdw samoprzylepnych.

Perforowanie

Krojenie wykorzystuje si tez do wykonywaniaperforowania. Operacja ta polega na
ostabieniu wyrobu papierniczego wzdtmatozonej linii perforowania tak, aby przedzieranie
wyrobu nasgpowato wzdtuztej linii. Perforowanie maia uzyska przez wykonanie szeregu
dziurek lub odcinkowych przekrawia
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Rys. 4. Wyglad perforacji przez dziurkowanie (a) i odcinkowe przekrawanie (b) [3, s. 201].

W zaleznosci od wytrzymatogi wyrobu papierowego stosujeg 9idzna srednic dziurek
I odstpow migdzy nimi oraz réna dtugos¢ odcinkdw przekrawanych i odgtdow migdzy
nimi. Perforowanie przez dziurkowanie wykonuje siykrojnikami specjalnej konstrukcji,
skladapcymi sk z metalowej listwy z otworkami, w ktore wchadzaostrzone, metalowe
trzpienie o takie] samejrednicy. Jeeli miedzy otworkami i trzpieniami pot@ny zostanie
arkusz wytworu papierniczego, zostarvg nim wykonane dziurki. Perforowanie takie
wykonuje s¢ na og6t w pojedynczych arkuszach.
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Rys. 5. Schemat perforowania przez dziurkowanie: 1 — ptyta z otworkami 4,
2 — perorowany papier, 3 —trzpig3, s. 203].

Perforowanie przez odcinkowe przekrawanie wykonugezsi pomog ptaskich noy
w wykrojnikach ptytowych lub za pomaaozy krazkowych z przerwami w ostrzu.

Krojenie na krajarkach jednonozowych i nozycami introligatorskimi
Krajarki jednonaowe sa przystosowane do przekrawania stosu arkuszy réwieolab
prostopadle do poszczegoélnych bokéw stosu. Wypmrea 8 w urzdzenie ustalage



i wskazupce odlegtos¢ krojenia, zwane belkaoporowa (tzw. siodetko) oraz uezlzenie
pomarowe. Po ustawieniu na stole krajarki wyrdwnanego stosu arkuszy na stos opada belka
dociskowa, ktéra unieruchamia stos przez g@uetie go do stotu. Sita jej nacisku jest
regulowana i zaleg od wysokogi krojonego stosu. Im #aszy jest stos, tym mniejsza neoz

by¢ sita nacisku. Dlatego krojeniu powinien dopoddawany stos o takiej wysokns aby
podzas krojenia nie nagtito przesungcie st arkuszy ani teiodcknigcie belki dociskowej

na wierzchnich arkuszach. Na tak przygotowany stos opada Méz po dofciu do stotu
zagiebia sk nieco w niego. Dlatego w stole, w miejscu opadaniganpnajduje s wymienna

listwa podnoawa (szpalta) wykonana z dodgickkiego materiatu. Po przekrojeniu stosu noz

I belka dociskowa podnogzie i krojenie jest zakonczone.
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Rys. 6. Schemat krojenia na krajarce jednaowej: 1 — przekrawany stos arkuszy, 2 — stét krajarki,
3 — belka oporowa, 4 — listwa podmuva, 5 — belka dociskowa 6 —n& — belka ngowa, do
ktorej przymocowany jest g3, s. 198].

N6z w krajarce jednonawej powinien spetniaodpowiednie parametry.

Jeggo dolna cgs¢ tzn. czsé krojaca ma ksztalt trojkay. Ptaszczyzna nazod strony belki
dodskowej jest prostopadta do stotu krajarki, a ptaszczyzna przeciwlegta jest ustawiona pod
katem ostrym do stotu krajarki. 4t jaki tworz obie ptaszczyzny nezprzy ostrzu, zwany

jest katem zaostrzenia noza.

Oprocz kga zaostrzenia nezistotnym jego parametrem jasitros¢. N6z przy krojeniu
powinien by jak najbardziej ostry. W powkszeniu ostrze n@z wyghda jakby byto
zaokraglone. Promié tego zaokrglenia charakteryzuje ostroshoza. Im mniejszy jest
promien zaokgnglenia, tym wgksza jest ostros¢ nez

a) b)

/

Rys. 7. Przekréj naa krajarki jednongowej: a, b) ostrze ria w powgkszeniu [3, s. 197].

Nozem tpym nie mona wykonyw& krojenia, gdy przechodac przez papier nie kroi
widkien znajdujcych st na jego drodze, lecz powoduje ich wyrywanie. Powedajmocne



zmechacenie powierzchni oraz dygg szorstkosépo krojeniu, co jest niedopuszczalne pod
wzgledem jakogi.

Inna wada noza powodujca wadliwe krojenie jest jegovyszczerbienie, kiore moe
wynikna¢ na skutek natrafienia ostrza na fakwardy materiat (np. drut metalowy). Ngstije
wtedy miejscowe wyrwanie lub zagie ostrza nca. Takie uszkodzenie nazmoze
spowodowa wytworzenie rysy na powierzchni powstatej po krojenidest to wada
niedopuszczalna przy okrawaniu lub przekrawaniu gotowych wyrobdw.

N6z do krajarek jest wykonywany z hartowanej stali. Szgbkskpienia noa zaley
gtéwnie od twardaosi krojonego materiatu.

W krajarkach jednonmwych stosuje sispecjalny ruch nea, zwany ,,szablowym”,
co ufatwia krojenie. Ruch ten polega na tyta,n6zw potozeniu géornym znajduje sipod
pewnym kaem do stotu. Opadg, ndz zakréla tuk i zmniejsza ki a2 w momencie
dotkni¢cia stotu ndzest réwnolegty do niego.
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Rys. 8. Schemat ruchu szablowegozaokrajarki. 1 — ng, 2 — stét, 3 — stos arkuszy [3, s. 198].

Mechanizmy krajarki jednonozowej
W kazdg krajarce jednonaawej wyrémnia sk trzy podstawowe mechanizmy:
— napgdu noa,
— belki dociskowej,
— napgu siodetka.

Mechanizm noza

NOz jest prostokina ptyta przymocowana do masywnej belki rej. Cz$cia pracuaca
noza jest skoda, zaostrzona krawz—ostrze. W operacji krojenia noporusza si
w plaszczynie prostopadtej do ptaszczyzny stotu krajarki, phoelzcej wzdtuzlinii cigcia.
W nowoczesnych krajarkach stosuje gtownie pionowy i ,szablowy” ruch nez

Przy krojeniu ryzy papieru korzystniejszy jest ,szablowy” ruchayqioniewa zapewnia
on krojenie przy uyciu mniejszych sit. Przy krojeniu bardzo apyrstych lub twardych
materialdw stosuje gipionowy ruch noa, poniewa przesurgcia noa wzdtuzlinii krojenia
prowadz do szybkiegodpienia s¢ ostrza i otrzymuje gichropowaq powierzchng krojenia.

Mechanizm belki dociskajacej

Podsawowym zadaniem mechanizmu docisku jest&mageie ryzy arkuszy i utrzymanie
jej w czasie krojenia. Ryza powinnadgacknicta tak, aby arkusze nie przesuwaky\siniej,
a sita docisku zapewniata dostateczioeste sprasowanie ryzy, zapobiegag zbyt wielkiej
deformacji pod dziataniem ostrzem rek wyciagniecia arkuszy spod belki dociskagj. Jest
badzo wane, aby niezbedna sita docisku byta agsiigta przed rozpoexiem operacji
krojenia i nie zmniejszala giw czasie jego trwania. Belka powinna przytrzymgwgze



takze w czasie podnoszenia $ioza. Dlatego te belka powinna opuszczaic wczeniej niz
néz, a podnosi sic pomie;.

Sita nacisku belki:

- zbyt mata moe spowodowéa przesunjcie arkuszy w stosie i1 krojenie nagsi

w nieodpowiednim miejscu,

— zbyt dua sita nacisku spowoduje powstawanie na wierzchu aykékmdow belki
dodskowe.

Nacisk belki dociskagej, niezbeny technologicznie, zatg od wielu czynnikow:

— sity krojenia,

— wysokogi ryzy,

— zawartog€i ryzy,

— wymaga doktadno£i krojenia.

Przy zwigkszaniu nacisku zmniejsza ¢siwielkos¢ miejscowych, ohgtosciowych
odkstatcer ryzy pod noem, lecz wzrastaj ogdlne, sumaryczne deformacje w wyniku
wspoélnego dziatania belki dociskagj i noa. Zwikszenie sity nacisku belki dociskag]
jest modiwe tylko do granic uzasadnionych technologicznie.

Najlepiej jest pracowa przy najmniejszej sile nacisku, przy ktorej utrzynaya jest
zadana doktadnos¢ przebiegu operaciji krojenia. Oprdocz tego, zkszenia nacisku pojawia
si¢ niebezpieczistwo trwatej deformacji powierzchni arkuszy w miedtaich styku
z krawegdziami belki dociskajcej oraz niebezpiecastwo brudzenigwiezo zadrukowanych
arkuszy.

Charakter i efektywnospracy mechanizmoéw docisku zayeod zachowania sipapieru
podzas prasowania i zasady dziatania mechanizmu.

Prasowanie ryzy przez belldociskajca w maszynach zecznym zaciskiem mee by
dokonane sih migsni pracownika, a w maszynach z mechanicznym dee mechanizmu
doasku — spregynami oraz systemami ciernymi, hydraulicznymi i pnatyaznymi.
Najbardziej rozpowszechniong systemy spregnowe i hydrauliczne.

Mechanizm siodelka

Mechanizm siodetka (belki dosuvaagj) jest przeznaczony do przesuwania stosu arkuszy
po stole maszyny i do jego dokiadnego ustawiania w stosunku do ptaszczyzny krojenia.
Dla skrécenia czasu nieztrego do ustawienia stosu przy krojeniwskich paskéw
w rozwiazaniach siodetkaasprzewidziane specjalne udzenia. Belka dosuwsga moe
mie¢ napd@ reczny, elektryczny lub hydrauliczny. Napereczny moe by srubowy lub
z zastosowaniem tad. Reczny naped $rubowy wymaga duich strat czasu ha
przemieszczanie sistosu. Kosztem tegase napéd tamowy wymaga od obstugagego
wigkszego wysitku fizycznego, przemieszczanie stosu walst znacznie szybcie).

W krajarkach jednonawych do okrawania i przekrawania arkuszy oydtzformatach
bedka osuwajca jest napdzana oddzielnym silnikiem za pomo@rzekiadni srubowej.
Do doktadnego ustawienia belki po wgkenia silnika stuzspecjalne poktta. Zazwyczaj,
w celu skrécenia czasu, ruch powrotny belki jest szybszy. W skrajnychepooh belki
dosuwajcej instalowane & wytaczniki kraacowe, zabezpieczgje mechanizm przed
uszkodzeniem.

W najprostszym wykonaniu belka zawieradwnik przykrecony do suwakalizgajacego
si¢ wzdtuz kanatu stotu. Do suwaka od dotu jest przgkma listwa ograniczaga i naketka
wspotpracujca zesruba. Do kaownika przymocowany jest grzehiektéry moze wchodzt
w wyciccia belki dociskajcej. Suwak o przekroju trapezowym zabezpiecza dokdgrze
ustawienie belki, lecz wymagayeia wigkszej sity do jego przesuaia.

W systemie przesuwania belki dosuseg] mog by¢ przewidziane mechanizmy do
automatycznego podawania stosu wedtug programu.



Czynniki wplywajace na jako$¢ krojenia
Po przekrojeniu lub okrojeniu stosu papieru arkusze powinny frpstokine, ich
wymiary doktadne, a brzegi czyste i gtadkie.
Czynniki wptywapce na jakoskrojenia:
— dokfadnoséwyréwnania arkuszy,
— dtan techniczny krajarki,
- wielko$¢ sity nacisku belki dociskagej na stos papieru,
— $posOb ostrzenia naz kat ostrzenia i ostrostioza,
— gatunek, grubos¢ i wilgotnospapieru.

Jakosckrojenia dolnych arkuszy ryzy i szybkosgpienia noa w duym stopniu zaley
od szpalty (listwy podnoawej). Szpalty wykonywaneag romnych materiatdow. Wykorzystuje
si¢ do ego celu, stop drukarski ze zkszonazawartogia otowiu czy tworzywa sztucznego.

Sily wystepujace w operacji krojenia

Nacisk ostrza n@& na ryz, wywierany w kierunku jego ruchu, przyp nazywa ,Sita
krojenia”. Nacisk ten maby¢ przedstawiony trzema sitami skladowymi:
— pionowa,
— pozioma w ptaszczynie krojenia,
— czotowa, prostopadt do ptaszczyzny krojenia.

Te sity skiadowe s wielkosciami zmiennymi nie tylko dla rdwch warunkow pracy
krajarki, ale take w operacji jednego krojenia.

Wielkos¢ sity krojenia zaley. od:
— dhugoii rozcinanej ryzy,
— kata zaostrzenia nez
— kata wckcia,
— sity prasowania ryzy,
— predkosci ruchu noza,
— rodzaju krojonego materiatu,
— stopnia wilgotnasi krojonego materiatu,
— rodzaju smarowania naz
— ostrogi nozA.

Krajarki jednonoswe powinny by bezpieczne w czasie pracy. Dla bezpiéshga
obdugujacego, néaw wyjsciowym, gérnym potogniu powinien zawsze znajdogvaiec wyzej
beki dociskapcej. Oprocz tego maszyna powinna siutomatycznie wykcza w gornym
pofozeniu noa i natychmiast zatrzymywasic w kazdej awaryjnej sytuacji. Krajarka
jednonoowa powinna b§ standardowo wyposana w wielokanatow kurtyne
bezpieczéstwa, komplet oston i elektromagnetycariakadenoza.

Nozyce introligatorskie

Nozyce introligatorskie g przystosowane do przekrawania pojedynczych arkusayygh
wyrobow papierniczych, typu tekturaMaja one uradzenia podobne do krajarek
jednonoowych. Inny jest tylko ndz N6z w nozcach introligatorskich ma ostrze
krzywoliniowe. Jeden z koncoéw nazest nieruchomy, drugi jestaznie opuszczany w dot.
Nie ma listwy podnaawej, a ndzruchomy styka si przy krojeniu z drugim nieruchomym
nozem, ktorym jest zaostrzona kreai: stotu.



Cigcie wytwordow papierniczych

Cigcie wykonuje s pita lub frezem. Cechgharakterystyczna etia jest rozdrabnianie
matriatlu s¢ na drodze narzlzia tngego. Powstaj przy tym opitki, trociny, strgpki itp.
Po peeckciu czsci nie pasyj do siebie, poniewa brakuje materiatu, ktéry zostat
rozdiobniony. W procesach introligatorskicleaie jest rzadko wykorzystywane.

Przycinanie jest to rodzaj gtia stosowanego przy obrdbce grzbietwezeéniu klejowym.
W tym przypadku postepienie powierzchni powstatej po przewu jest konieczne.

Rozananie natomiast jest rodzajeme@a stosowanym czasami w zautomatyzowanych
liniach oprawiania do oddzielenia od siebie wktadow lub opraw wykonywanychthoen
razem. Wykorzystuje gido tego celu odpowiednie pity tarczowe.

4.1.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajc napytania, sprawdzisz, czy jesterzygotowany do wykonaniamczen.
W jakim celu wykonuje siwyrownywanie arkuszy w stosie?

Na czym polega wyréwnanie arkuszy w stosie?

Dla jakich innych elementéw otrzymywanych w stosach wykonuge ogeracg
wyrownywania?

4. Jakie czynniki majwptyw na tatwos¢ wyrownywanie arkuszy w stosie?

5. Jka jest ronica medzy krojeniem a eciem?

6. Dlaczego w introligatorstwie wykonujegsnajcz:sciej krojenie a nie gcie?
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. (o to jest przekrawanie i na jakich adzeniach si je wykonuje?
. Jka jest ronica medzy krajarkajednonobwa a nogcami introligatorskimi?
. Na czym polega wykrawania?

10. Jakie znasz wykrojniki?

11. Na czym polega operacja perforowania?

12. Na czym polega operacja nadkrawania?

13. W jakim celu wykonuje siwiercenie?



Maszynowe zlamywanie arkuszy i wstegi papieru. Prasowanie
skladek

Klasyfikacja i zastosowanie maszyn zlamujacych

Ztamywaniem nazywa e&izgiecie arkusz lub wsgi pod katem 180° i przyémiecie
zgiecia w celu uzyskania trwategtadu zwanego ztamem. Po ztamaniu arkusza uzyskujemy
sktadke Jest to wzna operacja jednostkowa i wykonuje g w procesach introligatorskich
rownie czsto jak krojenie. W wyniku tej operacji uzyskuje sidpowiednie zmniejszenie
formatu arkusza lub szerokmdvskgi.

Ztamywanie arkuszy wykonuje esw ztamywarkach naawych i kasetowych, a wgli
w ztamywarkach lejowych i nawych rotacyjnych. Istnigjrozne sposoby wytwarzania fatdy
przez ztamywarki w ztamywanym materiale.

Ztamywarki noowe stosowanegdo ztamywania arkuszy. W ztamywarkach tych arkusz
doprowadzany jest do przesuwnego oporu i przez niego wyréwnany. Po wyréwnaniu
w miejsce ztamu uderzapy nézpowodujc powstanie fatdy i wprowadza arkusz w szczeling
znajdupca sig pod nim i dalej midzy watki. Watki te chwytaj i sciskap arkusz, tworzc
ztam.

Rys. 9. Schemat zlamywania arkusza w zlamywarceon@j: 1 — ng,
2 — walce ztamuge, 3 — ztamywany arkusz [3, s. 205].

Ztamywarki kasetowesa rowniez przeznaczone do ztamywania arkus2grusajacy sk
arkuszzostaje wprowadzony do kasety, dochodzi do jej dna i tamafehkcarkusza zostaje
zatzymany. Tylna cgs¢ arkusza jest dalej pchana do przodu. Powoduje to poiesfatdy
poza kaset Falda ta jest chwytana przez walceiskana przez nie.

Rys. 10. Schemat ztamywania arkusza w ztamywarce kasetowej: 1 — kaseta, 2 — walgeqy@lajwalce
ztamupce, 4 — ztamywany arkusz, 5 — op6r (ogranicznik) [3, s. 205]



W zlamywarkach lejowych wstcga papieru jest wprowadzana na odpowiednio
uksztattowany lej, na ktorym zostaje uformowana fatda. Falda ta zo&t&jeicta przez
walce. W ztamywarkach lejowych miiwe jest wykonanie ztamu tylko rownolegtego do
biegu wstgi. Ztamy prostopadte do biegu wgt sa wykonywane przeztamywarki nozowe
rotacyjne zblizone budow do ztamywarek naivych. Nastpuje tam te krojenie wstgi na
arkusze.

al

Rys. 11. Schematy mechanizméw ztamywania wgtw maszynach zwojowych: a) ztamywanie lejowe:
1 — wstga papieru, 2 — lej, 3 — walec prowady wstegge, 4 — walec ztamuagy, 5 — walec dociskagy
wstege; b) ztamywanie noowe rotacyjne: 1 — cylinder podajy, 2 — cylinder ztamuagy, 3 — ng,

4 — igly przytrzymujce ztamywany arkusz (8), 6 i 7 op6r i fapkiskapce ztam, 8 — ztamywany
arkusz [3, s. 206].

Wszystkie te ztamywarki as przystosowane do wykonania ztamow réwnolegtych lub
prostopadtych do bokdéw arkusza lub ggitlub poprzednio wykonanego ztamu.

W ztamywarkach jest mdisvos¢ ustawienia urgdzen dodatkowych: przekrawaggych,
przegniatagcych lub perforujcych. Dztki moziwosci przestawienia poszczegoinych
zespotow ztamujcych mohna wykon& na ziamywarkach rdwe warianty ztamywania.
Arkusz moe by ztamywany kilkakrotnie i w rdizych uktadach.

Przy ziamywaniu wielokrotnym w zateosci od potoznia wykonywanych ztamow
w stosunku do ztamu poprzednio wykonanego wigiask ztlamywanie:

— prostopadle, w ktérym kazly nasgpny ztam jest prostopadly do ziamu poprzednio
wykonanego, jest najegciej stosowane przy wykonywaniu skladek podstawowych

i nakladek. Przez wykonanie jednego ztamu uzyskujesldiadke 4-stronicovd, dwoch

ztamow—sktadk 8-stronicowd, trzech ztamoéw—sktadKlL6-stronicow, czterech ztamow-— skiaelk

32-stronicove.
— roéwnolegle, w ktérym kazly nasgpny ztam jest réwnolegly do ziamu poprzednio
wykonanego, wykorzystywane jest przy wykonywaniu przyklejek, prospektow, zafirosze

i innych produktow poligraficznych. W zlamywaniu rownolegtym romiéz sk:

ztamywanie zwykte, obejmage, harmonijkowe, obwolutowe.

Ztamywanie rownolegte zwykherykonuje s¢ zawsze w potowie ztamywanego arkusza.
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Rys. 12. Schemat ztamywania réwnolegtego zwyktego dwukrotnego oraz widok otrzymanej sktadki [7, s. 58].



Ztamywanie réwnolegi@bejmujace wykonuje s¢ zawsze po tej samej stronie arkusza,
ale podziat nagpuje przewanie na nieréwne e#ci, a przy wykonywaniu ztamu e& ztamu
arkusza obejmuje dotychczas utworzahkdadke
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Rys. 13. Schematy ztamywania réwnolegtego obejacego: a) dwukrotnego
b) trzykrotnego oraz widok otrzymanych skladek [7, s. 58].

Ztamywanie rownolegteharmonijkowe wykonuje s¢ kazdorazowo po innej stronie
arkusza nt poprzedni ztam z tym,ezpodziat jest dokonywany na nierownesca.

a)

a)
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Rys. 14. Schematy ztamywania rownolegtego harmonijkowego : a) dwukrotnego
b) trzykrotnego oraz widok otrzymanych sktadek [7, s. 59].

Ztamywanie rownolegte obwolutowe polega na tyie, wykonuje si dwa ziamy po
jednej stronie arkusza.
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Rys. 15. Schemat ztamywania rownolegtego obwolutowego oraz widok otrzymanej sktadki [7, s. 59].




Mieszane, w ktorym wyspuja zarowno ztamy rownolegte, jak i prostopadie do ziamu
popizednio wykonanego, jest stosowane przy wykonywaniu skladek podstawowych
i naktadek 12-, 20- i 24-stronicowych, przy formatach albumowych, przy ztamywaniu na
drukujacych maszynach zwojowych.
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Rys. 16. Schemat sposobu ztamywania w maszynach zwojowych oraz widok otrzymanej sktadki [7, s. 62].

W ztamywaniu specjalnym natomiast wystija ztamy nie belace ztamami réwnolegtymi
ani prostopadtymi do ztaméw poprzednio wykonanych. Stosowane jest przy wykonywaniu
niektorych rodzajow opakowia drukow reklamowych itp. Sposéb ztamywania zgled
przewidywanego wygldu konkretnego druku. Przy tym sposobie ztamywaniak best
jakichkolwiek ogdlnych zasad.

Rys. 17. Przyklad zlamywania specjalnego. a) reklaméwka w ksztalcie gwiazdycismamienne] ze
ztamywanymi ramionami (linie ztamywania zaznaczono liniami przerywanymi. b) reklaméwka
w postaci ziaonej (asiednie zlamy w reklaméwce nigdo siebie ani prostopadte ani rownolegte) [7, s. 54].

Ztamywanie wykonuje sinajczsciej w celu zmniejszenie formatu. Sktadki podstawowe
wystepuja najczsciej w formacie popularnym. Liczba formatow sktadektjbardzo dw,
zwickszona dodatkowo przez mowos¢ ztamywania arkuszy w régch wariantach. Z tego
powodu formaty podzielono na cztery grupy: popularngskie, kwadratowe i albumowe.

a) b) c) a)

Rys. 18. Formaty sktadek: a) popularny bjski c) kwadratowy) d) albumowy [7, s. 55].



Otrzymane podczas ztamywania sktadki powinny odpowiaganaganiom jakasiowym.
Nawazniejsze jest uzyskanie przy ztamywaniu:

— odpowiednich wymiaréw sktadek,

— odpowiedniego kata otwarcia ztamu,

— odpowiedniej gistosci ztamu.

Nadoktadniejszewymiary skladek, wynosace 1mm, uzyskuje sina ztamywarkach
nozowych. Mniej doktadne s ztamywarki kasetowe, natomiast najmniej dokiladme s
ztamywarki maszyn zwojowych.

Kat otwarcia zlamu
Kat otwarcia ztamu jest to kajaki tworzy w ztamie nie przyénigta sktadka.

Rys. 19. Schemat pomiaruaka otwarcia ztamu [7, s. 63].

Wartos¢ kata otwarcia ztamu powinna byjak najmniejsza. Na wartoskata otwarcia
ztamu w najwgkszym stopniu wptywa nacisk wywierany na ztam poddeg® tworzenia
w urzadzeniach noawych, kasetowych, ztamywarkach maszyn zwojowychwirkszy jest
nacisk, tym mniejszy uzyskujegskat otwarcia ztamu.

W wykonanym ztamie, w ktérym znajduje¢skilka warstw papieru, poszczegolne
warstwy powinny scisle przylegg do siebie, gdy w przeciwnym razie pojawi@j Sie
zmarszczenia w wyniku czego jest utrudnionych wiele operacji technologicznych
wykonanych po ztamywanilScistos¢ przylegania poszczegolnych warstw papieru w ztamie
nazywana jestscisloscia zlamu. Jest to bardzo way parametr jakasiowy operacji
zlamywania. $istosé ztamu powinna byjak najwiksza.

Prasowanie skladek

Istotnym czynnikiem jakasiowym skfadek jest kaotwarcia sktadki orazcistos¢ ztamu.
W wigkszogi przypadkéw podczas ztamywanie nie uzyskugedsistatecznego kata otwarcia
skiadki oraz dostateczneégistosci ztamu. Dotyczy to w szczegolmswykonywania sktadek
podgawowych. Z tych powoddéw w wielu przypadkach bezpdfio po ztamywaniu
wykonywane jest prasowanie skladek,eflziczemu zmniejsza sikat otwarcia sktadki oraz
zwicksza gistosé¢ zlamu.

Prasowanie wykonuje sibardzo cgsto w ronych etapach procesu introligatorskiego.
Prasuje s zarébwno arkusze, jak i sktadki, komplety sktadek,adlkt jak rowniezgotowe
oprawy.

Operacja prasowania polega HKaisnigciu danego stosu z odpowiedniagsilistot
prasowania jest wyparcie powietrza spedaly arkuszy, kartek w stosie. Zmniejsza gizy
tym wysokad¢ stosu. Zmniejszenie wysokos$ stosu jest miar sprasowania. W dobrze



sprasowanym stosie arkuszy lub innych elementow poszczegdllne powierzchnie arkuszy,
kartek cisle do siebie przylegaj

Miernikiem jako&i operacji prasowania jest tzw. stapiesprasowania. Stopniem
sprasowania nazywa gistosunek sumy grubciszbioru arkuszy lub kartek znajdaych sé
w danym stosie do rzeczywistej wysokostosu wyraony w %.

Skladki bezpokednio po ztamywaniu powinny bysprasowane. W wkszo&i procesow
introligatorskich sktadki po ich wykonaniu podlegdglszym operacjom technologicznym.

Podzas dadczenia dodatkowych elementéw do skiadek podstawoveha zmianie
stopier sprasowania sktadek. Negtje to szczegodlnie wtedy, gdy do skiadki qdah s¢
wklejki. Prasowanie wykonuje ¢i w identyczny sposéb jak prasowanie skitadek
podgawowych po ztamywaniu.

Sktadki bezpogednio po ztamaniu uktadagsiv stosy i wyrownuje do dwéch przylegtych
zZtamoOw. Na krancowe powierzchnie stosu nakladasstywne podkiadki i na stos wywiera
necisk. Po osignicciu odpowiedniego nacisku stos z podkiadkamazerisk i otrzymana
paczke przechowuje sido czasu nagbnej operacji technologiczne.

Opeaaci prasowania wykonuje giw prasach, w ktorych skladki ustawia sv poziomy
stos. Wyréwnywanie stosu utatwigjdwie ptaszczyzny oporowe ustawione podieka
prostym, na ktoérych sktadki uktadagsprzewanie ztamem grzbietowym i gérnym. Liczba
skladek w prasowanej paczce powinna biata. Sktadki do prasowania powinny¢igzone.
Nowoczesne ztamywarki wyposane @ w prasy do prasowania skfadek unniajace
aubmatyczne liczenie i wkanie stosow skiladek. Liczenie skladek uhwda sprawdzenie
w kazdg chwili liczby posiadanych sktadek.

Podkldki powinny by¢ wykonane z blachy z lekkiego metalu lub piyt drewgich.
Podktadki z tektury nie powinny Bystosowane, poniewawyginag Sic w sprasowanych
paczkach, w wyniku czego sktadki deformugie, co utrudnia prowadzenie dalszych operacji
technologicznych.

Po $cisnieciu skladek w prasie nagluje ich zawidzanie. Materiat stosowany do
zwigzywania paczek sktadek powinien ¢bynierozcagliwy i mie¢ odpowiednio duza
wytrzymatosé aby nie rozrywat gi po zwhazaniu paczki. Nie nakly stosowa do tego celu
drutu, gdy. powoduje on niszczenie skfadek i podkiadek. Najlepsz tasmy tkane
o zerokogi kilku centymetréw o odpowiednio dezwytrzymato€i. Tasmy takie powinny
by¢ zaopatrzone w zamlggia umotiwiajace sciste i tatwe zwizanie paczki bez jej
rozluznienia po zaprzestaniu dziatania sibyskapcej na paczke

Rys. 20. Sprasowana paczka sktadek. 1 — skiadki, 2 — podktadki, Snataihzaca paczk,
4 — zamek zaciskagy tasme [3, s. 211].



Zapakowane w paczki sktadki przechowywarneas do rozpoczcia nas¢pnej operacji
technologicznej. Czas przechowywania nie mbxt krétszy ni 3 godziny.

Brak prasowania skladek lub niedokladne wykonanie prasowania rspawodowa
znazne zmniejszenie wydajn@$émaszyn przy oprawianiu, pogorszenie wielu parabmetr
jakosciowych wykonywanych opraw.

Obecnie, przy szybkobigych maszynach drukagych, pakowanie skiadek w systemie
zwoj-sktadka wykonuje siautomatycznie. Dopiero po takim sprasowaniu skiadsjskuje
sig prawidtowo wykonany ztam

Wyrdéznia skt dwa rodzaje prasowania:

— niekalibrupce,
— i kalibrujace (kalibrowanie).

Kalibrowanie jest to rodzaj prasowania stosowany do takich elementéw jak wktady lub
oprawy. Polega ono na prasowaniu egzemplarzy do jednakowej grutgrtosc nacisku
zmienia s¢ wtedy automatycznie, zaleie od grubogdi egzemplarza.
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Rys. 21. Schemat przebiegu procesu prasowania: a) stos przed prasowaniem naséviisdow czasie
prasowania uzyskuje on wysadh; , réznica wysokdci stosu wynosi h ¢) po odciu
nacisku i zakaczeniu prasowania stos zkfza sw wysokadé do wartdci h2 : wartd¢ h2 jest

mniejsza oA h od wysokéci h, wystpuje wic zalenosé h>h2>h1 [7, s. 70].

Zasada budowy wszystkich pras introligatorskich jest jednakowa: potprodukt jest
umieszczony midzy ptytami — ruchom i nieruchom i w rezultacie zblienia tych piyt
podlega on zaciskaniu.

Prasy pod wzgllem przeznaczenia technologicznego dzielhsi prasy do:

- do Kifadek,
- wkiadow,
- ksiazek.

Klasyfikacja pras introligatorskich ze wzdl na zastosowany rodzaj ndpe
- reczne,
- elektromechaniczne,
- pneumatyczne,
— hydrauliczne.



Prasy intreligtorskie

do sktadek do wktaddw do ksiazek

reczne elektromechaniczne pneumatyczne hydrauliczne

Rys. 22. Klasyfikacja pras introligatorskich [8, s. 84].

Prasy z napdem kcznym maj prost konstrukcg, lecz nie mona na nich oggnac
duzych naciskow. Dlatego tenape reczny jest stosowany w prasach do skladek, gdzie
nacisk sumaryczny nie przewsyza zazwyczaj 5000 N oraz w prostych prasashowych do
ksiazek.

Naped elektromechaniczny znalazt zastosowanie we wszystkgrupach pras
introligatorskich. Prasy z nagem elektromechanicznym mpgshgaé znaczne naciski, lecz
ich konstrukcja jest dosgskomplikowana.

Naped pneumatyczny jest stosowany w prasach do sklakiglkzek. Jego zalety to prosta
kondrukcja, sterownia i eksploataciji.

Naped hydrauliczny pozwala agina¢ duz sity prasowania i d@ moce przy matych
gabarytach i matej masie.

4.2.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespgzygotowany do wykonaniawczen.
1) Czym rémi sie zlamywanie mieszane od specjalnego?
2) W jaki spos6b maia wykoné ztamywanie?
3) Na jakich zasadach pragutamywarki?
4) W jaki spos6b wykonuje siztamywanie specjalne?
5) Jakie g rodzaje ztamywanie wielokrotnego i na czym ono pateg
6) Jakie s grupy formatow i czym sicharakteryzuy?
7) Jaki powinien by kat otwarcia sktadki?
8) W jaki sposéb maia otrzymé maty ka otwarcia sktadki?
9) Jakie znasz rodzaje ztamywania réwnolegtego?
10) Od czego zalgzodpowiednia gistos¢ zkamu?
11)Jakie znasz prasy introligatorskie?
12) Jakie prasy introligatorskie stosuje @0 prasowania wkiadow?
13)Jakie prasy stosujecsnajcz:sciej do prasowania sktadek?
14)W jakim celu wykonuje gioperact prasowania?
15)0d czego zalgzjakosé prasowania?
16)Na czym polega operacja kalibrowania?
17) Jakim wymaganiom jakoiowym powinny odpowiadasktadki?



Wykonywanie opakowan

Opakowaniepowinno chront produkt poligraficzny przed zniszczeniem mechanicznym
oraz przed niekorzystnym oddziatywaniem warunkéw atmosferycznych.

Opakowaniem zbiorczym magby¢ na przyktad pudta skladane, wykonane z tektury
makulaturowej, falistej lub innej daginej na rynku. Opakowania w formie pudetek aaj
rozna konstrukeg, ksztatt i forng. Konstrukcje niektérych pudetelgy bardzo skomplikowane,
ale ich wykonanie jest stosunkowo proste.

Przy wytwarzaniu pudetek konieczna jest operacja wykrawania, podczas ktorej wykonuje
sig jednoczénie przegniatanie, a w razie potrzeby perforowanie i tloczenie.¢Nast
wykonuje s¢ ztamywanie idczenie pudetek.

L aczenie pudetek jest wykonywane rgstjacymi sposobami:

— zszywanie drutem boczne lub namdiowe,

— sklejanie ptaszczyznami stylaymi sk lub narohikami przez tage sklejapca,

— zgrzewanie w przypadku zastosowania materiatow éomasciach termoplastycznych,

— sczepianie w przypadku konstrukcji unioidajacej pohczenie bez stosowania materiatu
taczacego.

Najprostsz konstrukcg majp pudelka otwarte. Moga by¢ wykonane przez zszycie
naroaikow drutem, zszycie drutem boczne, sklejanie lub zgrzewanie.

Rys. 23. Pudetka otwarte: a) zszyte nanikowo drutem, b) zszyte bocznie drutem nie sktadane
c) sklejone sktadane [7, s. 264].

Bardzo popularna konstrukgj map pudelka klapkowe, ngczgsiciej faczone przez
sklganie.

Rys. 24. Pudetka klapkowe: a) niesktadne b) sktadane [7, s. 264].



Konstrukcg podobnado pudetek klapkowych mapudelka przeciagane. Wykonuje s¢
je z dwdch czsci polaczonych ze soba.
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Rys. 25. Pudetko przecigane [7, s. 265].

Z dwoch oddzielnych e#ci skladag sie pudelka szufladkowe: szufladki w postaci
pudetka otwartego i &ci zewndrznej.

Pudéka wieczkowe maj wiele odmian. Pudelka jednowieczkowe skiadaj si¢
z Wasciwego pudetka oraz wieczka. Wieczko raotylko czsciowo lub tez catkowicie
zachodzt na pudetko.
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Rys. 26. Pudetka jednowieczkowe (wykroje, wzory): a) nie sktadane z wieczkieieiozvo zachodacym,
b) sktadane z wieczkiem egciowo zachodzcym, c) nie sktadane z wieczkiem catkowicie
zachodzacym, d) sktadane z wieczkiem zachadym, e) wytlaczane [6, s. 266].

Z trzech czsci skltadaj sic pudetka dwuwieczkowe: pudetka wykonanego z pobocznicy,
dna oraz wieczka. Wieczko mehie dochodzido dna lub tez stykasic z dnem.

Rys. 27. Pudetko dwuwieczkowe (wykroj i wzor) z wieczkami nie stykgimi sk [7, s. 267.]





