WYKONYWANIE OPRAW

Kompletowanie wkladow

Metody kompletowanie wkladow

Kompletowaniem kartek lub sktadek nazywa si¢ zbieranie lub naktadkowanie wszystkich
sktadek lub kartek nalezacych do danej oprawy, utozonych od stronicy pierwszej do ostatnie;j.

W zaleznos$ci od przeznaczenia, zastosowania oprawy wyrodzniamy nastgpujace metody
kompletowania wkiadow:

,,Sktadka na sktadke”,

,.Sktadka w sktadke”.

Rys. 1. Kompletowanie sktadek: a) przez wktadanie, b) przez zbieranie.

Sktadka jest to arkusz ztamany jednokrotnie lub wielokrotnie. Wyr6znia si¢ sktadki
podstawowe, do ktérych moga by¢ dofaczone inne elementy, takie jak: przyklejki i wyklejki.
Sktadka podstawowa z innymi elementami nazywa si¢ sktadka skompletowana.

Przyklejki 1 wklejki sa elementami przyklejanymi do sktadki podstawowej. Jezeli element
ten jest przyklejony do pierwszej lub ostatniej stronicy, to nazywa si¢ przyklejka. Taki sam
element, ale przyklejony do jednej z wewngtrznych stronic sktadki podstawowej nazywa sig
wklejka.

Sposoéb kompletowania sktadek powinien by¢é wybrany w poczatkowym etapie
projektowania procesu technologicznego wyrobu poligraficznego, jeszcze przed
sporzadzeniem form drukowych, poniewaz warianty rozstawienia kolumn dla kompletowania
»sktadka w skladke” 1 ,sktadka na sktadke” sa rézne. Istnieje Scisty zwiazek migdzy
kompletowaniem i kolejnymi operacjami taczenia sktadek lub kartek we wktad. Nalezy bra¢
ta zalezno$¢ pod uwageg przy opracowywaniu procesOw introligatorskiego etapu produkcji
ksiazek 1 broszur.

Operacja kompletowania moze odbywacé si¢ metodami r¢cznymi lub maszynowymi.
Maszynowo wykonuje si¢ ja na agregatach nakladajaco-szyjacych lub zbierajaco-szyjacych.
Maszyny zbierajace sa przeznaczone do kompletowania sktadek i innych elementow we wkiad
ksiazkowy lub broszurowy.

Maszyny zbierajace sktadaja si¢ z nastepujacych podstawowych podzespotow:

—  transportera zbierajacego,
— samonaktadakow sktadek lub stacji zbierajacych,
— systemu wyprowadzajacego i przyjmujacego.



Wymagania stawiane maszynom kompletujacym w szczegolnosci dotycza:

— zapewnienia kompletnosci sktadek,

— prawidlowej kolejnosci sktadek,

— automatycznego zatrzymania si¢ maszyny w przypadku przepuszczenia lub podania
dwoch sktadek zamiast jednej,

— wyrownania zebranych wkladow.

Sposoby kontroli prawidlowosci kompletowania

Bardzo waznym zagadnieniem przy kompletowaniu jest wykluczenie jakichkolwiek
btedow, takich jak:

—  zakldécenie w kolejnosci utozenia sktadek,
— odwrdcenie skladek,

—  dublowanie sktadek,

—  brak jednej ze sktadek,

—  wiaczenie sktadki innego wydania.

Aby wykluczy¢ btedy w kompletowaniu stosuje si¢ odpowiednie oznakowania.

Kontrola prawidiowosci kompletowania wystepuje w czasie trwania operacji oraz po jej
zakonczeniu. Do kontroli poprawnos$ci kompletowania ,,sktadka na sktadkg” stuza sygnatury
arkusza oraz znaki grzbietowe. Znaki grzbietowe drukowane sa w postaci prostokatow na linii
zewngtrznego ztamu grzbietowego skladki. Jest to znak w postaci prostokata, ktorego
potozenie jest przesunigte w kolejnej sktadce, tak ze po zebraniu tworza one lini¢ schodkowa,
bardzo tatwa do wizualnego skontrolowania. Znaki grzbietowe powinny mie¢ taka dlugosé
1 szeroko$¢, aby zawsze byly wyraznie widoczne na grzbiecie kompletu sktadek.

Rys. 2. Widok znakow grzbietowych na grzbiecie kompletu sktadek.

Sygnatur¢ arkusza natomiast umieszcza si¢ na pierwszej stronicy sktadki pod kolumna,
na dole po lewej stronie, ktora sktada si¢ z numeru kolejnej sktadki oraz skréotu lub nazwy
dzieta. W przypadku sktadek skompletowanych przygotowanych do zbierania kazda
zewngtrzna naktadka lub przyklejka do pierwszej stronicy powinna réwniez posiadad
sygnatur¢ arkusza z odpowiednim znakiem Na trzeciej stronicy skladki umieszcza sig tzw.
sygnaturg z gwiazdka, w tym samym miejscu stronicy. Sygnatura ta sklada si¢ z numeru
kolejnego sktadki i gwiazdki. Sygnatura z gwiazdka jest potrzebna do kontroli operacji
kompletowania tylko wowczas, gdy z jakiego§ powodu niemozliwe jest prawidlowe
umieszczenie sygnatury arkusza.

Natomiast kontrola poprawnosci kompletowania ,,sktadka w sktadke” moze si¢ odbywac
wylacznie przez przekartkowanie kompletu sktadek. Ze wzgledu na duza pracochtonnosé
takiej kontroli moze by¢ ona wykonywana wylacznie wyrywkowo.



L.aczenie skladek i kartek we wklad

Procesy laczenia skladek i kartek we wklad
Po skompletowaniu sktadek lub kartek mozna przystapi¢ do ich potaczenia. Po
potaczeniu kompletu sktadek lub kartek otrzymuje si¢ wklad.
Laczenie sktadek i1 kartek we wktad moze nastgpowac poprzez:
— zszywanie drutem,
—  zszywanie niémi,
— laczenie ni¢mi termoplastycznymi,
— laczenie metodami specjalnymi,
— laczenie klejowe.

Laczenie drutem

Materiatlem zszywajacym jest drut ze stali niskoweglowej o rdéznej sztywnosci, réznym
ksztalcie, przekroju oraz wymiarach. Ze wzgledu na mozliwo$¢ korozji drut ten najczesciej
jest pokrywany galwanicznie cienka warstwa innych metali, miedzia lub cynkiem. Pokrycia
miedziane nadaja estetyczny wyglad i dlatego sa najczesciej wykonywane. Drut do zszywania
powinien mie¢ odpowiednia sztywnos$¢, aby mozna bylo nim przekluwaé stos papieru
o okreslonej grubosci i twardosci. Drut introligatorski jest produkowany o przekroju
okraglym, o grubosci od 0,35 do 1,80 mm oraz o przekroju ptaskim.

Z drutu sa wykonywane zszywki bedace elementem laczacym, wytwarzane sa na
maszynach do zszywania drutem. Drut jest odwijany ze szpuli i krojony na odcinki
odpowiedniej dlugosci. Konce odcinkéw drutu sa zaginane pod katem prostym, tworza tzw.
nézki zszywki. Nozki te przebijaja laczone papiery i po przebiciu po drugiej stronie sa
zaginane do wewnatrz.

Zszywanie drutem ma duzo wad. Podstawowa jest mozliwo$¢ korodowania drutu, co
powoduje niszczenie papieru znajdujacego si¢ w poblizu zszywki. Powazna wada jest tez
duza sztywno$¢ polaczen drutem. Drut powoduje powstawanie odksztalcenh w papierze, co
zmniejsza jego wytrzymatos¢. Dhugos¢ zszywki bedacej elementem taczacym jest niewielka,
a wigc otrzymana wytrzymalos$¢ potaczen jest rowniez niewielka. Potaczenia drutem nie daja
wyrobom estetycznego wygladu.

Podstawowa zaleta potaczen drutem jest ich prostota i tatwos¢ wykonania oraz mata
pracochtonno$¢. Z tego powodu taczenie drutem jest wykorzystywane przede wszystkim
w wyrobach tanich, od ktorych nie jest wymagana duza wytrzymatos¢ i estetyka.

Laczenie drutem skompletowanych wktadow kartkowych lub sktadkowych moze byc¢
wykonane bocznie lub zeszytowo na maszynach szyjacych. Zszywanie drutem uzyskuje si¢
przez wykonanie z drutu zszywki spinajacej zszywane elementy. Moze by¢ ono wykonane
zarowno drutem okraglym, jak i ptaskim. Przy wkladach o mniejszej grubos$ci zalecane
jest stosowanie drutu ptaskiego, ktoéry nie powoduje zbyt duzego zwigkszenia grubosci
wktadu w obszarze zszycia. Do laczenia wktadu o wigkszej grubosci drut okragly moze by¢
stosowany bez wyraznego zwigkszenia grubosci wkiadu.

Zszywanie boczne jest stosowane przy roéznych grubosciach wkladu. Boczne zszycie
powinno by¢ wykonane w jak najmniejszej odleglosci od grzbietu wktadu, ale takiej zeby
przeszyciu ulegly wszystkie kartki. Odleglto§¢ ta powinna wynosi¢ od 3 do 6 mm
w zaleznosci od grubos¢ wktadu.

Komplety sktadek lub kartek o wysokosci do 250 mm powinny by¢ zszyte symetrycznie
dwiema zszywkami. Przy wysokosci powyzej 250 mm nalezy stosowaé co najmniej trzy
zszywki.



Przy szyciu bocznym diugos$¢ odcinanego kawatka drutu jest zmienna 1 zalezy od
grubosci wktadu podlegajacego taczeniu.

Rys. 3. Szycie boczne z zagigciem ndzek.

Zszycie boczne drutem daje, oprocz matej wytrzymatosci polaczen, wktady o bardzo zlej
otwieralnos$ci. Wynika ona ze sztywnego potaczenia kartek wkiladu w dos¢ duzej odleglosci
od grzbietu. Te dwie podstawowe wady szycia bocznego drutem spowodowaly, ze szycie
to praktycznie zostalo wyeliminowane z produkcji opraw o wyzszej jakosci.

Laczenie zeszytowe (grzbietowe)

Laczenie zeszytowe wykonuje si¢ przy uzyciu drutu okraglego o $rednicy do 0,7 mm,
doktadnie w ztamie grzbietowym sktadki. Dopuszczalne odstepstwo moze wynosi¢ do Imm.
Liczba stosowanych zszywek zalezy od wysokosci kompletu skladek. Przy wysokosci
do 250 mm nalezy stosowa¢ dwie zszywki oddalone jednakowo od boku goérnego i dolnego
sktadki. Do wkladow powyzej 250 mm nalezy stosowac trzy zszywki. Powinny by¢ one
rozmieszczone symetrycznie. Stosowanie do zszywania jednej zszywki nie jest prawidtowe
1 nie powinno by¢ stosowane.

Szycie grzbietowe charakteryzuje si¢ stala dlugoscia odcinanego kawatka drutu
przeznaczonego do formowania zszywki. Stuzy glownie do zszywania tzw. opraw
zeszytowych. Zszycie nastgpuje przez grzbiet wkladu jednoskladkowego z jednoczesnym
zszyciem oktadki.

Szycie zeszytowe jest najczesciej stosowane do taczenia broszur skompletowanych
metoda sktadka w sktadkeg. Przy tym sposobie taczenia grubo$¢ wktadu nie powinna wynosi¢
wigcej niz 80—128 stronic.

Rys. 4. Schemat grzbietowego szycia drutem z zagigciem ndzek do wewnatrz wktadu.

Oprawy zeszytowe maja mata wytrzymato$¢, zszycie wigc drutem jest najzupetniej
wystarczajaca i powszechnie stosowana technologia. Ze wzgledu na sztywno$¢ potaczenia,
daje niezbyt dobra otwieralno$¢ wkiadu.

Przy taczeniu drutem oprawy zeszytowej konce nozek sa zawsze zaginane w $rodku
wktadu.

Proces technologiczny szycia drutem sktada si¢ z pigciu podstawowych operacji:

— podawanie drutu,
— odcinanie,



— formowanie zszywki,

—  przeszywanie laczonego elementu,

— zaginanie nozek zszywek.
Profil zszywki zalezy od:

—  wiasnosci mechanicznych i $rednicy drutu,

— sposobu potozenia czg$ci zaginajacych aparatu szyjacego,

— oporu stawianego przez wktad poddawany zszywaniu.
Aparat szyjacy sktada sig z:

— mechanizmu podajacego drut,

— glowicy szyjacej,

— mechanizmu zaginania noézek zszywek.

Laczenie ni¢mi

Laczenie ni¢mi wkladow moze odbywac si¢ recznie lub maszynowo. Materiatem
zszywajacym sa nici Iniane, bawelniane lub syntetyczne. Obecnie najczesciej stosuje sig nici
z wlokien syntetycznych charakteryzujacych si¢ duza wytrzymatoscia i duza rozciagliwoscia.
Ich rozciagliwo$¢ zmniejsza mozliwos$¢ zerwania podczas zszywania. Grubo$¢ nici powinna
by¢ tak dobrana, aby przy wyrwaniu srodkowych podwdjnych kartek nie nastapito
ich zerwanie. Ze wzgledow estetycznych nici powinny by¢ biate, zblizone do barwy
zszywanego papieru. W operacji zszywania ni¢mi nastepuje przebicie papieru przez igle,
przewleczenie i przeplatanie nici. Sposob ulozenia nici przy zszywaniu nazywa sig $ciegiem.

Wyro6znia sig nastepujace rodzaje §ciegdéw maszynowych:

—  prosty,

—  przesuwany,
— tancuszkowy,
—  przeplatany.

Scieg prosty stosuje si¢ do szycia:

— broszur 1 czasopism skompletowanych metoda ,skladka na skladke” o S$redniej

1 duzej grubosci,

— oraz wkiadow ksiazkowych, ktorych dalsza obrobka nastepuje na aparatach do obrobki
wktadow.

W S$ciegach prostych nitki wewnatrz wszystkich sktadek znajduja si¢ jedna nad druga,
tzn. w jednakowej odlegtos$ci od boku gornego sktadki. Powoduja one wigksze pogrubienie
wktadu w obszarze grzbietu, a wigc powinny by¢ stosowane przy mniejszej liczbie sktadek
we wkladzie. Sciegi proste ulegaja tatwo rozpruciu.

Scieg przesuwany stosuje si¢ do szycia:

— wkladow ksiazkowych skompletowanych ze skladek o$mio- i szesnasto- stronicowych,
przy grubosci wktadu do 20 sktadek,

—  zuzyciem gazy: ksiazek wydrukowanych na papierze o gramaturze 100 g/m” i wigcej,
skompletowanych ze sktadek 8-stronicowych, przy grubosci wktadu do 10 sktadek.

W S$ciegach przesuwanych nitki wewnatrz skladek znajduja si¢ jedna nad druga,
tzn. w jednakowej odlegtosci od boku gornego sktadki w co drugiej sktadce. W sktadkach
sasiednich sa one przesunicte wzgledem siebie. Sciegi przesuwane powoduja mniejsze
pogrubienie wktadu w obszarze grzbietu i powinny by¢ stosowane przy duzej liczbie sktadek
we wkladzie.

Scieg przeplatany znalazt zastosowanie przy szyciu z materialem wzmacniajacym:

— wkiladow ksiazkowych dowolnego formatu grubosci, skompletowanych ze sktadek

16 lub 32-stronicowych z pdzniejsza obrobka,

— wkiadow ksiazkowych typu encyklopedia.
Scieg lancuszkowy ma zastosowanie przy taczeniu broszur i czasopism.



Sciegi na zewnatrz sktadek tworza rzedy petli oraz rzedy nitek przechodzacych z jedne;
sktadki do drugiej. Rzedy petli zawsze przechodza z jednej sktadki do drugiej wzdhuz proste;.
Natomiast rzedy nitek moga przechodzi¢ w rézny sposéb. Jesli rzedy nitek przechodza
z jednej sktadki do drugiej wzdtuz linii prostej, to $cieg nazywa sig $ciegiem tancuszkowym.
Jesli rzedy nitek przechodzacych z jednej sktadki do drugiej tworza lini¢ tamana to Scieg
nazywany jest przeplatanym.
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Rys. 5. Schematy podstawowych rodzajow $ciegdw introligatorskich:
a) prosty, b) przesuwany, c) tancuszkowy, d) przeplatany.
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Wytrzymato$¢ gotowej oprawy w znacznym stopniu zalezy od:

—  wytrzymatosci potaczenia sktadek,
—  wytrzymatos$ci papieru,

—  grubosci sktadek,

—  wytrzymatosci nici,

— ilosci 1 dlugosci $ciegow,

—  Scistosci zszycia.

Im wigksza jest wytrzymalo§¢ na rozrywanie papieru uzytego do druku, tym
wytrzymalsze sa zszyte wkiady.

Im wigksza jest ilo$¢ Sciegdw, tym wyzsza jest wytrzymato$¢ polaczenia wkladow
szytych ni¢mi. Wytrzymato$¢ nici stosowanych do szycia powinna by¢ wyzsza
od wytrzymato$ci na wyrywanie arkusza papieru. Wytrzymalo$¢ nici zalezy od materiatu,
z jakiego sa one wykonane i od ich grubosci. Wysoka wytrzymatoscia charakteryzuja si¢ nici
z wlokien syntetycznych.

Dhugo$¢ $ciegow wplywa w mniejszym stopniu na wytrzymato$¢ szycia. W zwiazku
z tym, ze wytrzymalo$¢ szycia jest okre§lona na podstawie ilo$ci $ciegdw, we wszystkich
przypadkach nalezy dazy¢ do maksymalnej ilosci $ciegow, przy ich minimalnej dtugosci
1 rozmieszczac je tak, aby nie bylo ryzyka ich zniszczenia przy okrawaniu.



Scisto$cia $ciegu nazywa sig site naciagu nitek. Powinna by¢ ona jak najwieksza, ale nitki
nie moga powodowac przerywania papieru. Nitka w srodku sktadki powinna $cisle przylegaé
do papieru. Naciag nici moze ulega¢ przy dalszych operacjach technologicznych,
np. ksztattowaniu grzbietu wktadu. Nalezy wtedy wykonaé szycie z mniejsza sita naciagu.

Prawidlowy naciag nici mozna uzyska¢ wytacznie przy szyciu prawidtowo sprasowanych
sktadek.

Laczenie ni¢mi termoplastycznymi

W tej technologii taczenie we wktad nastgpuje w dwodch etapach: podczas operacji
ztamywania nastgpuje taczenie ni¢mi termoplastycznymi poszczegdlnych kartek w sktadkach,
natomiast podczas operacji zaklejania grzbietu wktadu — faczenie sktadek we wktad. Laczenie
ni¢émi termoplastycznymi moze nastgpowaé wytacznie we wkiad wielosktadkowy. Zasada
faczenia ni¢émi termoplastycznymi polega na tym, ze przed wykonaniem ostatniego ztamu
nastgpuje przeszycie ni¢émi termoplastycznymi sktadki, doktadnie w miejscu wykonywanego
ostatniego ztamu — ztamu grzbietowego. Nastepnie konce nici sa taczone z papierem przez
zgrzewanie.

Pierwszy etap taczenia ni¢mi termoplastycznymi jest wykonywany przez przystawki
zszywajaco-zgrzewajace zainstalowane w ztamywarkach lub przez osobne urzadzenie
przeznaczone do prac rgcznych.

Drugi etap tworzenie potaczen kartek w sktadce przez nici termoplastyczne przebiega
w ten sposob, ze igly przekluwaja papier i jednocze$nie przewlekaja konce nici
termoplastycznych na druga strong sktadki. Nastepnie narzedzia zgrzewajace zaginaja konce
nici i przez przycisnigcie powoduja zgrzanie nici termoplastycznych z papierem. Zgrzanie
nastgpuje tu sposobem kontaktowym. Sktadka do zszycia ni¢mi termoplastycznymi powinna
by¢ tak polozona, aby zgrzanie nastapito na zewngtrznej stronie ztamu grzbietowego.
Laczenie ni¢émi termoplastycznymi daje duza wytrzymato$¢ potaczen oraz bardzo dobra
otwieralno$¢.

Rys. 6. Schemat pracy urzadzenia zszywajaco-zgrzewajacego: a) przed rozpoczeciem cyklu,
ale po przekrojeniu nici na odcinki, b) po przektuciu, ¢) przed zgrzewaniem igta,
2 — plytki dociskajace odcinki nitek termoplastycznych, 3 — odcinki nitki termoplastyczne;j,
4 — ptytki dociskajace sktadke, 5 — sktadka, 6 — elektrody zgrzewajace.



Laczenie metodami specjalnymi
Laczenie metodami specjalnymi mozna podzieli¢ na dwie grupy:

— wykonanie w komplecie kartek lub sktadek wykrawan, przez ktore przewleka si¢
elementy faczace, takie jak: sznurki, nity, §ruby, spirale grzebienie,

— wykonanie $ci$nigcia kompletu kartek lub sktadek w niewielkiej odlegtosci od grzbietu,
na przyktad spigcie spinaczem biurowym, listwa $ciskajaca lub innym potaczeniem
sciskajacym.

Najczgscie] stosowanymi taczeniami z pierwszej grupy sa taczenia spirala lub
grzebieniem. Do wykonania tych polaczen sa stosowane specjalne urzadzenia np. bindownice.

Do Iaczenia spirala wykonuje si¢ w komplecie kartek lub sktadek w poblizu grzbietu rzad
otworkow. Z drutu metalowego Ilub tworzywa sztucznego skreca si¢ spiralg 1 po
przewleczeniu jej przez otworki uzyskuje si¢ potaczenie.

Do taczenia grzebieniem przy grzbiecie kompletu kartek lub sktadek wykonuje si¢ rzad
prostokatnych wykrawan. W wykonane wykrawania w komplecie kartek lub sktadek wktada
si¢ zgby grzebienia.
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Rys. 7. Element faczacy, zwany grzebieniem: a) ksztatt wykroju grzebienia z folii tworzywa sztucznego—strzatka
pokazano kierunek zwijania grzebienia, b) przekroj grzebienia po zwinigciu.

Bindowanie jest technologia taczenia luznych kartek za pomoca sczepiania ich jednego
brzegu za pomoca bindy, czyli np. plastikowego grzebienia lub spirali.

Poza bindowaniem innym sposobem taczenia arkuszy papieru grzbietami plastikowymi
jest termobindowanie. Jest to jeden z najbardziej rozpowszechnionych sposobdéw oprawiania
dokumentacji na $wiecie. Oprawy tego typu oprécz estetycznego wygladu gwarantuja
rowniez wygode uzycia, gdyz w przeciwienstwie do innych opraw otwieraja si¢ w dowolnym
miejscu, plasko na stole. Utatwia to w znacznym stopniu przegladanie oprawionej
dokumentacji. W ten sposéb mozna oprawi¢ estetycznie do 500 arkuszy papieru
w maksymalnym formacie A3. Plastikowy grzbiet moze by¢ w kazdej chwili rozgigty celem
wyjecia dowolnych arkuszy, uzupetnienia dokumentacji lub aktualizacji.

Termobindowanie to stosunkowo nowa technologia oprawy dokumentéw. W odrdéznieniu
od zwyklego bindowania, arkusze papieru sa tutaj umieszczane w grzbiecie pokrytym
specjalnym klejem, uaktywniajacym si¢ pod wpltywem wysokiej temperatury. Kartki
polaczone podczas termobindowania zawsze pozostana w komplecie, oprawa ta uniemozliwia
wypadanie kartek.

Termooktadki zapewniaja doskonata prezentacj¢ dokumentacji. Przezroczysta okladka
moze by¢ wykonana z PCV uwydatniajac kolorystyke strony tytulowej 1 chroniac ja przed
zabrudzeniami i uszkodzeniami.

Potaczenia specjalne stosuje si¢ do taczenia produkcji poligraficznej, takiej jak druki
reklamowe, kalendarze i inne.



Laczenie klejowe

Laczenie klejowe polega na sklejaniu kompletu kartek. Jednak sklejanie kartek wykonane
przez natozenie kleju bezposrednio na grzbiet kompletu kartek nie daje odpowiedniej
wytrzymatosci potaczenia. Kartki do sklejania trzeba odpowiednio przygotowac, aby uzyskaé
wigksza wytrzymato$¢ potaczenia. Do laczenia klejowego stosuje si¢ wytacznie trzy rodzaje
klejow:

—  kostne,
— polioctanowinylowe (CR),
- topliwe.

O wytrzymatos$ci uzyskanego potaczenia klejowego nie decyduje tylko zastosowany klej,
ale przede wszystkim przygotowanie grzbietu do klejenia.

W introligatorstwie znalazty zastosowanie dwa sposoby taczenia klejowego:

— wachlarzowy,
— z frezowaniem.

Laczenie klejowe wachlarzowe stosuje si¢ do faczenia kompletu kartek, ktory umieszcza
si¢ w zaciskach w odlegtosci kilkunastu centymetrow od grzbietu. Nastgpnie grzbiet przegina
si¢ odkrywajac powierzchnie kartek na szeroko$¢ milimetra. Na tak przygotowany grzbiet
naktada si¢ klej. Nastepnie grzbiet zostaje wyprostowany, poddaje si¢ go suszeniu
lub nakleja pasek grzbietowy. W przypadku, gdy mamy komplet sktadek, trzeba go przed
sklejeniem okroi¢ z czterech stron.

Rys. 8. Schemat przeginania grzbietu wktadu przy taczeniu klejowym wachlarzowym
1-grzbiet, 2-zaciski, 3-listwa przeginajaca grzbiet.

Laczenie klejowe z frezowaniem charakteryzuje si¢ duza wytrzymatoscia polaczenia
kartek. Polega na mechanicznej obrobce grzbietu sktadajacej si¢ z trzech podstawowych
operacji wykonywanych maszynowo:

— $cigcia grzbietu sktadek,
— zmechacenia grzbietu,
— wykonania poprzecznych naciec.
Jest to sposob taczenia klejowego najczesciej obecnie stosowany.



Obrobka wkladu

Krojenie na krajarkach tréjnozowych

W operacjach introligatorskich oprawiania zachodzi potrzeba okrawania wktadu lub
gotowych opraw z trzech stron:
— z boku gérnego,

— dolnego,
—  przedniego.

Konieczno$¢ okrawania moze wystapi¢ w réznych etapach oprawiania i jest uzalezniona
od konstrukcji oprawy.

Krajarka tr6jnozowa przystosowana jest do okrawania z trzech stron wktadéw lub opraw,
ktére w jednym cyklu okrawaja wktady lub oprawy z trzech stron. Wyposazona jest w trzy
noze. Dwa z nich sa ustawione rownolegle wzgledem siebie i stuza do przekrawania boku
gornego i1 dolnego. Trzeci jest prostopadty do poprzednich i przekrawa bok przedni.

Operacja krojenia na krajarce tréjnozowej przebiega nastgpujaco: wkiady lub oprawy
ustawione w stosie po wyrOwnaniu sa przesuwane na stanowisko krojenia. Na stanowisku
tym belka dociskowa unieruchamia stos. Nastgpnie dwa rownolegle ustawione noze okrawaja
jednoczesnie dolny 1 gorny bok, a trzeci n6z prostopadty do tych dwoch okrawa bok przedni.

a)

7~ \_Bok doln
Grzbiet Y

Czes¢ tyina

Rys. 9. a) nazwy powierzchni oprawy, b) schemat dziatania krajarki trojnozowe;j.
1 — stos krojonych opraw lub wktadéw, 2 — n6z krojacy bok przedni, 3 — noze
krojace bok gorny i dolny, 4 — belka dociskowa, 5 — grzbiety stosu.

Czynniki wptywajace na jako$¢ okrawania:
— dokfadno$¢ wyréwnania arkuszy,
—  stan techniczny krajarki,
—  wielko$¢ sity nacisku belki dociskajacej na stos papieru,
—  sposob ostrzenia noza: kat ostrzenia i ostro$¢ noza,
—  gatunek, grubo$¢ i wilgotnos$¢ papieru.
Przed przystapieniem do pracy na maszynach do obrébki wktadu nalezy zawsze zapoznac
si¢ z przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy oraz instrukcja obstugi maszyny czy
urzadzenia.

Ksztaltowanie grzbietu wkladu

Ksztaltowanie grzbietu wktadu jest jedna z operacji wystgpujacych przy obrobce wkiadu.
Wktady jednosktadkowe maja ksztatt grzbietu zwany zeszytowym. Wkiady wielosktadkowe
1 kartkowe maja ksztalt grzbietu zwany prostym. W grzbiecie prostym wszystkie grzbiety



sktadek lub kartek sa polozone w jednej plaszczyznie. Grzbiety zeszytowe nie podlegaja
zmianie ksztattu, natomiast grzbiety proste podlegajq takiej operacji, ktory ogélnie nazywa sig
ksztaltowaniem grzbietu wktadu.
Operacja ta polega na zaokraglaniu i oporkowaniu grzbietu wkladu. Wykonywana jest
maszynowo, polega na trwatym odksztalceniu grzbietu.
Zaokraglanie polega na przesunigciu poszczeg6olnych kartek lub sktadek wzgledem siebie
w taki sposob, ze uzyskuje on ksztalt bedacy wycinkiem powierzchni cylindryczne;.
Oporkowanie grzbietu wktadu polega na odgigciu na zewnatrz grzbietu skrajnych sktadek
lub kartek.
Po uksztattowaniu grzbietu wktadu uzyskuje si¢ wktady z grzbietem:
—  zaokraglonym,
—  zaokraglonym oporkowym,
—  prostym oporkowym.
Operacje te poprawiaja w znacznym stopniu wytrzymalo$¢ oprawy jak i jej estetykeg.
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Rys. 10. Ksztalty grzbietow: a) zeszytowy, b) prosty, c) zaokraglony,
d) zaokraglony oporkowy, €) prosty oporkowy.

Wzmacnianie grzbietu wkladu

Nastepna operacja stosowana przy obrobce wkladu jest wzmacnianie grzbietu wkladu
wykonuje si¢ w celu dodatkowego wzmocnienia poprzez naklejenie na grzbiet wkladu
paskéw grzbietowych z gazy introligatorskiej lub papieru.

Wykonuje si¢ dwa rodzaje paskoéw grzbietowych:

—  ze skrzydetkami,
— bez skrzydetek.

Paski grzbietowe ze skrzydetkami sa szersze od grzbietu wktadu. Wystajaca poza grzbiet
cze$¢ paska grzbietowego nazywa si¢ skrzydetkami.

Szeroko$¢ paskow grzbietowych bez skrzydetek jest rowna szeroko$ci grzbietu.

Grzbiet mozna wzmocni¢ rowniez kapitatka, ktora jednoczes$nie poprawia estetyke
oprawy. Wykonana jest z tasmy tkanej z bawelny lub widkien sztucznych lub syntetycznych.
Z jednej strony tej tasmy znajduje si¢ zgrubienie. Moze by¢ ono biate lub barwne.

Zaktadki sa dodatkowym elementem wktadu, stuzacym do zaznaczenia danej stronicy.
Zaktadki z grzbietem wktadu mozna sklejaé przed wzmocnieniem grzbietu na zaklejony
1 uksztattowany grzbiet wkladu lub na pasek grzbietowy ze skrzydetkami. Zaktadka musi by¢
przyklejona nod kanitatke.

Rys. 11. Grzbiet wktadu wzmocniony technologia tradycyjna (a), uproszczona (b) i grzbiet wktadu z zaktadka
(c) 1 —pasek grzbietowy ze skrzydetkami o wysokos$ci mniejszej niz wysokos¢é grzbietu, 2 — pasek grzbietowy
bez skrzydetek, 3 — kapitatki, 4 — pasek grzbietowy ze skrzydetkami o wysokosci rownej wysokosci
grzbietu, 5 — grzbiet wktadu, 6 — zaktadka.



Typy opraw

Klasyfikacja opraw introligatorskich
Oprawy introligatorskie sktadaja si¢ z dwoch zasadniczych elementow:
—  wkiadu,
—  okfadki.
W zaleznosci od sposobu potaczenia oktadki z wkladem wyr6zniamy trzy typy opraw:
—  proste,
— zlozone,
—  specjalne.

Oprawy proste

W oprawach prostych wktad jest polaczony z oktadka przez grzbiet bez zastosowania
wyklejki. Charakteryzuja si¢ one matlg 1 Srednia wytrzymatoscia potaczenia, przeznaczone do
niedlugiego uzytkowania. Wymagania estetyczne tych opraw sa niewielkie. Ich zaleta jest
niski koszt produkcji.

Wyrézniamy nastepujace rodzaje opraw prostych stosowanych najczesciej w przemysle
poligraficznym:

— zeszytowa,
—  przylegajaca,
—  zakrywajaca.

Oprawy zeszytowe to oprawy jednoskladkowe, o matej grubosci, szyte drutem.
Ich wytrzymatos$¢ jest mata, ale s bardzo tanie. Bardzo czgsto stosowane do wykonywania
opraw masowych np. czasopism, zeszytow, folderow.

Wykonywanie opraw zeszytowych jest najprostsza, najtatwiejsza technologia oprawiania.
Pierwsza czg$cia linii potokowej oprawiania zeszytowego jest nakladarka. W naktadarce sa
naktadane na przeno$nik otwarte w potowie: sktadka podstawowa, naktadki i1 oktadka.
Okfadka jest wykonywana oddzielnie lub tez w linii potokowej i ma po $rodku jedno
przegniecenie. W naktadarce wszystkie sktadki ulegaja automatycznemu wyrdéwnaniu.

Po zakonczeniu naktadkowania przenosnik dostarcza komplet sktadek z oktadka do
maszyny zszywajacej drutem, ktora zszywa jednocze$nie komplet skladek z oktadka
odpowiednia liczba zszywek. Liczba zszywek zalezy od formatu oprawy i moze wynosi¢
nawet siedem.

Po zszyciu oprawa jest okrawana z trzech stron i jednocze$nie zostaje sprasowana. W ten
Sposob otrzymuje si¢ gotowa oprawe zeszytowa.

Oprawy przylegajaca i zakrywajaca charakteryzuja si¢ wkladem kartkowym lub
wielosktadkowym, a laczenie kompletow sktadek lub kartek nastgpuje poprzez taczenie
klejowe z frezowaniem.

Do linii potokowej dostarczane sa sprasowane sktadki podstawowe. Pierwsza cze¢scia linii
potokowej jest zbierarka. Na przeno$nik zbierarki sa naktadane kolejne sktadki podstawowe,
az do otrzymania kompletu sktadek. Komplet sktadek jest dostarczany przez odpowiednie
przeno$niki do agregatu faczenia klejowego.
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Rys.12. Schemat wykonania oprawy przylegajacej w linii potokowe;.

W agregacie laczenia klejowego komplet skladek zostaje wyrownany 1 skalibrowany.
Nastepnie podlega obrobce mechanicznej grzbiet wkladu — frezowanie grzbietu wktadu, na
ktory naktadany jest klej. Wtedy do grzbietu wkladu doprowadza si¢ oktadke i1 taczy
z wktadem. W drodze do krajarki trdjnozowej nastgpuje stwardnienie kleju. W krajarce
trojnozowe] nastgpuje okrawanie oprawy z trzech stron 1 jednoczesnie odbywa sig
prasowanie.

W linii potokowej nastgpuje wykonanie przegniecen: dwoch dla oktadek przylegajacych
iczterech dla zakrywajacych. Sklejenie okladki z wkladem nastgpuje nie tylko przez ich
grzbiety, ale réwniez przez powierzchnie migdzy zewngtrznymi 1 S$rodkowymi
przegnieceniami oktadki.

Rys. 13. Oprawy: a) zeszytowa, b) przylegajaca, c¢) zakrywajaca.

Oprawy zlozone

W oprawach ztozonych potaczenie wktadu z oktadka nastgpuje tylko poprzez wyklejke.
Wyklejka jest to arkusz papieru ztozony jednokrotnie i stuzy do potaczenia wkladu
z oktadka. Oprawy ztozone sa oprawami o bardzo duzej wytrzymatosci 1 przeznaczone sa do



dtugiego uzytkowania. Charakteryzuja si¢ wysokimi kosztami produkcji a stawiane im
wymagania estetyczne sa bardzo duze. Uzyskuje si¢ je poprzez bogate zdobienie, stosowanie
dodatkowych elementow. Sa to oprawy z kancikami. Ich grubo$¢ moze by¢ zréznicowana.

Najbardziej polecanym sposobem taczenia kompletu skladek we wkitad jest zszycie
ni¢mi. Oprawy ztozone sa wykonywane z r6znymi rodzajami oktadek. Obecnie najczescie]
stosuje si¢ oktadki jednorodne rzadko kombinowane w wydaniach masowych.

Oprawy zlozone maja wkiad wielosktadkowy. Sktadki te musza by¢ dodatkowo
sprasowane. W oprawach tych stosuje si¢ dodatkowe elementy sktadek: przyklejki, wklejki.
Wyklejki moga by¢ dotaczane maszynowo do sktadek przed skompletowaniem.

Sktadki podstawowe i skompletowane moga by¢ juz poddane zbieraniu na zbierarkach
1uzyskuje si¢ komplet sktadek, ktéry jest poddawany zszyciu na zszywarkach niciowych.
Po zszyciu uzyskuje si¢ wkiad. Dalsza obrobka wktadu odbywa si¢ juz w linii potokowe;.
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Rys. 14. Schemat wykonania oprawy ztozonej zszytej ni¢émi w linii potokowe;j.

Wklad zostaje najpierw wyrownany 1 skalibrowany 1 =zaklejony w grzbiecie.
Po wysuszeniu warstwy kleju jest wykonywane okrawanie z trzech stron whkiadu.
Bezposrednio po okrawaniu jest mozliwe zdobienie bokow wkiadu.

Nastgpnie mozna wykona¢ ksztattowanie grzbietu wktadu. Po tej operacji jest mozliwe
dotaczenie do wkiadu wyklejek, jesli nie zostaly dotaczone przed zbieraniem i nastgpnie
wzmocnienie grzbietu wkladu. Wzmocnienie nie jest konieczne tylko w przypadku bardzo
cienkich wktadéw o matych wymaganiach wytrzymatosciowych.

Po wzmocnieniu grzbietu wktadu nastgpuje potaczenie wktadu z oktadka. Okladka bez
wzgledu na konstrukcje musi by¢ wykonana oddzielnie, poza linia potokowa.

Podstawowe potaczenie wkladu z oktadka nastgpuje przez nalozenie kleju na zewngtrzne
powierzchnie wyklejek 1 zetknigcie ich z wewngtrzna powierzchnia oktadzin.

W przypadku okladek oklejanych po polaczeniu wktadu z oktadka wykonuje si¢ rowek,
tj. wgniecenie w obszarze odsadki (odstepy miedzy grzbietdbwka a oktadzinami). Oprawa
ulega sprasowaniu, podczas ktorego klej wysycha. Proces oprawy ztozonej jest zakonczony.

Oprawy specjalne

W oprawach specjalnych wktad z okltadka jest polaczony przez element spinajacy,
bedacy jednoczes$nie elementem taczacym komplet sktadek lub kartek we wktad sposobem
specjalnym. Oprawy specjalne stosuje si¢ wylacznie do oprawiania drukow akcydensowych



np. kalendarzy, wydan reklamowych, notesow, katalogow, brulionow. Nie znajduja zadnego
zastosowania przy wydaniach periodycznych i dzielowych.

Najprostszym sposobem faczenia specjalnego jest wykonanie w niewielkiej odlegtosci
od grzbietu dwoch okraglych otworéw. W kompletach kartek lub sktadek o wigkszej grubosci
otworki mozna wykona¢ przez wiercenie, a w kompletach o malej grubosci — przez
wykrawanie. Przez wykonane otworki przewleka si¢ odpowiednie elementy np. sznurek
1 zawiazuje na wezet, prety skoroszytowe, nity lub §ruby z tworzyw sztucznych lub metalowe.

Bindowanie jest technologia taczenia luznych kartek za pomoca sczepiania ich jednego
brzegu za pomoca bindy, ktéra zazwyczaj stanowi element plastikowy w postaci spirali lub
grzebienia. Do wykonania tej czynnosci sluzy bindownica. Tradycyjne bindowanie polega na
przedziurkowaniu wszystkich kartek, tacznie z oktadka przeznaczonych do oprawy,
anastgpnie umieszczeniu ich np. w plastikowym grzebieniu. Jest to najbardziej
rozpowszechniona metoda, ale nie jedyna. Plastikowy grzebien mozna zamieni¢ na druciany.
Mozna tez umiesci¢ dokumenty w oktadce, majacej grzbiet wypeliony klejem. Taka metode
nazywa si¢ termobindowaniem.

Do opraw specjalnych zalicza si¢ takze tzw. oprawy kanalowe. Technologia opraw
kanalowych to jeden z najbardziej ekskluzywnych sposoboéw oprawiania dokumentacji.
Metoda ta nie wymaga klejenia ani dziurkowania oryginatu dokumentacji, dzigki temu mozna
odzyska¢ z oprawy kazda kartke w idealnym, nieuszkodzonym stanie. Oktadka kanatowa
obejmuje arkusze papieru grzbietem wykonanym z metalu. Zacis$nigty grzbiet doskonale
trzyma kartki w komplecie, a mimo to mozliwe jest jego rozpigcie np. w celu odzyskania
oryginatu. System ten pozwala na doskonate i szybkie oprawienie wszelkiego rodzaju prac
naukowych.

Okladki introligatorskie
Oktadki sa podstawowym elementem oprawy. W oprawach prostych wyrdzniamy

naste¢pujace rodzaje oktadek:

— zeszytowe charakteryzujace si¢ tym, ze wykonuje si¢ je z jednego arkusza materiatu a ich
grzbietem jest ztam wykonany na $rodku oktadki. Oktadki zeszytowe sa przystosowane
do polaczenia z wktadem jednosktadkowym,

— przylegajace wykonywane sa z jednego arkusza materialu, maja po $rodku dwa zlamy,
a powierzchnia migdzy zlamami jest grzbietem oktadki,

— zakrywajace wykonywane sa z jednego arkusza materiatu, maja po Srodku cztery ztamy.
Powierzchnia miedzy dwoma $rodkowymi ztamami stanowi grzbiet oktadki, trzeci ztam
jest na oktadzinie przedniej a czwarty na tylnej. Okladki te sa przystosowane do
potaczenia z wkiadem wielosktadkowym lub kartkowym.

Oktadki oklejane (twarde) sa najbardziej skomplikowanymi oktadkami pod wzgledem
konstrukcyjnym. Wyr6znia si¢ dwie konstrukcje okladek oklejanych wykonywanych
metodami przemystowymi: oktadki jednorodne i kombinowane.

Do wykonania okladek jednorodnych i kombinowanych stosuje si¢ takie same materiaty.
Identyczne sa rowniez wymiary materialdéw usztywniajacych, sposob zdobienia oktadki itp.

Oktadki oklejane wykonuje si¢ z dwoch rodzajow materialdéw: usztywniajacych
1 pokryciowych. Z materialtéw usztywniajacych wykonuje si¢ oktadziny 1 grzbietowke,
a z materiatéw pokryciowych oklejki.

Oktadki jednorodne skladaja si¢ z grzbietowki, oktadziny tylnej i przedniej oraz oklejki,
ktora jest materiatem taczacym wszystkie elementy oktadki.



Oktadki kombinowane sktadaja si¢ z grzbietowki, oktadziny tylnej 1 przedniej oraz
oklejki, ktora wykonana jest z trzech czg$ci: jednej oklejki grzbietowej i dwoch
oktadzinowych. Oklejka grzbietowa taczy grzbietowke 1 oktadziny, natomiast oklejki
oktadzinowe oklejaja znaczna czes¢ oktadzindwek zachodzac niewiele na oklejke grzbietowa.
Cze$¢ oklejki zachodzaca na strong wewnetrzna zwana jest zawinigciem. Elementami
oklejanymi oktadki sa czg$ci usztywniajace: oktadzinéwki i grzbietowka.

Oklejki sa wykonywane z tzw. materialu pokryciowego. Materialem pokryciowym moga
by¢ papiery, tkaniny, skory, folie z tworzyw sztucznych. Materiatem usztywniajacym jest
tektura.

Wykonywanie okladek oklejanych polega na okrojeniu wszystkich czgsci oktadki do
potrzebnych wymiaréw 1 ich polaczeniu przez sklejenie. Laczenie to nazywa si¢
montowaniem okladki i moze by¢ wykonywane r¢cznie lub maszynowo.

Maszynowe montowanie okladek jednorodnych odbywa si¢ w jednym cyklu pracy
maszyny. Przy wykonywaniu okladek kombinowanych w jednym cyklu nastgpuje
zmontowanie oklejki grzbietowej, a w drugim oklejek oktadzinowych. Wykonywanie oktadek
kombinowanych jest znaczenie bardziej pracochlonne i dlatego sa one coraz rzadziej
stosowane.

Oktadki oklejane maja tzw. kanciki. Kancikami nazywane sa powierzchnie wystajace
poza wkiad przy boku gornym, przednim i dolnym. Tym samym oktadka ma wigksze
wymiary niz wklad

Oktadki oklejane sa tradycyjnie nazywane twardymi, a oktadki nie oklejane migkkimi.
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Rys. 15. Oktadki: a) zeszytowa, b) przylegajaca, c) zakrywajaca, d) taczona laméwka,
e) jednorodna, f) kombinowana.



Najprostszym sposobem zdobienia okladek jest ich zadrukowywanie przed
zmontowaniem okladek. Zadrukowuje si¢ je za pomoca drukowania wielobarwnego lub
wielokolorowego. Natomiast oktadki twarde sa najczesciej zdobione przez ttoczenie.

Wyrédznia si¢ dwa rodzaje tloczenia:
—  wypukte,
—  wglgbne.

Rys. 16. Przekrdj przez materiat z ttoczeniem wypuktym (a) i wgtgbnym (b).

Tloczenie wypukle charakteryzuje si¢ tym, ze uzyskuje si¢ efekt relief. Do tego tloczenia
potrzebna jest forma oraz matryca do tloczenia od spodu.

Tloczenie wglebne wykonywane sa jednostronnie za pomoca formy z twardych metali
lub tworzyw sztucznych.

Tloczenie wglgbne oktadek jest wykonywane najczgsciej. W czasie tloczenia wglgbnego
powstaje w materiale (oktadce) wyrazny relief powierzchniowy. Tloczenie wykonane
wglegbnie powinno mie¢ glebokos¢ od 0,1 do 0,3 mm. Duze powierzchnie ttoczy si¢ na
mniejsza glebokos¢, a mniejsze na wigksza. Zrdznicowane glebokosci tloczenia mozna
uzyskac przez odpowiednie wykonanie formy do ttoczenia w prasie ttoczace;.

Ttoczenia moga by¢ bezbarwne lub z uzyciem folii do ttoczenia.

Folia do tloczenia jest wielowarstwowa i zbudowana jest z podtoza — cienkiej warstwy
tworzywa sztucznego i czgsci barwnej. Pod wplywem nacisku i podwyzszonej temperatury
czes$¢ barwna taczy si¢ z powierzchnia tloczona jednoczes$nie oddzielajac si¢ od podtoza.
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Rys. 17. Przekrdj folii do tloczenia: 1 — no$nik, 2 — warstwa wosku (rozdzielajaca), 3 — warstwa lakieru
(ochronna), 4 — warstwa barwna, 5 — warstwa kleju (adhezyjna).

Ttoczenie folia jest wykonywane w temperaturze podwyzszonej za pomoca nagrzanej
formy ttoczacej. Optymalna temperatura ttoczenia wynosi w granicach od 90°C do 120°C.

W celu prawidlowego wykonania ttoczenia folia trzeba ustali¢ odpowiedni nacisk
1 odpowiednia temperature.

Folie do tloczenia w zaleznosci od rodzaju warstwy barwnej dzieli si¢ na cztery
podstawowe grupy:
— metalizowane, z napylang warstwa metalu,
—  pigmentowe,
— metaliczne zawierajace proszki metali,
—  zreliefem (holograficzne).



Dodatkowe elementy opraw

W oprawach spotykamy roézne, dodatkowe elementy.

Naleza do nich:

kieszonki — znajduja si¢ najczg$ciej na trzeciej stronie oktadki. Moga mie¢ rdzna
konstrukcje 1 ksztatt. Wykonuje si¢ je recznie juz w gotowej oprawie,

Rys. 18. Kieszonka opaskowa (1), miejsce sklejenia z oktadzina.

— obwoluty — zakladane sa na okltadke, stanowia ochron¢ i dodatkowa ozdobg. Moga
rowniez peti¢ funkcje reklamowa lub informacyjna o wydaniu. Wyréznia si¢ dwa
rodzaje obwolut: skrzydetkowe i kieszeniowe,

Rys. 19. Obwoluta skrzydetkowa: (1): a) gorny bok oprawy z obwoluta, b), widok oprawy z obwoluta
1 — skrzydetka obwoluty, 3 — wktad, 4 — okladka. c) obwoluta kieszeniowa (1) zalozona na oprawe
2 — kieszen obwoluty, 3 — wkiad, 4 — oktadka.

opaski — zakladane sa na oprawg, np. celu reklamowym, stanowia nietrwaty element
oprawy,

Rys. 20. Opaska zatozona na trzy oprawy.



— futeraly — sa trwatlym opakowaniem oprawy lub catego wydania. Moga mie¢ r6zna
konstrukcje, np. futeraty oktadkowe lub pudetkowe.

Rys. 21. Przyktad futeratu pudetkowego.

Pakowanie produktow poligraficznych
Pakowanie i ekspedycja sg ostatnimi operacjami wykonywanymi w introligatorniach.
Opakowanie powinno chroni¢ produkt poligraficzny przed mozliwo$cia jego zniszczenia przy
uderzeniu, zniszczeniem mechanicznym, oraz przed oddzialywaniem niekorzystnych
warunkow atmosferycznych, aby bezposrednio po rozpakowaniu produkt mogt byé bez
zadnych przeszkod uzytkowany.
Pakowanie produktow poligraficznych obejmuje:
— pakowanie pojedynczych egzemplarzy, np. opraw,
— pakowanie zbiorcze, grupowe ulatwiajace manipulowanie produktami, np. pakowanie
etykiet po 1000 sztuk,
— pakowanie wysyltkowe, np. paczki,
— pakowanie transportowe, np. kontenery i palety przewozone wozkami.

b)

a)

Rys. 22. Opaska petna (a), pakiet wiazany (z podktadkami tekturowymi) (b), palety fadunkowe
owinigte owijka z folii termokurczliwej (c).

Opakowanie zbiorcze, grupowe stosuje si¢ cze¢sto do wydan wielotomowych.
Do pakowania grupowego stosuje si¢ opaski, opaski peine, futeraly o réznej konstrukeji,
pakowanie w folig termokurczliwa lub papier.

Opakowanie takie stosuje si¢ réwniez do pakowania odliczonej liczby produktow
o niewielkich rozmiarach lub grubosci, np. cienkich prospektow, drukéw luznych typu
etykiet.

Glownym celem pakowania jest unieruchomienie produktow i zabezpieczenie przed ich
rozsypaniem. Ulatwia to manipulowanie drukami w dalszych procesach technologicznych
1 umozliwia tatwe ich licznie.

Zbiorcze opakowania wysyltkowe sa wykonywane w sposob zabezpieczajacy
transportowanie. Pakuje si¢ wtedy taka ilos¢ drukéw, aby mozliwe bylo reczne przenoszenie
catego opakowania.



Konstrukcja 1 material zastosowany do zbiorczego opakowania wysytkowego musza by¢
dostosowane do sposobu transportowania produktu. Sposéb pakowania wysytkowego
powinien by¢ uzgodniony z odbiorca. Stosuje si¢ wtedy przewaznie pakowanie w paczki
zwykle.

Najwigkszymi opakowaniami sa tadunkowe jednostki transportowe.

Zalicza si¢ do nich:

—  palete fadunkowa,
—  palete fadunkowa ptaska,
—  kontener tadunkowy.

Kazde opakowanie, oprocz opakowania jednostkowego oraz niektorych grupowych

powinno by¢ zaopatrzone w napis zawierajacy co najmniej:
— nazwg i adres odbiorcy,

— nazwg 1 adres dostawcy,
—  tytul lub nazwg druku,
—  liczbe egzemplarzy w opakowaniu.





