Prasowanie i kalibrowanie sktadek

Kat otwarcia ztamu
Kat otwarcia ztamu jest to kat, jaki tworzy w ztamie nie przycisnieta sktadka.

Rys. 19. Schemat pomiaru kqta otwarcia ztamu

Wartos¢ kata otwarcia ztamu powinna by¢ jak najmniejsza. Na wartos$¢ kata otwarcia zta-
mu w najwiekszym stopniu wptywa nacisk wywierany na ztam podczas jego tworzenia w urza-
dzeniach nozowych, kasetowych, ztamywarkach maszyn zwojowych. Im wiekszy jest nacisk,
tym mniejszy uzyskuje sie kat otwarcia ztamu.

W wykonanym ztamie, w ktérym znajduje sie kilka warstw papieru, poszczegdlne warstwy
powinny Scisle przylegac do siebie, gdyz w przeciwnym razie pojawiajg sie zmarszczenia w wy-
niku czego jest utrudnionych wiele operacji technologicznych wykonanych po ztamywaniu.
Scistoéé przylegania poszczegdlnych warstw papieru w ztamie nazywana jest scistoscia ztamu.
Jest to bardzo wazny parametr jako$ciowy operacji ztamywania. Scisto$é ztamu powinna by¢
jak najwieksza.

Prasowanie sktadek

Istotnym czynnikiem jakosciowym sktadek jest kat otwarcia sktadki oraz scistos¢ ztamu.
W wiekszosci przypadkdéw podczas ztamywania nie uzyskuje sie dostatecznego kata otwarcia
sktadki oraz dostatecznej Scistosci ztamu. Dotyczy to w szczegdlnosci wykonywania sktadek
podstawowych. Z tych powoddw w wielu przypadkach bezposrednio po ztamywaniu wykony-
wane jest prasowanie sktadek, dzieki czemu zmniejsza sie kat otwarcia sktadki oraz zwieksza
Scistos¢ ztamu.

Prasowanie wykonuje sie bardzo czesto w réznych etapach procesu introligatorskiego.
Prasuje sie zarowno arkusze, jak i sktadki, komplety sktadek, wktady, jak rowniez gotowe
oprawy.

Operacja prasowania polega na Scisnieciu danego stosu z odpowiednig sit3. Istotg praso-
wania jest wyparcie powietrza spomiedzy arkuszy, kartek w stosie. Zmniejsza sie przy tym wy-
sokos¢ stosu. Zmniejszenie wysokosci stosu jest miarg sprasowania. W dobrze sprasowanym
stosie arkuszy lub innych elementdw poszczegdlne powierzchnie arkuszy, kartek scisle do sie-
bie przylegaja.

Miernikiem jakosci operacji prasowania jest tzw. stopien sprasowania. Stopniem spraso-
wania nazywa sie stosunek sumy grubosci zbioru arkuszy lub kartek znajdujgcych sie w danym
stosie do rzeczywistej wysokosci stosu wyrazony w procentach. Sktadki bezposrednio po zfa-
mywaniu powinny by¢ sprasowane.



W wiekszosci procesdw introligatorskich sktadki po ich wykonaniu podlegajg dalszym ope-
racjom technologicznym. Podczas dotaczenia dodatkowych elementéw do sktadek podstawo-
wych ulega zmianie stopien sprasowania sktadek. Nastepuje to szczegdlnie wtedy, gdy do
sktadki dotacza sie wklejki. Prasowanie wykonuje sie w identyczny sposob jak prasowanie
sktadek podstawowych po ztamywaniu. Sktadki bezposrednio po ztamaniu uktada sie w stosy
i wyréwnuje do dwdch przylegtych ztamdw. Na kraricowe powierzchnie stosu naktada sie
sztywne podkfadki i na stos wywiera nacisk. Po osiggnieciu odpowiedniego nacisku stos z pod-
ktadkami wigze sie i otrzymang paczke przechowuje sie do czasu nastepnej operacji technolo-
gicznej.

Operacje prasowania wykonuje sie w prasach, w ktdrych sktadki ustawia sie w poziomy
stos. Wyréwnywanie stosu utatwiajg dwie ptaszczyzny oporowe ustawione pod kgtem pro-
stym, na ktérych sktadki uktada sie przewaznie ztamem grzbietowym i gérnym. Liczba sktadek
W prasowanej paczce powinna by¢ stata. Sktadki do prasowania powinny by¢ liczone. Nowo-
czesne ztamywarki wyposazone sg w prasy do prasowania sktadek umozliwiajace automa-
tyczne liczenie i wigzanie stosow sktadek. Liczenie sktadek umozliwia sprawdzenie w kazde;j
chwili liczby posiadanych sktadek. Podktadki powinny by¢ wykonane z blachy z lekkiego metalu
lub ptyt drewnianych. Podktadki z tektury nie powinny by¢ stosowane, poniewaz wyginajg sie
w sprasowanych paczkach, w wyniku czego sktadki deformujg sie, co utrudnia prowadzenie
dalszych operacji technologicznych.

Po scisnieciu sktadek w prasie nastepuje ich zawigzanie. Materiat stosowany do zwigzy-
wania paczek sktadek powinien by¢ nierozciggliwy i mie¢ odpowiednio duzg wytrzymatosé,
aby nie rozrywat sie po zwigzaniu paczki. Nie nalezy stosowa¢ do tego celu drutu, gdyz powo-
duje on niszczenie sktadek i podktadek. Najlepsze sg tasmy tkane o szerokosci kilku centyme-
tréw o odpowiednio duzej wytrzymatosci. Tasmy takie powinny by¢ zaopatrzone w zamkniecia
umozliwiajgce Sciste i tatwe zwigzanie paczki bez jej rozluznienia po zaprzestaniu dziatania
sity Sciskajgcej na paczke.
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Rys. 20. Sprasowana paczka sktadek: 1 — sktadki, 2 — pod- 3
ktadki, 3 —tasma wigzqgca paczke, 4 — zamek zaciskajgcy
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Zapakowane w paczki sktadki przechowywane sg az do rozpoczecia nastepnej operacji
technologicznej. Czas przechowywania nie moze by¢ krétszy niz 3 godziny. Brak prasowania
sktadek lub niedoktadne wykonanie prasowania moze spowodowacd znaczne zmniejszenie wy-
dajnosci maszyn przy oprawianiu, pogorszenie wielu parametrow jakosciowych wykonywa-
nych opraw. Obecnie, przy szybkobieznych maszynach drukujgcych, pakowanie sktadek w sys-
temie zwoj-sktadka wykonuje sie automatycznie. Dopiero po takim sprasowaniu sktadek uzy-
skuje sie prawidtowo wykonany ztam.



Wyrdznia sie dwa rodzaje prasowania:
— niekalibrujgce zwane po prostu prasowaniem,
— kalibrujgce zwane kalibrowaniem.

Kalibrowanie jest to rodzaj prasowania stosowany do takich elementéw, jak wktady
lub oprawy. Polega ono na prasowaniu egzemplarzy do jednakowe] grubosci. Wartos¢ nacisku
zmienia sie wtedy automatycznie, zaleznie od grubosci egzemplarza.

W danym nakfadzie grubos¢ poszczegdlnych egzemplarzy wktadéw lub opraw moze sie
rézni¢. Powoduje to pewne utrudnienia. Jezeli kazdy egzemplarz oddzielnie bedzie sie praso-
wac przy zmiennym nacisku: grubsze egzemplarze z wiekszym naciskiem, ciefisze bez nacisku
lub z mniejszym naciskiem, to po prasowaniu grubsze egzemplarze zmniejszg grubos¢ w du-
zym stopniu, ciensze egzemplarze nie zmniejszg grubosci lub zmniejszg w mniejszym stopniu.
Tym samym uzyska sie wyréwnanie grubosci egzemplarzy.
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Rys. 21. Schemat przebiegu procesu prasowania:
a) stos przed prasowaniem na wysokosc h,
b) w czasie prasowania uzyskuje on wysokosc¢ h1, réznica wysokosci stosu wynosi hp,
c¢) po odjeciu nacisku i zakoriczeniu prasowania stos zwieksza swq wysokos¢ do wartosci h2:
wartosc h2 jest mniejsza o Dh od wysokosci h, wystepuje wiec zaleznos¢ h>h2>h1.

Zasada budowy wszystkich pras introligatorskich jest jednakowa: pétprodukt jest umiesz-
czony miedzy ptytami — ruchomg i nieruchoma i w rezultacie zblizenia tych ptyt podlega on
zaciskaniu.

Prasy pod wzgledem przeznaczenia technologicznego dzieli sie na prasy do:

- sktadek,

- wktadoéw,

- ksigzek.

Klasyfikacja pras introligatorskich ze wzgledu na zastosowany rodzaj napedu:
- reczne,

- elektromechaniczne,

- pneumatyczne,

- hydrauliczne.

Prasy z napedem recznym majg prostg konstrukcje, lecz nie mozna na nich osiggna¢ du-
zych naciskéw. Dlatego tez naped reczny jest stosowany w prasach do sktadek, gdzie nacisk
sumaryczny nie przewyzsza zazwyczaj 5000 N oraz w prostych prasach srubowych do ksigzek.
Naped elektromechaniczny znalazt zastosowanie we wszystkich grupach pras introligatorskich.



Prasy z napedem elektromechanicznym moga osiggac znaczne naciski, lecz ich konstrukcja jest
dos¢ skomplikowana. Naped pneumatyczny jest stosowany w prasach do sktadek i ksigzek.
Jego zaletg jest prosta konstrukcja, tatwe sterownie i eksploatacja. Naped hydrauliczny pozwa-
la osiggnac duze sity prasowania i duze moce przy matych gabarytach i matej masie.

Pytania sprawdzajgce

Jaki powinien by¢ kat otwarcia sktadki?

W jaki sposdb mozna otrzymac maty kat otwarcia sktadki?

Od czego zalezy odpowiednia Scistos¢ ztamu?

Jakie znasz prasy introligatorskie?

Jakie prasy introligatorskie stosuje sie do prasowania wktadéw?
Jakie prasy stosuje sie najczesciej do prasowania sktadek?

W jakim celu wykonuje sie operacje prasowania?

Od czego zalezy jakos¢ prasowania?

Na czym polega operacja kalibrowania?

10 Jakim wymaganiom jako$ciowym powinny odpowiada¢ sktadki?
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11. Wyszukaj w dostepnych zrédtach i wyjasnij pojecie , lega”.



