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1. WPROWADZENIE

Poradnik bedzie Ci pomocny w przyswajaniu wiedzy o oprawach introligatorskich.
W poradniku znajdziesz:

- wymagania wstgpne — wykaz umiegjgtnosci, jakie powinienes mie¢ juz uksztaitowane,
abys bez probleméw mbgt korzysta¢ z poradnika,

- celeksztatcenia— wykaz umigjetnosci, jakie uksztattujesz podczas pracy z poradnikiem,

- material nauczania — wiadomosci teoretyczne niezbedne do opanowania tresci jednostki
modutowe,

- zastaw pytan, abys mogt sprawdzié, czy juz opanowates okreslone tresci,

- ¢wiczenia, ktére pomoga Ci zweryfikowaé wiadomosci teoretyczne oraz uksztattowad
umiejetnosci praktyczne,

- sprawdzian postepdw,

- sprawdzian umigjetnosci, przyktadowy zestaw zadan. Zaliczenie testu potwierdzi
opanowanie materiatu catej jednostki modutowsj,

- literature uzupetniagjaca.

Bezpieczenstwo i higiena pracy

W czasie pobytu w pracowni musisz przestrzega¢ regulaminGw, przepisow bhp i higieny pracy
oraz ochrony przeciwpozarowych, wynikajacych z rodzgu wykonywanych prac. Przepisy te
poznasz podczas trwania nauki.
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2. WYMAGANIA WSTEPNE

Przystepujac do realizacji programu jednostki modutowej, powinienes umiec:

— postugiwac sig terminologia poligraficzna,

— postugiwaé si¢ dokumentacja techniczna i technologiczna,

— charakteryzowa¢ podstawowe procesy poligraficzne,

— rozroznia¢ podstawowe techniki drukowania,

— charakteryzowa¢ procesy introligatorskie,

— charakteryzowa¢ podstawowe rodzaje materiatow poligraficznych,

— rozrézniaé i przygotowywaé materiaty do prac introligatorskich,

— rozrézniaé podstawowe maszyny poligraficzne,

— okresla¢ budowe oraz zasady dziatania urzadzen i maszyn introligatorskich,

— wykonywat podstawowe operacje introligatorskie,

— ocenia¢ estetyke i jakos¢ wyrobow poligraficznych,

— eksploatowac maszyny i urzadzenia introligatorskie,

— stosowac techniki komputerowe w realizacji zadan zawodowych,

—  przestrzegat przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz
ochrony srodowiska,

— organizowaé stanowisko pracy zgodnie z wymaganiami ergonomii,

—  komunikowa¢ sig¢ z uczestnikami procesu pracy,

— korzysta¢ z r6znych zrodet informacii,

— udziela¢ pierwszej pomocy poszkodowanym w wypadkach przy pracy.
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3. CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutowej, powinienes umiec:

— scharakteryzowac oprawy introligatorskie proste, ztozone i specjalne,

— odczyta¢ schematy technologiczne wykonywania roznego rodzaju opraw,

— dobra¢ materiaty do opraw prostych, ztozonych, specjalnych,

— obliczy¢ ilosci materiatdw do wykonywania opraw,

— dobra¢ maszyny i linie potokowe do wykonywania opraw prostych, ziozonych
i specjalnych,

— wykonat oprawy proste, ztozone i specjalne,

— wykonat oprawy zintegrowane,

— wykonat kieszonki, opaski, obwoluty i futeraty do opraw,

— scharakteryzowac zasady dziatania poszczegoélnych zespotow linii potokowych do opraw
zeszytowych,

—  obstuzy¢ maszyny do wykonywania opraw prostych wktadéw wielosktadkowych,

—  okresli¢ zastosowanie automatycznych linii potokowych,

— wyjasni¢ zasady dziatania poszczegblnych zespotdw linii potokowej do oprawy prosts,

— wyjasni¢ zasady dziatania poszczeg6lnych zespotdéw linii potokowych do oprawy
zlozong),

— dobra¢ srodki ochrony indywidualnej obowiazujace na stanowisku pracy,

— zastosowad przepisy bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz
ochrony srodowiska dotyczace obstugi maszyn i urzadzen.
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Nazwy opraw

4.1.1. M aterial nauczania

Introligatora jako wykonawce produktu interesuje, jaka ma by¢ konstrukcja tego
produktu, jakie operacje technologiczne ma wykona¢. Ma wykona¢ oddzielnie oktadke,
potaczy¢ kartki lub sktadki ze soba oraz z oktadka. Dla introligatora wiec najwazniejsza
rzecza jest to, ze mawykona¢ oprawe, a mato istotna rzecza, ze dana oprawa bedzie broszura,
ksiazka, czasopismem czy zeszytem.

Nawaznigjsze jest jaka konstrukcje bedzie posadata oprawa, tzn. jak oprawajest zbudowana.

Kazda oprawa sktada si¢ z oktadki oraz potaczonych ze soba sktadek Iub kartek. Oktadka
jest zewngtrzna czescia oprawy, oddzielnie wykonana, potaczona z pozostata czgs$cia oprawy.
Pozostata czescia oprawy sa potaczone ze soba w odpowiedni sposdb sktadki lub kartki.
Te cze$¢ oprawy nazywa sie wkladem. Tak wiec kazda oprawa sklada sie¢ z dwdch
potaczonych ze soba czesci: oktadki i wkiadu.

W nazewnictwie tradycyjnym istnialo wiele nazw zwiazanych z podziatem opraw.
Najwazniejsze z nich to podziat opraw natwarde i migkkie Oprawy twarde posiadaja oktadke
z oklgjka, natomiast oprawy migkkie posiadaja oktadke bez oklejki. Oklejka jest element
oktadki, ktory jest sklejony z cata zewngtrzna jej powierzchnia i zachodzi na powierzchnig
wewnetrzna oktadki.

Podziat klasyfikacyjny danego wyrobu dokonuje si¢ zawsze z punktu widzenia ngjwazniejszej
cechy danego wyrobu.

Nazwy twarda, migkka sa nazwami wiasciwosci fizycznych. Okladki twarde s
przewaznie bardziej sztywne od oktadek migkkich.

Oprécz poje¢ ,oprawa miekka, twarda® w tradycyjnym jezyku introligatorskim byto
szereg pojec takich jak: ,,oprawa bezszwowa’, ,,oprawa szyta’, , oprawa kartonowa”, ,,oprawa
catopapierowd’, ,oprawa catoptécienna’, ,oprawa poétptécienna’, itp. Pojecia te dotyczyty
podziatu opraw z punktu widzenia réznych cech opraw: sposobu taczenia we wkiad, materiatu
oktadki, materiatu oklejki, konstrukcji oktadki.

Z definicji oprawy wynika, ze sktada sie ona z dwdéch réwnorzednych czesci: oktadki
oraz wkladu potaczonych ze soba. W takim razie najlepiej bedzie uzna¢ za podstawowe
kryterium podziatu konstrukcje potaczenia wkiadu z oktadka.

Podziat wg tego kryterium wyrGzniatrzy typy opraw:
- proste,

- zlozone,

- gpecjalne.

Oprawy proste s34 to oprawy, w ktorych potaczenie wkiadu z oktadka nastapito przez ich
grzbiety bez polaczenia przez wyklejke. Potaczenie grzbietu wkiadu z grzbietem oktadki
moze nastapi¢ przez sklgjenie lub zszycie (rys. 1).
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Wyklejka

Okladka
Okladka
Przerwa miedzy
Wkilad grzbietem

okTadki 1
wkladki

Rys. 1. Oprawa prosta. Grzbiet wkiadu jest potaczony Rys. 2. Oprawa ztozona. Grzbiet wkiadu nie jest potaczony
Z grzbietem oktadki. Na wewnetrzng gronie z grzbietem okladki. Widoczna jest przerwa miedzy
oktadziny niemawyklegki [6, s. 14] orzbietem wkladu i oktadki. Na wewnetrzng dronie

oktadziny widoczna jest wyklgka[6, s. 14]

Oprawy zZtozone sa oprawami, w ktorych potaczenie wktadu z oktadka jest realizowane
przez wyklejki bez potaczenia grzbietu wkiadu z grzbietem oktadki. Oprocz wyklejki moga
by¢ stosowane inne elementy taczace wkiad z oktadka, ktére wzmacniaja potaczenie. Moga to
by¢: skrzydetka paska grzbietowego oraz zwijka (rys. 2).

Wykleg ka nazywamy element wkiadu znajdujacy si¢ w jego czegsci przednig i tylnej,
potaczony w jakis sposdb z wkiladem oraz z okladka przez sklejenie catej powierzchni
stronicy zewnetrznej wyklejki z wewnetrzna strona oktadki

Wigkszos¢ produkowanych opraw to oprawy proste lub ztozone. Istnigje jednak pewna
grupa opraw, ktérych nie mozna zaliczy¢ ani do opraw prostych, ani ztozonych. Te grupe
opraw nazwano oprawami specjalnymi.

Oprawy specjalne to takie, w ktorych potaczenie wktadu z oktadka jest realizowane
inaczej niz w oprawach prostych lub ztozonych (rys. 3).

Gdy nastepuje potaczenie wktadu z oktadka poprzez wyklegiki i grzbiety, otrzymujemy
oprawe specjalna. Oprawa specjalna sa tez np. oprawy, w ktorych wktad z oktadka taczone sa
gpiralami, nitami, klamrami, itp. W oprawie taczone] spirala taczenie wkiadu z oktadka
nastepuje bez stosowania wyklejki. Tym samym nie jest to oprawa ztozona. Spirala zarowno
taczy poszczegblne kartki wkiadu, jak i okladziny ze soba. W oprawie czes¢ spirali jest
grzbietem oktadki i oprawy. Tak wigc nie mozna powiedziec, ze grzbiet wkiadu jest w tym
przypadku potaczony z grzbietem oktadki. Tym samym nie jest to réwniez oprawa prosta
Oprawatajest wigC oprawa specjalna.

Drugim kryterium podziatu opraw moze by¢ kryterium okreslajace konstrukcje dwoch
podstawowych czesci oprawy, tj. oktadki lub wktadu. Sa to w oprawie czesci rownorzedne.

,Projekt wspoffinansowany ze $rodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

8



Okladzing
praedma

Grzbiel eprawy,

akTadki Okladzing Tyina

. . Rys. 4. Podstawowe czesci oktadki i ich
Rys. 3. Oprawa taczona spirala jako przyktad usytuowanie  wzgledem  wkiadu

oprawy specjalng [6, s. 18] [6, s 19]

Jednakze z tego wzgledu, ze okladka jest zewnetrzna czescia oprawy, jest ona bardziej
widoczna, przyjeto, ze drugim kryterium podzialu opraw bedzie konstrukcja oktadki.
W kryterium tym nie bierze si¢ pod uwage materiatu zastosowanego do wykonania oktadki.
Z punktu widzenia konstrukcji oktadki rozroznia si¢ rodzaje oktadek i tym samym rodzaje

opraw.

Jednolite Laczne
- zeszytowe - laczone lamowka
- przylegajace - jednorodne
- zakrywajace - kombinowane
- gpecjalne - gpecjalne

Rys. 5. Schemat klasyfikacji oktadek [7, s. 22]

Nazwy opraw tworzy si¢ z dwoch cztondw: typu oprawy i rodzaju oprawy (oktadki).
Oprawy proste moga by¢ nastepujacych rodzajow: zeszytowa, przylegajaca, zakrywajaca,
taczona lamOwka oraz specjalna.

eI

E S

SR

Rys. 6.0prawa zeszytowa[6, s. 19]  Rys. 7.0Oprawa przylegajaca[6, s. 19] Rys. 8.Oprawa zakrywajaca[6, s. 19]
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R,

Rys. 9. Oprawataczona Rys. 10. Oprawa jednorodna  Rys. 11. Oprawa kombinowana
laméwka[6, s. 19] [6,s 19] [6, s 19]

Oprawa progsta zeszytowa moze by¢ nazywana w sposob uproszczony oprawa zeszytowa.
Oktadki zeszytowe 53 bowiem najczesciej stosowane w oprawie proste (rys. 6).

Oprawa prosta przylegajaca moze by¢é nazywana w sposdb uproszczony oprawa
przylegajaca. Oktadki przylegajace sa bowiem najczesciej sosowane w oprawie proste (rys. 7).

Oprawa prosta zakrywajaca oraz oprawa prosta z lamowka réwniez analogicznie jak
poprzednie moga by¢ nazywane w sposob uproszczony oprawa zakrywajaca (rys. 8) oraz
oprawa taczong laméwka (rys. 9).

W oprawie prostej nie moga by¢ stosowane oktadki jednorodne i kombinowane. Oprawa
prosta moze posiada¢ oktadki specjalne.

Wsrdd opraw ztozonych najczesciej spotykane sa oprawy z okladkami jednorodnymi
(rys. 10) oraz kombinowanymi (rys. 11).

Oprawe ztozona jednorodna lub kombinowana mozna nazwaté w skricie oprawa
jednorodna lub oprawa kombinowana. Oktadki jednorodne i kombinowane sa bowiem
najczesciel stosowane w oprawie ztozone.

W praktyce stosowane sa bardziej uproszczone oprawy ziozone z oktadkami
przylegajacymi lub zakrywajacymi. Takie oprawy nalezy nazwat petna nazwa, tj. oprawy
ztozone z oktadkami przylegajacymi (oprawy ztozone przylegajace — rys. 12) lub oprawy
ztozone z oktadkami zakrywajacymi (oprawy ztozone zakrywajace — rys. 13).

A

o

(AT

o oA

Rys 12. Oprawa ztozona Rys. 13. Oprawa ztozona Rys. 14. Oprawa ztozona
przylegajaca zakrywajaca biblioteczna
[6,s.19] [6,s.19] [6,s 19]

W typie opraw ztozonych stosowane s tez okladki specjalne. Sq to np. oktadki biblioteczne,
Petna nazwa oprawy ziozong z okladkami bibliotecznymi powinna brzmie¢: oprawa ztozona
z oktadkami specjalnymi bibliotecznymi (oprawa ztozona biblioteczna— rys. 14).

Wsrod opraw specjalnych moga znalezé si¢ rézne oprawy. Poniewaz zaznaczenie typu
oprawy, ,oprawa specjalna’, nie daje nam doktadnego obrazu konstrukcji potaczenia wktadu
z oktadka, w pelngl nazwie oprawy nalezy poda¢ opisowo sposdb potaczenia wkiadu
z oktadka. Jezeli w oprawie specjalngj zastosowano specjalna konstrukcje oktadki, to wtedy
rowniez podanie w nazwie oprawy jedynie ,z okladkami specjalnymi” nie daje obrazu jaka
jest konstrukcja oktadek. Z tego powodu w pelngj nazwie oprawy, poza informacja, ze
w oprawie znajduja si¢ okladki specjalne, nalezy poda¢ opisowo lub hastowo jakiej
konstrukcji sa te oktadki.
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Oprawe, w ktorej wkiad z oktadka potaczony jest przez grzbiet i wykleke, i ktéra
posiada oktadki przylegajace, pelna nazwa oprawy powinna brzmie: oprawa specjalna
potaczona przez grzbiet i wyklejke z oktadkami przylegajacymi. Pelna nazwa oprawy
taczongj spirala powinna brzmie¢: oprawa specjalna potaczona spirala z oktadkami
specjalnymi z dwoéch oddzielnych oktadzin potaczonych spirala.

Takie nazwy opraw Sa juz bardzo diugie i skomplikowane. Jednak podaja one bardzo
duzo wiadomosci o danych konstrukcyjnych oprawy i w zwiazku z tym sa w miare¢ doktadne.
| ch stosowanie wobec tego jest uzasadnione.

Oprawami migkkimi wg tego nazewnictwa sa oprawy posiadajace okladki migkkie,
tzn. nieposiadajace oklejki. Tak wigc oprawami mickkimi moga by¢ wszelkie oprawy: proste,
zlozone lub specjalne posiadajace oktadki zeszytowe, przylegajace, zakrywajace, taczone
lambwka, specjalne bez oklejek.

Oprawami twardymi nazywane sa oprawy posiadajace okladki twarde, tzn. majace
oklejke lub oklejki. Tak wigc oprawami twardymi moga by¢ oprawy ztozone lub specjalne
posiadajace oktadki jednorodne, kombinowane lub specjalne z oklejka.

PROSTE

zeszylowe Jjednorodne

Ty

2 okladkg

kombinowane preylegajqgeg
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Rys. 15. Schemat klasyfikacji opraw [7, s. 22]

Podziat opraw na migkkie i twarde daje mato informacji natemat konstrukcji oprawy.
Schemat klasyfikacji opraw przedstawiono na (rys. 15)

W procesie produkcyjnym oprawiania najpierw wykonuje si¢ tzw. egzemplarz wzor cowy
oprawy. Egzemplarzem wzorcowym oprawy jest egzemplarz oprawy wykonany
z materiatldw przeznaczonych do wykonania naktadu metodami recznymi lub maszynowymi
Egzemplarz wzorcowy nie posiada jeszcze zadrukowanych kartek wkladu, zdobienia oktadki
itp.

Bezposrednio przed rozpoczgciem oprawiania naktadu wykonuje si¢ tzw. egzemplarz
probny nakladu. Egzemplarz probny powinien by¢ wykonany przy zastosowaniu tej samej
technologii jaka stosowa¢ Sie bedzie przy oprawianiu naktadu. Egzemplarz probny jest
przekazywany wydawcy do zaakceptowania i powinien stuzyé za wzor w procesach
oprawiania.
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Przy rozpoczgciu oprawiania naktadu introligatornia powinna wykonat uzgodniong
liczbe tzw. egzemplarzy sygnalnych wykonanych w warunkach przemystowych. Egzemplarze
te przeznaczone 3 dla wydawnictwa w celu przeprowadzenia rozméw z odbiorcami
i przekazania zaktadowi introligatorskiemu dyspozycji do sposobu i adresu wysytki naktadu.

Grzbiet oprawy jest bokiem, przy ktérym lub na ktérym, znajduja sie potaczenia kartek
wkiadu. Bok oprawy przeciwlegty grzbietowi nazywa si¢ bokiem przednim oprawy.
Pozostale dwa boki oprawy znajduja sic migdzy grzbietem a bokiem przednim. Bok
znajdujacy si¢ migdzy grzbietem a bokiem przednim nad tekstem lub rysunkiem nazywa sig
bokiem gérnym. Bok przeciwleglty gérnemu, znajdujacy sie pod tekstem lub rysunkiem,
nazywa si¢ bokiem dolnym oprawy (rys. 16).

Rys. 16. Nazwy bokow i wymiaréw opraw [3, s. 22]

Oprawa posiada trzy wymiary: szerokosc¢, wysokos¢, grubosc.
Wysokoscia oprawy nazywa sie wymiar od boku gérnego do boku dolnego. Szerokoscia
oprawy nazywa si¢ wymiar od grzbietu do boku przedniego oprawy.
Gruboscia oprawy nazywa si¢ wymiar od zewngtrznel strony oktadziny przedniej do
zewngtrznej strony oktadziny tylnigj.
Formatem oprawy nazywa si¢ wymiary liniowe okreslajace szerokos¢ i wysokosé
oprawy. Wsrod formatéw opraw wyrdznia sig cztery grupy (rys. 17):
1. Format popularny, w ktérym wysokos¢ jest wigksza od szerokosci 0 co najmniej
20 mm, ale nie wigcej niz dwukrotnie.
2. Format waski, w ktorym wysokos¢ jest wicksza od szerokosci co najmniegj dwukrotnie.
3. Format kwadratowy, w ktérym wysokos¢ i szerokos¢ nie réznia sie¢ 0 wiecej niz 20 mm.
4. Format albumowy, w ktorym szerokos¢ jest wigksza od wysokosci o co najmniej 20 mm.

b)
]

a)

)

dj

Rys. 17. Formaty sktadek: a) popularny, b) waski, ¢) kwadratowy, d) abumowy [3, s. 23]
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Boki i grzbiet sa powierzchniami. Maja one wobec tego dwa wymiary: szerokosé
i wysokos¢. Szerokoscia boku lub grzbietu oprawy nazywamy odlegtosé liniowa miedzy
krawedziami boku lub grzbietu i czesci przedniej oraz tylnej oprawy. Wysokoscia boku lub
grzbietu oprawy nazywamy odlegtos¢ liniowa migdzy krawegdziami danego boku lub grzbietu
i sasiednich bokdw lub boku i grzbietu.

Cze$¢ przednia i tylna, boki i grzbiet wyrdoznic mozna we wkiadzie, sktadkach,
w kartkach itd. Oktadka posiada dwie oktadziny — jedna na czgsci przednigj, druga — tylnej
oprawy. Wobec tego jedna nazywa si¢ oktadzina przednia, druga — tylna. Identycznie sprawa
wyglada z wyklejkami. Wyklejka w czg¢sci przedniej wkiadu nazywa si¢ przednia, w czgsci
tylngg — tylnag. Margines potozony przy grzbiecie nazywany jest grzbietowym, przy
poszczegllnych bokach nazywany jest przednim, gérnym, dolnym. |dentycznie tworzy¢
nalezy rowniez nazwy, np. ztamow.

M etody kompletowania skladek lub kartek wewklad w zaleznosci od rodzaju oprawy

W zaleznosci od przeznaczenia, zastosowania oprawy, wyrdzniamy nastepujace metody
kompletowania wktadow: naktadkowanie, zbieranie.(rys. 18). Zbior sktadek podstawowych
i skompletowanych utozony od stronicy pierwszej do ostatniej nazywany jest kompletem
sktadek.

Rys. 18. Kompletowanie sktadek: a) przez naktadkowanie, b) przez zbieranie[8, s. 108]

Wktadem nazywamy cze¢s¢ oprawy stanowiaca komplet kartek lub sktadek potaczonych
ze 0ba w obszarze grzbietu. Rozrézniamy wkiady jednoskiadkowe, wielosktadkowe i kartkowe

(rys 19).

Rys. 19. Rodzaje wktaddw: a) jednosktadkowy, b) wielosktadkowy, c) kartkowy [6, s. 26]

Laczenie skladek |lub kartek we wkiad
Po skompletowaniu sktadek lub kartek mozna przystapi¢ do ich potaczenia, otrzymujemy
wkiad.
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Laczenie sktadek i kartek we wktad moze nastgpowac poprzez:
- zszywanie drutem,

- zZszywanie ni¢mi,

- laczenie ni¢cmi termoplastycznymi,

- laczenie metodami specjalnymi,

- laczenieklejowe.

Przygotowanie wkladu do oprawiania

W operacjach introligatorskich oprawiania zachodzi potrzeba okrawania wkiadu lub gotowych
opraw z trzech stron: z boku przedniego dolnego, gornego. Koniecznos¢ okrawania moze
wystapi¢ w roznych etapach oprawianiai jest uzalezniona od konstrukcji oprawy.

K sztalt grzbietu wkiadu

Operacje ksztaltowania poprawiaja w znacznym stopniu wytrzymatos¢ oprawy jak i jej
estetyke. Wktady moga posiada¢ rozne ksztaity grzbietu. Wkiady jednosktadkowe posiadaja
charakterystyczny ksztalt grzbietu zwany zeszytowym. Grzbiet wktadu wielosktadkowego lub
kartkowego w postaci ptaskigj powierzchni nazywany jest grzbietem prostym. Grzbiet wkiadu
wielosktadkowego lub kartkowego w pogaci powierzchni zaokraglonej, cylindrycznej
nazywany jest grzbietem zaokraglonym. Grzbiet wkiadu wielosktadkowego lub kartkowego
z odgictymi na zewnatrz grzbietami skladek lub czesciami przygrzbietowymi kartek
nazywany jest grzbietem oporkowym.

al bl

J | ’ | lr_ "i| |

Rys. 20. Ksztalty grzbiegtdw: a) zeszytowy, b) prosty, c) zaokraglony, d) zaokraglony
oporkowy, €) prosty oporkowy [3, s 229]

Sposoby wzmacniania gr zbietu wkladu

Wzmacnianie grzbietu wkiadu wykonuje si¢ w celu dodatkowego wzmocnienia poprzez
naklejenie na grzbiet wkitadu paskéw grzbietowych z gazy introligatorskiej lub papieru. Jesli
pasek naklegjany jest na dane czgsci oprawy w celu ich wzmocnienia lub wzmocnienia
istnigjacych juz potaczen, to nazywa si¢ on paskiem wzmacnigjacym. W przypadku gdy
material w postaci paska taczy jakies elementy oprawy, jest nazywany lamowka. Na grzbiecie
wkiadu oprocz paskéw grzbietowych moze by¢ naklejona kapitatka wzdtuz krawedzi dolnej
i gornej. Z grzbietem wktadu moze by¢ sklegjona rowniez zwijka. W oprawie z jednej strony
jest ona potaczona z grzbietem wktadu, z drugiej z grzbietowka oktadki. Zwijka wzmacnia
grzbiet oktadki i potaczenie wkiadu z oktadka.
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Dobér okladki do rodzaju oprawy

W oprawach prostych stosujemy oktadki jednolite zeszytowe, przylegajace, zakrywajace,
specjalne oraz oktadki taczone laméwka

W oprawach zitozonych stosujemy oktadki jednolite — przylegajace, zakrywajace,
specjalne i taczone (oklejane, twarde) — oktadki jednorodne, kombinowane, specjalne.

W oprawach specjalnych mozna stosowa¢ wszystkie rodzaje oktadek.
Oktadki oklejane sa tradycyjnie nazywane twardymi, a oktadki nieoklejane migkkimi.

al bl ;
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Rys. 21. Oktadki: a) zeszytowa, b) przylegajaca, c) zakrywajaca, d) faczonalambwka,
€) jednorodna, f) kombinowana[3, s. 229]

Naprosszym sposobem zdobienia okladek jest ich zadrukowywanie przed zmontowaniem
oktadek. Zadrukowuje si¢ je za pomoca drukowania wielobarwnego lub wielokolorowego.
Oktadki twarde sa ngjczesciej zdobione przez ttoczenie wgtebne lub wypukte.

4.1.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie znasz podstawowe elementy opraw?

W jaki sposdb moze si¢ odbywat taczenie wkiadu z oktadka w oprawie prostej, ztozone,
specjalnegj?

W jaki sposob klasyfikuje si¢ oprawy?

Jakie s3 wymagania stawiane oprawom migkkim i twardym?

Od czego zalezy ostateczna postac oprawy?

Jakie bledy moga wystepowaé podczas oprawiania?

NP

o oA~ w
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7. W jaki sposdb dobiera si¢ oprawy do wkiadéw?
8. W jaki sposbdb dobiera si¢ do opraw oktadki
9. Jaki wptyw na dobor oprawy ma ksztalt grzbietu wktadu?

4.1.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj recznie oprawg zeszytowa wediug zataczonego wzorul.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) przeliczy¢ liczba sktadek, naktadek, elementéw dodatkowych,
2) wykona¢ kompletowanie skiadek,
3) przygotowat oktadke zeszytowa,
4) skompletowac oprawe przez naktadkowanie,
5) wyrownaé oprawe,
6) zszy¢ przez grzbiet,
7) okroi¢ oprawe z trzech stron,
8) dokona¢ oceny poprawnosci kompletowania,
9) sprasowac.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— sktadki, naktadki, elementy dodatkowe, oktadka,
— dokumentacja technologiczna,
—  zszywarka,
— kraarka,
— prasaintroligatorska,
—  poradnik dlaucznia.

Cwiczenie 2
Rozpoznaj rodzaje wktadéw i dobierz oktadki.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) rozrozni¢ rodzaje wkiadow i oktadek,
2) przyporzadkowa¢ oktadki do wkiadow,
3) okresli¢ taczeniawktaddw z oktadkami.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  wkiady i oktadki,
— poradnik dlaucznia.
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Cwiczenie 3
Wykona oprawg przez maszynowe kompletowanie sktadek, naktadek i okladek przez
naktadkowanie wedtug zataczonego wzoru.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

1) zapozna¢ si¢ z instrukcja obstugi maszyny oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny
pracy,

2) dokona¢ regulacji podzespotow maszyny do prawy zeszytows,

3) rozmiesci¢ prawidiowo sktadki, naktadki i okladki w samonaktadakach wedtug
Zataczonego wzoru,

4) skompletowac wkiady i oktadki maszynowo,

5) sprawdzi¢ poprawnos¢ kompletowania.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— maszynado oprawy zeszytowej,
— instrukcje: obstugi maszyny, bezpieczenstwa i higieny pracy,
— narzgdziado regulacji maszyny,
— dokumentacja technologiczna,
—  sktadki, naktadki, oktadki,
— poradnik dlaucznia.

4.1.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:
Tak Nie

1) rozrozni¢ metody kompletowania wktadow do opraw zeszytowych? O O
2) scharakteryzowat metody dobierania wktadow i oktadek do opraw? O O
3) okresli¢ zakres stosowania opraw prostych, ztozonych, specjalnych? O O
4) zastosowaé oprawe w zaleznosci od sposobu taczenia wkiadu z oktadka? O O
5) okresli¢ elementy oprawy prostej, ziozonej, specjalnej? O 0
6) scharakteryzowa¢ oprawianie maszynowe i reczne réznymi metodami? O O
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4.2. Dobor typu oprawy

4.2.1. M aterial nauczania

Doboru typu oprawy nalezy dokona¢ z punktu widzenia wymagan, jakie stawia przed
dana oprawa wydawca. W przypadku, gdy wymagana jest od oprawy duza wytrzymatosé
i estetyka, przy mozliwosci ustalenia rowniez wysokiej ceny, nalezy zaprojektowal
wykonanie oprawy ztozonej. W przypadku, gdy od oprawy nie jest wymagana duza
wytrzymatos¢ ani estetyka, a najwazniejszym jest utrzymanie niewielkich kosztéw wykonania
oprawy i wskutek tego stosunkowo niskigj ceny, nalezy zaprojektowac wykonanie oprawy
proste.

W przypadku gdy wymagane jest uzyskanie pewnych cech szczeg6lnych oprawy:
mozliwos¢ wyjmowania lub uzupetniania czgsci wkiadu, mozliwosé zawieszania oprawy bez
wyrywania kartek, np. kalendarza, nalezy zastosowa¢ odpowiednia oprawe specjalna. Oprawe
specjalna nalezy tez stosowa¢ do wykonania wzmocnionych opraw zeszytowych z faczeniem
wktadu z oktadka przez grzbiet i wyklejke.

W ramach opraw prostych istnigje mozliwos¢ wykonania opraw zeszytowych,
przylegajacych, zakrywajacych oraz taczonych laméwka. Dobor jednej z tych opraw nalezy
przeprowadzi¢, biorac pod uwage szereg czynnikow.

Do wkladéw kartkowych mozna stosowaé oprawy przylegajace, zakrywajace oraz
taczone laméwka. Do wkladdéw sktadkowych mozna stosowaé wszystkie rodzaje opraw
prostych, z tym ze dla opraw zeszytowych musza by¢ stosowane wkiady jednoskiadkowe.
Do wykonania opraw zeszytowych nalezy stosowa¢ wkiady o grubosci do 5 mm, z tym ze do
opraw o nie wymaganej] wyzszej jakosci gérna granica stosowania opraw zeszytowych moze
by¢ podniesiona do 8 mm. Do wykonania opraw przylegajacych i zakrywajacych nie nalezy
stosowat wktadow o grubosci mnigjszej niz 3 mm. Gérna granica grubosci wktadéw do tych
rodzajéow opraw nie jest okreslona. Jest ona zalezna od mozliwosci technologicznych
wykonania danej oprawy w danych warunkach.

W celu wykonania opraw faczonych laméwka w praktyce nie stosuje sie ograniczen
w postaci dolnej granicy grubosci wktadu. Gorna granica grubosci wktadu jest, podobnie jak
w przypadku opraw przylegajacych i zakrywajacych, ograniczona z punktu widzenia
mozliwosci technologicznych.

Wktady taczone bocznie moga by¢ stosowane tylko do opraw zakrywajacych i taczonych
lambéwka.

W ramach opraw ztozonych istnieje mozliwos¢ wykonania opraw z oktadkami
jednolitymi lub taczonymi (twardymi). Oprawy zitozone z oktadkami jednolitymi s
w zasadzie tansze od opraw ztozonych z oktadkami taczonymi (twardymi) pod warunkiem, ze
proces oprawiania opraw z oktadkami jednolitymi jest rownie zmechanizowany Iub
zautomatyzowany jak opraw z okladkami taczonymi. Oprawy ziozone z okladkami
jednolitymi moga by¢ przy tym niewiele mnigj wytrzymate niz z okladkami taczonymi
(twardymi) i w niewielkim stopniu posiada¢ mniejsza estetyke (oprawa zintegrowana).

Oprawy ztozone z oktadkami twardymi sa najbardziej wytrzymatymi oprawami, ktére
moga by¢ rowniez najbardziej estetyczne. Koszt ich wykonania jest jednak rowniez
najwigkszy.

Dokonanie wyboru z dwéch, przemystowo wykonywanych konstrukcji, oktadek
twardych jest sprawa nie techniczna, lecz wydawnicza. Dobor wykonywany jest gtownie
zpunktu widzenia uzyskanych efektow estetycznych. Oktadki jednorodne sa mnigj
pracochtonne w wykonaniu, ale posiadaja nieco wickszy koszt materiatowy przy tej samej
wytrzymatosci oktadki jak oktadka kombinowana.
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Przy wykonywaniu sktadek podstawowych wazne jest, aby widkna w papierze byty
réwnolegte do grzbietu sktadek. To umozliwia uzyskanie lepszej jakosci oprawy i wkiadu.
Utrzymanie tego warunku nie jest jednak mozliwe we wszystkich przypadkach.

Po wykonaniu potaczenia kompletu sktadek lub kartek we wktad nastgpuje wykonanie
dalszych operacji technologicznych.

W przypadku wykonywania opraw zeszytowych wraz z taczeniem kompletu sktadek we
wkiad wykonywane jest polaczenie wkiladu z oktadka. Gotowa oprawa jest juz tylko
okrawana z trzech stron.

W przypadku wykonywania innych opraw prostych bez kancikow wykonywane jest
potaczenie wkiadu z oktadka i nastepnie okrawanie opraw.

W przypadku wykonywania opraw prostych z kancikami kolejnos¢ wykonywania
operacji jest odwrécona: najpierw wykonywane jest okrawanie wkiadu, potem taczenie
z oktadka.

W przypadku wykonywania opraw ziozonych najczgsciej wykonywane sa oprawy
z kancikami. Po potaczeniu kompletéw skladek lub kartek we wkilad wykonywane jest
okrawanie wktadow z trzech stron do odpowiedniego formatu, ewentualnie zdobienie bokdw
wktadu, a nastgpnie moze by¢ wykonane ksztaltowanie grzbietu wkiadu. Po ksztalttowaniu
grzbietu wktadu moze by¢ wykonywane wzmocnienie grzbietu wkiadu i przykleenie
zaktadki. W produkgcji introligatorskigj przy maszynowym oprawianiu istnieje potrzeba
stosowania wielu rodzajéw klejow o réznych wiasciwosciach.

Przy recznym sklgjaniu elementéw opraw nalezatoby stosowaé jak najmnigjsza liczbe
klejoéw, ale takich, za pomoca ktérych mozna bytoby uzyska¢ prawidiowe sklejanie we
wszystkich przypadkach. Kleje takie powinny by¢ na tyle trwate, ze po ich przygotowaniu
mozna byloby je przechowywac przez diuzszy czas bez efektow fermentacji, gnicia czy
plesnienia

4.2.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie znasz sposoby taczenia wkiadu z oktadka?

Jakiego typu wklady stosuje si¢ do opraw zeszytowych?

Jakie znasz podstawowe kryteria doboru opraw?

Od czego zalezy zastosowanie oporkowaniaw oprawie?

Jakie operacje technologiczne wystepuja W procesie oprawiania?

Na czym polega zasada taczenia wktadu z oktadka kombinowana?

Jakie rodzaje klejoéw stosowane s3 w procesie oprawiania?

Kiedy wykonuje si¢ oprawy ztozone?

Jakie elementy sq charakterystyczne dla oprawy taczonej lamowka?

©COoONUR~WNE

4.2.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonag] recznie oprawe ztozona wkiadu jednosktadkowego szytego drutem.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) zapoznac sig z instrukcja obstugi maszyn i przepisami bezpieczenstwali higieny pracy,
2) przygotowat maszyny do pracy,
3) ustawi¢ grubos¢ szycia,
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4)
5)
6)
7)
8)

wykonat zszywanie zeszytowe wkiadu jednosktadkowego z wyklejka i wzmocnieniem,
okroi¢ wkitad,

wykona¢ oktadke oklejana,

wykona¢ oprawe,

dokonac¢ kontroli oprawy.

Wyposazenie stanowiska pracy:

skompletowane wkiady, wyklgki naktadkowe, pasek wzmacnigjacy materiaty oktadkowe,
instrukcje bezpieczenstwa i higieny pracy oraz obstugi maszyny,

narze¢dzia do regulacji maszyny,

zszywarka,

krajarka,

poradnik dla ucznia

Cwiczenie 2

Wykonaj oprawe zakrywajaca z wktadem taczonym klejowo sposobem wachlarzowym.
Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
dobra¢ odpowiedni klej,

komplet kartek umiesci¢ w zaciskach kilkanascie centymetrow od linii grzbietu,
przegia¢ grzbiet kartek,

natozyc¢ klej na przegigte kartki,
przegiac grzbiet kartek w druga strong,
powtornie natozy¢ klgj,

wyprostowac grzbiet,

przygotowac¢ oktadke,

potaczy¢ wkiad z oktadka,

wykona¢ suszenie,

okroi¢ oprawg.

Wyposazenie stanowiska pracy:
zacisk do wkiadu,

krajarka,

prasa

klegj polioctanowinylowy,
komplet kartek,

materiaty oktadkowe,

poradnik dla ucznia

Cwiczenie 3

Rozpoznaj sposdb ksztattowania grzbietow wkiadéw na rysunkach i dobierz do nich typ

oprawy.
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Rysunek do ¢wiczenia 3
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1)
2)
3)
4)

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

rozrozni¢ sposoby ksztattowania grzbietow wkiadow,
dopasowat odpowiednie okreslenia do rysunkéw,
dobrac¢ typ oprawy,

uzasadni¢ wybor.

Wyposazenie stanowiska pracy:

rysunki z roznymi ksztaltami grzbietow,
wzory oktadek,

poradnik dla ucznia,

arkusz do ¢wiczen.

4.2.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)

scharakteryzowac introligatorskie operacje oprawiania?

zszy¢ oprawe na maszynie do szycia drutem?

poda¢ czynniki okreslajace wytrzymatos¢ oprawy zakrywajacej?
wykona¢ taczenie klejem wktadu sposobem wachlarzowym?
rozrézni¢ sposoby oprawiania roznych wktadow?
scharakteryzowa¢ operacje klejowego taczenia wktadu?
scharakteryzowac operacje laczenia wkiadu z oktadka kombinowana?

Tak

Ooooooaoano

Nie

Ooooooaoano
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4.3. Projektowanie

4.3.1. M aterial nauczania

Oprawy zeszytowe to oprawy jednosktadkowe, o malej grubosci, szyte drutem.
Ich wytrzymatos¢ jest mata, ale sa bardzo tanie. Bardzo czesto sosowane do wykonywania
opraw masowych, np. czasopism, zeszytow, folderéw. Wykonywanie opraw zeszytowych jest
najprostsza, najtatwiejsza technologia oprawianiaa. Do wykonywania opraw maja
zastosowanie linie potokowe. Pierwsza czescia linii potokowej oprawiania zeszytowego jest
nakladarka. W nakladarce sa nakladane na przenosnik otwarte w potowie: skladka
podstawowa, naktadki i oktadka. Oktadka jest wykonywana oddzielnie lub tez w linii
potokowe i ma posrodku jedno przegniecenie. W naktadarce wszystkie sktadki ulegaja
automatycznemu wyréwnaniu. Po zakonczeniu naktadkowania przenosnik dostarcza komplet
sktadek z okladka do maszyny zszywajacej drutem, ktéra zszywa jednoczesnie komplet
sktadek z oktadka odpowiednia liczba zszywek. Liczba zszywek zalezy od formatu oprawy.
Po zszyciu oprawa jest okrawana z trzech stron i jednoczesnie zostge sprasowana. W ten
Sposob otrzymuje sie gotowa oprawe zeszytowa.

17 /3
r3
n

] I

1y 10/18, 14 19/16

.."I

g

Rys. 22. Linia naktadajaco-szyjaco-okrawajaca: @) schemat 1 — samonaktadaki, 2 — transporter tancuchowy
Z zaczepami, 3 — eektroniczny synchronizator, 4 — wyrzutnik, 5 — taSmy wyrzutnika, 6 — zesp6t
przenoszacy, 7 — siodetko, 8 — sekgja szyjaca, 9 — wypychacz, 10 — zszyta oprawa, 11 — tasmy
transportowe, 12 — czujnik, 13 —marki, 14 — zaciski, 15 — néz przedni gorny, 16 —n6z przedni dolny,
17 — noze boczne gérne, 18 — noze boczne dolne, 19 — wyktadanie, 20 — wat gtowny, 21 — silnik,
22 — szafka sterownicza z pulpitem [4, s. 136]

Linia naktadajaco-szyjaco-okrawajaca jest w pelni zautomatyzowana i umozliwia
wykonanie catego procesu technologicznego oprawy zeszytowe.

Linia jest budowana na zasadzie liniowego taczenia czgsci zbiergjacej z samonaktadakami
I sekcji szyjace), aczes¢ okrawagjaca dobudowuje si¢ zwykle pod katem prostym do kierunku ruchu
potokowego zbierania i szycia. Na linii sa wykonywane nastgpujace operacje technologiczne:
kompletowanie wktadéw metoda naktadkowania, szycie zeszytowe drutem, okrawanie opraw
Z trzech stron. W skitad linii wchodza:
- samonaktadaki otwierajace z zasobnikami sktadek,
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- przenosnik tancuchowy (transporter),

- elektroniczny sygnalizator z wyrzutnikiem,
- zespOt przenoszacy,

- sekcjazszywajaca,

- zespOt wypychacza i tasm transportowych,

- sekcjaokrawajaca z trzech stron,

- zespot wyktadajacy,

- mechanizmy napgdzajace i zabezpieczajace.

Oprawy przylegajaca i zakrywajaca charakteryzuja si¢ wkitadem kartkowym Ilub
wielosktadkowym, a taczenie kompletow skiadek lub kartek nastepuje poprzez taczenie
klejowe.

Do linii potokowej dostarczane sa sprasowane sktadki podstawowe. Pierwsza czescia linii
potokowsy jest zbierarka. Na przenosnik zbierarki sa naktadane kolejne sktadki podstawowe
lub skompletowane, az do otrzymania kompletu sktadek. Komplet sktadek jest dostarczany
przez odpowiednie przenosniki do agregatu faczenia klejowego.

= !
W \b-_}f

Virewnanic Dhr{!rl:u-:u
Zhieronie —i= i - = mechaniczng —e=  Zoklejenie —e
kalibrowanie X
arzhiety
o
Polgezenie Stward nienie Okrojenic
z oktadkg " eleju | SN SCAAT NS
[
Frzegniotanie

Rys. 23. Schemat wykonania oprawy przylegajacej w linii potokowej [3, s. 238]

W agregacie taczenia klejowego komplet sktadek zostaje wyrOwnany i skalibrowany.
Nastepnie podlega obrobce mechanicznej grzbiet wkiadu frezowanie i oczyszczanie grzbietu
wkiadu, na ktory naktadany jest klej. Wtedy do grzbietu wkiadu doprowadza si¢ oktadke
i faczy z wktadem. W drodze do krgjarki tréjnozowej nastepuje wysuszenie lub ochtodzenie
Klgju. W krajarce trojnozowe nast¢puje okrawanie oprawy z trzech stron i jednoczesnie
odbywa si¢ prasowanie.

W linii potokowej nastepuje wykonanie przegniecen: dwoch dla oktadek przylegajacych
i czterech dla zakrywajacych. Sklejenie okladki z wkladem nastgpuje nie tylko przez
ich grzbiety, ale réwniez przez powierzchnie migdzy zewnegtrznymi i s$rodkowymi
przegnieceniami oktadki.
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Rys. 24. Oprawy: a) zeszytowa, b) przylegajaca, c) zakrywajaca[3, s. 233]

firmy Martini 1 — podawanie wkladu, 2 — wyréwnywanie grzbietu, 3 — S$ciskanie,
4 — okrawanie, 5 — frezowanie i oczyszczanie, 6 — naktadanie klgju, 7 — przyklganie gazy,
8, 10 — podawanie oktadki, 9 — przegniatanie, 11 — taczenie wkiadu z oktadka,
12 — formowanie grzbietu, 13 — przenosnik wyprowadzajacy wkitad [4, s. 150]

Zasada dziatania agregatu BBA firmy Martini

Komplet skladek jest podawany miedzy dwa zaciski umocowane na przenosniku
tancuchowym, ktéry porusza sie po zewnetrzngj stronie maszyny. Ustawienie rozwarcia
zaciskéw jest sterowane centralnie. Najpierw grzbiety skladek sa wyréwnywane na stole
wibracyjnym 3 i zacisnicte. Wkiad jest przenoszony do zespotu okrawajacego 4 sktadajacego
si¢ z dwéch rolek sciskajacych grzbiet i tarczowego noza scingjacego. Noze frezujace
5, zamocowane w obrotowe tarczy, wykonuja na grzbiecie rowki, a specjalne szczotki
(i wyciagi) oczyszczaja je z pytu papierowego. Po oczyszczeniu dwawatki aparatu klejowego
6 powlekaja grzbiet warstwa kleju. Grubos¢ kleju na watkach jest regulowana rakiem
zgarnigjacym; dodatkowy rakiel zgarnia nadmiar kleju z grzbietu. Aparat moze pracowac
z klgjem zimnym i goracym,; jest elektrycznie ogrzewany.

Po natozeniu kleju wkitad jest przenoszony na druga strone maszyny do zespotow
podajacych i taczacych oktadke z wkiladem. Oktadki utozone w stos 8 na stole samo-
naktadaka sa pojedynczo rozdzielane i podawane przez ssawki na przenosnik tasmowy, gdzie
po wyréwnaniu wykonuje sie przegniecenia za pomoca obrotowych nozy 9 w dwdch lub
czterech migjscach. Nastgpnie oktadki sa przesuwane na przenosnik tfancuchowy z oporami,
ktore przenosza je do stacji taczacej z wkladem 11. Najpierw oktadke ustawia si¢ doktadnie
wzgledem grzbietu wktadu i lekko dociska od spodu za pomoca prasy dociskajacej. Nastepnie
dociska si¢ grzbiet okladki specjalna listwa od dotu i $ciska dwiema ptaskimi ptytami
12 z bokéw, co zapewnia wiasciwe uformowanie grzbietu oprawy. Gotowa oprawe zacisKi
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wypuszczaja do kanatu wyprowadzajacego 13, w ktdérym jest umieszczonatasma z tworzywa,
sktadgjaca sie z wielu ruchomych elementéw z wystepami, ktére przesuwaja oprawe na stét
odbierajacy. W razie potrzeby, np. w przypadku zbyt wolnego schniecia kleju, mozna stét
odbierajacy podgrzewaé grzatkami.

Pulpit sterowniczy umozliwia sterowanie praca maszyny; w razie wylaczenia czgsci
maszyny (na skutek zakiOcen procesu technologicznego) wiacza si¢ sygnalizacja swietlna
W miejscu zaistniatej awarii.

Oprawy ztozone

W oprawach ztozonych potaczenie wkiadu z oktadka nastgpuje tylko i wytacznie poprzez
wyklelke. Wyklejka jest to arkusz papieru ztozony jednokrotnie i stuzy do potaczenia wktadu
z oktadka. Oprawy ztozone sa oprawami o0 bardzo duzej wytrzymatosci i przeznaczone sa do
dlugiego 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. |ch grubos¢ moze by¢ zrdznicowana.

Najbardziej polecanym sposobem taczenia kompletu sktadek we wktlad jest zszycie
ni¢mi. Oprawy ztozone sa wykonywane z roznymi rodzajami okladek. Obecnie najczescie)
stosuje si¢ oktadki jednorodne, kombinowane.

Oprawy ztozone maja wkilad wielosktadkowy. Skiadki 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
i uzyskuje sie komplet sktadek, ktory jest poddawany zszyciu na niciarkach. Po zszyciu
uzyskuje si¢ wkiad. Dalsza obrobka wkiadu odbywa si¢ juz w linii potokowsj.

N

w,'_rﬁwnuniu_a_ —_— Zaklejenie — Suszenie —= Okrojenie —
kalibrowanie
Wzmocnienie
) _ . R
Borwienie ___ m;ﬁmme —— patis e Dul'qczeme — WME::
bokdw ad whladuy, oktadki ,
whiady przyklajenie zoklodki SUsTemnc

Rys. 26. Schemat wykonania oprawy ztozong zszytej ni¢mi w linii potokowej [3, s. 241]

Wkiad zostagje najpierw wyrOwnany i skalibrowany i zaklgjony w grzbiecie.
Po wysuszeniu warstwy kleju jest wykonywane okrawanie z trzech stron wkiadu.
Bezposrednio po okrawaniu jest mozliwe zdobienie bokéw wkiadu.

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

Po wzmocnieniu grzbietu wkiadu nastepuje potaczenie wktadu z oktadka. Oktadka bez
wzgledu na konstrukcje musi by¢ wykonana oddzielnie, poza linia potokowa.
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Podstawowe potaczenie wktadu z oktadka nastepuje przez natozenie kleju na zewngtrzne
powierzchnie wyklejek i zetknigcie ich z wewngetrzna powierzchnia oktadzin.

W przypadku oktadek oklejanych po pofaczeniu wkiladu z oktadka wykonuje sig
rowkowanie, tj. wgniecenie w obszarze odsadki (odstgpy miedzy grzbietowka
a oktadzinbwkami). Oprawa ulega sprasowaniu, podczas ktérego klej wysycha. Proces
oprawy ztozonej jest zakonczony.

KOLBUS—BF 511 Liniado oprawy ztozong — 30 taktow/min.

Rys. 27. KOLBUS - BF 511 Linia do oprawy ztozonej [12]

Linia BF 511 do produkcji oprawy ztozone posiada wszelkie mozliwosci techniczne
i produkcyjne. Jej konstrukcja bazuje na dotychczasowej linii KOLBUS Compact, ktéra stata
sie juz legenda. Zaréwno zakres formatdw, obstuga jak i ustawienie maszyny sa takie same
jak w przypadku ,duzej” linii. Krétka, zwarta budowa zawiera w sobie prase do formowania
ksiazek. Linia do produkcji opraw typ BF 511 przeznaczona jest do obrobki wszystkich
typdw potaczen, tj. wkiadéw oklejonych, zszytych ni¢mi, zespolonych termoni¢mi oraz
wkiadow z przyklgjonym paskiem wzmacnigacym grzbiet. BF 511 pracuje w petnym
zakresie formatow standardowych.

Copilot BF 511 jest sterowana za pomoca systemu Copilot, co daje tatwa obstuge, krotki
czas ustawienia maszyny i najwyzsza jakos¢ produkcji. Copilot gwarantuje bezbtedna
obstuge. Dzigki temu systemowi mozliwe jest automatyczne ustawienie maszyny do danej
produkcji jak i wymiana danych poprzez sie¢ internetowa. Obslugujacy na monitorze
otrzymuje informacje poprzez kolorowe, reglistyczne i jednoznaczne obrazy. Obstuga
maszyny nastepuje z centralngj jednostki, ktora tworzy komputer wraz z monitorem , Touch
screen” lub poprzez klawiatury znajdujace sie przy poszczegolnych stacjach.

I Monitor typu ,,Touch screen”

Przymiar do pobierania
wymiarow z wkladu i oktadki

Rys. 28. Sterowanie [12]
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Wprowadzanie formatéw obrabianych produktéw. Wkiad i oktadka sa mierzone na
stole pomiarowym za pomoca suwmiarki, a ich wymiary natychmiast sa zapamictywane
w systemie Copilot. Po wykonaniu pomiarow wszystkie ustawienia maszyny dokonywane sa
automatycznie poprzez ustawienie si¢ odpowiednich osi we wszystkich stacjach maszyny od
wprowadzania do wyktadania. Ponadto klawiatury przy poszczegélnych stacjach pozwalaja
na bezposredni dostgp do najwaznigjszych funkcji maszyny. Wymiary produkowanych
ksigzek sa zapamictywane w maszynie i moga zosta¢ uzyte ponownie, kiedy powtérzy sie
dane zlecenie, oszczedzajac w ten sposob wiele czasu.

Kontrola przebiegu produkgcji. Naturalne jest, ze podczas produkcji moga wystapic¢
pewne zaktocenia, np. z winy pétproduktéw. Jednak w takim przypadku pojawia si¢ w BF
511 jednoznaczna informacja o tym co si¢ dzigje, co jest przyczyna zakidcenia. Informacja ta
pojawiasi¢ W postaci zdjecia na wszystkich monitorach ukazujac miejsce i powdd zaktocenia.
Réwnoczesnie obstugujacy otrzymuje wskazowki, co robi¢, aby usunaé zaktdcenie. Poza tym
zatrzymanie si¢ maszyny jest sygnalizowane rowniez poprzez zaswiecenie si¢ odpowiedniej
lampki w danym sektorze maszyny. Wszystko to jest mozliwe dzigki nadzorowi
komputerowemu ktéry caly czas kontroluje maszyne. Kontrola obejmuje réwniez
automatyczne smarowanie maszyny.

KOLBUS 360 Maszyna BF 511 moze by¢ potaczona z systemem zarzadzania danymi
tzw. Kolbus 360, ktory pokazuje takie dane jak: czas pracy maszyny, czas postojow, ilosé¢
produkcji, protokoly z zatorow w produkcji powstatych na skutek ziego przeptywu
produktow, itp.

Wprowadzanie. Po okrojeniu wktadu w trojnozu i przeprowadzeniu go przez urzadzenie
HB 530 podgrzewajace grzbiet promieniami podczerwonymi wkiad zostgje transportowany
przenosnikami tasmowymi do systemu zaporowego, ktory rozpoczyna BF 511. Zapora
zatrzymuje wkiad i wprowadza go w odpowiednim takcie do naktadaka gwiazdowego. Od
tego momentu wkiad bedzie przechodzit przez stacje obrobki zwrdcony grzbietem do gory.
Po nakltadaku moze sSi¢ znagjdowat system rozpoznania potozenia wkiladu,
co wyeliminuje ewentual ne zaktdcenia zle utozonego produktu.

Stacja zaokraglania grzbietu i prasowania wkladu. W stacji tej wktad jest formowany
— zaokraglany i oporkowany. Przez prasowanie zaokraglenie zostaje utrwalone. Stacja ta
zapewnia najwyzsza jakos¢ zaokraglenia i najwyzszej jakosci uformowany wkiad. Po ww.
operacjach wymiary wktadu zmieniaja si¢, dlatego wktad przechodzi do stacji korygujacej,
ktorej zadaniem jest zapewni¢ identyczny wyglad kazdej oprawy.

o 'h

L
Rys. 29. Stacja zaokraglania [12]
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Rys. 30. Stacja wzmacniania[12]

Stacja przyklejania paska wzmacniajacego grzbiet i kapitatki. Kiedy wktad znajduje
Si¢ W tg stacji, zostaje naniesiony na grzbiet klgj, a potem wzmacnigjacy pasek grzbietowy
z kapitatka. Wktad jest prowadzony poprzez regulowane falownikiem watki klejowe, ktére
lekko si¢ oddalgja przy postoju maszyny. Technika ta cechuje si¢ doktadnym nanoszeniem
Kleju bez zabrudzen na gtowce i stopce oraz matym zuzyciem kleju. Grzbiet wkiadu jest
catkowicie oklejony przez walce profilowe, ktére sa dopasowane ksztalttem do zaokraglenia
grzbietu i musza by¢ wymieniane zaleznie od grubosci wktadu. Doprowadzany z roli materiat
grzbietowy jest docinany przez nozyce krazkowe na odpowiedni wymiar, a kapitatka
i materiat grzbietowy sa sklejone ze soba za pomoca kleju naktadanego dyszami. Nastepnie
materiat grzbietowy z kapitatka jest docinany wg grubosci wkiadu, przemowany przez stot
ssacy i zgodnie z taktem maszyny przyktadany do grzbietu wkiadu. Dzigki temu, ze st6t ssacy
pracuje w trybie ssania i nadmuchu, mozliwe jest precyzyjne przytozenie paska grzbietowego
do wkladu ksiazkowego. Zaraz potem pasek grzbietowy jest docisnicty na calej swej
powierzchni do wkladu. Stacja dociskowa moze by¢ wyposazona w poduszke piankowa dla
grzbietdw prostych i z lekko zaokraglonym grzbietem lub w tasme teflonowa
i zintegrowany element piankowy dla grzbietow mocno zaokraglonych.

Rys. 31. Wzmacnianie [12]
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Transportowanie okladki. Okladki potozone na tasmie nakladania wpadaja do
magazynku okladek, skad sa pojedynczo pobierane i wprowadzane do BF 511. Po
rozdzieleniu oktadki sa wyginane i dalej w stacji formowania oktadki otrzymuja zaokraglony
grzbiet dopasowany do ksztattu wkiadu. Transport wkiladu przebiega réwnolegle do
transportu oktadki, a poprzez rozdzielacz wktad zostgje rozwarty i wprowadzony na skrzydta
do zawieszania.

Rys. 33. Tasma ze wstepnie Rys 34. Magazynek zssawkami [12] Rys. 35.  Ustawienieodpowiednig
utozonymi tempaaury
podktadkami [12] poszczegdnych szyn [12]

Tasma ze wstepnie utozonymi oktadkami. Magazynek z ssawkami umozliwia pobieranie
okladek z réznego rodzaju materiatdw, rowniez elastycznych. Ustawienie odpowiednigj
temperatury dla poszczeg6lnych szyn wpalajacych, zaleznie od zastosowanego materiatu na
oktadki.

Stacja zawieszania. Skrzydia transportujace pracuja ciagle w sposdb obiegowy
w systemie zwanym , paternoster”. Przejmuja one wktad i prowadza go pomiedzy bocznymi
klejowniami, ktére nakiadaja klej na rowek pod oporkiem i na wykleke. Klejownik
skonstruowano, tak ze zapewnia nanoszenie kleju w wigkszej ilosci w obszarze rowka
réwnoczesnie nie uszkadzajac uksztattowanego wkiadu. Tak oklejony wktad wprowadzony
jest do wypozycjonowanej okladki i wstepnie docisnigty rolkami. Zawieszony wkilad
w oktadke jest transportowany do wykladania. Nastepnie w systemie przekazywania oprawa
zmienia swe potozenie, tak ze zostge wprowadzona do sacji prasowania i formowania
oprawy grzbietem do dotu.
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Rys. 36. Laczenie wktadu z oktadka [12]

Stacja formowania. Formatownik odpowiadajacy ksztaltem zaokraglonemu grzbietowi
dociska oprawe. Nastepne kroki, a wigc wpalanie rowka i prasowanie oprawy nastepuja
linearnie. Oprawy przechodza przez 2 stacje prasowania, ktére dziataja z sita nacisku 1,5 4,5
tony (lub 1,5 i 1,5 tony). Phyty prasujace i szyny wpalajace pracuja w zmiennym rytmie co
gwarantuje doktadny, symetryczny ksztalt oprawy. Temperature szyn wpalgjacych mozna
regulowa¢ odpowiednio do materiatu z jakiego zrobiona jest oktadka.

Rys. 37. Formowanie oprawy [12]

Podsumowanie: BF 511 — zwarta budowa — petna automatyka — peten zakres formatow -
najlepsza jakos¢ produkcji — mozliwosé raportowania danych — budowa zgodna z zasadami
ergonomii. Po linii 30 taktéw/min nagjlepiej zastosowat sztaplarke firmy Sigloch, ktére
asortyment w tym wzgledzie daje mozliwos¢ wyboru pomiedzy ukladaniem ze stacja
obracania (maszyna BSD-60) badz bez (maszyna BS-60). Sztaplarka BSD-60 posiada stacje
obracania produktow o 180°, dzieki czemu zwickszyta si¢ liczba wariantéw uktadania. Takie
wyposazenie daje réwniez mozliwos¢ uktadania produktéw w stosy z odsadzeniem. Obie te

maszyny posiadaja takie cechy jak delikatne uktadanie ksiazek bez zostawiania sladéw, tatwa
obstuga dzi¢ki przejrzystej budowie.
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Rys. 38. Uktadarka opraw BSD-60 [12]

Oprawy specjalne

W oprawach specjalnych wktad z okladka jest pofaczony przez element spingjacy,
bedacy jednoczesnie elementem taczacym komplet sktadek lub kartek we wkiad sposobem
specjalnym. Oprawy specjalne stosuje sie wytacznie do oprawiania drukéw akcydensowych
np. kalendarzy, wydan reklamowych, notesow, katalogéw, bruliondéw. Nie znajduja zadnego
zastosowania przy wydaniach periodycznych i dzietowych.

Najprostszym sposobem taczenia specjalnego jest wykonanie w niewielkiej odlegtosci
od grzbietu dwdch okragtych otworéw. W kompletach kartek lub sktadek o wiekszej grubosci
otworki mozna wykonat przez wiercenie, a w kompletach o matej grubosci przez
wykrawanie. Przez wykonane otworki przewleka si¢ odpowiednie elementy np. sznurek
i zawiazuje nawezet, prety skoroszytowe, nity lub sruby z tworzyw sztucznych lub metalowe.

Bindowanie jest technologia taczenia luznych kartek za pomoca sczepiania ich jednego
brzegu za pomoca bindy, ktora zazwyczaj stanowi element plastikowy w postaci spirali lub
grzebienia. Do wykonaniatej czynnosci stuzy bindownica. Tradycyjne bindowanie polega na
wykonaniu otworéw we wszystkich kartkach, facznie z oktadka przeznaczona do oprawy,
a nastgpnie umieszczeniu w nich, np. plastikowego grzebienia. Jest to najbardzigj
rozpowszechniona metoda, ale nie jedyna. Plastikowy grzebien mozna zamieni¢ na druciany.
Mozna tez umiesci¢ dokumenty w oktadce, majacej grzbiet wypetniony klejem. Taka metode
nazywa si¢ termobindowaniem.

Do opraw specjalnych zalicza si¢ takze tzw. oprawy kanatowe. Technologia opraw
kanatowych to jeden ze sposobdéw oprawiania dokumentacji. Metoda ta nie wymaga klejenia
ani wiercenia otworéw w oryginale dokumentacji, dzieki temu mozna odzyska¢ z oprawy
kazda kartke w idealnym, nieuszkodzonym stanie. Oktadka kanatowa obejmuje arkusze
papieru grzbietem wykonanym z metalu. Zacisnigty grzbiet doskonale trzyma Kkartki
w komplecie, a mimo to mozliwe jest jego rozpiccie np. w celu odzyskania oryginatu. System
ten pozwala na doskonate i szybkie oprawienie wszelkiego rodzaju prac naukowych.

Schematy technologiczne

Oprawa zeszytowa:

- ew. przekrawanie arkuszy,

- Zlamywanie arkuszy,

- prasowanie sktadki podstaw. i naktadek,

- ew. przygotowanie przyklejek i wklejek,

- ew. przyklganie przyklejek i wklejek do sktadki podstaw. i naktadek,
- ew. prasowanie sktadek z przyklejonymi przyklejkami i wklejkami,
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przygotowanie oktadki zeszytowej,
naktadkowanie naktadek i oktadki,
zeszytowe zszycie drutem sktadek i oktadki,
okrawanie oprawy z trzech stron,
prasowanie oprawy.

Oprawa prosta z okladka zakrywajaca ze skrzydetkami przy boku przednim, z wkladem
wieloskladkowym lub kartkowym o grubosci wkiadu 10 mm (laczenie kleowe
wachlar zowe):

ew. przekrawanie arkuszy,

ztamywanie arkuszy — sktadki 4-stronicowe — ew. kartki,
prasowanie sktadek podstawowych,

zbieranie sktadek w komplet,

wyréwnywanie kompletu sktadek,

kalibrowanie kompletu sktadek,

przegigcie grzbietu,

zaklejenie grzbietu wktadu,

wyprostowanie grzbietu wkiadu,

przegigcie grzbietu wkiadu w druga strong,

powtdrne zaklejenie grzbietu wkiadu,

przygotowanie paska ze skrzydetkami na cata wysokos¢ wktadu,
przyklejenie paska ze skrzydetkami,

suszenie grzbietu wktadu,

okrawanie wktadu przy boku przednim,

przygotowanie oktadki,

faczenie wkiadu z oktadka,

okrawanie boku gérnego i dolnego,

prasowanie.

Przygotowanie okladki:

obliczenie formatu oktadki do wysokosci wktadu przed okrawaniem i szerokosci wkiadu
po okrawaniu, (2x szerokos¢ wkiladu po okrawaniu plus szer. skrzydetek plus szer.
grzbietu wkiadu)

okrawanie oktadki do formatu,

przegniatanie okladki — dwa przegniecenia ograniczajace grzbiet, dwa przegniecenia
zachodzace na powierzchnie przygrzbietowe 5-7 mm.

Oprawa zlozona z okladka oklgana, wklad wielosktadkowy o grubosci do 5 mm
(laczenie niémi termoplastycznymi):

ew. przekrawanie arkuszy,

zlamywanie arkuszy i taczenie ni¢cmi termoplastycznymi,
prasowanie sktadek podstawowych,

ew. przygotowanie przyklejek, wyklejek,

ew. przygotowanie wyklejek,

ew. kompletowanie sktadek,

ew. prasowanie sktadek skompletowanych,

zbieranie sktadek we wkiad,

wyréwnywanie kompletu sktadek,
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- kalibrowanie kompletu sktadek,

- zaklgjanie grzbietu wktadu,

- przygotowanie paskawzmacniajacego grzbiet,
- naklgjanie paska wzmacniajacego,

- suszenie grzbietu wktadu,

- okrawanie wkitadu z trzech stron,

- ew. przygotowanie zaktadki,

- ew. przyklejanie zaktadki,

- przygotowanie oktadki jednorodnej lub kombinowanej,
- polaczenie wkiadu z oktadka,

- prasowanie, rowkowanie, suszenie.

Oprawa ztozona z okladka okleang, z wkltadem wielosktadkowym o grubosci do 5 mm,
zszywanie niémi:

- ew. przekrawanie arkuszy,

- Zlamywanie arkuszy,

- prasowanie sktadek podstawowych,

- ew. przygotowanie wklgjek, przyklejek, naktadek,

- ew. przygotowanie wyklejek przyklejanych(moga by¢ wiasne),

- ew. faczenie elementéw dodatkowych do sktadek,

- ew. prasowanie sktadek skompletowanych,

- Zbieranie sktadek we wktad,

- wyrownywanie kompletu sktadek,

- zszycie ni¢mi kompletu skiadek,

- wyrownanie sktadek we wkiadzie,

- kalibrowanie wktadu,

- zaklegenie grzbietu wktadu,

- suszenie grzhietu wkiadu,

- okrawanie wkitadu z trzech stron,

- ew. przygotowanie paska grzbietowego ze skrzydetkami na cata wysokos¢ wktadu,
- ew. przyklejanie paska grzbietowego ze skrzydetkamina cata wysokos¢ wkiadu,
- ew. suszenie,

- ew. przygotowanie zaktadek,

- ew. przyklgjanie zaktadek,

- przygotowanie oktadki jednorodnej lub kombinowanej,

- polaczenie wkiadu z oktadka,

- rowkowanie, prasowanie, suszenie.

Oprawa ztozona z okladka oklejana z wkladem wielosktadkowym o grubosci wkiadu
do 5 mm (laczenie klg owe):

- ew. przekrawanie arkuszy,

- Zlamywanie arkuszy,

- prasowanie sktadek podstawowych,

- ew. przygotowanie wklegjek, naktadek,

- ew. przygotowanie wyklejek(moga by¢ wiasne),

- ew. faczenie elementéw dodatkowych ze sktadkami,

- ew. prasowanie sktadek skompletowanych,

- Zbieranie sktadek we wktad,
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- wyrownywanie kompletu sktadek,

- kalibrowanie kompletu sktadek,

- Scigcie grzbietu sktadek,

- zmechacenie grzbietu,

- wykonanie poprzecznych nacigc,

- oczyszczenie grzbietu,

- przegigcie grzbietu,

- zaklgenie grzbietu wktadu,

- wyprostowanie grzbietu wktadu,

- przegigcie grzbietu wktadu w druga strong,

- powtdrne zaklejenie grzbietu wkiadu,

- przygotowanie paska ze skrzydetkami na cata wysokos¢ wkiadu,
- przyklgjenie paska ze skrzydetkami,

- suszenie grzhietu wkiadu,

- okrawanie wkiladu z trzech stron,

- ew. przygotowanie zaktadek,

- ew. przyklgjanie zaktadek,

- przygotowanie oktadki jednorodnej lub kombinowanej,
- polaczenie wkiadu z oktadka,

- rowkowanie, prasowanie, suszenie.

Oprawa ztozona z okladka oklejang z wkladem jednosktadkowym:
- ew. przekrawanie arkuszy,

- Zlamywanie arkuszy,

- prasowanie sktadki podstawowej i naktadek,

- ew. przygotowanie wyklejek,

- ew. przygotowanie przyklejek i wklejek,

- ew. przyklganie wyklejek, przyklejek, wklejek do sktadek podstawowych i naktadek,
- ew. prasowanie sktadek skompletowanych,

- naktadkowanie,

- kalibrowanie kompletu sktadek,

- wyrownywanie kompletu sktadek,

- zszycie zeszytowe wkiadu ni¢cmi lub drutem,

- ew. przygotowanie paska grzbietowego ze skrzydetkami na cata wysokos¢ grzbietowa,
- ew. naklgjanie paska grzbietowego,

- ew. suszenie,

- okrawanie wkitadu z trzech stron,

- ew. przygotowanie zaktadki,

- ew. przyklejanie zaktadki,

- przygotowanie oktadki jednorodnej lub kombinowanej,

- polaczenie wkiadu z oktadka,

- rowkowanie, prasowanie, suszenie oprawy.

Oprawa ztozona z okladka oklejang z wkladem wielosktadkowym o grubosci 5-14 mm,
laczenie klgjowe:

- ew. przekrawanie arkuszy,

- Zlamywanie arkuszy,

- prasowanie sktadek podstawowych,
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- ew. przygotowanie wklgjek, przyklejek, naktadek,
- przygotowanie wyklejek przyklejanych,

- dotaczenie elementéw dodatkowych do sktadek,

- prasowanie sktadek skompletowanych,

- Zbieranie skiadek,

- wyrownywanie kompletu sktadek,

- kalibrowanie kompletu sktadek,

- Sciecie grzbietéw skiadek,

- zmechacenie grzbietu,

- wykonanie poprzecznych nacigc,

- oczyszczenie grzbietu,

- zaklgjenie grzbietu wktadu klejem emulsyjnym,

- suszenie grzbietu wkiadu,

- zaklglenie grzbietu wktadu klejem topliwym,

- przygotowanie paska ze skrzydetkami na cata wysokos¢ wkiadu,
- przyklgjenie paska ze skrzydetkami,

- suszenie lub ochtodzenie grzbietu wkiadu,

- okrawanie wkiladu z trzech stron,

- ew. barwienie bokow wkiadu,

- ew. ksztattowanie grzbietu wkiadu,

- ew. przygotowanie zaktadek,

- ew. przyklgjanie zaktadek,

- przygotowanie oktadki jednorodnej lub kombinowanej,
- polaczenie wkiadu z oktadka,

- rowkowanie, prasowanie, suszenie.

Oprawa ztozona z okladka oklegana, wklad wieloskladkowy o grubosci do 5-14 mm

(laczenie niémi termoplastycznymi):

- ew. przekrawanie arkuszy,

- zZlamywanie arkuszy i taczenie ni¢mi termoplastycznymi,

- prasowanie sktadek podstawowych,

- ew. przygotowanie przyklejek, wyklejek,

- przygotowanie wyklejek przyklejanych,

- dotaczenie elementéw dodatkowych do sktadek,

- prasowanie sktadek skompletowanych,

- Zbieranie sktadek we wktad,

- wyrownywanie kompletu sktadek,

- kalibrowanie kompletu sktadek,

- zaklgjanie grzbietu wktadu,

- przygotowanie paska wzmacnigjacego grzbiet z papieru o wys. wkiladu i szerokosci
rownej szerokosci grzbietu wktadu plus dwie szerokosci 5-6mm skrzydetek,

- naklgjanie paska wzmacniajacego,

- suszenie grzbietu wkiadu,

- okrawanie wkiladu z trzech stron,

- ew. barwienie bokow wkiadu,

- ew. zaokraglanie grzbietu wktadu,

- ew. oporowanie grzbietu wktadu,

,Projekt wspoffinansowany ze $rodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

35



- przygotowanie paska grzbietowego ze skrzydetkami z gazy (skrzydetka 18-24 mm),
- przyklejanie paska grzbietowego ze skrzydetkami,

- ew. przygotowanie zaktadki,

- ew. przyklganie zaktadki,

- przygotowanie paska bez skrzydetek i kapitatek,

- naklgjenie paska bez skrzydetek i kapitatek,

- przygotowanie oktadki jednorodnej lub kombinowanej,

- polaczenie wkiadu z oktadka,

- rowkowanie, prasowanie, suszenie.

Oprawa zlozona z okladka oklgana z wkladem wieloskladkowym o grubosci
do 5-14 mm, zszywanie niémi:

- ew. przekrawanie arkuszy,

- Zlamywanie arkuszy,

- prasowanie skladek podstawowych,

- ew. przygotowanie wklgjek, przyklejek, naktadek,

- przygotowanie wyklejek przyklejanych,

- dotaczenie elementéw dodatkowych do sktadek,

- prasowanie sktadek skompletowanych,

- Zbieranie sktadek we wktad,

- wyrownywanie kompletu sktadek,

- zszycie ni¢mi kompletu skiadek,

- wyrownanie sktadek we wktad,

- kalibrowanie wktadu,

- zaklegjenie grzbietu wktadu klejem emulsyjnym,

- suszenie grzhietu wkiadu,

- okrawanie wktadu z trzech stron,

- ew. barwienie bokow wkiadu,

- ew. zaokraglanie grzbietu wktadu,

- ew. oporowanie grzbietu wktadu,

- przygotowanie paska grzbietowego ze skrzydetkami ( skrzydetka 18-24 mm),
- przyklejanie paska grzbietowego ze skrzydetkami,

- ew. przygotowanie zaktadek,

- ew. przyklgjanie zaktadek,

- przygotowanie paska bez skrzydetek i kapitatek,

- naklgjenie paska bez skrzydetek i kapitatek,

- przygotowanie oktadki jednorodnej lub kombinowanej,
- polaczenie wkiadu z oktadka,

- rowkowanie, prasowanie, suszenie.

Oprawa zlozona z okladka oklgana z wkladem wieloskladkowym o grubosci do
14-30 mm, laczenie klgj owe:

- ew. przekrawanie arkuszy,

- Zlamywanie arkuszy,

- prasowanie sktadek podstawowych,

- ew. przygotowanie wklgjek, przyklejek, naktadek,

- przygotowanie wyklejek przyklejanych,

- laczenie elementéw dodatkowych ze sktadkami,
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- prasowanie sktadek skompletowanych,

- Zbieranie sktadek we wktad,

- wyrownywanie kompletu sktadek,

- kalibrowanie kompletu sktadek,

- Sciecie grzbietéw skiadek,

- zmechacenie grzbietu,

- wykonanie poprzecznych nacigc,

- oczyszczenie grzbietu,

- zaklgjenie grzbietu wktadu klejem emulsyjnym,
- suszenie grzbietu wkiadu,

- zaklgjenie grzbietu wktadu klejem topliwym,

- przygotowanie paska ze skrzydetkami na cata wysokos¢ wkiadu,
- przyklgjenie paska ze skrzydetkami,

- suszenie lub ochtodzenie grzbietu wkiadu,

- okrawanie wkiladu z trzech stron,

- ew. barwienie bokow wkiadu,

- ew. zaokraglanie grzbietu wktadu,

- ew. oporowanie grzbietu wktadu,

- ew. przygotowanie zaktadek,

- ew. przyklejanie zaktadek,

- przygotowanie oktadki jednorodnej lub kombinowanej,
- polaczenie wkiadu z oktadka,

- rowkowanie, prasowanie, suszenie.

Oprawa ztozona z okladka okleang, wklad wieloskladkowy o grubosci do 14-30 mm

(laczenie niémi termoplastycznymi):

- ew. przekrawanie arkuszy,

- Zlamywanie arkuszy i taczenie ni¢mi termoplastycznymi,

- prasowanie sktadek podstawowych,

- ew. przygotowanie przyklejek, wyklejek,

- przygotowanie wyklejek przyklejanych,

- dotaczenie elementéw dodatkowych do sktadek,

- prasowanie sktadek skompletowanych,

- Zbieranie sktadek we wktad,

- wyrownywanie kompletu sktadek,

- kalibrowanie kompletu sktadek,

- zaklegjanie grzbietu wktadu,

- przygotowanie paska wzmacniajacego grzbiet z papieru o wys. wkladu i szerokosci
rownej szerokosci grzbietu wktadu plus dwie szerokosci 5-6 mm skrzydetek,

- naklejanie paska wzmacniajacego,

- suszenie grzbietu wkiadu,

- okrawanie wkiladu z trzech stron,

- ew. barwienie bokow wkiadu,

- ew. zaokraglanie grzbietu wktadu,

- ew. oporowanie grzbietu wkiadu,

- przygotowanie paska grzbietowego ze skrzydetkami,

- przyklejanie paska grzbietowego ze skrzydetkami,
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ew. przygotowanie zaktadki,

ew. przyklejanie zaktadki,

- przygotowanie paska bez skrzydetek i kapitatek,

- naklgjenie paska bez skrzydetek i kapitatek,

- przygotowanie oktadki jednorodnej lub kombinowanej,
- polaczenie wkiadu z oktadka,

- rowkowanie, prasowanie, suszenie.

Oprawa zlozona z okladka oklgana z wkladem wieloskladkowym o grubosci do
14-30 mm, zszywanie niémi:

- ew. przekrawanie arkuszy,

- Zlamywanie arkuszy,

- prasowanie sktadek podstawowych,

- ew. przygotowanie wklgjek, przyklejek, naktadek,

- przygotowanie wyklejek przyklejanych,

- dotaczenie elementéw dodatkowych do sktadek,

- prasowanie sktadek skompletowanych,

- Zbieranie sktadek we wktad,

- wyrownywanie kompletu sktadek,

- zszycie ni¢mi kompletu skiadek,

- wyrownanie sktadek we wkiadzie,

- kalibrowanie wktadu,

- zaklgenie grzbietu wktadu,

- suszenie grzhietu wkiadu,

- okrawanie wktadu z trzech stron,

- ew. barwienie bokow wkiadu,

- ew. zaokraglanie grzbietu wktadu,

- ew. oporowanie grzbietu wktadu,

- przygotowanie paska grzbietowego ze skrzydetkami,
- przyklejanie paska grzbietowego ze skrzydetkami,

- ew. przygotowanie zaktadek,

- ew. przyklgjanie zaktadek,

- przygotowanie paska bez skrzydetek i kapitatek,

- naklgjenie paska bez skrzydetek i kapitatek,

- przygotowanie oktadki jednorodnej lub kombinowanej,
- polaczenie wkiadu z oktadka,

- rowkowanie, prasowanie, suszenie.

Oprawa zlozona z okladka oklgang z wkladem wieloskladkowym o grubosci ponad
30 mm, laczenie klegjowe

- Zlamywanie arkuszy,

- prasowanie sktadek podstawowych,

- ew. przygotowanie wklgjek, przyklejek, naktadek,

- przygotowanie wyklejek przyklejanych,

- kompletowanie sktadek,

- prasowanie sktadek skompletowanych,

- Zbieranie skiadek,

- wyrownywanie kompletu sktadek,
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- kalibrowanie kompletu sktadek,

- Sciecie grzbietéw skiadek,

- zmechacenie grzbietu,

- wykonanie poprzecznych nacigc,

- oczyszczenie grzbietu,

- zaklgjenie grzbietu wktadu klejem emulsyjnym,

- suszenie grzbietu wkiadu,

- zaklgjenie grzbietu wktadu klejem topliwym,

- przygotowanie paska ze skrzydetkami na cata wysokos¢ wkiadu,
- przyklgjenie paska ze skrzydetkami,

- suszenie lub ochtodzenie grzbietu wkiadu,

- okrawanie wkitadu z trzech stron,

- ew. barwienie bokow wkiadu,

- ew. zaokraglanie grzbietu wktadu,

- ew. oporowanie grzbietu wktadu,

- ew. przygotowanie zaktadek,

- ew. przyklgjanie zaktadek,

- przygotowanie oktadki jednorodnej lub kombinowanej,
- polaczenie wkiadu z oktadka,

- rowkowanie, prasowanie, suszenie.

Oprawa zlozona z okladka oklgang z wkladem wieloskladkowym o grubosci ponad
30 mm, zszywanie ni¢mi
zlamywanie arkuszy,
- prasowanie sktadek podstawowych,
- ew. przygotowanie wklgjek, przyklejek, naktadek,
- przygotowanie wyklejek przyklejanych,
- kompletowanie sktadek,
- prasowanie sktadek skompletowanych,
- Zbieranie skiadek,
- wyrownywanie kompletu sktadek,
- zszycie ni¢mi kompletu skiadek,
- wyrownanie sktadek we wkiadzie,
- kalibrowanie wktadu,
- zaklegenie grzbietu wktadu,
- suszenie grzbietu wkiadu,
- okrawanie wktadu z trzech stron,
- ew. barwienie bokow wkiadu,
- ew. zaokraglanie grzbietu wktadu,
- ew. oporowanie grzbietu wkiadu,
- przygotowanie paska grzbietowego ze skrzydetkami,
- przyklejanie paska grzbietowego ze skrzydetkami,
- ew. przygotowanie zaktadek,
- ew. przyklgjanie zaktadek,
- przygotowanie paska bez skrzydetek i kapitatek,
- naklgjenie paska bez skrzydetek i kapitatek,
- przygotowanie oktadki jednorodnej lub kombinowanej,
- polaczenie wkiadu z oktadka,
- rowkowanie, prasowanie, suszenie.
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Oprawa zlozona, zintegrowana z okladka jednolita, z wkladem wieloskladkowym,
zszywanie niémi:

ew. przekrawanie arkuszy,

zlamywanie arkuszy,

prasowanie sktadek podstawowych,

ew. przygotowanie wklejek, przyklejek, naktadek,
przygotowanie wyklejek przyklejanych,

taczenie elementéw dodatkowych ze sktadkami,
prasowanie sktadek skompletowanych,

zbieranie sktadek we wkiad,

wyréwnywanie kompletu sktadek,

zszycie ni¢mi kompletu sktadek,

wyréwnanie sktadek we wkladzie,

kalibrowanie wkitadu,

zaklejenie grzbietu wktadu,

suszenie grzbietu wktadu,

okrawanie wktadu z trzech stron,

ew. barwienie bokoéw wkiadu,

ew. zaokraglanie grzbietu wktadu,

przygotowanie paska grzbietowego ze skrzydetkami(skrzydetka 18-24 mm),
przyklejanie paska grzbietowego ze skrzydetkami,
ew. przygotowanie zaktadek,

ew. przyklejanie zaktadek,

przygotowanie paska bez skrzydetek i kapitatek,
naklejenie paska bez skrzydetek i kapitatek,
przygotowanie oktadki jednolite] ze skrzydetkami ze wszystkich stron,
potaczenie wkiadu z oktadka,

prasowanie, suszenie.

Okladka do oprawy zintegrowane, okladka jednolita ze skrzydetkami przy boku
gornym, dolnym, przednim:

przygotowanie materiatu na oktadki (350 g/m),

wymiarowanie oktadki — szerokos¢ oktadki = 2x szerokos¢ skrzydetka plus 2x szerokosé
kancika przedniego plus 2x szerokos¢ wkiadu z uwzglednieniem grubosci elementow
wzmacniajacych plus szerokos¢ grzbietu, wysokos¢ oktadki = 2x szer. skrzydetka plus
szeroko$¢ kancika gornego i dolnego plus wysokos¢ wkiadu,

wykrawanie oktadki i wykonanie przegniecen,

przyklejenie skrzydetek do wewngtrznej strony oktadki,

ew. zaokraglanie grzbietu oktadki.

Oprawa specjalna (praca dyplomowa)

przygotowanie wktadu kartkowego,

kontrola wktadu — sprawdzenie marginesow,

przygotowanie wyklejek specjalnych,

papier wyklejki o formacie wktadu,

pasek ptotna o wys. wkiadu i szer.35 mm,

listewka z tektury o 500-700 g/m?, o wysokosci wkiadu i szer.12 mm,
makulatura o formacie,
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- laczenie wyklejek z wktadem,

- wyréwnanie,

- ew. zaklgjanie grzbietu,

- zszywanie drutem,

- okrawanie wktadu,

- przyklejanie kapitatek,

- wymiarowanie wkiadu,

- obliczanie formatu grzbietowki, oktadzinowi, oklejki,
- okrawanie materiatow,

- montowanie oktadki,

- prasowanie,

- suszenie,

- zdobienie,

- laczenie wkiadu z oktadka przez grzbiet skrzydetka wyklejek,
- rowkowanie suszenie,

- przygotowanie drugiej czgsci wyklgiki,

- naklgjenie wyklejek na oktadzinéwki,

- prasowanie, suszenie oprawy.

Badaniejakosci opraw

Oprawa jest bardzo skomplikowanym pod wzgledem konstrukcyjnym produktem.
Szczegdlnie skomplikowana pod tym wzgledem jest oprawa ztozona.

Przy oprawianiu konieczne jest wykonanie duzej liczby réznych operacji
technologicznych. Kazda operacja technologiczna moze by¢ wykonana gorzej lub lepigj,
moze spowodowat powstanie okreslonych wad w oprawie. Wade taka trzeba zbada¢
niejednokrotnie za pomoca Kilku parametréw. Tym samym liczba badanych czynnikow jest
duza. Liczbata jest tym wieksza, im wigcej elementéw posiada dana oprawa i im elementy te
S bardzigj skomplikowane pod wzglgdem wykonania

Procesy introligatorskie sa ostatnimi procesami technologii poligraficznej. Wobec tego
konieczne jest réwniez zbadanie pewnych czynnikow jakosciowych procesu drukowania.
Czynniki te bowiem moga w znacznym stopniu mie¢ wplyw na jakos¢ oprawy, je wyglad.

Wymagana jakos¢ roznych opraw rézni si¢ znacznie. Niektore oprawy, tzw.
jednorazowego uzytku, maja bardzo male wymagania jakosciowe, a szczegllnie
wytrzymatosciowe. Ich zywot jest bardzo krétki. Inne przeznaczone 53 do dtuzszego, mnigj
lub bardziej intensywnego, uzytkowania. Wreszcie niektore oprawy przeznaczone sa do
bardzo dtugiego uzytkowania.

Podobnie wyglada zagadnienie wymagan estetycznych. Wymagania estetyczne opraw sa
czasem bardzo mate, ale niektére oprawy sa bardzo estetyczne, sa wprost dzietami sztuki
plastycznej.

W zaleznosci od przewidywanego okresu uzytkowania oprawy, czestotliwosci jej
uzytkowania, wymagan estetycznych, zaleze¢ beda zadane wartosci poszczeg6linych
parametrow jakosciowych opraw.

Projektowanie oprawv i wkladéw jest poddawa procesdw introligatorskich.
Od zaprojektowania oprawy i wkladu powinny zaczynaté si¢ wszelkie prace redakgji
technicznej w wydawnictwie. Prace te powinny by¢ prowadzone we wspbtdziataniu dziatow
technicznych i technologicznych drukarni.
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Dodatkowe elementy opraw
W oprawach spotykamy rézne, dodatkowe elementy. Naleza do nich:

— kieszonki — znajduja Sie najczescigl na trzecigj stronie okladki. Moga mie¢ rozna
konstrukcje i ksztatt. Wykonuje si¢ je recznie juz w gotowej oprawie;

Rys. 39. Kieszonka opaskowa (1), migjsce sklgjenia
z oktadzing [3, s 242]

- obwoluty — zakladane sa na oktadke, stanowia ochrong i dodatkowa ozdobg. Moga
réwniez petni¢ funkcje reklamowa lub informacyjna o wydaniu. Wyrdznia si¢ dwa
rodzaje obwolut: skrzydetkowe i kieszeniowe;

Rys. 40. Obwoluta skrzydetkowa: a) oprawa z obwoluta 2 — skrzydetka obwol uty, 3 — wktad,
4 — oktadka. b) obwoluta kieszeniowa 1 zatozona nha oprawe 2 — kieszen obwoluty,
3 —wkiad, 4 — oktadka [3, s. 243]

- opaski — zakladane sa na oprawe, np. celu reklamowym, stanowia nietrwaty element
oprawy;

Rys. 41. Opaska zatozonanatrzy oprawy [3, s. 244]
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- futeraly — sa trwatym opakowaniem oprawy lub catego wydania. Moga mie¢ rézna
konstrukcje, np. futeraty oktadkowe lub pudetkowe.

Rys. 42. Przyktad futeratu pudetkowego [3, s. 244]

Jedynymi elementami zawierajacymi tekst lub ilustracje zwiazane z trescia wkiadu lub
tez inne przedmioty zwiazane z trescia wkiadu, ale niepotaczone z nim, sa wkladki. Wktadka
moze by¢ kartka, arkusz, sktadka, cienka oprawa, ptyta gramofonowa, itp. Wkitadki moga by¢
wktadane migdzy kartki wktadu lub do kieszonki.

Kieszonka nazywamy element oprawy potaczony z wewngtrzna strona oktadziny lub
wyklejki stuzacy do umieszczenia w nim wkiladek. Kieszonki moga mie¢ rozna postac.
Kieszonka opaskowa jest opaska sklegjona z oktadzina lub wyklejka w potowie wzdiuz
wysokosci lub szerokosci. Kieszonka tréjkatna jest uformowana w postaci trojkata
prostopadiego potaczonego z okladzina lub wyklegjka wzdtuz bokéw prostopadtych.
Kieszonka prostokatna jest uformowana w postaci prostokata sklejonego z oktadzina lub
wyklejka wzdtuz trzech bokow.

Na okladke w gotowel oprawie moze by¢ zakladana obwoluta. Obwoluta stanowi
ochrone oktadki oraz jej ozdobg. Obwoluta skrzydetkowa posiada czesci wystajace poza
wklad zwane skrzydetkami. Skrzydetka te sa podwijane na druga strone oktadki. Obwoluta
kieszeniowa posiada dwie kieszenie na bokach przednich, w ktére wkiada si¢ oktadziny.
Kieszenie te wytworzone sa przez podwinigcie materiatu obwoluty na boku przednim
i potaczenie wzdtuz boku gérnego i dolnego.

Gotowe oprawy lub inne druki moga by¢ obwiazane opaska. Opaske stanowi pasek
zadrukowanego lub niezadrukowanego papieru przewaznie sklejonego tak, ze tworzy
pierscien, ktory opasuje oprawe, szereg opraw lub innych drukdéw.

Czasem oprawe lub szereg opraw tworzacych catos¢ wydania umieszcza sie w futerale.
Futeralem nazywa si¢ rodzaj pudetka ochronnego, czasem stanowiacego tez ozdobe
wydania

4.4.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Z jakich dwoch zasadniczych czesci sktada si¢ oprawa?

Jakie elementy moznawyrézni¢ w kazdej oktadce?

Czym charakteryzuje si¢ oktadki w oprawach prostych?

W jaki sposob nastepuje potaczenie wkiadu z oktadka w oprawach prostych?

Jaki jest proces wykonywanie oprawy zeszytowej?

Jakie operagje nalezy zastosowac przy wykonywaniu oprawy przylegajace) i zakrywajacej?
Czym réznia sie oktadki jednorodne od kombinowanych?

Czym charakteryzuja si¢ oprawy twarde i migkkie?

W jaki sposdb mozna zdobi¢ oktadki?

CoNoU~wWDNPE
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10. Jakie znasz typy opraw?

11. Z jakich operacji sktada si¢ proces wykonywania opraw ztozonych?

12. Do jakich wkiadéw stosowane sa oktadki zeszytowe a do jakich przylegajace?
13. Co charakteryzuje oprawy ztozone a co oprawy specjalne?

14. W jaki sposdb wykonuje sie oprawy kanatowe?

15. Jakie jest zastosowanie opraw specjalnych?

16. Do jakich oprawach maja zastosowanie oktadki jednorodne?

17. W jaki sposob wykonuje si¢ potaczenie wktadu z oktadka w oprawie ztozonej?
18. Jakie sa rodzaje obwolut i jaka petnia funkcje?

19. W jakim celu wykonuije si¢ opaski?

20. Jaka konstrukcja charakteryzuja si¢ futeraty?

4.3.3. Cwiczenia
Cwiczenie 1

Rozpozna rodzaje opraw prostych przedstawionych na rysunku i okresl ich zakres
zastosowania.
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Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) rozrézni¢ rodzaje opraw,
2) przyporzadkowaé wiasciwa nazwe oprawy do rysunku,
3) uzasadni¢ wybor,
4) zapisa¢ zakres zastosowania

Wyposazenie stanowiska pracy:
— arkusz do ¢éwiczen,
— poradnik dlaucznia.

Cwiczenie 2
Wykonaj oprawe zeszytowa z gotowych pétproduktéw wedtug zadanych parametréw.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) dokonat obliczen,
2) dobra¢ odpowiedni material,
3) dobra¢ odpowiednie urzadzeniai narzedzia,
4) sprasowac sktadki, naktadki,
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5)
6)
7)

8)
9)
10)

wykona¢ przegnieceniaw oktadce,

skompletowa¢ wkiad z oktadka,

zapozna¢ si¢ z instrukcja obstugi maszyn i urzadzen oraz przepisami bezpieczenstwa
i higieny pracy,

zszy¢ zeszytowo przez grzbiet oprawe,

wykona¢ okrawanie oprawy,

uzasadni¢ sposdb wykonania.

Wyposazenie stanowiska pracy:

przegniatarka,

zszywarka (blokéwka),

prasa introligatorska,

krajarka jednonozowa,

instrukcje: bezpieczenstwa i higieny pracy, obstugi maszyn i urzadzen,
sktadki,

papier o roznej gramaturze,

nozyce introligatorskie,

poradnik dla ucznia.

Cwiczenie 3

Wykonaj oprawg kombinowana do wkiadu formatu A4 wedtug zadanych parametréw

oprawy.

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

wykona¢ obliczenia,

dobra¢ odpowiednie materiaty,

dobra¢ odpowiednie urzadzeniai narzedzia,

zapozna¢ Si¢ z instrukcja obstugi urzadzen oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny
pracy,

uzasadni¢ sposdb wykonania zadania,

oceni¢ jakos¢ wykonanej oprawy.

Wyposazenie stanowiska pracy:

wktad z przyklejonymi wyklejkami,

materiaty na oklgjki,

materiaty na oktadzin6wki i grzbietowke,

klej,

przymiar liniowy, katnik,

nozyczki, noz introligatorski, kostkaintroligatorska,
nozyce introligatorskie,

instrukcje: bezpieczenstwa i higieny pracy, obstugi urzadzen,
pedzle, miski,

poradnik dla ucznia.
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Cwiczenie 4
Wykona recznie oprawe ztozona z okladka jednorodna formatu A5 z gotowych
po6tproduktéw wedtug zadanych parametrow.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

1) dokonat obliczen ilosci potrzebnych surowcow,

2) dobra¢ odpowiednie maszyny, urzadzeniai narzedzia,

3) zapoznat si¢ z przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy oraz instrukcja obstugi maszyn
i urzadzen,

4) wyregulowat maszyng,

5) przygotowac wyklejki,

6) przyklei¢c wyklgki,

7) okroi¢ wkitad,

8) wzmocni¢ grzbiet wkiadu,

9) przygotowa¢ oktadzindwki i grzbietdwke,

10) przygotowac oklejki,

11) wykona¢ oktadke,

12) potaczy¢ wkiad z oktadka,

13) wykona¢ rowkowanie i prasowanie oprawy,

14) uzasadni¢ sposob wykonania zadania.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— instrukcje: obstugi maszyn i urzadzen oraz bezpieczenstwai higieny pracy,
— zestaw narzgdzi do regulacji maszyn i urzadzen,
— gotowy wktad zszyty ni¢mi,
— nozyczki, néz introligatorski,
—  przymiar liniowy, katnik
—  kleje,
—  pedzle, miski,
— gazaintroligatorska,
— kapitatka,
— kogkaintroligatorska,
— nozyce introligatorskie,
— krajarka jednonozowa,
— prasaintroligatorska,
— materiat nawyklgke,
— materiaty na oktadke,
— poradnik dlaucznia.

4.3.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

Tak Nie
1) rozrozni¢ rodzaje opraw? O O
2) okresli¢ zastosowanie opraw? O O
3) wymieni¢ rodzaje oktadek? O O
4) omowi¢ zakres zastosowania oktadek introligatorskich do opraw? O O
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5)
6)
7)
8)
9)

dobra¢ materiaty do wykonania opraw?

dobra¢ technologie wykonania r6znego rodzaju opraw?
scharakteryzowa¢ elementy dodatkowe oprawy?
zaprojektowac oprawy jednorodna i kombinowana?
rozréznia¢c podstawowe materiaty i surowce poligraficzne?

[ i o

[ iy 0 [
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC

INSTRUKCJA DLA UCZNIA

o pwWdbhPRE

No

Przeczyta) uwaznie instrukcje.
Podpisz imieniem i nazwiskiem kartg odpowiedzi.
Zapozng] Si¢ z zestawem zadan testowych.

Test zawiera 20 zadan. Do kazdego zadania dotaczone sa 4 mozliwosci odpowiedzi.

Tylko jednajest prawidiowa

Udzielg] odpowiedzi na zataczonej karcie odpowiedzi, stawiajac w odpowiednigj rubryce
znak X. W przypadku pomyiki nalezy btedna odpowiedz zaznaczy¢ kétkiem, a nastepnie

ponownie zakresli¢ odpowiedz prawidtowsa.
Pracuj samodzielnie, bo tylko wtedy bedziesz miat satysfakcje z wykonanego zadania.

Jesli udzielenie odpowiedzi bedzie Ci sprawiato trudnosci, wtedy odtoz jego rozwiazanie

na pézniegj i wré¢ do niego, gdy zostanie Ci wolny czas.
Narozwiazanie testu masz 45 minut.
Po zakonczeniu testu podnies reke | zaczeka] az nauczyciel odbierze od Ciebie pracg.

Powodzenial!

ZESTAW ZADAN TESTOWYCH

1

Przy taczeniu wkladu z okladka kombinowana w produkcji opraw z wkladem

wielosktadkowym z grzbietem zaokraglonym niezbedna jest
a) oklgarka.

b) krajarka

C) zgrzewarka

d) rowkowarka

Najprostsza oprawe specjalna mozna wykona¢ za pomoca
a) krajarki.

b) bindownicy.

c) ziociarki.

d) laminowki.

Laczenie wktadu z oktadka w oprawie zakrywajacej wymaga zastosowania
a) zlamywarki.

b) oklgarki.

c) krajarki.

d) przegniatarki.

Niska wytrzymatos¢ potaczenia wktadu z oktadka to cecha charakterystyczna oprawy
a) ztozong.

b) zeszytows.

Cc) specjane.

d) twardg.

Wktad z oktadka jest potaczony przez wyklejke w oprawie
a) pross.
b) specjalng.
) przylegajacej.
d) ztozong.
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6. W oprawie ztozonej mozna zastosowac oktadke jednolita
a) zakrywajaca z kancikami ze skrzydetkami.
b) taczona laméwka.
c) jednorodna.
d) kombinowana.

7. Linia potokowa do oprawy zeszytowej sktada si¢ z sekcji
a) zbierajaco-okrawajaco-zszywajace).
b) naktadkujaco-okrawajaco-zszywajace).
C) zbierajaco-okrawajaco-zgrzewajace).
d) naktadkujaco-zszywajaco-okrawajace).

8. W linii potokowej do oprawy ztozonej ostatnia operacja jest
a) prasowanie.
b) okrawanie.
c) zlamywanie.
d) klgenie.

9. Liniapotokowa do oprawy prostej wktadu wielosktadkowego zawiera sekcje
a) zaklgjania
b) ztocenia
C) zgrzewania
d) laminowania

10. Podstawowym elementem linii do oprawy ztozonej jest agregat do
a) bindowania opraw.
b) taczeniawktadu z oktadka.
C) zszywaniadrutem.
d) laminowania okladek.

11. Zszywanie zeszytowe wkladu z oktadka wykonywane jest przy oprawach
a) specjalnych.
b) ztozonych.
c) twardych.
d) prostych.

12. L.aczenie ni¢cmi termoplastycznymi stosowane jest we wktadach do
a) opraw ztozonych.
b) opraw bezszwowych.
C) opraw taczonych drutem.
d) opraw bindowanych.

13. Zaokraglanie jest operacja, ktdra zwigksza w oprawie
a) polaczenia.
b) otwieralnosc.
C) prasowanie.
d) uszlachetnianie.
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14. Krajarke tréjnozowa stosuje si¢ w linii potokowej do
a) okrawaniaopraw i wkitadow.
b) oporkowania grzbietow wkiaddw.
C) wzmachiania grzbietow wkiadow.
d) kalibrowaniawktadow i opraw.

15. W sktad procesu technologicznego wykonywania oprawy zakrywajacej wchodza takie
operacje jak
a) kompletowanie, klegjenie, okrawanie.
b) kompletowanie, szycie, laminowanie.
c) kompletowanie, szycie, pakowanie.
d) drukowanie, szycie, okrawanie.

16. Oprawy ztozone maja wkitad
a) perforowany, zacisnigty listwa.
b) jednosktadkowy zszyty z oktadka.
c) wielosktadkowy z wyklejkami.
d) bindowany, kartkowy.

17. Kieszonka jest dodatkowym elementem
a) obwoluty.
b) oprawy.
c) skiadki.
d) opakowania

18. W oprawie prostgj, taczenie wachlarzowe to
a) zszywanie drutem.
b) zszywanie ni¢mi.
c) taczenieklejowe.
d) taczenie spirala.

19. Operacje ksztaltowania grzbietu w oprawach ztozonych wykonuje si¢ w czasie
a) obrébki wkiadu.
b) ztamywaniaarkuszy.
C) prasowania skiadek.
d) wykonywania obwoluty.

20. Metoda zdobienia oktadek do opraw ztozonych z oktadka oklejana moze by¢
a) kalibrowanie.
b) ziocenie.
c) perforowanie.
d) bindowanie.
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KARTA ODPOWIEDZI
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Wykonywanie opraw introligator skich

Zakresl poprawng odpowiedz.

Nr

sadania Odpowiedz Punkty
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