





IZRADA GRAFICKOG
PROIZVODA

Kako bismo objasnili izradu knjige moramo se
opredeliti za konkretan proizvod,
u ovom slucaju éemo uzeti MONOGRAFIJU,
kao prestizni kvalitet u izradi knjige.



1. DORADA

Monografija:
Knjizni blok: format: 120 x 160 mm, obim: 304 strane, tabaci: kunstdruk 100 g/m?, spajanje: Sivenje kon-
cem kroz tul platno, dodatna obrada: okrugljivanje poveznjaka i lepljenje ukrasne trake.

Korice: tvrde korice sa jednodelnom presvlakom (materijali za korice: siva lepenka debljine 1,6mm, tri-
pleks karton 350 g/m?, stampani 120 g/m? kunstdruk papir oslojen sjajnom folijom za plastifikaciju).

Tiraz: 7.000 kom.
Za graficki proizvod sa datim specifikacijama projektovati sledece elemente procesa:

diskutovati ulazne parametre procesa,

projektovati tehnoloski postupak izrade kroz fazu zavrsne graficke obrade,

prikazati algoritam odvijanja procesa,

za tehnoloski postupak izabrati, predstaviti (skicirati ili ilustrovati) i opisati potrebne alate i pribore
za realizaciju zavr$ne graficke obrade proizvoda,

proracun potrebnih grafickih materijala,

diskutovati odabrana resenja.

1.1 Monogrdfija

Monografija je delo pisanja na jednu temu, obi¢no od strane jednog autora. Cesto je nauéni esej ili nau¢na
rasprava. Monografija moZe biti objavljena i u delu knjige ili ¢asopisa u vidu ¢lanka. Po definiciji, to je jedan
dokument koji formira kompletan tekst (Wikipedia, 2011).

Monografija je detaljan esej ili knjiga. Projektovana je da postoji samostalno, nije u okviru neke serije
knjiga, osim monografije koja se objavljuje u nekoliko delova. U principu, monografija je veoma gusta sa
informacijama i ima malo interesovanja za ljude izvan te oblasti. Da bi stekli poStovanje u okviru akademske
zajednice Univerziteta, akademici moraju da objave monografiju tokom svog Zivota. Ove nauc¢ne rasprave pru-
Zaju dokaze da je akademik sprovodio istraZivanja u oblasti analize i ve¢ objavljenih informacija. Monografija
obi¢no donosi novi smisao predmetu pisanja, a moze da sadrzi i istrazivanja o toj oblasti. Obi¢no samo jedan
autor stoji iza monografije, iako dva akademika mogu da saraduju ukoliko su sprovodili istraZivanje zajedno.
Monografija se objavljuje samo jednom, to je opste pravilo, osim ako nije deo nekog udzbenika. Veoma retko
¢e se za monografiju propisati malo vedi tiraZ. Zbog malog broja tiraZa, u roku od nekoliko godina objavljivanja
moze biti teSko dobiti primerak monografije (Smith, 2011).

Povezivanje monografije je proces tokom koga se one povezuju u dugotrajne korice. Koristi se ¢vrst povez
obloZen tkaninom, a sa unutrasnje strane se stavlja predlist. Upotrebljavaju se samo materijali koji su dovolj-
no jaki (Yale University Library, 2010).



1.2. Materijali za izradu monogrdfije
Knjizni blok

1.2.1 Kunstdruk papir

Kunstdruk je obostrano premazni papir (slika 1). Premazni papiri su grupa papira, Cija je povrsina oplemenjena
premazom s jedne ili obe strane (Wikipedia, 2011). Premaz se sastoji od pigmenata, sredstava za vezanje i drugih
hemikalija, koje su potrebne za dobra svojstva premaza. Na povrsinu papira premaz se moze nanositi izvan stroja za
izradu papira, ili u toku procesa proizvodnje papira. Uredaji za premaz obi¢no su ugradeni u deo za susenje. Prema-
zni papiri mogu imati niski nanos premazne mase (3-14 g/m?) i koriste se za manje zahtevne $tampane proizvode
(reklamne bro3ure) ili visoki nanos premazne mase (20 -> 40 g/m? na jednoj strani papira) kod visokokvalitetnih
papira za Stampanje ilustracionih knjiga, kalendara, brosura. Koristi se za Stampanje visokovrednih fotografija i vise-
bojnih ilustracija. Premazuje se mineralnim materijalima. Mora da bude jako satiniran i da ima visok sjaj. Premazni
papir je onaj koji je obloZen da bi se postigle odredene karakteristike, ukljucujuci teZinu, povrsinski sjaj, glatkoc¢u.
Neke negativne strane obostrano premaznih papira su to da se teZe lepe, teZe se savijaju, boja se sporije upija,
laksSe se razmazuje. Premazni papiri su: papiri za umetnicku Stampu, kromopapiri i kartoni, samokopirajuci papiri,
Sareni papiri, sjajni i mat papiri (Kosi¢, 2008).

Kaolinit ili kalcijum karbonat se koriste kao premazi za dobijanje papira, za Stampanje visokog kvaliteta, koji se
koristi u industriji ambalaZe i u ¢asopisima. Sloj za premazivanje takode moze da sadrzi hemijske aditive, kao $to su
disperzna sredstva, smole, PE; da daju osobinu otpornosti na vodu i évrsto¢u papiru, kao i za zastitu od ultraljubi-
Castog zraCenja (Demand Media, Inc., 2011).

Neki izvori navode da se ovaj papir krece u gramaturama od 80 do 130 g/m?' a drugi da taj raspon kreée od 70
g/m?2. Najtipicniji premazni papir, po drugom izvoru, ima gramaturu 70 g/m? Ta teZina papira se obi¢no koristi u
Casopisima. Debljina papira od 80 g/m? je standardna. TeZi papiri (100 i 120 g/m?) su idealni za razglednice, postere
ili bilo koji proizvod koji treba da izdrZi neko habanje.

Slika 1. Kunsdruk papir



1.2.2 Konac i tul platno

Konac za Sivenje knjiga (slika 2) moZe da bude napravljen od pamuka, najlona. Dostupan je u rasponu debljina.
Da li je nit jedne kontinuirane duZine ili se sastoji od vise pojedinacnih niti, to odreduje sam izgled knjige. Kada se
uzme u obzir pritisak koji se vrsi nad knjigom za vreme njenog koris¢enja, pogotovo za veliki obim knjiga, o¢igledno
je da se mora koristiti konac za Sivenje koji e biti i jak i izdrZljiv. Konac se bira imajuci u vidu debljinu (i mekocu)
papira, kao i broj delova koji se Siju. Konac koji je suviSe tanak nece dati dovoljnu potporu knjiznom bloku, dok ¢e
konac koji je suviSe debeo uciniti da knjiga ,nabrekne” u povezu, $to dovodi do teskoca u okrugljivanju poveznjaka
i javlja se tendencija da dode do nabora u unutrasnjoj margini. Pamucni konac se kontinuirano proizvodii pletenjem
dve ili vise niti ¢vrstim obrtima i glatkim zavrsetkom. Pravi se u razli¢itim debljinama za razne vrste Sivenja. lako je
obi¢no beljeni, izbeljivanje je Stetno za trajnost konca. Unazad 100 godina ovaj konac je najcesce koriséen za Sive-
nje knjiga, posebno u izdanjima biblioteka. Veoma tesko se kida. Jedan od nedostataka konca od svile je njegova
tendencija ka raspadanju i mrsenju tokom Sivenja. To se moZe resiti potapanjem konca u polivinil acetat (razblazen
oko tri puta sa vodom), a zatim susenjem na vazduhu pod normalnim uslovima. Ovo osigurava da se napetost
podjednako deli izmedu svih niti. Upotreba PVA ne pokazuje negativne efekte u koncu, iako prirodno smanjuje me-
kocu i njegovu fleksibilnost do nekog stepena. U vecini slucajeva, ovi konci se koriste samo u masinama za Sivenje
(Conservation OnlLine, 2010).

Slika 2. Konac za Sivenje knjiga

Konac od lana se proizvodi od lanene slame. Obi¢no je nebeljen i superiorniji je od pamucnog konca u pogledu
snage i izvdriljivosti. Debljine koje se koriste variraju. Relativno gusti konci su vrlo dobri i pogodni za vecinu knjiga.
Danas je lan u vecini slu¢ajeva zamenjen pamukom i sintetikom (prvenstveno najlonom) i kombinacijama pamuka
i sintetickih konaca. Konac od najlona je gladak, ne formira se ¢vor lako i jaci je i od konca od pamuka ili lana. Ima
prednost u niskoj ceni i mogucénosti proizvodnje u finijim oblicima, tako da usivene knjige bivaju lakse zaobljene.
Glavna mana ovog konca je ta da moZe da presece papir ako mu je precnik veoma mali i ima tendenciju da deluje
na oslobadanje od napetosti (kada se vi$e knjiga usivenih ovim koncem preseku pored njega, konac ima tendenciju
da olabavi krajeve spoja) (Conservation OnLine, 2010).

Na izbor konca za Sivenje utice:

e tehnika Sivenja — ru¢no ili masinski,

* broj logova - tabaka u knjiznom bloku,
e broj listova u jednom logu/tabaku.

Premazni papiri za umetnicku Stampu i drugi premazni papiri zahtevaju kombinovane konce za Sivenje, zbog
kvalitetnijeg poveza.



Preporuke za broj boda u zavisnosti od visine knjiznog bloka:
e do 120 cm maksimalno 2 boda,

e do 190 cm najvise 4,

¢ preko 190 cm najvise 6 boda.

Povecavanjem broja boda povecava se jacina poveza, ali ne linearno. Za duZinu boda postoji preporuka da ona
treba da se nalazi izmedu 7 i 20 mm (najcesce je 12 do 13 mm). Manje ili vece vrednosti za duZinu boda jednako
smanjuju ja¢inu poveza.

Tul platno (slika 3) je sacinjeno od ispreplitanih tankih niti, ne bas velike gustine. Tul platno se lepi na leda knjige
ili proizvoda koji se izraduje, a funkcija mu je da sjedini knjizni blok na ledima, da ne dolazi do njegovog razilazenja.
On ima i funkciju i da ojaca vezu izmedu knjiznog bloka i korica (City University, London).

=

Slika 3. Tul platno

1.2.3 Ukrasna traka

Ukrasna traka (slika 4) je deo knjige koji se postavlja na leda knjiznog bloka. Danas se koriste dve vrste ukrasnih
traka u evropskoj proizvodnji knjiga. Jedna vrsta traka su one koje se postavljaju ru¢no, a druga vrsta traka su ma-
Sinski lepljene trake. Pravilno usivena/zalepljena traka treba da bude i dekorativna i funkcionalna. Dekorativna je
jer se obi¢no $ije kontrastno obojenim koncem, a funkcionalna, jer treba da ima dovoljnu jacinu, narocito u sluca-
jevima kada se knjige sa polica povuku upravo za nju da bi se izvukle (Norman, 2010).

Slika 4. Ukrasne trake



Pravilno postavljanje ove trake se radi na razmacima od nekoliko milimetara u glavi i nogama knjige. Postoji velik
izbor boja poliesterskih konaca koji su dostupni, a moZe se i svileni konac koristiti za Sivenje ukrasne trake. Kada se
izabere boja i vrsta konca za ukrasnu traku, vrsi se secenje na odredenu duZinu. Konac se obavija oko materijala za
presvlacenje naizmenicno, prateéi oblik knjiznog bloka. Sam materijal za presvla¢enje moze biti od razli¢itih mate-
rijala: pamucni materijal, koZa, papir (Acornmoon, 2009).

Postoje i metalne ukrasne trake (primer na slici 5). Postavljaju se na ista mesta kao i obi¢ne tekstilne trake. Sa-
stoje se od zlatnih metalnih niti i neke druge boje (Talas).
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Slika 5. Katalog ukrasnih traka

Korice

Osnova za izradu korica za tvrdi uvez je viSeslojna lepenka ili karton koji mogu biti razlic¢itih gramatura. Sastavni
deo korica koji dolazi izmedu prednje i zadnje korice je tul platno. Korice i tul platno spaja presvaka. Zavisno od
vrste materijala iz koje se izraduje presvlaka odreduje se i vrsta korica. Visebojno odStampana papirna presvlaka se
Stampa ofset tehnikom, obi¢no na papiru od 80 do 120 g/m? i lepi se za korice. U slu¢aju da je presvlaka od nekog
drugog materijala (kozZa, skaj, platno...) ne dolazi u obzir visebojna stampa, ve¢ samo jednobojna reprodukcija sa
veéim slovnim znakovima i crtezima. Te reprodukcije se Stampaju u tehnici visoke stampe. Obi¢no su to reljefne
forme $to znadi da je povrsina presvlake i lepenke deformirana (Kosi¢, 2008).

1.2.4 Siva lepenka

Siva lepenka (slika 6) debljine 1,6 mm se izraduje od starog papira sa primesama usitnjenog tekstila. Dobi- ja se
spojem 2 kartona i tezak je materijal. Glatka je sa obe strane (Vectorealism, 2010).

Glavne odlike sive lepenke su: visoka otpornost, neznatna lomljivost, obostrana glatkost. Upotrebljava se za
izradu nesloZivih i nekasiranih kutija (prilikom kasirania dolazi do krivljenja stoje njen najvaZniji nedostatak). Tanka
siva lepenka je slabijeg kvaliteta, razgradiva je i ne narusava Zivotnu sredinu (Europapier Srbija d.o.o., 2011).

Slika 6. Siva lepenka



1.2.5 Presviacni materijal

Za presvlacenje proizvoda grafitke dorade se koristi veliki broj razli¢itih materijala, koje moZemo podeliti na
(Geri¢):

¢ platna,

 polusinteticki i sinteticki oslojene materijale,

¢ specijalne papire za presvlacenje,

® koZu i pergament,

¢ plasticne folije,

e papir (primeri na slici 7).

Graficki proizvodi se presvlace razlicitim materijalima radi lepSeg estetskog izgleda, zastite samog proizvoda.
To povecava njegovu cenu, ali su ti proizvodi uglavnom kvalitetniji, namenjeni za duZe koris¢enje i duZi Zivotni
vek. (Geric).

Slika 7. Presvlacni materijali

Korice mogu biti izradene sa presvlakom od jednog materijala (jednodelne presvlake) i sa presviakom od dva
materijala (dvodelne presvlake). U grafi¢koj industriji koriste se razli¢iti materijali za presvlacenje. Najplemenitiji su
tradicionalni materijali: Zivotinjska koZa i pergament. Oni se jos uvek upotrebljavaju za manje tiraze luksuznih i spe-
cijalnih izdanja. Danas se, pored knjigovezackih platna (od pamuka, lana i sinteti¢kih viakna), koriste i polusinteticki
i sinteticki materijali, specijalni papiri kao i plasti¢ne i metalne folije. Ove materijale je moguc¢e medusobno kombi-
novati, npr. platno ili plasti¢ne mase kasirati sa papirom, odnosno platna sa plasti¢nim folijama (Novakovi¢, 2004).

1.2.7 Tripleks karton (debljina: 350 g/m?)

Tripleks karton (slika 8) je sastavljen od razli¢itih slojeva recikliranih vlakana.
Gornji i donji sloj je sastavljen od recikliranih viakana, a srednji iskljucivo od starog
papira. Ovi kartoni se naj¢esc¢e upotrebljavaju u prehrambenoj industriji, farma-
ceutskoj i duvanskoj industriji (Europapier Srbija d.o.o., 2011).

i

Slika 8. Tripleks karton



1.2.8 Folije za plastifikaciju

Plastificiranje je povrsinska zastita materijala. Folije za plastifikaciju (slika 9) namenjene su za zastitu metalnih
delova od korozije, habanja, temperature, vlage, UV zradenja kao i za postizanje estetskog izgleda. Postojanost pre-
vlaka od boja zavisi od: pripreme materijala, uslova eksploatacije otpornosti na spoljna mehanicka ili pak hemijska
agresivna sredstva prijanjanja (athezije) prevlake na osnovu, broja pokrivnih slojeva, kvaliteta praha, temperiranja
prevlake koje se odreduje u zavisnosti od osobina materijala, oblika i debljine, kao i od tehnickog procesa nanose-
nja prevlake (SRD TEHNIK-SERBIA-EUROPA, 2010).

Karakteristike folija za plastifikaciju:
o stabilnost u vlaznim uslovima i toploti,

dobra otpornost na rastezanje,

antistaticke karakteristike,

otpornost na pritisak i trganje,

visok stepen prozirosti,
otpornost na ogrebotine,

dobro prijanjanje kod toplotne obrade (topla plastifikacija),

ne sadrZe otrovne materije,

gotovom plastificiranom proizvodu daje lep izgled,
dobra UV zadtita.

Slika 9. Folija za plastifikaciju

Folije se dele na:
o folije za toplu plastifikaciju i
¢ hladnu plastifikaciju.

Folije za plastifikaciju mogu biti razli¢ite debljine. Debljina folije koja ¢e se koristiti zavisi od masina za plastifika-
ciju, od njihovog opsega, kao i od namene proizvoda koji se plastificira, njegove debljine i dr. Debljina folija za plasti-
fikaciju se krec¢e od 30 do 250 um. Ove folije mogu biti mat i sjajne, $to opet zavisi od namene proizvoda.

1.2.9 Lepila

Povezivanjem uz pomo¢ lepka je danas dominirajuéi postupak kod industrijske izrade knjiga i broSura. Prilikom
povezivanja lepkom sam nacin povezivanja zavisi od tipa lepka (Henkel Srbija d.o.o., 2011).

Lepak moZemo podeliti u tri osnovna tipa koji se zatim dodatno modifikuju:

- disperziona lepila od kojih se najvise koristi disperzija polivinilacetata (PVAC). PVAC je polimer vinilaceta- ta
dobijen polimerizacijom u vodi. Tipovi lepila se razlikuju u zavisnosti od koli¢ine omeksivaca i ostalih sastojaka.

- termolepila (Hotmelt) su trokomponentni sistemi koji se sastoje iz baznog polimera najéesée je to kopo- limer
etilenvinilacetata (50 %), smola za poboljSanje adhezije (30 %) i omeksivaca (20 %).

- poliuretanska lepila (PUR) se po osobinama nalaze izmedu disperzionih i termolepila. Mogu se upotrebljavati
samo u specijalnim masinama. Naroditu primenu nalaze kod lepljenja premaznih papira (Henkel Srbija d.o.o.,
2011).
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1.3 Montazni tabak
1.3.1 Knjizni blok
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Slika 10. Montazni tabak za monografiju

1.3.2 Proracun formata osnovnog tabaka

Na osnovu dimenzija knjiznog bloka, sastavljen je knjigovezacki tabak. Na dimenzije strana dodato je po 3 mm
sa sve 4 strane radi napustanja, dodate su dimenzije potrebne za hvataljke, kao i kontrolnu mernu traku. Kada se
sve to sabere, dobije se format 354 x 504 mm (slika 10). U obzir je uzet format B3 (353 x 500 mm), ali tu bi falilo
par milimetara. Tako da je razmotren prosiren B3format, dimenzija 364 x 515 mm. | on je odabran kao konacan
osnovni format za Stampanje monografije.

1.3.3 Proracun broja tabaka osnovnog formata

Na osnovni knjigovezacki tabak staje 8 listova, na 2 strane. To je ukupno 16 strana na jednom tabaku. Ova mo-
nografija sadrzi 304 strane. Kada se podeli 304 sa 16 dobije se da za jednu monografiju treba 19 tabaka.

1.3.4 Korice

materijal za presviacenje

&
E|g £l
~&  lepenka [§3 lepenka
oD (] =
2™ =2
116, mm 20,8 mm
298 mm

Slika 11. MontaZa korica za monografiju
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2. Operacije zavrsne graficke obrade potrebne za izradu
grafickog proizvoda — monografije

poravnavanje naslage,

rezanje (pripremno, zavr$no, rezanje lepenke, predlista, ukrasne trake, materijala za presvlacenje),
savijanje,

sakupljanje,

Sivenje (koncem kroz tul platno),

presovanje (knjiznog bloka, korica, knjiznog bloka i korica zajedno),

okrugljivanje poveZnjaka,

lepljenje (lepenke, predlista, ukrasne trake),

plastifikacija korica.

2.1. Poravnavanje naslage

Da bi pojedine operacije (rezanje, savijanje, sakupljanje) bile kvalitetno odradene i da ne bi doslo do gresaka,
do krivljenja tabaka, njihovog guzvanja ili nekih sli¢nih problema, neophodno je pre vrsenja tih operacija pristupiti
operaciji poravnavanja tabaka.

2.2 Rezanje

Rezanjem se materijal dovodi u format pogodan za dalju obradu. Rezanje mora da bude precizno, jer je to jedan
od preduslova za dobro savijanje, koje sledi. Ova operacija predstavlja mehanicko razdvajanje materijala pomocu
ravnih ili kruznih noZeva. Rezanjem se osnovni grafi¢ki materijali (papir, karton, lepenka, materijali za presvlacenje),
meduproizvodi i proizvodi graficke industrije dovode na odgovarajucu veli¢inu. Postoji pripremno i zavrsno rezanje
(Novakovi¢, 2004).

Postoji tri principa rezanja materijala u zavr$noj grafic¢koj obradi (slika 12):

e princip reza noZzem,

e princip reza makazama,

e princip reza pucanjem.

noZ
materijal za rezanje materijal za rezanje
L v
= -
sto za rezanje donji noi
naprava za noz
pritezanje

materijal za
rezanje

slika 12. Principi rezanja (noZ, makaze, pucanje)
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Postoji nekoliko osnovnih tipova reza (slika 13):

odrez, kod koga dobijamo jednu korisnu povrsinu,

prerez, tu dobijamo dve korisne povrsine,

ugaoni rez, kojim dobijamo tehnic¢ki ugao,

razrez, gde dobijmo 3 ili viSe korisnih povrsina,

obrez, kod koga se vrsi obrez sa 3 ili 4 strane (Novakovi¢, 2004).

odrez prerez ugaoni rez

razrez obrez

Slika 13. Tipovi rezanja

Kod izrade monografije rezanje se primenjuje za sledece operacije:
® pripremno rezanje,

rezanje lepenke,

rezanje presvlacnog materijala,

rezanje predlista, tul platna i ukrasne trake,

obrezivanje (zavr$no rezanje).

2.2.1 Pripremno rezanje

To je operacija pripreme materijala za proces Stampanja, oplemenjivanja povrsine ili za neke operacije zavr$ne
graficke obrade, najéesée se izvodi sa 2-4 reza (Novakovic, 2004).

2.2.2 Rezanje lepenke

Formati korica se rezu na odgovarajuce formate iz lepenke koja se isporucuje u tablama, tj. tabacima. Pravac
kretanja korica mora da bude paralelan visini bloka. Tabaci lepenke se najéesée seku pomoc¢u kruznih makaza.
Savremene masine za rezanje imaju automatski ulagac, dve grupe kruznih noZeva postavljenih pod uglom i jedan
automatski ulaga¢ (Novakovi¢, 2004).

2.2.3 Rezanje presvlacnog materijala

Presvlacni materijali, npr. iz tkanine ili plastike, se isporucuju u rolnama, a papir uglavnom u tabacima. Ispravan
smer kretanja rezanja je pozeljan, ali visoka cena materijala ¢esto utie na izostavljanje tog uslova. Materijali se
rezu na nacin da se maksimalno iskoriste njihove veli¢ine i ustedi na materijalu. U okviru jednog tiraza, tabaci se
obraduju i u popre¢nom i u uzduznom smeru (Novakovic, 2004).

2.2.4 Rezanje presvlacnog materijala

Pre rezanja ovih materijala je neophodno odrediti dimenzije na koje se oni rezu, kako bi se kasnije pravilno spo-
jili svi elementi. Zatim se pristupa postupku rezanja. Ove vrste rezanja se obavljaju u masinama koje su namenjene
upravo za ovu svrhu.
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2.2.5 Obrezivanje (zavrsno rezanje)

Obrezivanje (slika 14) je operacija koja se izvodi na masini za rezanje naslage ili na trorezacu, gde se ob- rezuju
knjizni blokovi sa tri strane. To su masine na principu reza nozem, koje sluze za obrezivanje blokova za tvrdi povez i
brosura od viSe tabaka ili logova. Postoje 3 nacina obrezivanja (Kiphan, 2001):

¢ stavljanje knjiga neposredno u uredaj za obrezivanje,

e stavljanje knjiga sa stola za ulaganje u predpresu, pa zatim u uredaj za obrezivanje i

o stavljanje knjiga sa stola za ulaganje u predpresu, koje automatski idu u uredaj za obrezivanje.

Knjizni blok se obrezuje sa 3 strane (Novakovi¢, 2004):
* uglavi,

® unogamai

¢ sa prednje strane (suprotno od poveza).

Slika 14. Obrezivanje

2.3 Savijanje

Savijanje je operacija previjanja materijala, papirnih traka ili tabaka, duz prave linije prema utvrdenim mera- ma
i Semama. Same ivice savijenog tabaka moraju biti ostre. Savijanje moZemo predstaviti i kao tehnolosku operaciju
kojom se predhodno obrezani knjizni blok savija na masini za savijanje kako bi nastao knjizni slog.

Savijanje moZze biti (slika 15):
Jan} ( ) Asimetricni paralelni redosled savijanja

¢ paralelno savijanje

- Cisto paralelno savijanje
- cik-cak savijanje

- namotno savijanje

- fenster savijanje

¢ unakrsno savijanje
- osmina tabaka

- Cetvrtina tabaka Kombinovani redosled savijanja
- polovina tabaka -tri Cetvrtine tabaka

- ceo tabak

- tabak i polovina

- dupli tabak

¢ kombinovano savijanje.

12 stranica 12 stranica 16 stranica 16 stranica 24 stranice 32 stranice

cik-cak nametne fenster

Slika 15. Tipovi savijanja

Prema polaznom materijalu koji se obraduje imamo savijanje tabaka i savijanje traka, a prema poloZaju linije
prevoja na povrsini tabaka, imamo simetri¢no i asimetri¢no savijanja.

Masine za savijanje mozemo podeliti prema principu rada, to su (Znaor, 2011):
e princip savijanja nozem,
e princip savijanja tasnom (slika 16).



Slika 16. Principi savijanja (noZem i tasnom)

Kod principa savijanja noZzem tabak se transportuje izmedu noza i valjaka i u odredenoj poziciji, aktiviranjem
senzora noZ se spusta na tabak, zatim ga pritiska izmedu para valjaka po liniji za falcovanje i prolaskom izmedu
valjaka dolazi do savijanja.

Kod principa savijanja taSnom tabak se transportuje preko gornjeg i donjeg valjka za savijanje u dZep za savija-
nje. Tabak udara u granicnik i pri ¢emu se stvara nabor izmedu valjaka, koji valjci povlace i savijaju papir.
Princip savijanja noZzem je starija i sporija metoda, ali ovaj nacin omogucava savijanje papira svih gramatu- ra.

Princip savijanja taSnom je mnogo brZi, ali ne mogu se savijati papiri izmedu 30 g/m? i 130 g/m?2. Dana3nje masine
mogu imati kombinaciju oba principa savijanja (Novakovi¢, 2004).

2.4 Sakupljanje

Sakupljanje je kompletiranje knjiznog bloka odredenim redosledom od pojedinih savijenih tabaka, logova ili
listova, odnosno traka.

Sakupljanje se moze vrsiti ru¢no ili masinski. Listovi se sakupljaju kako bi se izvrsila izrada proizvoda gde se
blokovi sastoje od slobodnih listova.

e tabak u tabak,
e tabak na tabak (slika 17).

tabak na tabak tabak u tabak
tabak 1
tabak 2 tabak 1
\\tabakB — tabak 2
— —— tabak 3

Slika 17. Principi sakupljanja

Takode sakupljanje moZzemo podeliti i prema obliku materijala:

¢ sakuplanje listova, plano % tabaka

¢ sakupljanje savijenih tabaka

¢ sakupljanje traka (Znaor, 2011).

Kada se vrsi operacija sakupljanja, bitno je da se vodi ra¢una o ta¢nosti i redosledu tabaka, i to se postize uz
pomo¢ paginacije, primarne signature i registra (Novakovi¢, 2004).
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2.5 Sivenje

Proces Sivenja koncem (slika 18) je najskuplji nacin povezivanja, ali je i najtrajniji. MoZe da se koristi za bilo koju
debljinu knjiga, ali se najéesée primenjuje kod knjiga debljine od 1/4” (1,61 cm) do 3” (7,62 cm). Odstampani tabak,
koji sadrzi 16 ili 32 strane, se isece, savije i sakupi u pravilan redosled stranica (Warson Printing LTD, 2011).

Broj koraka neophodan za Sivenje knjige je ve-
lik, pa je taj proces veoma automatizovan, ali po-
stoji i ru¢no Sivenje knjiga. Kod masinskog Sivenja,
na masini za Sivenje se obavljaju operacije ula-
ganja sakupljenih blokova u masinu, razdvajanja
i otvaranja falcovanih tabaka sastavljenog bloka,
povezivanje samog razdvojenog tabaka i povezi-
vanje sa prethodnim tabakom, prekidanje konaca
izmesu bloka i izlaganje povezanog bloka. Tabaci
se pomocu uredaja za ulaganje izdvajaju, otvaraju
u sredini i postavljaju na podlogu. Taj tabak se Sije

iglaza
Sivenje

poveinjak

igla ta
sivenje

iglasa
kukicom ——___
prenosaé

k[7

|
igle igle
bufati bugati

iglasa
iglza lukicom
sivenje iglasa /
kukicom iglaza A

givenje

prenosaé
konca
iglasa

kukncy

zajedno sa preostalim tabacima koji Cine graficki
proizvod. Posle se knjiga obrezuje sa tri strane.
Rikna knjige (leda) se zaobljava u masini kako bi
se omogucilo pravilno funkcionisanje i rukovanje
knjigom. Tul platno se postavlja, tj. lepi po duzi-
ni rikne knjige. Korice koje se koriste za ovakve
proizvode su najéesée tvrde i sastavljene od vise - e

materijala, uklju€ujuéi lepenku, materijal za pre- busaci busaci
svlacenje i predlist, kako bi se sprecilo uvijanje Slika 18. Postupak $ivenja

korica i dobio lep izgled samih korica. Knjiga se sa

koricama spaja u masini pomocu predlista, koji se

lepi i koji vrsi sastavljanje knjiznog bloka sa koricama. Poslednji korak je ubacivanje knjige u hidrauli¢nu presu da bi
se obezbedilo pravilno susenje i izbegle deformacije knjige (Warson Printing LTD, 2011).

prenosaé

prenosal
konca

kanca —

2.6 Presovanje

Radi korektnog spajanja knjige i njenog kasnijeg korisc¢enja, pristupa se postupku presovanja. Ovim postupkom
se istiskuje vazduh koji se stvorio u tabacima prilikom savijanja (slika 19). Dobro presovani tabaci se lakse, lepse
i brze $iju. Presvanje je preduslov za dobijanje knjiga iste debljine na kraju. Ta operacija se radi naj¢esée 3 puta u
toku procesa proizvodnje odredenog (sloZenijeg) grafickog proizvoda — presovanje knjiznog bloka, presovanje kori-
ca i presovanje knjiznig bloka i korica zajedno. To se vrsi da se povez koncem, u ovom slucaju, ne bi odvojio, tj. da ne
bi bio labav. Ako se presovanje ne bi izvrsilo, nakon povezivanja knjiznog bloka koncem doslo bi do veceg razmaka
izmedu listova knjiznog bloka i do brZeg raspadanja same knjige. Presovanje, ustvari, vrsi stabilizaciju postupka
Sivenja ili lepljenja.

Presovanje moze da se vrsi ruéno ili u masinama za presovanje (hidrauli¢nim ili automatskim). U masinama se
presovanje sastoji od tri koraka (Kiphan, 2001):

e podesavanje pritiska

¢ ulaganje materijala u presu

® presovanje.
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2.7 Okrugljivanje poveZnjaka

Slika 19. Presovanje

To je formiranje blokova knjiga, tako da leda knjige imaju konveksan oblik, a prednji deo konkavan oblik, u prav-
cu debljine knjiznog bloka (slika 20). Okrugljivanje poveznjaka se uglavnom radi na knjiznim blokovima debljine od
15 mm (Kiphan, 2001).

Efekti okrugljivanja:

¢ poboljsanje stabilnosti bloka (naprezanja nastala preoblikovanjem vuku leda knjiznog bloka u dati oblik
nakon koris¢enja knjige),

¢ povecanje Cvrstoce poveza,

¢ poboljsanje osobina otvaranja knjige.

Presovane ivice se stavljaju u korice knjige, ¢ime se dobija dodatna stabilnost. Visina presovane ivice treba da
odgovara debljini korica knjige. Princip pomocu valjka za okrugljivanje je opste prihvacen za procese masinskog
okrugljivanja. U ovoj operaciji dva rotirajuéa tockica pritisnu zajedno blok i prelaze istovremeno preko njega na
gore. U stanici za presovanje za vreme dok je blok pritisnut steznim Celjustima sa strane, oscilujuéi alat za oblikova-
nje savija poveznjak (Kiphan, 2001).

Slika 20. Vrste okrugljivanja poveznjaka

Razlike izmedu zaobljenog i ravnog poveZnjaka tvrdo povezanih korica su te da se ravne korice koriste kod tanjih
knjiga (do 20 mm), a za sve deblje knjige se bira operacija zaobljavanja (Novakovié¢, 2004).

Prednosti zaobljavanja (Grafi¢ki fakultet Sveucilista u Zagrebu, 2011):

e uravnotezava naprezanje prilikom otvaranja knjige, omogucuje raspored naprezanja po celom knjiznom
bloku,

¢ tacnije odreduje odnos izmedu korica i knjiznog bloka, sile naprezanja su na mestu otvaranja i dodira
knjiznog bloka i korica smanjene,

¢ jednostavnija je mainuplacija knjigom prilikom otvaranja i zatvaranja,

¢ knjiga se lak3e drZi u ruci.
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2.8 Lepljenje

Operacije lepljenja, kod pravljena pomenute monografije se vrsi u slededim situacijama:
¢ lepljenje predlista

¢ lepljenje ukrasne trake i tul platna

* montaZa korica

¢ |epljenje knjiznog bloka sa koricama

2.8.1 Lepljenje predlista

Ova operacija se vrsi na masini za lepljenje predlista. Predlist se naj¢esce lepi Imm od prevoja. Ukoliko se pred-
list ne zalepi na odgovaraju¢e mesto moze do¢i do gresaka prilikom Sivenja, kao i do cepanja predlista prilikom
otvaranja knjige (Novakovi¢, 2004).

2.8.2 Lepljenje ukrasne trake i tul platna

Dodavanje tanke trake od pamuka ili svile na vrh knjiznog bloka je proces lepljenja ukrasne trake. Ukrasna traka
se lepi za knjizni blok sa gornje strane. Obojene trake materijala imaju na jednoj ivici Sirinu oko 1cm. Kod masin-
ske obrade je tesko tacno smestiti ukrasnu traku na leda knjiznog bloka. Zbog toga se lepljenje ukrasne trake radi
zajedno sa lepljenjem tul platna, ¢ime se i povedava stabilnost poveZnjaka. Ukrasna traka se lepi na tul platno koje
ide iz rolne visine knjiznog bloka. Rolna se dovodi poprec¢no na blok i sece se u trake koje se lepe na leda knjiznog
bloka (Novakovi¢, 2004).

2.8.3 MontaZa korica

MontaZa korica podrazumeva spajanje lepenke i kartona na materijal za presvlacenje. Ovu operaciju obavljaju
posebne masine, koje su namenjene za montazu korica. One moraju da budu veoma precizne i da kvalitetno odra-
de posao.

2.8.4 Lepljenje knjiznog bloka sa koricama

Lepljenje knjiznog bloka sa koricama takode obavljaju masine koju su diyajnirane za tu namenu. Ovde se vrsi
spajanje formiranog knjiznog bloka sa predlistom sa montiranim koricama. Spajanje se obavlja upravo preko pred-
lista.

2.9 Plastifikacija

Plastifikacija (slika 21) je proces priblizavanja dva ili vise materijala zajedno i vezivanje istih (CRCdj LLC, 2008).
Papir se plastificira iz nekoliko razloga, a najhitniji razlog je zastita papira od raznih uticaja. Plastificiran papir je da-
leko otporniji na vlagu i uticaje Sunca i naravno plastifikacijom rok upotrebe postaje izuzetno dug. Plastifikacijom
papir dobija potrebna svojstva za dalje graficke obrade kao sto su bigovanje i kasiranje (DraMil PLAST, 2011).

Plastificira nje moze podeliti na:
¢ hladno plastificiranje i
¢ toplo plastificiranje.

Hladno plastificiranje predstavlja proces u kojem se folija lepi na papir uz pomo¢ lepka i odredenog pritiska.
Princip rada masine za hladno plastificiranje je sledeci: postoje dva glavna valjka od kojih je jedan gumeni, a drugi
prohromski. Oba valjka su na svojim krajevima zatvorena ¢epovima, u prostor izmedu valjaka se sipa lepak, a iz-
medu njih ide folija. Posto je folija uvek priljubljena uz gumeni valjak lepak ostaje samo na jednoj strani folije i ne
dolazi u kontakt sa drugim valjkom. Folija na kojoj se nalazi lepak se susrece sa papirom izmedu naredna dva valjka i
tu dolazi do njihovog spajanja. Folija i papir, koji su sada slepljeni, namotavaju se na valjak za namotavanje. Gumeni
valjak i valjak za namotavanje su pogonski valjci.
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Princip tople plastifikacije je sli¢an hladnoj, ali razlika je u folijama koje se koriste i u tome sto je potrebno njiho-
vo zagrevanje. Folija za toplu plastifikaciju je oslojena termo nestabilnim lepkom. Plastifikacija se odvija tako $to se
folija zagreva do te mere da dode do otopljavanja lepka, a zatim zagrejana folija prolazi izmedu valjaka i uz pomo¢
pritiska prijanja se uz povrsinu vezuje za materijal na kom se vrsi plastificiranje. Topla plastifikacija se upotrebljiva
pri izradi ID kartica, bedZeva, €lanskih karti, menija u restoranima/kafi¢ima, cenovni- ka, kataloga, uputstava, foto-
grafija, reklamnih natpisa, mapa, diploma, propusnica, vizit kartica... takode, koristi se i za presvlacenje svih onih
papirnih dokumenata kojima je potrebna trajna zastita ili povecana krutost. Plastifikacija pruza kristalno providnu,
vodootpornu zastitu od prijanja i osteéenja, stvara prestizan izgled, znatno produzava trajnost papirnog originala.
Za razliku od UV i drugih vidova zastite, topla plastifikacija Stiti i od ogrebotina, razmrljavanja, ojacavajuci papir
i maksimalno ga ucvrscujuci, uz o¢uvanje maksimalne ostrine teksta i isticanje kolorita. Laminacija $titi papir od
raznih spoljnih uticaja i hemijski Stetnih supstanci (potpuna otpornst na npr. alkohol, aceton), pruzajuéi apsolutno
prijanjanje uz Stampani materijal. Original koji se plastificira mora biti apsolutno termostabilan i potpuno ravan,
bez metalnih nitni, municije za heftanje ili bilo ¢ega sli¢nog (Copy Centar, 2011).

Prednosti plastifikacije (Copy Centar, 2011):

produZava trajnost odStampanih dokumenata,

dokumenti zasti¢eni plastifikacijom (npr. meniji u restoranima) mogu se koristiti viSe stotina puta, mogu se
oprati ako se zaprljaju,

drasti¢no produZenje trajnosti ink-jet otisaka, kao i popravljanje dubine i osvetljenosti boja,

drasti¢no produZenje trajnosti kolora (Stampani otisak izloZzen konstantnom sunéevom svetlu ne bledi — UV
otpornost),

pojacava kontrast, poboljSava izgled fotografija, grafikona,

povecava obim i krutost odstampamnog materijala,

ako se ostavlja margina oko dokumenta, pruza apsolutnu vodootpornost,

zastita od guzvanja, cepanja, razmrljavanja i prijanja.

Slika 21. Plastifikacija
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3. Algoritam odvijanja procesa

Knjizni blok
Tehnoloski postupak pravljenja monografije (slika 22) pocinje fazom poravnavanja tabaka radi pravilnog reza-

nja. Zatim sledi pripremno rezanje gde se papir osnovnog formata dovodi na format tabaka za stampu. Ovde se jo$
obezbeduje i pravilan tehnicki ugao.

Nakon ove faze sledi proces stampanja. On nece biti detaljnije obraden. Nakon Stampe, odStampani tabaci
dolaze u odeljenje zavrine graficke obrade, gde dobijaju svoj finalni oblik i upotrebnu vrednost. Odstampani tabaci
podlezu ulaznoj kontroli, gde se proveravaju odredeni parametri bitni za dalju obradu.

Proces zavrsne graficke obrade knjiznog bloka pocinje savijanjem odstampanih tabaka na format proizvoda.
Savijeni tabaci se sakupljaju principom tabak na tabak. | nakon savijanja i nakon sakupljanja se vrsi kontrola tih
operacija.

Pre operacije Sivenja pristupa se operaciji presovanja da bi se istisnuo vazduh izmedu tabaka kako bi samo Si-
venje bilo trajno i kvalitetno. Sivenje se vrsi kroz tul platno, gde se kroz leda knjiznog bloka tabaci spajaju koncem.
Tul platno sluzi da ojata sam povez koncem. Sivenje se takode kontrolige.

Nakon ovih operacija sledi lepljenje predlista, kao i premazivanje poveznjaka lepilom. Neophodno je osusiti to
lepilo da bi se knjizni blok ucvrstio. To susenje moZe biti na sobnoj temperaturi na kojoj se knjizni blokovi ostavljaju
odredeno vreme ili se moZe koristiti masina za susenje. Naredna operacije je obrezivanje knjiznog bloka. Ova ope-
racija se takode kontrolise.

Pretposlednja operacija u formiranju knjiznog bloka je okrugljivanje poveZnjaka kako bi on dobio odgovarajudi
zaobljen oblik, koji sluZi laksoj manipulaciji knjigom, njenom otvaranju u koris¢enju.

Sledeci, odnosno posledniji, proces je lepljenje ukrasne trake, na masini koja je konstruisana za to.

Korice

Pre zavrsne graficke obrade korice se prvo stampaju, tj. Stampa se kunstdruk papir koji ¢e se kasnije plastifici-
rati. Zavr$na graficka obrada korica pocinje upravo plastifikacijom tog papira koji ¢e sluziti kao presvla¢ni materijal.
Zatim sledi kontrola plastifikacije.

Obrada se nastavlja procesom rezanja svih potrebnih materijala na odgovarajuée dimenzije. Reze se lepenka,
tripleks karton i materijal za presvlacenje (plastificirani kunstdruk papir). Kontrola rezanja je takode neophodna
operacija.

Pole svih ovih faza sledi montaza korica, tj. spajanje lepenke i tripleks kartona za materijal za presvliaéenje, a
zatim ide presovanje korica, da bi se one izjednacile po celoj povrsini u pogledu debljine.

Zavrsni deo proizvodnje monografije je spajanje knjiznog bloka i korica, lepljenjem preko predlista, za Sta se ko-
riste odgovarajuée masine. Lepljenje je potrebno kontrolisati. Nakon lepljenja, monografija se presuje i susi kako bi
se dobio stabilan kona¢nan proizvod. Na kraju sledi zavrdna kontrola gde se kontroliSe graficki proizvod kao celina.
Poslednja operacija je pakovanje proizvoda i isporuka.
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Slika 22. Algoritam tehnoloskog procesa izrade grafickog proizvoda — monografije




4. Potrebni alati i pribori za realizaciju zavrsne graficke obrade
proizvoda

4.1. Masina za poravnavanje naslage — POLAR RA-2

Ova masina za poravnavanje naslage (slika 23) predstavlja standardni model za pripremu, odnosno poravnava-
nje naslage materijala izvan masine za rezanje sa automatskim izbacivanjem vazduha izmedu tabaka.

Prednosti masine:

e precizno i kvalitetno poravnanje rezanih tabaka

¢ omogucava kontrolu kvaliteta poravnavanja

¢ povecava efikasnost masine za secenje do 40 %, jer seenje moZe da se odvija dok se priprema novi materijal
za poravnavanje.

Automatska masina za poravnavanje naslage POLAR RA-2 poseduje veoma dobre tehnicke karakteristike (tabe-
la 1). Ona se pretezno upotrebljava za formate 500 x 700 mm. Materijal moZe da se pripremi van masine za rezanje
naslage. Ovo omogucava da se rezanje odvija paralelno sa poravnavanjem naslage, ¢ime se povecava efikasnost
masine, kao i brzina rada. PostiZe se precizno poravnanje izreaznog materijala. Taénost masine postavlja temelje
jedinstvenog i visoko kvalitetnog finalnog proizvoda. Automatsko izbacivanje vazduha izmedu tabaka je funkcija
koja poboljSava ta¢nost poravnavanja i priprema tabake za dalju obradu (POLAR-Mohr, 2011).

Tabela 1. Tehnitke karak ike madine za p je naslage POLAR RA-2
Velitina stola 720 = 870 mm
wvisina nagiba 30 mm
Maksimalna visina nagiba 165 mm
Visina stola 860 - 350 mm

Slika 23. Masina za poravnavanje naslage - POLAR RA-2
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4.2 Masina za rezanje naslage — HORIZON POLAR 66X

Hidrauli¢na masina za rezanje naslage (slika 24) sa mogucno3$cu integracije u digitalni radni tok poseduje monitor
u boji veli¢ine 10,4” i predstavlja viskoko produktivhu masinu za rezanje sa povoljnim karakteristikama (Tabela 2).

Prednosti za korisnika:

e mogucnosti programiranja sa kapacitetom od 198 programa

¢ 10,4” monitor u boji za lako i udobno koris¢enje

¢ buka samo prilikom secenja zbog noZa na hidrauli¢ni pogon koji ne zahteva ventilator

¢ mala teZina omogucava instalaciju u gotovo svakom okruzenju

¢ jednostavna pramena noza sa automatskim prekidom finim podesavanjem sa prednje strane

e sistem za direktno pozicioniranje za najvisu ta¢nost pozicioniranja prilikom secenja sa elektronskom rukom
tocka.

Masina za rezanje naslage POLAR 66X se uglavnom koristi za formate 35 x 50 | 20”. Formatima dijagonale od
670 mm | 26 3/8 in¢a se moze lako rukovati i okretati ispod noZa. Za se¢enje materijala sa veéim formatima moze
biti ukljucen i prednji sto. Masina moZe da pamti sekvence secenja i da ih ponovi automatski. Memorisani podaci
mogu da se isprave i dodaju u bilo kom trenutku. Masina za se¢enje mozZe biti integrisana u digitalni radni tok preko
P-Net-a i povezana na P-Net usluge Compucut i CutManager (POLAR-Mohr, 2011).

Tabela 2. Tehnicke karakteristike masine za rezanje naslage HORIZON POLAR 66X

Tehnicke karakteristike

Sirina seéenja 670 mm
Dubina ulaganja 670 mm
Visina materijala maks 80 mm
Poluga za pritisak min 200 daN
Poluga za protosak maks 1500 daN
Brzina povratka materijala nakon secenja (0-...) | 70mm/sek
Brzina nofa 20 ciklusa/min
Majmanji rez, automatski, bez laine plode 15 mm
Najmaniji rez, automatski, sa laZnom plogom 50 mm

Duiina prednjeg stola 670 mm
Visina stola 900 mm
Debljina noia 9,70 mm

Dijagonala tabaka za Stampu monografije je 630
mm, tako da ova masina u potpunosti odgovara tim
potrebama.

Slika 24. Masina za rezanje
HORIZONPLAR66X
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4.3 Masina za savijanje — HORIZON ACF-502

Sva pode3avanaja na masini za savijanje Horizon ACF-502 (slika 26) se mogu obaviti dok je masina zaustavljena.
Promene u programu rada ne zahtevaju posebne vestine i obuke, veoma su jednostavna za svakog operatera. Od
jednostavnog savijanja, preko savijanja sa tabakom od 16 strana do perforacija su mogucnosti ove masine koja
pruza fleksibilnost, superioran kvalitet savijanja i konstantnu produktivnost.

Karakteristike masine (Tabela 3) kao i usisne glave kod sistema za ulaganje omogucavaju savijanje velikog broja
razlicitih papira po gramaturi i veli¢ini sa lako¢om i efikasnoséu.

Model AFC-502 je masina za savijanje formata 500 x 648mm (19 x 25”). SadrZi 2 tasne za paralelno savijanje i
jedan noZ za unakrsno savijanje. Maksimalna brzina savijanja je 12000 tabak/h, kada se format A2 savija samo sa
jednim prevojem.

Roleri za savijanje su napravljeni od ¢elika i gume, omogudavajuci visok kvalitet transporta tabaka izbegavajudi
bilo kakva ostecenja nesavijenih i savijenih tabaka. Razmak izmedu valjaka za savijanje se podeSava pomocu odre-
denog umetnutog sistema. Takode postoji i mikro podesavanje razmaka izmedu valjaka za precizan rad. Grani¢nik
u tasni se moze lako podesiti prema formatu tabaka za savijanje.

Monitor daje sve potrebne i vazne informacije o procesu savijanja od pocetka do samog kraja. Pokazuje kona-
¢an i trenutni broj tabaka za savijanje, kao i brzinu savijanja. Takode, posebni senzori prijavljuju greske prilikom
savijanja i ilustrovano ih prikazuju na monitoru.

Sto za ulaganje podrzava visinu naslage do 590mm (Horizon, 2005).

Tabela 3. Tehnicke kteristike masine za savijanje HORIZON ACF-502
Tehnicke karakteristike
Sirina tabaka (min - max) Paralelno savijanje: 105 - 500mm (4,1 - 19,6")
gl Tt [ 2 Unakrsno savijanje: 182 - 500mm (7,2 - 19,6")
Dufina tabaka (min - max) 174 - 648mm (6,8 - 25,5")
Gramatura tabaka 35 - 160g/m’
Maksimalna visina naslage 590mm
4] 13] 16/w1 Rotaciono ulaganje sa usisnom glavomn
Mehanizam ulaganja Moguénost podesavanja razmaka izmedu tabaka i
Slika 25. Savijonje knjigovezackog tobaka vremena izmedu ulaganja
na masini za savijanje HORIZON ACF-502 A2 unakrsno: 12000 tabaka/h
Brzina savijanja A2 paralelno: 12000 tabak/h
A3 paralelno: 12000 tabaka/h

Teiina madine 667ke

Slika 26. Masing za savijanje HORIZON ACF-502

24



4.4 Masina za sakupljanje — Muller Martini 1571

Ova masina obezbeduje kvalitetno sakupljanje tabaka u knjizne blokove, koji se zatim lepe ili $iju koncem. Radi
na principu horizontalnog sakupljanja i poseduje veoma dobre osobine (Tabela 4). Masina za sakupljanje Muller
Martini 1571 (slika 27) radi sa brzinama od 6000 ciklusa po satu, sa razli¢itim vrstama i kvalitetima papira i sa ta-
bacima od malih formata do 450mm duZine leda knjiznog bloka. Pomoc¢u podesivog dela za ulaganje, ono moze da
se obavlja sa obe strane masine.

Visoka produktivnost sakupljanja je jos jedna bitna odlika ove masine. Poseduje poseban sistem za razdvajanje
tabaka, kao i mogucnost ubrzavanja tabak tokom prolaska kroz masinu. Sistem kontrole podrazumeva automatsku
detekciju greske kod tabaka (ASIR), kao i merenje debljine tabaka (ASAC) (Muller Martini, 2009).

Tabela 4. Tehnicke karokteristike maosine za sakupljonje Muller Martini 1571

Min Max
Mehanicka brzina 6000 ciklusa/h
Broj stanica za sakupljanje 28
Broj ulagaca po stanici 2
DuZina leda knjiznog bloka | 120mm (4 3/4") | 450mm (17 3/4")
Velitina proizvoda Sirina 100mm (4") 320mm (12 5/8")
Debljina 4mm (5/32")

Slika 27. Masina za sakupljanje Muler Martini 1571
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4.5 Masina za presovanje — Muller Martini RPM/GPM

Masina za presovanje (slika 28) sa valjkom koji vrsi pritisak preko ¢ele povrsine je masina koja eliminie pove-
¢anje leda knjige efikasno i trajno. Ona priprema knjizne blokove na najbolji nacin za dalju obradu — npr. lepljenje
i daje blokove savrSenog i trajnog oblika i presuje gotove knjige na kraju kompletne obrade. Njenje karakteristike
su date u Tabeli 5.

Ova masina se sastoji od dve stanice. Knjizni blok prvo prolazi izmedu valjaka koji pritiskom ravna leda. Zatim
se knjizni blok prenosi do dela masine gde se cela povrsina knjiznog bloka ili knjige pritiska snagom od 30 tona. Sav
vazduh se istiskuje iz knjiznog bloka da bi se omogucio potpuno jedinstven blok ujednacene debljine. Ova hidrau-
licna presa ima direktan uticaj na valjke za pritisak, $to garantuje kvalitetno presovanje materijala.

Masina za presovanje ima i mogucnost susenja koje znacajno povecava njenu produktivnost i skracuje vreme
proizvodnje grafickih proizvoda.

Ova masina moze da presuje dva bloka sa maksimalnim visinama od 25 cm u isto vreme. Ukoliko je potrebno
promeniti format masine, to je omoguceno automatski. Operater ima moguénost da precizno podesi masinu
putem upravljackog panela (Muller Martini, 2009).

Tabela 5. Tehnicke karakteristike madine za pr je Muller Martini RPM/GPM
Min Max
Brzina 3600 ciklusa/h
Sirina knjiZnog bloka 90mm 320mm
Formati Dutina knjiznog bloka | 140mm 510mm
Debljina knjiinog bloka | 3mm 80mm
Sila pritiska Prvi deo magine 60N/mm? (600 bara)
Drugi deo masine 30t
Potrodnja vazduha 2 Nm*/h na 6 bara

Slika 28. Masina za presovanje — Muller Martini RPM/GPM

4.6 Masina za Sivenje — Muller Martini Ventura MC
Ventura MC masina za Sivenje knjiga (slika 29) je pravi izbor za proizvodnju visoko kvalitetnih knjiznih blokova

za meki i tvrdi povez. Nudi Sirok opseg veli¢ina proizvoda. Ovom masinom sve vrste poslova mogu biti obradene,
uz maksimalnu brzinu i najbolji kvalitet (Tabela 6).
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Prednosti Ventura MC masine za Sivenje:

Sirok spektar velic¢ina proizvoda

tabaci gramature od 28g/m?

otvaranje pomocu usisnih glava ili noza

inovativni sistem za Sivenje

patentirano formiranje $avova (boda) pomoc¢u komprimovanog vazduha
brza pramena izmedu razlicitih vrsta Savova.

Masina koristi patentiranu izradu Savova pomocu razduvavajuceg vazduha. To znatno skraduje vreme pripreme
masine i time se povecdava ekonomiénost proizvodnje. Konac biva oduvan od $ivace igle prema kukicastoj igli. Sav
(petlja) koja se formira biva zahvaéena kuki¢astom iglom i provucena kroz savijene tabake. Razduvaci vazduha su
postavljeni levo i desno od Sivace igle i mogu pneumatski transportovatii konac za tip Sivenja cik-cak, Sivenje na
levo ili desno.

Sistem za opticku kontrolu iznutra nadzire otvorene tabake radi korektnog redosleda i otvaranja. Na masini
Ventura se sva podesavanja koja se odnose na Sirinu vrie preko motora za podesavanje. Time se postize skracenje
vremena pripreme i visoka preciznost podesavanja. Podacima upravlja Commander i mogu se, po potrebi, pozivati
iz memorije (Muller Martini, 2009).

Tabela 6. Tehniéke karakteristike masine za Sivenje Muller Martini Ventura MC

Tehnicki podaci

Min Max
Mehaniéka | 12000 tabaka/h
brzina
Duiina tabaka 120mm 510mm
Formati Sirina tabaka 80mm 320mm
Debljina tabaka A4mm
Broj boda standard 13
rasporedeno 7
(kombinovano)
DuZina boda 16,5mm

Slika 29. Masina za Sivenje — Muller Martini Ventura MC
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4.7 Masina za okrugljivanje poveZnjaka — BRM 500

Cvrsta konstrukcija masine za okrugljivanje poveznjaka (slika 30) obezbeduje brz i savrien oblik ok- rugljivanja
knjiga spojenih beSavnim povezom ili Sivenjem. Debljina knjiznog bloka se moZe jednostavno podesiti pomocu
tocka i skale, Sto ¢ini ovu masinu najefikasnijom, ¢ak i za mala izdanja. Neke od prednosti ove masine su i mali
prostor koji ona zahteva, ¢vrsta konstrukcija i tih rad. Njene tehnicke karakteristike su date u tabeli 7 (Karl Tran-

klein GmbH, 2011).

Tabela 7. Tehnicke karakteristike masine za
okrugljivanje poveinjaka BRM 500

Tehnicke ka

Elektriéna oprema, A.C. motor

400 volti, 3 ph, 50 cycles, 0,75 kW

Sirina radnog stola

max. 540 mm

Debljina knjiinog bloka

0- 100 mm

Brzina rad

400 - 600 knjiga/h

Standardni dodaci

2 stola sa strana

Zahtevani prostor

120 % 100 x 120 cm

Tedina

390 kg

Slika 30. Masina za okrugljivanje poveinjaka BRM 500

4.8 Masine za lepljenje
4.8.1 Masina za premazivanje poveZnjaka — Muller Martini Colibri

Masina Colibri (slika 31) omogucava usivenim knjiznim blokovima da budu premazani lepkom u poveZnjaku i
pruza Sirok spektar formata i metoda za premazivanje lepkom — sve sa izuzetnim kvalitetom knjiga. Osobine ove
masine su predstavljenje u tabeli 8.

Lepka se nanosi na knjizni blok veoma precizno. Postoji moguénost izbora izmedu hladnoh ili toplih lepila, kao i
podesavanja razmaka izmedu trake lepila i leda knjiznog bloka i duZine trake lepila. Nekoliko mehanizama za nad-
zor ¢ine proizvodnju visoko pouzdanom.

Colibri masina za premazivanje poveznjaka nudi impresivne prednosti:

¢ debljina knjiznog bloka od 3 - 80mm (1/8” - 3 1/8”)

¢ maksimalna duZina leda knjiznog bloka: 510mm (20”)
¢ razli¢ite metode lepljenja

e modularni dizajn.

Tabela 8. Tehnicke karakteristike masine za p Injaka Muller Martini Colibri

e p
Tehnicke karakteristike

Min Max

Mehanicka brzina

4200 ciklusa/h

Formati proizvoda

Sirina knjiinog bloka
Duiina leda knjiinog bloka
Debljina knjiznog bloka

90mm (3 1/2%)
140mm (5 1/2")
3mm (1/8")

320mm (12 5/8")
510mm (207}
80mm (3 1/8")
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Razli¢ite metode lepljenja

Emulziono hladno lepilo ili toplo lepilo mogu naizmenic¢no da se koriste u ovoj masini. Nivo lepila se automatski
kontrolise pomocu senzora, dok viskozitet lepila odrzavaju pneumatske pumpe. Kod hladnog lepila vlaga prime-
njenog lepila se odvodi pomocu infracrvenih radijatora i duvaljki sa cirkuliSu¢im vazduhom (Muller Martini, 2009).

slika 31. Masina za premazivanje povezZnjaka — Muller Martini Colibri

4.8.2 Masina za lepljenje predlista — SIGLOCH Endpapering Machine VAM-70

Ova masina (slika 32) sluzi za lepljenje savijenih tabaka ili sakupljenih knjiznih blokova. Pruza visoku efikasnost
i produktivnost u proizvodniji (Sigloch Maschinenbau GmbH & Co. KG, 2011).

Karakteristike masine:

In-line ili off-line proizvodnja

za Sivene ili labavo sakupljene knjizne blokove
nema mogucnost kontrolisanja duplog tabaka
prikaz izvora kvara

brzo podesavanje formata

lepljenje hladnim lepkom (Kolbus, 2011).

slika 32. Masina za lepljenje predlista SIGLOCH Endpapering Machine VAM-70



4.8.3 Masina za lepljenje ukrasne trake — Mekatronics HEADBAND-IT

Ovo je samopodesavajuca, poluautomatska masine za lepljenje
ukrasne trake istovremeno sa obe strane leda knjiznog bloka razli¢itih
debljina i veli¢ina bez posebnog namestanja. Programski logicki kon-
troler (PLC) kontrolise masinu radi jednostavnijeg reSenja problema.

Aplikatori za lepljenje ukrasne trake leZze na radnom stolu masine.
Knjizni blok se ledima okrec¢e prema njima. Knjizni blok ulazi u masi-
nu ravnajuéi se prema levom granic¢niku. Leda knjiznog bloka se podizu,
povlaci se odgovarajuca potrebna koli¢ina i duZina materijala ukrasne
trake, koji je obloZen dvostranom lepljivom trakom u veli¢ini leda knjige.
Takode se prouzrokuje ravnjanje knjiznog bloka i sa desne strane pomo-
¢u desnog aplikatora za ukrasnu traku, kako bi se osiguralo to da knjizni
blok ude ravno u masinu i da leda knjige takode budu ravna. Operater
nastavlja da pritiska knjizni blok protiv ploCica koje aktiviraju secenje
materijala za ukrasnu traku i ona se pri¢vr§éuje za leda knjige.

Za ponavljanje operacija, prvi knjizni blok moZe da posluZi kao pri-
mer za podesavanje masine, kako bi se nastavio proces sa istom velici-
nom knjiznog bloka, ¢ime se povecava produktivnost. Ove masine za sat
vremena mogu da izvrse lepljenje od 300-600 ukrasnih traka. Masina je
projektovana tako da je bezbedna dok operater radi na njoj. Takode, u
toku rada, masina je veoma tiha (Mekatronics Incorporated, 2002).

Slika 33. Masina zo leplienje ukrasne trake
Mekaatronics HEADBAND-IT

Tabela 9. Tehnicke karakteristike masine za lepljenje ukrasne trake Mekatronics HEADBAND-IT

Tehnicke karakteristike

Min Max
Visina knjiznog bloka 100mm (4"} | 406mm (16")
Sirina knjiznog bloka 100mm (4") | 406mm (16”)
Teiina masdine 100kg

4.8.4 Masina za spajanje korica — TECNOGRAF T-20 Rex

Slika 34. Masina za spajanje korica TECNOGRAF T-20 Rex
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T -20 Rex (slika 34) je fleksibilna i dinami¢na
masina za proizvodnju korica sa okruglim i ¢etvr-
tastim ledima knjiznog bloka. Koristi se i za izradu
fascikli, tabli za igranje kalendara i foto albuma.
To je snazna masina sa dovoljno elektronike, ali
u isto vreme podrzava i rad operatera bez preki-
danja procesa.

Masina poseduje specijalnu jedinicu za pre-
sovanje sa vakuum sistemom. Ekran osetljiv na
dodir omogucava lak i jednostavan rad, podesa-
vanje i upravljanje masinom bez posebne obuke i
iskustva. Masina je opremljena i specijalnim flek-
sibilnim delovima koji se kace na korice. Oni su
min 8mm.

Njene najznacajnije karakteristike su date u
tabeli 10.



T - 20 Rex ima moguénost kontrole viskoziteta lepila. Ova masina moZe da proizvodi korice sastavljene iz jednog
dela (jednodelne korice), kao i korice sastavljene iz 4-5 delova (viSedelne korice). Jos jedan dodatak koji moze da
ima je oprema za zaobljene ivice korica (Tecnograf, 2011).

Tabela 10. Tehnicke karakteristike masine za spajanje korica TECHNOGRAF T-20 Rex

Tehnicke karakteristike

Min Max
Veliéina knjige | 115 x 380mm 170 x 680mm

Debljina knjige | 1Imm 4mm
Brzina procesa 3600 korica/h
Teiina masine 6700kg

4.8.5 Masina za spajanje knjiznog bloka sa koricama — TECNOGRAF Tower Plus

Tower Plus (slika 35) je kompaktna i jaka masina. Opremljena je sa automatskim delom za dopunjavanje
korica, automatskim sistemom za dopunjavanje knjiznih blokova i univerzalnom stanicom za spajanje zaobljenih i
Cetvrtastih knjiznih blokova sa koricama. Sistem lepljenja je konvencionalan: dva valjaka nanose lepi- lo (hladno)
na predlist kada je knjizni blok podignut. Moguce je u masinu dodati i sistem za rad sa toplim lepi- lom. Korice
knjige su automatski postavljenje i podesen pomocu registra gde dolazi do spajanja sa knjiznim blokom. Kada
se ova operacija zavrsi, 3 noza dovode knjigu do transportne linije gde ¢e ona biti direktno prebacena u jedinicu
za presovanje. Njene osobine su predstavljenje u tabeli 11. U masinu je moguce i ru¢no ubaciti knjizne blokove.
Masina poseduje i sistem za automatsko formiranje leda korica. Kao dodatak se moze prikljuciti i sistem za vece
knjige (450 x 350mm), zatim komplet za integrisani posao, za knjige spojenje Zicama i za veoma tanke knjige
(Technograf, 2011).

Slika 35. Masina za spajanje knjiznog bloka sa koricama TECNOGRAF Tower Plus

Tobela 11. Tehnicke karakteristike masine 2o spajonje knjiZnog bloka ,17\-j
sa koricama TECNOGRAF Tower Plus .l
W
Min Max & a \z
Veli¢ina knjige | 100 x 100mm 350 x 420mm QQQ |' N i ]
Debljina knjige | 6mm 70mm &
Brzina procesa 400 knjiga/h
Teiina magine 4000kg Slika 36. Spajanje knjiznog

bloka sa koricama
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4.9 Masina za plastifikaciju — FOLIANT Gulliver C 520A

Ovo je automatska masina za plastifikaciju. FOLIANT Gulliver C 520A (slika 37) se sastoji od jedinice za laminira-
nje, automatskog separatora i automatskog ulagaca tabaka. Jedinica za automatsko ulaganje i automatsku separa-
ciju radi sa maksimalnim brzinama od 15 metara u minuti. Modularni deo sa panelima sa strane se isporucuje kao
standardna oprema uz masinu. Postoje i mogucnosti dodavanja nekih drugih jedinica po zahtevu. Masina zahteva
najmanju povrsinu od 100 x 350cm.

Masina prezentuje sve prednosti FOLIANT proizvodnje — izvanredan dizajn, jednostavno upravljanje i rad, mo-
nofazno snabdevanje elektricnom energijom, niske operativne troskove, jednostavno menjanje formata sa kojim
se radi, nezavisnost od spoljnih snabdevanje vakuumom ili komprimovanim vazduhom. Plastificirani tabaci se ne
uvijaju nakon plastifikacije i pogodni su za dalju obradu odmah posle same plastifikacije. Integrisani rezac¢ folije za
plastifikaciju sece folije na potrebnu Sirinu pre plastificiranja. Ovaj deo je ugraden kao standardni uz ovu masinu
(Foliant, 2011). Njene karakteristike su date u tabeli 12.

Tabela 12. Tehnicke karakteristike masine za plostifikaciju FOLIANT Gulliver C 5204

Tehnicke karakteristike

Za plastificira nje tabaka za stampu monografije, koji je

i:z?:];ja :::::::: for.matavB3 proéire'n'(.?:64 x 515mm) izabrang je ova? ma?,ina
koja moZze da plastificira tabake formata B2 i B3. Prilikom
Dehijina papira 115-350g/m? plastificira nja tabaka za tampu, on ¢e se samo okrenuti
Kapacitet jedinice za ulaganje | 35cm tako da ulaganje ide po duZoj strani, koja odgovara Sirini
Povriina valjka za laminiranje | Hrom rolne folije za plastifikaciju.
Pritisak glavnog valjka Prneumatski
Format tabaka B2, B3
Maksimalna Sirina papira 52cm
Kontrola brzine 0-15 m/min
Maksimalna produktivnost/h 1300 B2/h
Kontrola temperature B0-1350
Strujni zahtevi 220-240v
Snaga 3500W
Teiina masine 265kg
Format tabaka Min: 32 x 25cm
Max: 52 x 74em (f ifoliantGullive,Compressor520A

Slika 37. Masina za plastifikaciju — FOLIANT Gulliver C 520A
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5. Proracun potrebnih grafickih materijala

5.1. Proracun papira za predlist

123mm

Neobrezan knjizni blok: 123 x 166mm

166mm

Dimenzije predlista:

166mm

246mm

Proracun broja predlistova
na jednom tabaku:

166mm

246mm

515mm x 364mm
246mm x 166mm

2 X 2

364mm

515mm

ukupno: 4 predlista

BROJ TABAKA PAPIRA ZA PREDLIST = (7000 + 210) x2 /4 =

=-3605 TABAKA PAPIRA ZA PREDLIST
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5.2 Proracun materijala za tvrde korice

5.2.1 Proracun lepenke

Koli¢ina kompleta iz
jedne lepenke:

164mm

116,1mm

1010mm x 710mm

116,1mm x 164mm
8 X 4

710 mm

ukupno: 32 kompleta
1010mm

UKUPAN BROJ LEPENKI = (7000 + 210) / 32 =

=226 TABAKA LEPENKI

5.2.2 Proracun kartona

20,8mm

Koli¢ina kompleta iz
jednog kartona:

163,5 mm

515mm x 364mm

20,8mm x 163,5mm
24 X 2

364mm

ukupno: 48 kompleta
515mm

UKUPAN BROJ TABAKA KARTONA = (7000 +210) / 48 =

=151 TABAK KARTONA



5.3 Proracun presvlacnog materijala

Broj presvlaka iz
Sirine trake (tabaka):

1932mm

707 mm x 500 mm

298 mm x 193,2mm
2 X 2

298mm

500 mm

ukupno: 4 materijala
za presvlacenje

707mm

UKUPAN BROJ TABAKA PRESVLACNOG MATERIJALA = (7000 + 210) / 4 =

=1803 TABAKA

5.4 Proracun konca za Sivenje

1,5 visina neobrezanog knjiznog bloka: 249mm

POTREBNA KOLICINA KONCA = (19 + 1) x 249 x 7000 =

-34860 m KONCA ZA SIVENjE

5.5 Proracun ukrasne trake

POTREBNA KOLICINA UKRASNE TRAKE = 20,8 x 2 x (7000 + 210) =

=300 m UKRASNE TRAKE
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5.6 Proracun folije za plastifikaciju

Sirina rolne: 0,5m = 500mm

Broj korica iz Sirine trake:

500mm

500mm : 298mm =1
500mm : 193,2mm =2

ukupno: 2 korice iz rolne

193,2mm

298mm

POTREBNA KOLICINA FOLIJE ZA PLASTIFIKACIIU = (7000 x 193,2/2) + 210

=676,4 m FOLIE ZA PLASTIFIKACIJU

eov

5.7 Proracun tabaka za knjizni blok

Obim knjiznog bloka: 304 strane

Format tabaka za Stampu: B3 prosiren (515 x 364mm)

Broj strana na tabaku:

515mm x 364mm
123mm x 166mm

4 X 2

364mm

Ukupno: 8 strana na tabaku

123mm

166mm

515mm

BROJ TABAKA OSNOVNOG FORMATA ZA KNjIZNI BLOK = 304 / 16 X 7210

=136990 TABAKA
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Ovaj priru¢nik je osmisljen kao pomo¢no sredstvo na edukaci-
jama koje se sprovode u okviru projekta Training and Education
for Deficit Occupations within the Book Industry (Obuka i edu-
kacija za deficitarna zanimanja u industriji knjiga).

Priru¢nik nije namijenjen za distribuciju i prodaju, ve¢ iskljuci-
vo kao pomo¢ni edukativni materijal tokom obuka koje se spro-
vode u okviru projekta.

Sadrzaj prirucnika je isklju¢iva odgovornost autora i ne pred-
stavlja nuzno stavove Evropske unije.

Prelom, dizajn i Stampa: ,,Golbi”, Podgorica, 2022.





