Kolbus — konyvgyartasban vilagelso

Kiss Nora

Az iij 70 iitem/ords teljesitményii integradlt
konyvformdzo préssel elldatott Kolbus BF 530
konyvgydrto sor az ipari konyvgydrtdst,
szamos szabadalmaztatott innovdcioval,
egy teljesen iij szintre emeli.

A BF 530 a legmagasabb termékminéséget
biztositja, a végig iitemezett és rogzitve
tartott konyvszdllitdsnak készonhetéen.
Magas teljesitmény, széles mérettartomdny,
rovid bedllitdsi idok, kiforrott, teljes gépre
kiterjedo vezérlési koncepcio, vildgszerte
hozzdférheté szervizportdl — ezek és

a BF 530 tovdbbi ismertetdéjelei meg-
konnyitik a professziondlis konyvkétészetek
szdmdra a beruhdzdst egy olyan berende-
zésbe, amely a high-tech, legmagasabb
kévetelményeknek megfelel6 konyvgydr-
tdst egy szolid gazdasdgos bdzisra helyezi.

A gép bedllitasa, akarcsak a korabbi modelleken,
rendkiviil gyorsan, kb. 15 perc alatt lehetséges.
Akonyvtest és a tabla a bemérdasztalon keriilnek
lemérésre, majd a mért értékeket a gép eltarol-
ja. A rogzitett értékek alapjan a gép a berako-
tol a kirakéig minden automatikus beallitast
elvégez. Mivel a gép minden méretet, beleért-
ve a finombeallitasokat is, elraktdroz, igy ezek
késébb barmikor el6hivhatoak. A beallitast gyor-
sitja, hogy az Gj munka méreteinek felvétele
mar a futo termelés alatt lehetséges, illetve a gé-
pen sok atallitas egymassal egyidejlileg megy
végbe. A Copilot-rendszer kijelzi a cserélendd
egységeket, és a bedllitasi folyamat alatt a ten-
gelyek a cseréhez megfelelS pozicidba allnak.

A gép kezelése Copilot-rendszerben 0Ossze-
sen hat érint6képernyds monitoron torténik.
Minden gépfunkci6, valamint a feliigyeleti in-
formdciok szines grafikakkal és fotorealiszti-
kus dbrakkal keriilnek kijelzésre a monitoron.
A Copilot-ba integralt kezelési utasitas egy se-
gédgombbal kozvetleniil elérhets, igy meg-
konnyiti a gépkezelést, és ido6t takarit meg hi-
bajelzések esetén.

A konyvtestet egy teleszkdpos szalag egy so-
rompohoz szallitja, amely az el6re kivalasztott
gépilitemnek megfelel6en nyilik és zarodik. A ter-
mék ezutan a nyolcagu csillagadagoloba keriil,
amellyel termékkimélS adagolds valosithato
meg. A bevezet§ csatorna szélessége kiilonallo
tengelyekkel a termékvastagsdghoz allithato,
amely kiilonosen el6nyds instabil blokkok ese-
tén. A szallitok a silypont magassagaban ragad-
jak meg a konyvtestet, és dtvezetik az eldmele-
gitd szakaszon keresztiil egészen a gombolyits
allomasig.

A konyvtest forrélevegds vagy IR elémelegi-
tése utan a gdmbolyits- és ereszreverd allomas-
ra keriil, amelyen a megndvelt nyomoereji
gdmbolyité hengerpar gondoskodik a konyv-
test szimmetrikus gombolyitésérdsl. A konyv-
vastagsag mérése a gombolyit6 hengerekben
abszolut értékrendszerrel és a mért értékek fo-
lyamatos igazitdsaval torténik. Az ezutan kovet-
kezd ereszre verés stabilizdlja a gombolyitést,
és peremet képez. Az ereszrever( szerszam sza-
badalmaztatott aszimmetrikus mozgasanak ko-
szonhetéen, duplazas nélkiili ereszre verést tesz
lehetévé.

A konyvtest ezutan a szabadalmaztatott kor-
rektaradllomasra keriil, amely a konyvtest mé-
reteltéréseinek kiegyenlitésérdl gondoskodik,
igy az utdna kovetkez6 HL-egységet nem sziik-
séges a formatumra allitani.
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A HL-egység magéba foglalja a ragasztofelhor-
do6- és a kasirozoallomast, valamint az oromsze-
g6z6t, illetve opciondlisan kiegészithetd még
egy kenémiivel, valamint egy fiz8szovet-fel-
ragasztoval. A konyvtestet frekvenciaszaba-
lyozott ragasztOhengerek vezetik. A hengerek
szabadalmaztatott mozgasprofilja nem igényel
fel- és lekapcsolast. Pontos ragasztofelhordas
elkenddés nélkiil fejnél és 1dbnal, valamint
a csekély kopds jellemzik ezt a technologiat.
A kasirozoanyagot korkések a kivant szélesség-
re vagjak, majd favokas ragasztassal felkertil
ra fejnél és 1abnal az oromszeg6 szalag. A kasi-
rozdanyag elGtolasat a Copilot szamitja ki, és
automatikusan beallitja. Ekdzben a sapkazo-
allomas teriiletén megtorténik a konyvtestge-
rinc aktiv kiigazitasa. Egy szivOasztal atveszi
a kasirozbanyagot, és a gép titemének megfe-
lel6en a kiigazitott konyvtestgerincre helyezi.
A felragasztott anyagot a présallomason teljes
feltileten a gerincre préselik: egyenes vagy eny-
hén gombolyitett konyvtesteknél szivacsos
parnaval, erésen gombolyitett konyvtestek-
nél teflonszalaggal és integralt szivacsos prés-
elemekkel.

A konyvtabla-adagol6 abszolat rugalmasan
alkalmazhat6 kemény és flexibilis konyvtab-
lakhoz. Mivel nincsenek kicserélends egységek,
igy az atallitas masodpercek alatt megtorténhet.
A duplatabla ellenérzéshez opcionalisan rendel-
kezésre all egy ultrahangos szenzor. A knyvtab-
lak el6formazasa (amely szintén szabadalommal
védett) a levalasztds utan a formazoéallomason
egy ellennyomo prizmaval és egy flitott for-
mazo6tuskoval torténik.

A konyvtablak szallitasaval parhuzamosan
torténik a konyvtestek szallitasa, amelynél egy
szabadalmaztatott blokkoszt6 a konyvtesteket

kozépen nyitja. Kilonleges elénye ennek az
egységnek, hogy egy egyszerti 180° forditassal
szerszamok és cserélendd egységek nélkil va-
gasosztorol alaposztora atallithato.

A beakaszt6allomason az el6z6 Kolbus konyv-
gyart6 sorokhoz hasonléan egy paternoszter-
rendszer korpalyan mozgo6 szallitoszarnyai ve-
zetik 4t a konyvtestet a kétoldalt elhelyezett
ragasztomivek kozott, majd a konyvtestet a
kiigazitott konyvtablahoz vezetik és megtor-
ténik a beakasztas. A ragasztasi és beakasztasi
pont a Copilot-on keresztiil beallithato, és
a termelés alatt korrigdlhat6. Nagy mennyiségi
ragaszto hajtasba felhordasa esetén is biztosi-
tott, hogy a még a nagymértékben ereszre vert
konyvtest pereme sem sériil meg. A konyvet
két, valaszthatéan jobbra vagy balra dolgoz6
kirakonyereg viszi el a szallitoszarnyakrol.

A teljesen hidraulika nélkiil dolgozo FE-egy-
ségben egy formazotusko a konyvtestet fentrdl
erésen a tablaba nyomja, majd ezutan egyide-
jileg megtorténik a nyilasbeégetés és préselés,
amelynél két, egyenként 6t nyilasbeégetd- és
préselStaskaval felszerelt rotor dolgozik titem-
valtasban (mindkettd 35 titem/perccel). A teljes
feltilet préselése az FE-rotorokban harom rota-
cios ciklusban torténik, a préselési nyomads pe-
dig a gép futésa alatt is allithat6 az optimalis
préselési mindség eléréséhez. A folyamatos be-
égetési id6 kb. hét masodperc. Ennek koszon-
het6en a beégetési hdmérséklet termékkimé-
16en kivélaszthato.

A kirakéban kiilonosen kiméletesen dolgo-
z6 kirakogreifer veszi at a konyvet, ezutan el-
fektetd ujjacskék fejjel el6re az oldaléra fektetik.
A greiferrel szinkronban egy kitol6é a konyv-
aramot ttemesen tolja ki, hogy ugyanakkora
tavolsagban kertiljenek a keresztszalagra.

Hohner tipusu drétf(iz6 és irkaflizé gépek

ifj. Schuck Istvdn

A német Hohner név a nyomdaipari tovdbbfeldolgozo gépek tekintetében azon gydr-
tok kozé sorolhato, melyek kevésbé szorulnak bemutatdsra, hiszen a Hohner dltal
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gydrtott tiizéfejeket eloszeretettel alkalmazzdk mds gydrtdok is drotfiizo- és irkatiizo
gépeikben, az adott gyartmdnyoknak megfelelo kiszereléshen.

Az anyag megtekinthet6: http://www.mgonline.hu/archive/2009_6/200906_15.pdf
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