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1. WPROWADZENIE

Poradnik bedzie Ci pomocny w przyswajaniu wiedzy o oprawach introligatorskich
i ksztaltowaniu umiejgtnosci z tej dziedziny.

W poradniku znajdziesz:

wymagania wstepne — wykaz umiejgtnosci, jakie powinienes mie¢ juz uksztattowane,

abys bez probleméw mbgt korzysta¢ z poradnika,

cele ksztatcenia— wykaz umiejetnosci, jakie uksztaltujesz podczas pracy z poradnikiem,
— material nauczania— wiadomosci teoretyczne niezbedne do osiagnigcia zatozonych celow

ksztalcenia i opanowania umiejetnosci zawartych w jednostce modutowey,

— zestaw pytan, abys mogt sprawdzi¢, czy juz opanowates okreslone tresci,

— ¢wiczenia, ktore pomoga Ci zweryfikowa¢é wiadomosci teoretyczne oraz uksztalttowaé
umiejetnosci praktyczne,

—  sprawdzian postepow,

— gprawdzian osiagni¢¢, jeden przykladowy zestaw zadan. Zaliczenie testu potwierdzi
opanowanie materiatu catej jednostki modutowej,

— literaturg uzupetnigjaca.

Tres¢ programu jednostki modutowej zawiera podstawowe zagadnienia zwiazane
z wykonywaniem opakowan introligatorskich nardznych etapach produkcji poligraficznej.

Przed przystapieniem do realizacji ¢wiczen odpowiedz na pytania sprawdzajace, ktore
Sa zamieszczone W kazdym rozdziale, po materiale nauczania. Udzielone odpowiedzi
pozwola Ci sprawdzi¢, czy jestes dobrze przygotowany do wykonywania zadan.

Po zakonczeniu realizacji programu tej jednostki modutowej nauczyciel sprawdzi Twoje
wiadomosci | umigjetnosci za pomoca testu pisemnego. Abys mial mozliwos¢ dokonania
ewaluacji swoich dziatan, rozwiaz przykladowy test sumujacy zamieszczony na koncu
ponizszego poradnika.

Bezpieczenstwo i higiena pracy

W czasie pobytu w pracowni musisz przestrzega¢ regulamindw, przepisdw bhp oraz ochrony
przeciwpozarowych, wynikajacych z rodzaju wykonywanych prac. Przepisy te poznasz podczas
trwania nauki.
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734102].Z21
Introligatorstwo przemystowe

734[02].21.01
Wykonywanie operacji jednostkowych-w
procesach introligatorskich

A 4

734[02].21.02 734[02].21.05
Wykonywanie wktadéw do opraw Wykonywanie opakowan
introligatorskich introligator kich
v \ 4
734[02].21.03
Wykonywanie oktadek do opraw 734[02].Z 1.06
introligatorskich Wykonywanie galanterii papiernicze
v
734[02].21.04

Wykonywanie opraw introligatorskich

Schemat uktadu jednostek modutowych w module
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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,

— przestrzega¢ i wdraza¢ normy dotyczace zapewnienia jakosci produkcji i wyrobdw
introligatorskich,

— korzysta¢ z r6znych zrodet informacii,
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3. CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutowej, powinienes umiec:

—  okresli¢ rodzaje opakowan introligatorskich,

— scharakteryzowat metody wykonywania opakowan introligatorskich,

— dobra¢ materiaty stosowane do wykonywania opakowan introligatorskich,

— wykonat projekt opakowania introligatorskiego,

—  zaplanowa¢ proces wykonywania drukéw opakowaniowych luznych i taczonych,

—  rozrozni¢ rodzaje toreb introligatorskich,

— dobra¢ maszyny i urzadzenia do wykonywania toreb,

— wykonat torby papierowe ozdobne i reklamowe,

—  rozrozni¢ rodzaje pudetek introligatorskich,

—  zaprojektowac rézne rodzaje pudetek introligatorskich,

— dobra¢ materiaty na pudetka,

— dobra¢ metody taczenia elementéw pudetek,

— dobra¢ maszyny i urzadzenia do wykonywania pudetek,

— dobra¢ i zastosowa¢ sposoby zdobienia pudetek,

— wykonat pudetkaintroligatorskie,

— dobra¢ sposoby pakowania i ekspediowania opakowan introligatorskich,

— dobra¢ srodki ochrony indywidualnej obowiazujace na stanowisku pracy,

— zastosowad przepisy bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz
ochrony srodowiska podczas wykonywania opakowan introligatorskich.
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Opakowania — tor by

4.1.1. M aterial nauczania

Opakowania moga wystepowac jako druki luzne i taczone. Drukiem luznym bedzie
torebka lub pudetko wykonane z jednego arkusza odpowiednio ztamanego i sklejonego.
Drukiem taczonym bedzie torebka albo pudetko wykonane przez odpowiednie potaczenie
w jedna catos¢ dwoch lub wickszej liczby arkuszy.

Klasyfikacja opakowan:
- torby,
- pudetka.

Torby

W zwiazku z duza konkurencja na rynku producenci dobr konsumpcyjnych zostali
zmuszeni do stosowania opakowan o wysokiej jakosci. Produkt papierniczy po wzgledem
technologicznym jest najtatwiejszym materiatem do zadrukowania, ttoczenia, ztocenia
Mozna go réwniez poddawaé procesom uszlachetnigjacym, np.: lakierowaniu,
[aminowaniu.

Najprostszym opakowaniem wykonanym z papieru jest torba, inaczej zwana torebka
o mozliwosci zapakowania do objetosci 10 dm®. Wigksze wyroby tego typu nazywane sa
workami. Do produkcji workéw stosowane sa bezdrzewne papiery workowe, ktére
stanowia odmiane papierdw pakowych. Sa one najczesciej wykonane z niebielonej
celulozy siarczanows.

Papiery workowe charakteryzuja si¢ wysokimi wskaznikami wytrzymatosciowymi.
Papiery workowe wyprodukowane z niebielonej masy celulozowe] maja barwe brazowa.
Do wytworzenia workow papierowych stosuje si¢ kilka warstw papieréw workowych
uszlachetnionych. Moga to by¢ papiery wodotrwate, wodoszczelne, itp. Papiery workowe
zadrukowywane sa najczesciej technika fleksograficzna. W ciagu workarskim (to jest linii
produkujace] worki) umieszcza si¢ przystawki fleksograficzne. Nadruk moze by¢
wielokolorowy, ale w praktyce jest najczesciej jedno— lub dwukolorowy, zwykle
kreskowy.

Torby plaskie

Najprostsza konstrukcje maja torby ptaskie produkowane w formie prostokata bez
fald. Wykonuje si¢ je przez wykrawanie, ztamywanie i klejenie. Moga by¢ wykonane
z klapka zamykajaca lub bez klapki. Szerokos¢ sklejenia zaktadki bocznej torby powinna
wynosi¢ 5 mm dla matych formatéw i 10 mm dla duzych formatow.
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Rys. 1. Toby ptaskie (wykrgj i wyglad zewnetrzny): a) bez kigoki,
b) i © z klapka. Ztamy zaznaczono liniami ciagtymi,
apowierzchniez natozonym klgem zakreskowano [ 7, s. 256]

Torby fatdowe

Posiadaja bardziej skomplikowana konstrukcje niz torby ptaskie. Ich nazwa pochodzi od
ich fatd bocznych.

A

L LA

Rys. 2. Torba fatdowa (wykrgj i wyglad zewnetrzny) [7, s. 256]

Torby krzyzowe
Nie maja fatd bocznych, natomiast ich dno jest odpowiednio (krzyzowo) uformowane.

L AR

O

Rys. 3. Torby krzyzowe (wykrdj i wyglad zewnetrzny) [7, s. 257]

I
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Torby klockowe

Posiadaja najbardziej skomplikowana konstrukcje. Maja fatldy boczne oraz krzyzowo
uformowane dno.

AR AR

A

Rys. 4. Torba klockowa (wykrgj i wyglad zewnetrzny) [7, s. 257]
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Torby specjalne z uchwytami
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Rys. 5. Torby specjalne z uchwytami: a) ptaska, b) fatdowa, c) klockowa[7, s. 257]

4.1.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jaka jest definicjatorby?

Jakie sa rodzgje toreb?

Czym charakteryzuja si¢ torby fatdowe?

Czym charakteryzuja si¢ torby krzyzowe?

Jakie materiaty stuza do wykonywaniatoreb?

Jakie znasz konstrukcje toreb?

Czym si¢ rézni torba krzyzowa od torby fatdowej?

Jaka powinna by¢ szerokos¢ sklejenia zaktadki bocznej?

N OAWNE
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4.1.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj torbg klockowa wg zataczonego wzoru.

AT AR

Y

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) zwymiarowa¢ wzOr torby,
2) dobra¢ odpowiedni wykrojnik,
3) dobra¢ materiat natorbg,
4) przygotowat maszyne,
5) wykona¢ wykrawanie,
6) sklei¢ torbe.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  wzor torby,
— dokumentacja technologiczna,
— maszynawykrawajaca,
— poradnik dlaucznia.

Cwiczenie 2
Rozpozna] metody projektowania toreb ptaskich. Wykonaj projekt torby wg parametrow
podanych przez nauczyciela.

) &l

pal

\
P

SRR !
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Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) rozrézni¢ metode projektowania,
2) przyporzadkowaé rodzaje toreb,
3) wykona¢ projekt torby.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— torby,
— dokumentacja technologiczna,
— maszynawykrawajaca,
—  poradnik dlaucznia.

Cwiczenie 3
Wykongj torbg fatdowa wedtug zataczonego wzoru.

r;"r//v

e

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

1) zwymiarowa¢ wzor torby,

2) dobra¢ odpowiedni wykrojnik,

3) dobra¢ materiat natorbg,

4) zapoznat Sig z instrukcja obstugi maszyny oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny
pracy,

5) przygotowat maszyne,

6) wykona¢ wykrawanie,

7) sklei¢ torbg.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  wzor torby,
— dokumentacja technologiczna,
—  maszynawykrawajaca,
— poradnik dlaucznia.
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Cwiczenie 4
Rozpozna) przedstawione torby i okresl ich zastosowanie.

1 2 3

3 RNRRERNRRRR
SESSRRRERAR
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Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) rozrdzni¢ rodzaje toreb,
2) przyporzadkowat wiasciwa nazwe do torby,
3) uzasadni¢ wybor,
4) okresli¢ zakres zastosowania.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  przyktady toreb,
—  przybory do pisania,
— arkusz ¢wiczen,
— poradnik dlaucznia.
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Cwiczenie 5

1)
2)
3)
4)
5)

Do przedstawionych produktéw dobierz torby.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
rozrozni¢ rodzaje toreb,

przyporzadkowac wiasciwa torbe do produktu,
dobra¢ torby do produktu,

uzasadni¢ wybor,

zapisa¢ w arkuszu ¢wiczen.

Wyposazenie stanowiska pracy:
arkusz ¢wiczen,

przybory do pisania,

poradnik dla ucznia

4.1.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)

Tak
sklasyfikowa¢ opakowania?
poda¢ definicjeg torby?
scharakteryzowac torby?
dobra¢ torby do produktow?
dobra¢ materiat do wykonania toreb?

I o R

Nie

I o R
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4.2. Opakowania— pudetka

4.2.1. M aterial nauczania

Przystepujac do projektowania opakowania, nalezy wzia¢ pod uwage migdzy innymi:
— wymiary i ciezar produktu, ktéry maby¢ zapakowany,
— system zamykania,
— system pakowania (reczny lub automatyczny),
— obyczajowe znaczenie koloréw w danym spoteczenstwie,
— nadruk powinien zawiera¢ istotne dane o produkcie,
— opakowanie powinno ciekawie prezentowa¢ zawartosc,
—  zainteresowanie powinna wzbudza¢ réwniez grafika,
— wysoka jakos¢ produkowanego opakowania powinna zacheci¢ klienta do kupna produktu.

zamek

skoéna scianka
zamek ~J poma zakladka o T B
[:.:-:.J- |
Kapa do gdma czest | m.h jndrnl
zaklejenia klapa Il |‘1d|p| I'vl
\l,...--,—--—-—-- v—V y n
czed|  Jozeséll]  czeséll  jczedé IV
]

o e o e o o — o e - —————

dolna czeét | doine doine dolna
) klapa || czgls Il kiapa IV
|ezyczki b L= 1'1\.
bl wykrawanle do
zamknigcia zamknigcle Zaczepowe 28cTepoW ZBmykajacych

(zielony lige)

Rys. 6. Przyktadowy wykrdj pudetka kartonowego jego nazewnictwo. [9, s. 47]
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Rys. 7. Przyktadowy wykrdj pudetka systemu angielskiego [9, s. 47]
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Pudetka otwarte
Najprostsza konstrukcje stanowia pudetka otwarte zszywane drutem niesktadane oraz
sklejone sktadane.
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Rys. 8. Pudetka otwarte: a) zszyte naroznikowo drutem, b)zszyte bocznie
drutem niesktadane, c) sklgone sktadane [7, s. 258]

Pudetka klapkowe
Popularne sa réwniez pudetka klapkowe z jedna lub dwiema klapkami do zamykania lub
otwierania. Moga by sktadane lub niesktadane.

a)

Rys. 9. Pudetka klapkowe: @) niesktadane, b) sktadane [7, s. 258]
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Pudetka przeciagane
Pudetka przeciagane maja konstrukcje podobna do pudetek klapkowych. Wykonuje si¢ je
z dwéch oddzielnych czesci potaczonych ze soba.

\
Y

b = - — —

Rys. 10. Pudetko przeciagane [7, s. 259]

Pudetka szufladkowe
Skladaja sie z dwdch oddzielnych czesci. Moga by¢ sktadane lub niesktadane.

‘l;‘ i ——

Rys 11. Pudeka szufladkowe(wykroje i wzory):
a) niesktadane, b) sktadane[7, s. 260]

Pudetka wieczkowe
Pudetka wieczkowe sktadaja si¢ z dwoch czesci: wiasciwego pudetka oraz wieczka, ktore
moze cze¢sciowo lub catkowicie zachodzi¢ na pudetko.
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Rys. 12. Pudetka jednowieczkowe (wykroje i wzory): a) niesktadane
z wieczkiem czesciowo zachodzacym, b) skladane z wieczkiem
czesciowo zachodzacym, c)niektadane z wieczkiem catkowicie
zachodzacym, d) sktadane z wieczkiem calkowicie zachodzacym

[7,s 261]

Pudetka specjalne
Konstrukcje tych pudetek wyrdzniaja sie specjalnym ksztattem, specyficznym sposobem

otwierania, obecnoscia uchwytow.
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Rys. 13. Pudetka specjalne(wykrojei wzory): a), b) wyréznigjace sie
ksztaltem, c), d) ,e) majace uchwyty lub specyficzne
Sposoby otwierania[7, s 262]

Kartony wielowar stwowe

Kartony wielowarstwowe jako typowy material opakowaniowy znane sa od kilku
dziesieciu lat. Najwigcej produkuje si¢ pudetek sktadanych do automatycznego lub recznego
pakowania roznych produktow, np.: zywnosci, lekarstw, uzywek. Kartony wielowarstwowe
zadrukowywane s3 w postaci arkusza i zwojow technika offsetowa, fleksograficzna lub
wklgstodrukowa, rzadziej technika sitodrukowa czy tez typograficzna. Technike
wklgstodrukowa wykorzystuje si¢ do drukowania opakowan na papierosy ze wzgledu na
mozliwos¢ stosowania farb bezzapachowych lub prawie bezzapachowych.

Druki wykonywane na kartonach wielowarstwowych sa czgsto lakierowane lakierami
dyspersyjnymi lub utrwalanymi promieniami UV. W opakowaniach majacych kontakt
Z zywnoscia powinno stosowat si¢ lakiery utrwalane kationowo. Kartony takie powinny
posiada¢ atest Panstwowego Zaktadu Higieny. Takie same wymagania dotycza réwniez farb
i lakieréw uzytych w produkcji opakowan.
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Kartony uzywane do produkcji opakowan

Kartony dwuwarstwowe —duplex

Rys. 14. Karton dwuwarstwowy: 1 — warstwa
wierzchnia celulozowa, 2 — warstwa
spodniamakulaturowa [4, s. 11]

Rysunek 14 przedstawia niepowlekany karton dwuwarstwowy o gorngj warstwie
wykonanej z celulozy bielong i spodniej makulatury bielone lub makulatury niebielonej.
Karton ten charakteryzuje si¢ wysoka sztywnoscia i dobrymi wiasciwosciami drukowymi
strony gornej. Zadrukowywany jest najczesciej wzorami kreskowymi. Typowy karton
dwuwarstwowy nie nadaj¢ si¢ do uszlachetniania lakierami utrwalanymi UV, poniewaz lakier
ten przesiaka przez warstwe celulozy bielonej, powodujac jej przezroczystosé odstaniajac
ciemna warstwe spodnia. Nie moze by¢ przeznaczony do bezposredniego pakowania srodkow
spozywczych.

Jego gtébwnym przeznaczeniem sa wszelkiego rodzaju opakowania zbiorcze oraz
opakowania jednostkowe o0 mnigjszych wymaganiach jakosciowych. Najczescig)
produkowany jest w gramaturach 250400 g/m’.Podatny jest na bigowanie, wykrawanie
i nacinanie.

Rys. 15. Karton dwuwarstwowy z jednokrotnie
powlekanym lub pigmentowanym wierzchem:
1 — powtoka pigmentowa, 2 — warstwa celulozy
bielong), 3 — warstwa makulaturowa [4, s. 11]

Rysunek 15 przedgawia schemat kartonu dwuwarstwowego jednokrotnie i jednostronnie
powlekanego. Ten typ kartonu doskonae nadaje si¢ do produkcji opakowan do autometycznego
pakowania oraz do zadrukowywania technika offsetowa, typograficzna, fleksograficzna
i sitodrukowa. Nie zaleca si¢ lakierowania tych kartonow lakierami utrwalanymi promieniami UV.
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Kartony te podane sa na wykrawanie, bigowanie i nacinanie. Typowe kartony dwuwarstwowe
jednostronne powlekane produkowane s3 W gramaturach 230-450 g/n?.

Rys 16. Katon dwuwargwowy z dwukrona
pomoka wigzchnia: 1, 2 — powtoki
pigmentowe, 3 — wardwa cdulozy
hidong, 4 — wargwa makulaurova
[4,s17

Rysunek 16 przedstawia schematyczna budowe kartonu dwuwarstwowego o dwukrotnie
powlekanym wierzchu. Jest to materiat 0 wysokim stopniu przetworzenia strony wierzchniej.

Nadge s¢ do zadrukowywania technika offsetowa, gtodrukowa, wklestodrukowa
i typograficzna. Kartony tego typu maja zastosowanie do produkcji opakowan wysokig jakosci, np.
leki, kosmetyki, artykulu spozywcze. Kartony te moga by¢ uszlachetniane przez lakierowanie,
rowniez lakierami UV. Podatne s3 one na bigowanie, wykrawanie i nacinanie. Ngjczescigj
produkowane sa W gramaturach 220-450 g/n.

Rys. 17. Katon dwuwarswowy dwustronnie
powlekany o dwukrotnie powlekanym
wierzchu: 1, 2 — powtoki pigmentowe
wierzchnie 3 — wadwa ceulozy
bidong, 4 — warsdwa makulaturowa,
5 —jednokrotnapowtoka[4, s. 12]

Rysunek 17 przedstawia budowg kartonu dwuwarstwowego o dwukrotnie powlekanym
wierzchu i jednokrotnie powlekanym lub pigmentowanym spodzie. Jest to wyzsza forma
przetworzenia kartonu pokazanego na rysunku 16. Jego wiasciwosci sa takie same jak kartonu
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0 dwukrotnie powlekanym wierzchu. Karton ten najczgsciel uzywany jest do produkcji
luksusowych opakowan srodkow spozywczych, kosmetykow, alkoholi.
Zakres gramatur w jakich jest produkowany to 250-400 g/m2.

Kartony tréjwarstwowe —triplex

Rys. 18. Katon trwarswowy: 1, 3 — warstwy
zewnetrzne cdulozowe, 2 — wadwa
srodkowa ze scieru drzewnego lub
materiatdw $cieropodobnych [4, s 12]

Rysunek 18 przedstawia zwykty tj. niepowlekany karton trojwarstwowy skiadajacy sie
z trzech réznych warstw widknistych. Sa dwie warstwy zewnetrzne z celulozy bielonegj
i warstwa srodkowa sktadajaca sie¢ z masy makulaturowej lub z mieszaniny $cieru i widkien
celulozowych. Zastosowanie kartonu tréjwarstwowego niepowlekanego jest takie same jak
dwuwarstwowego niepowlekanego. Posiada on jednak wyzsza sztywnos¢ i wytrzymatosé niz
karton dwustronnie niepowlekany o tej samej gramaturze. Czesto karton trojwarstwowy bywa
zadrukowywany dwustronnie.

Najczescigj produkowany jest w gramaturze — 250-400 g/m?.

Rys. 19 Karton trgjwarstwowy o jednokrotnie
powlekanym wierzchu: 1 — powtoka
pigmentowa, 2 — warstwa celulozy
bielong, 3 — warstwa srodkowa ze
scieru drzewnego, 4 - warstwa
spodnia z celulozy bidlong [4, s 12]

Rysunek 19 przedsawia budowe jednokrotnie powlekanego Iub jednokrotnie
pigmentowanego kartonu tréjwarstwowego o niepowlekanym spodzie, ktory jest barwiony na
kremowo. Kartondw tego typu nie zalecasie do lakierowania lakierami utrwalanymi promieniami
UV. Mozna go zadrukowywac technika offsetowa,typograficzna i fleksograficzna. Opakowania
wykonane z tego typu surowca stuza do automatycznego lub r¢cznego pakowania mrozonek,
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lekéw, srodkdw spozywczych, zabawek, itp. Najczescigj produkowane sa w gramaturze
200-375 g/n.

Rys. 20. Katon trgwarswowy o dwukrotnie powlekanym
wierzchu: 1, 2 — warswy pigmentowe, 3, 5 — warswy
zodulozy bidong, 4 —warswasderu [4, s 13]

Rysunek 20 przedstawia budowe kartonu tréjwarstwowego o dwukrotnie powlekanym
wierzchu. Strona spodnia jest niepowlekana i posiada z reguty barwe lekko kremowa.
Karton ten charakteryzuje si¢ wysoka gtadkoscia. Istnieje mozliwos¢ zadrukowywania go
wklestodrukiem, jednak najczesciel uzywany jest w technice offsetowe. Karton ten podatny
jest nawykrawanie, nacinanie, perforowanie dlatego tez nadaje si¢ do wytwarzania opakowan
sktadanych stosowanych do pakowania produktéw zywnosciowych, kosmetykow, lekow,
alkoholi, papierosow.

Najczesciej produkowany jest w gramaturze 200480 g/m?.

Rys. 21. Karton  trgwarswowy z  dwukrotnie
powlekanym  wierzchem i  jednokrotnie
powlekanym spodem: 1, 2 — warswy
pigmentowe, 3, 5 — warstwy celulozy bielong,
4— wardwa scieru drzewnego, 6 — spodnia
powtoka pigmentowa[4, s. 13]

Rysunek 21 przedstawia budowe kartonu trojwarstwowego z dwukrotnie powlekanym
wierzchem i jednokrotnie powlekanym spodem. Kartony te moga by¢ zadrukowywane
w technice offsetowe, wklgstodrukowsej i typograficznej. Istnieje mozliwosé dwustronnego
zadrukowywania tego kartonu wzorami rastrowanymi. Surowiec ten podatny jest na
wykrawanie, bigowanie, nacinanie, perforowanie, ttoczenie. Nadaje si¢ do produkcji pudetek
o wysokiej jakosci do pakowania srodkéw spozywczych, kosmetykow, papierosow.

Najczescigj produkowany jest w gramaturze 200400 g/m?.
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Rys. 22. Karton trgwarstwowy z dwukrotnie powlekanym wierzchem
i dwukratnie powiekanym spodem: 1,2 —warswy pigmentowe,
3, 5 — waswy z odulozy bidong, 4 — warswa sdeu

drzennego, 6, 7—spodnie pomoki pigmentowe[4, s 13

Rysunek 22 przedstawia budowe kartonu tréjwarstwowego dwukrotnie powlekanego.
Jest to karton symetryczny pod wzgledem budowy. Z tego typu kartonu produkowane sa tylko
bardzo wysokojakosciowe opakowania. Karton ten podatny jest na wykrawanie, ttoczenie,
perforowanie. Moze by¢ zadrukowywany technika offsetowa lub wklgstodrukowa.

Najczescigj produkowany jest w gramaturze 200400 g/m?.

Rys. 23. Karton tréjwarstwowy z trzykrotnie powlekanym
wierzchem: 1, 2, 3 — warstwy pigmentowe,
4, 6 — warstwy celulozy bidong, 5 — warstwa
scieru drzewnego [4, s. 14]

Rysunek 23 przedstawia karton trojwarstwowy z trzykrotnie powlekanym wierzchem.
Jest on wykorzystywany gtownie do produkcji opakowan w tym pudelek sktadanych do
automatycznego pakowania. Karton ten moze by dwustronnie zadrukowywany i lakierowany.
Zalecana technika to offset lub wklgstodruk. Najczesciej produkowany jest w gramaturach
250400 g/m?2.

Rys. 24. Katon trgwarswowy z trzykronie pomekanym wierzchem
i jednokratnie powlekanym spodem: 1, 2, 3—warswy pigmentowe,
4, 6 — warswy cdulozy hidong, 5 — wardwa sceru drzennego,
7 —spodniapomoka pigmentowa [4, s 14]
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Rysunek 24 przedstawia karton tréjwarstwowy z trzykrotnie powlekanym wierzchem
i jednokrotnie powlekanym spodem. Surowiec ten moze by¢ zadrukowywany i lakierowany
dwustronnie zaréwno w technice offsetowej, jak i wklestodrukowej. Jest on gtéwnie
przeznaczony do produkcji wysokojakosciowych opakowan przeznaczonych do pakowania
automatycznego. Najczesciej produkowany jest w gramaturach 250-475 g/m?.

Kartony czterowar stwowe — multiplex

|
(= I 4 | hmm

Rys. 25. Katon czteowarswowy =z dwukrotnie powlekanym  wierzchem:
1, 2— powtoki pigmentowe, 3 —wierzchnia wargwa pokryciowa z bidone
masy makulaturowg, 4 — druga wargwa pokryciovwa z masy
makulaturowg z biatych papierdw, 5 — warstwa podstawowa z makulatury
pochodzace z gazet i tektury fdigg, 6 — wardwa spodnia z makulatury
pochodzace zezwrotOw gazet i tektury fdisg [4, s 14]

Rysunek 25 przedstawia karton czterowarstwowy jednostronnie dwukrotnie powlekany
wykonany z roznych rodzajow wyselekcjonowane makulatury. Karton ten, jezeli posiada atest
moze by¢ stosowany do bezposredniego pakowania zywnosci. Zalecana technika drukowania to
offset. Podatny jest nawykrawanie, tloczenie, bigowanie, nacinanie i perforowanie. Produkowany
jest w gramaturach 230440 g/m’.

D e Cdpy

Rys. 26. Katon czteronvarswowy z dwukratnie powiekanym wierzchem
i pgnatovanym  godem: 1, 2 — pomdki  pigmentonve
3 —wigrzchnia wardwa pokrydowa z cedulazy hidong, 4 — druga
wardwa pokrydowa z cdulazy hiag i adberwiang, 5 — wardwa
podganowaz makulaury i odpadu wiasnego, 6—wardwaspodniaz
cdulazy hidong lub makulaury, 7 — spadniawardwa pigmentona
[4s19

Rysunek 26 przedstawia karton czterowarstwowy z dwukrotnie powlekanym wierzchem
i pigmentowanym spodem. Kartony te zamiast $cieru maja rézne rodzaje makulatury.
Zastosowanie takie samo jak poprzedniego kartonu czterowarswowego. Karton ten
produkowany jest w gramaturach 250-450 g/m?.
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Tekturafalista

Innym chetnie wykorzystywanym surowcem do produkcji opakowan jest tektura falista
Dzigki swym zaletom wytrzymatosciowym i amortyzacyjnym znalazta szerokie zastosowanie
w produkcji opakowan jednostkowych i zbiorczych. Moze by¢ zadrukowywana bezposrednio
najczescigl technika sitodrukowa lub fleksograficzna. Nadaje sie¢ do ponownego
przetworzenia. Obecnie faktura falista wysuwa sie na czoto sposrod materiatdw stosowanych
do produkcji opakowan transportowych i jak dotad z powodzeniem konkuruje
z tworzywami sztucznymi. Opakowania z tektury faliste] znajduja szerokie zastosowanie
dzicki swej trwatosci, niewielkieg masie, estetycznemu wygladowi, zajmowaniu matej
powierzchni przy sktadowaniu oraz mozliwosci ponownego przerobu jako makulatura.

Charakterystycznymi parametrami decydujacymi o wiasciwosciach technicznych tektur
falistych s3: ksztait i wymiary geometryczne fali.

A
h
v: N\ t

Rys. 27. Profil tektury falistej

h — odlegtos¢ wierzchotka fali od podstawy,
t — odlegtos¢ migdzy wierzchotkami fali.

Im fala tektury jest wyzsza tym wigksza jest sztywnos¢ i wiasciwosci amortyzacyjne
tektury, ale wraz ze wzrostem fali maleje odpornos¢ na jej zgniatanie, gtadkos¢ powierzchni,
aco zatym idzie zmnigjszenie podatnosci na nanoszenie nadrukow.

W zaleznosci od liczby warstw rozréznia sie¢ tektury faliste: dwuwarstwowa,
trzywarstwowa, pigciowarstwowa, siedmiowarstwowsa.

7
7

e
5=

Rys. 29. Budowa tektury trzywarstwowej
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Rys. 30. Budowa tektury pieciowarstwowej

W zaleznosci od wysokosci rozroznia sie:
- faeniskie—B,
- falesrednie—C,
- faewysokie—A,
- falebardzo wysokie D, K,
- mikrofale E,
- minifale FGN.
Liczba fal na jednostce diugosci tektury zalezy od wysokosci fali i je podziatki co
pokazuje ponizsza tabela.

Tabela 1. Charakterystyka tektury faliste

Wysokosc fali, |Podziatka fali, Liczbafal na
Rodzaj fali Symbol fali  |mm mm jednym metr ze
Bardzo wysoka |D 6,6 10- 12 83 - 110
Bardzowysoka |K 7 12,5- 13 75-80
Wysoka A 3,6-4,8 8,3-8,9 108 - 118
Srednia C 30-37 70-76 127 - 138
Niska B 2,3-32 58-6,4 154 - 166
Mikrofala E 1,2-20 3,3-4,2 238 - 295
Minifala F 06-11 2,2-3,0 309 - 345
Minifala G 0,85- 0,98 2,6-28 357 - 384
Minifala N 0,6 1,82 550

Tektura z fala A (wysoka) ma dobre wiasciwosci amortyzacyjne, zapewnia stosunkowo
duza sztywnos¢ konstrukcji pudia. Zaleca si¢ jej stosowanie szczegblnie w przypadku pudet
przeznaczonych do pakowania wyrobow podatnych na uszkodzenia.

Tektura z fala B (niska) wykazuje duza odpornos¢ na zgniecenia warstwy pofalowanej
i powinna by¢ stosowana np. do pakowania wyrobow takich jak konserwy w puszkach, farby
w pudetkach blaszanych.

Tektura z fala C posiada wiasciwosci posrednie. Przy wysytkach ekspresowych do
strefy klimatu tropikalnego stosuje si¢ pudetka z tektury uodpornionej na dziatania wody
i wilgoci. Stosowanie tektur uodpornionych na dziatanie czynnikow atmosferycznych
ograniczone jest jednak obecnie ze wzgleddw ekologicznych.

Od zestawu wiasciwosci poszczegblnych warstw zaleza wiasciwosci wytrzymatosciowe
i amortyzacyjne tektur falistych. Od wiasciwosci warstwy plaskiej zewngtrznej zalezy tez
jakos¢ nanoszonych nadrukéw. Przy doborze materialu na pudta nalezy przestrzegac
nastepujacych zasad:

- Ztektur falistych trzywarstwowych wykonuje sie¢ pudta, ktérych masawraz z zawartoscia
nie przekroczy 30 kg.
- Z tektur falistych pieciowarstwowych wykonuje sie¢ pudta, ktérych masa wraz

z zawartoscia nie przekroczy 50 kg.

Opakowania z tektury falistej siedmiowarstwowej moga by¢ stosowane do pakowania
tadunku o znacznej masie dochodzacej nawet do 1000 Kkg.
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4.2.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
1. Jakierodzaje materiatdw stosuje sie do wykonywania pudetek?
2. Jakie wlasciwosci posiada karton czterowarstwowy?
3. Czym charakteryzuja si¢ tektury faliste?
4. Czym charakteryzuja si¢ tektury faliste siedmiowarstwowe?
5. Jak dobiera¢ tekture do zadrukowywania?
6. Jakietechniki drukowania stosuje si¢ do opakowan?
7. Jakie znasz rodzaje pudetek?
8. Jakie wlasciwosci posiada pudelko przeciagane?
9. Jakie metody taczenia stosuje si¢ w pudetkach?
10. Ktore pudetka 53 tatwe do transportu?

4.2.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj pudetka z klapka wg zataczonych wzoréw.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) zwymiarowaé¢ wzor pudetka,
2) dobra¢ odpowiedni wykrojnik,
3) dobra¢ materiat na pudetka,
4) przygotowat maszyne,
5) wykona¢ wykrawanie,
6) sklei¢ pudetko.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  wzOr pudelka,
— dokumentacja technologiczna,
—  maszynawykrawajaca,
— poradnik dlaucznia.
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Cwiczenie 2
Rozpoznaj typy pudetek z wieczkiem.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) rozrézni¢ metode projektowania,
2) przyporzadkowa¢ rodzaje pudetek do rysunkow,
3) wykona¢ projekt pudetka.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  wzOr pudelka,
— dokumentacja technologiczna,
— poradnik dlaucznia.
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Cwiczenie 3

1)
2)
3)
4)

5)

7)

Wykonag] pudetko przeciagane wedtug zataczonego wzoru.

1
I
|
|
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Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

zwymiarowa¢ wzor pudetka,

dobra¢ odpowiedni wykrojnik,

dobra¢ materiat na pudetko,

zapozna¢ si¢ z instrukcja obstugi maszyny oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny
precy,

przygotowac maszyne,

wykona¢ wykrawanie,

ztozy¢ pudetko.

Wyposazenie stanowiska pracy:
wzor pudetka,

dokumentacja technologiczna,
maszyna wykrawajaca,
poradnik dla ucznia

Cwiczenie 4

Rozpozng] przedstawione materiaty do produkcji opakowan i okresl ich zastosowanie.
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Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) rozrdzni¢ rodzaje materiatow,
2) przyporzadkowat wiasciwa nazwg do wzoréw,
3) uzasadni¢ wybor,
4) zapisa¢ zakres zastosowania

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  przyktady kartondw,
—  przybory do pisania,
— arkusz ¢wiczen,
— poradnik dlaucznia.

Cwiczenie5
Do przedstawionych pudetek dobierz odpowiedni materiat.

LDN

N
H
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Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) rozrozni¢ rodzaje materialdw na pudetka,
2) przyporzadkowaé wiasciwy materiat do przedstawionego pudetka,
3) dobra¢ materiat na pudetka,
4) uzasadni¢ wybor,
5) zapisa¢ w arkuszu ¢wiczen.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— arkusz ¢wiczen,
—  przybory do pisania,
— poradnik dlaucznia,
— wzory pudetek.

4.2.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:
Tak Nie

1) poda¢ definicjg kartonu? 0 0
2) sklasyfikowa¢ kartony? 0 0
3) scharakteryzowac kartony? 0 0
4) scharakteryzowac tektury ? 0 0
5) dobrac tekture do opakowania? 0 0
6) dobrac¢ technike drukowania do opakowania? 0 0
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4.3. Wykrawanie

4.3.1. M aterial nauczania

Wykrojniki introligatorskie

Przy produkcji opakowan nieodzownym narzedziem jest wykrojnik. Jego zadaniem jest
w czasie operacji wykrawania oddzielenie wykroju, np. pudetka od arkusza lub wstegi
kartonu tak aby mozna bylo uzyskany wykrdj sklei¢ lub zszy¢ zszywkami zgodnie
Zz wymaganiami, aby uzyska¢ pudetko o wiasciwym ksztalcie. Maszyny wykrawajace dziataja
na zasadzie pras. Zasada dziatania tych maszyn polega na rownolegtym docisku dwoch
ptaszczyzn do siebie. Jedna z tych ptaszczyzn stanowi plaszczyzna, w ktérej dokonuje sie
wykrawanie, a druga wytwarza odpowiedni nacisk i stanowi element ruchomy. W procesie
wykrawania obie ptaszczyzny powinny si¢ zetkna¢ powierzchniami i wytworzy¢ odpowiedni
nacisk do operacji wykrawania. Do wykrawania mozemy zastosowa¢ maszyny typograficzne
po pewnej modyfikacji.

Obecnie w praktyce stosuje si¢ trzy technologie wykrawania i trzy rodzaje wykrojnikow:

- przelotowe (kowalskie),
- rotacyjne,
- ptytowe (mostkowe).

Wykrojniki przelotowe wykonuje si¢ z odpowiednio uksztaltowanego i zaostrzonego
bloku metalowego. Z powodu trudnosci w formowaniu bloku metalowego s3 one stosowane
do prostych wykrojéw. Ze wzgledu na duzy koszt wykrojnika i duza trwatos¢ (mozliwosé
wielokrotnego ostrzenia) wykonuje si¢ je tylko w przypadku bardzo duzych naktaddw

Wykrojniki rotacyjne moga by¢ wykonane z metalu lub z tradycyjnych nozy
zamocowanych w specjalnych cylindrach wykonanych ze sklegjki wielowarstwowej i z reguty
stosuje si¢ je do otrzymania wykroju ze wstegi papieru.

Wykrojniki  plytowe (moskowe) s najbardzig rozpowszechnionymi i najtanszymi
wykrojnikami introligatorskimi. Maja zastosowanie do obrébki wyrobdw papierniczych we
wszystkich gramaturach.

Podstawowe elementy wykrojnikato
1. Nozetnace.

2. Noze przegniatajace.
3. Noze perforujace.
Noze te zamocowane s3 W sklejce wielowarstwowej, wodoodpornej o grubosci 18 milimetrow.

Wykonanie wykrojnika

Pierwszym etapem wykonania wykrojnika ptytowego jest narysowanie rysunku
technicznego przysztego wykroju. Wykonuje si¢ z niego diapozytyw i kopiuje na sklejce.
Nastepnie ptyte poddaje sie obrobce mechanicznej. Zeby wprowadzié brzeszczot pity tnacej
w plycie wzdtuz linii tnacych przegniatajacych lub perforujacych, wierci si¢ otwory.
Pozostawia si¢ wzdtuz tych linii od 810 mm nienaruszonego materiatu ptyty wykrojnika, co
stanowi tzw. mostek. Wykonanie mostkéw w materiale konstrukcyjnym wykrojnika sprawia,
ze W nozach nalezy wykonat odpowiednie wycigcia, co umozliwia zamocowanie nozy
w plycie.

Mostki powoduja, ze noze sa mocno osadzone w plycie konstrukcyjnej oraz to, ze plyta
wykrojnika stanowi jedna catosc.
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Elementy tnace wykroj nikow

Noze tnace wykrojnikow wytwarza si¢ ze specjalng tasmy stalowej o roznej grubosci,
wysokosci i ksztaltcie. Standardowa wysokos¢ nozy tnacych wynosi 23,80 mm.

Grubos¢ nozy okresla sie¢ w punktach typograficznych 1 pt = 0,376 mm. Najczgscig
stosowane sa noze o grubosci 2 pt.

Geometria nozy wykrawajacych:
- ostrze symetryczne jest ssosowane najczescie,

673

0,1
2

Rys. 31. Ostrze symetryczne [9, s. 59]

- odtrza proge niesymetryczne sa stosowane do wykrawania zarysow krzywoliniowych,
np. etykiet,

Rys. 32. Ostrze niesymetryczne [9, s. 60]

Ten typ ostrza powoduje wypychanie wykrawanego wykroju. Zapobiega marszczeniu
i zawijaniu si¢ arkusza. Przy montazu wykrojnika wigksza faza skierowana jest do zewnatrz.

Ostrze podwdjnie sfazowane jest stosowane do wykrawania materiatow twardych,
np. kartondw laminowanych tworzywami sztucznymi.

—

3,00

0,71

Rys. 33. Ostrze podwadjnie sfazowane[9, s. 60]

Noze wykrawajace posiadaja rdzne twardosci:

- noze migkkie — mozna je wygina¢ do matych promieni bez obawy peknigg;

- noze twarde — noze te charakteryzuja si¢ duza wytrzymatoscia ostrzy. Nie nalezy
wykonywa¢ ogirych zgigé¢, gdyz zachodzi mozliwos¢ peknigcia ostrza;

- noze srednig) twardosci — mozna je wygia¢ do mnigjszych promieni niz noze twarde
jednoczesnie zachowujac wigksza wytrzymatosé¢ niz noze migkkie.

Noze perforujace posadaja symetryczny przekrdj ostrza. Wielkos¢ odcinkdw przekrawajacych
—ogrzanozai przerw migdzy poszczegdlnymi odcinkami, zaleza od rodzgju perforagii.
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Noze przegniataj ace

Przekr6] nozy przegniatajacych jest zakonczony réwnym promieniem. Promien
zaokraglenia jest rowny polowie grubosci tasmy. Srodek tuku jest utytutowany symetrycznie
na przekroju linii. Standardowa wysokos¢ nozy w wykrojnikach do opakowan kartonowych
wynosi 23,20 mm, natomiast przy wykrawaniu tektury falistej stosuje si¢ noze przegniatajace
0 wysokosci 22,80 mm

Rys.34 NOz przegniatajacy [9, s. 61]

Ogumowanie wykrojnika

Po zamocowaniu nozy w plycie wykrojnika nastepuje oklejenie nozy tnacych elementami
gumowymi — wypychaczami. Mocowane sa one po obydwu stronach nozy do materiatu
konstrukcyjnego wykrojnika. Site potrzebna do wypchnigcia zakleszczonego w nozach
materiatu, ktéry poddany jest wykrawaniu uzyskuje si¢ poprzez rozprezanie sie wypychaczy,
ktore wykonane s3 z materiatéw sprezystych.

Rys. 35. 1 — uktad nozy, 2 — odpychaczy
w wykrojniku ptytowym [7, s. 47]

Obecnie ze wzgledu na wymagania jakosciowe wykrawanych opakowan proces
wykonania rowkow i mostkéw w ptycie konstrukcyjnej wykrojnika w nowych technologiach
wykonywany jest przy uzyciu lasera sterowanego komputerem.

Kanaliki (kontrabigi)

Sa stosowane do wykonania podktadu formowego wykrojnika w migjsce nozy
przegniatajacych. Stosowanie kanalikbw upraszcza proces wykonania podktadu formowego
wykrojnika
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4.3.2. Pytania sprawdzajace

N~ WNE

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie znasz rodzaje nozy stosowanych do wykonywania wykrojnikow?

W jakim celu stosuje sie ogumowanie wykrojnika?

Jakie znasz rodzaje wykrojnikow?

Jakie stosuje si¢ rodzaje ostrzy?

Do jakigj produkcji stosuje si¢ ostrza proste niesymetryczne?

Do jakigj produkcji stosuje sie wykrojniki przelotowe?

Do jakiej produkcji stosuje sie¢ wykrojniki rotacyjne?

Do jakie produkcji stosuje si¢ wykrojniki ptytowe?

4.3.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

1)
2)

Rozpoznaj wykrojniki i dobierz do zataczonych produktéw.
Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
przyporzadkowac rodzaje produktow do wykrojnikéw,
wykona¢ wzrokowa oceng jakosci wykroju produktu.

Wyposazenie stanowiska pracy:
wzOr pudelka,

dokumentacja technologiczna,
wykrojnik,

poradnik dla ucznia.

Cwiczenie 2

1)
2)
3)

Wykonaj ocene wysokosci nozy wykrojnikow i dobierz do nich odpowiednie materiaty.
Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
wykona¢ wzrokowa ocene wykrojnikow,
odczyta¢ parametry nozy z wykrojnika,
przyporzadkowa¢ materiaty.

Wyposazenie stanowiska pracy:
wzory materiatdw,
dokumentacja technologiczna,
wykrojniki,

poradnik dla ucznia.
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Cwiczenie 3
Korzystajac z projektéw pudetek wykonaj rysunki wykrojnika ptytowego.

1 2

i [
. ||
o L o
[ =

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
- rozrézni¢ rodzaje wykrojnikow,
- narysowac wiasciwy wykrojnik do konstrukgji pudetka,
- rozréznia¢ konstrukcje pudetek,
- uzasadni¢ wybor,
- zapisa¢ w arkuszu ¢wiczen.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— arkusz ¢wiczen,
—  przybory do pisania,
— poradnika dla ucznia

Cwiczenie 4
Dobierz noze do wykrawania materiatow twardych.

o,

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
- rozrézni¢ rodzaje nozy,
- przyporzadkowaé wiasciwa tekture,
- rozrézniat noze przegniatajace,
- uzasadni¢ wybor,
- zapisa¢ w arkuszu ¢éwiczen.

> Ty
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Wyposazenie stanowiska pracy:
arkusz ¢wiczen,

przybory do pisania,

poradnik dla ucznia

4.3.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

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

poda¢ definicje wykrojnika?
sklasyfikowa¢ wykrojnika?
charakteryzowa¢ noze?

scharakteryzowa¢ ogolne zasady projektowania wykrojnikbéw?

dobra¢ noze do wykrojnika?
rozréznia¢ rodzaje wykrojnikdw?
dobiera¢ wykrojniki do produkcji?

—
2

0 I Y

Nie

0 I Y
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC
INSTRUKCJA DLA UCZNIA

1. Przeczytaj uwaznie instrukcje.

2. Podpisz imieniem i nazwiskiem kartg odpowiedzi.

3. Zapozngj si¢ z zestawem zadan testowych.

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

5. 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.

6. Pracuj samodzielnie, bo tylko wtedy bedziesz miat satysfakcje z wykonanego zadania.

7. Jesli udzielenie odpowiedzi bedzie Ci sprawiato trudnosci, wtedy odtoz jego rozwiazanie
na poéznigj i wré¢ do niego, gdy zostanie Ci wolny czas.

8. Narozwiazanie testu masz 45 minut.

9. Po zakonczeniu testu podnies reke i zaczeka) az nauczyciel odbierze od Ciebie pracg.

Powodzenial

ZESTAW ZADAN TESTOWYCH

1. Torbami, ktére nie magja fatd, sa torby
a) krzyzowe.
b) ptaskie.
c) fatdowe.
d) klockowe.

2. Wskaz projekt pudetka niesktadanego z wieczkiem czgsciowo zachodzacym

+Hr 1 i E 3l
i)
Lo
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10.

Wykonywanie opakowan wiaze Sig z procesem
a) zbierania

b) bindowania.

Cc) wykrawania

d) prasowania.

Proces wykrawaniawykonuje si¢ na
a) krajarce.

b) przegniatarce.

c) wykrawarce.

d) zszywarce.

Torby nieposiadajace fatd bocznych tylko uformowane dno to
a) klockowe.

b) fatdowe.

C) plaskie.

d) krzyzowe.

Wykrojniki introligatorskie stosujemy do
a) zgrzewania

b) zszywania

Cc) wykrawania

d) wklejania

Proces wykonania opakowania tekturowego wymaga
a) wykrawania, zgrzewania

b) wykrawania, zszywania.

c) wykrawania, zbierania.

d) wykrawania, naktadkowania

Pudelka, ktore zszywa si¢ naroznikowo drutem, to pudetka
a) przeciagane.

b) klapkowe.

c) otwarte

d) wieczkowe.

Do wykonywania opakowan z tektury faliste] stosuje si¢ wykrojniki
a) przelotowe.

b) kowalskie.

c) plytowe.

d) wiertlowe.

Proces wykonania opakowania przebiega wg kolejnosci

a) wymiarowanie, projektowanie, wykrawanie, sklejanie.
b) sklgjanie, projektowanie, wykrawanie, wymiarowanie.
Cc) wymiarowanie, projektowanie, sklejanie, wykrawanie.
d) projektowanie, sklgjanie, wykrawanie, wymiarowanie.
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Do wykonywania pudetek zbiorczych stuzy

a)
b)
c)
d)

tektura
pleksi.
ptétno.
folia.

Z jakich elementow sktada sie¢ wykrojnik ptytowy

a)
b)
c)
d)

sklgjka, noze tnace, noze przegniatajace, noze perforujace.
sklegjka, kasety, noze przegniatgjace, noze perforujace.
sklgjka, noze tnace, noze przegniatajace, klgjowniki.
sklgjka, noze tnace, gtowice, noze perforujace.

Elementy pudetka tekturowego mozna taczy¢ przez

a)
b)
c)
d)

zgrzewanie.
zszywanie drutem.
zszywanie ni¢mi.
bigowanie.

Wykonywanie pudetek jednowieczkowych wymaga zastosowania

a)
b)
c)
d)

trzech elementow.
dwadch elementow.
pieciu elementéw.
czterech elementow.

Pudetka przeciagane wykonuje si¢ z

a)
b)
c)
d)

Opakowanie do tadunku powyzej 150 kg, wykonuje si¢ z tektury falistej

a)
b)
c)
d)

tektury faliste).

folii.

papieru.

papieru samoprzylepnego.

trzywarstwowsy.
pigciowarstwows.
siedmiowarstwowsy.
dwuwarstwowey.

Pudetka kartonowe wykorzystuje si¢ do

a)
b)
c)
d)

pakowania wyrobu.

oprawy zeszytowey.

produkcji palet.
przechowywania paliw ptynnych.

Torby ptaskie papierowe wykonuje Si¢ przez

a)
b)
c)
d)

wykrawanie, ztamywanie, klejenie.
klejenie, wycinanie, ztamywanie.
zszywanie, przegniatanie, zbieranie.
zszywanie, zgrzewanie, przegniatanie.
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19. Wypychacze gumowe w wykrojniku stuza do
a) wypychania nozy.
b) wypychania sklejki.
c) wypychaniawykroju.
d) wypychaniagumy.

20. W procesie wykrawania kanaliki stuza do
a) doprowadzeniu oleju do maszyny.
b) doprowadzeniu oleju do nozy tnacych.
c) wykonania podktadu formowego.
d) odprowadzeniu powietrza.
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KARTA ODPOWIEDZI
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Wykonywanie opakowan introligator skich

Zakresl poprawng odpowiedz.

Nr

sadania Odpowiedzi Punkty

OO N0 WINF

O|T|O|T|T|O|C|T|OC|OC|T|Oc|C|TC|Oc|TC|TT|TO|TC|T

QYLD DD DD DD DD DD |D
OO0 00000|I0|I0|0|I0000|I0|I0|0

pulieNieoRjeRioRioRjoRlcRoRio o ioRicRioRioRjoRioRjoRjoR ool

,Projekt wspoffinansowany ze $rodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

41



6.

N

o oA~ w

~

© ©

10.
11.

LITERATURA

Cichocki L., Pawlicki T., Ruczka l.: Poligraficzny stownik terminologiczny. Polska Izba
Druku, Warszawa 1999

Jakucewicz S., Magdzik S.: Materialoznawstwo dla szkét poligraficznych. WSIP,
Warszawa 2001

Jakucewicz S., Magdzik S.: Podstawy poligrafii. WSIP, Warszawal997

Jakucewicz S.: Kartony wielowarstwowe. Ecco Ceza, Warszawa 1996

Jakucewicz S.: Papier w poligrafii. Inicjat, Warszawa 2005

Kraowy standard kwalifikacji zawodowych dla zawodu Introligator poligraficzny
734502. Ministerstwo Pracy i Polityki Spotecznej, Warszawa 2007

Magdzik S.: Cwiczenia laboratoryjne z technologii introligatorstwa przemystowego.
Oficynawydawnicza PW, Warszawa 1996

Magdzik S.: Introligatorstwo przemystowe. WSiP, Warszawa 1992

Pietruczuk 1., Godlewski H., Jdrych W.: Technika i technologia introligatorstwa
przemystowego. Wydawnictwa Naukowo-Techniczne, Warszawa 1985

Stachowicz S.: Technologia opraw i opakowan, Insytut Poligrafii, Warszawa 2000
Szreder W. L., Nilinienko S. F.: Upakowaka iz kartona, Kiev 2004

Czasopisma:
Poligrafika,

Swiat druku,

Swiat Poligrafii,
Przeglad papierniczy.

,Projekt wspoffinansowany ze $rodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

42



