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UC: Rotative ofset cu hârtie în bobină
C1 Introduce si conduce banda de hârtie în masină

· Variante posibile ale traseelor benzii

· Derulatoare de bobine

· Debitoare de bandă

· Tensionarea benzii la nivelul grupurilor

· Dispozitive de siguranŃă

· Lipirea automată a bobinelor

C2 Pregăteste grupurile de imprimare

· Fixarea formelor pe cilindrii postformă

· Înlocuirea cauciucurilor offset

· Înlocuirea asternuturilor

· Presiunea de imprimare

C 3: Programează uscătorul, instalatia de răcire în trepte si instalatia de aplicare a solutiei cu Silicon 

· Uscătoarele de bandă. Parametrii de lucru ai uscătorului:temperatura de intrare, temperatura de iesire, debitul aerului comprimat.

· Instalatii de răcire în trepte a hârtiei

· Instalatii de aplicat solutie cu silicon

C4: Coordonează imprimarea tirajului

· Tipuri de produse tipărite (în coli, în colite, în rolă)

· Asigurarea concordantei parametrilor imprimării cu cei ai aparatelor de făltuit si eliminare

· Corectii efectuate în timpul imprimării tirajului  
Titlul lecţiei: Organizarea procesului de imprimare

Obiective:

· Identificarea părţilor componente ale maşinii ofset rotative

· Identificarea echipei necesare funcţionării acestui tip de maşină.

· Stabilirea operaţiilor efectuate de fiecare membru al echipei de deservire a maşinii de imprimare.

Conţinutul propriu-zis: 

In componenţa masinii rotative intră urmatoarele mecanisme:

·   Mecanism de alimentare cu hârtie in sul

· Aparate de imprimare

· Aparate de umezire

· Aparate de cerneala

· Aparat de eliminare si de prelucrare a colilor tipărite 
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Fig 1 Schema unei maşini rotative de tipar plan

Masina este prevazuta cu un numar de aparate de alimentare cu hartie si aparate de imprimare diferit. 

Lucrarile care se executa pe ea sunt lucrari de tiraj mare si im mai multe culori.

Aceste precizări explică structura echipei care va deservi maşina. Maşina este deservită de o brigadă formată din masinist si ajutoare pentru fiecare grup de aparat.

Maşinistul răspunde de buna funcţionare a maşinii, de rezultatele calitative şi cantitative ale procesului de imprimare. 
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Organizează locul de muncă





Reglează mecanismele maşinii

Maşinistul
Pregăteşte maşina pentru tipar





Asigură registrul de imprmare

Supraveghează tirajul şi înlătură defecţiunile ce se
 ivesc

Ajutorul de maşinist ajută pe maşinist în efectuarea operaţiilor de reglare, de montare a plăcilor, de confecţionare a aşternutului. 

Maşinistul supraveghează şi controlează operaţiile efectuate de toţi membrii brigăzii.

Maşinistul are puterea de a se adapta oricărei situaţii privind repartizarea sarcinilor de producţie pe membrii echipei.  Superiorul său, brigadierul sau maistrul este obligat să supervizeze activitatea ce se desfăşoară la maşină pentru a asigura buna funcţi-onare a utilajului.

Pe perioada tirajului tot personalul de deservire a maşinii trebuie să supravegheze starea tehnică a maşinii şi calitatea tiparului, înlăturând defecţiunile ivite.

Concepte şi noţiuni cheie: grup, brigadă, maşinist, ajutor de maşinist, relaţii de subordonare, ajutor în activitate, relaţii de coordonare.

Reţineţi: 

Structura constructivă a unei maşini rotative

 Deservirea acestui tip de maşină.

Aplicaţii practice. 

Masina rotativa cu hartia in sul nu este la atelier. Pentru a face o prezentare generala a masinii este nevoie fie de a o vizualiza la o intreprindere poligrafice, fie de a face o proiectie in PowerPoint.

Am creat o prezentare in PowerPoint 

Se va discuta despre sarcinile ajutorilor de masinist pe fiecare aparat si a relatiilor dintre ei

Se va determina care operaţii necesită mai multe persoane şi modul de organizare pe sarcini a acestor operaţii.

Evaluare

1. Cum stabilim câte persoane vor deservi o maşină de imprimat? Care sunt criteriile de determinare?

2.  De ce este maşinistul responsabil de calitatea tiparului?

3.  Care este raportul de relaţii dintre maşinist şi ajutorul de maşinist?

4. Avand schema masinii indicati drumul parcurs de hartie intre aparatele ei.
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Maşină rotativă alimentată cu 6 bobine de hârtie
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Cernelurile cu uscare rapida se numesc cerneluri coldset( cu uscare la rece).

Cernelurile cu uscare cu aer cald, cerneluri heatset.

Fiecare bandă de hârtie este colorată pentru a face distincţia dintre ele. Nu are legătură cu culoarea cernelii depusă pe ea.

Este maşină pe două nivele. Bobinele se găsesc în magazia cu hârtie, la subsol. Maşina poate lucra cu toate cele 6 benzi de hârtie obţinând la elininare produs poligrafic cu 48 pagini. Dar poate lucra şi cu mai puţine bobine. 

Pentru cernelurile cu uscare rapidă (coldset) avem mai multe posibilităţi: 

· Fiecare bandă traversează un singur grup de cerneală, adunându-se la falţaparat, unde sunt fălţuite, tăiate în coală, adunate şi iar fălţuite pentru a forma produsul final. Obţinem 5 benzi cu câte o singură culoare faţă/verso

· Să lucreze o singură bobină şi să obţinem 1 bandă 1/1culori

· Să lucreze 2, 3, 4 bobine şi să obţinem 2benzi 1/1 culori, 3 benzi cu 1/1 cculori, 4 benzi cu 1/1 culori

· Poate lucra numai bobina 3, banda să treacă prin duoă grupuri şi obţinem 1 bandă 2/2 culori

· Pot lucra bobinele 3,5 şi biecare bandă să trecă prin două grupuri de cerneală şi să rezulte 2 benzi cu 2/2 cerneală..
Variantele sunt multe în funcţie de compoziţia lucrării. Dacă mai ataşăm şi aparatul din dreapta cu cerneală heatset variantele se multiplică.

Fisa de evaluare va fi creata pe baza acestor variante.

Maşină cu trei variante de grupuri de imprimare şi alimentare cu două bobine de hârtie
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Maşina constă dintr-un grup satelit pentru patru culori pe o faţă, un grup cu trei cilindri care tipăreşte pe verso o culoare (text) şi un grup faţă/verso pentru a doua bandă de hârtie.

Dacă urmărim traseul fiecărei benzi de hârtie putem observa grupurile pe care le străbat, straturile de cerneală care se vor depune pe fiecare faţă a benzi. Înainte de a intra pe pâlnia de fălţuit sunt indicate cu triunghiuri  straturile de cerneală depuse pe fiecare a faţă a benzii de hârtie albastre. 

Cele două benzi de hârtie se adună la intrarea pe pâlnia de fălţuit. Asta înseamna că vor fi fălţuite, tăiate împreună. 

Pe o astfel de masina vom obtine-printre altele- un ziar cu prima si ultima pagina policromie iar restul de pagini text, la culoare.

În continuare vom cunoaşte veriante de tipărire pe suprafaţa aceleaşi benzi de hârtie în funcţie de traseul ei prin aparatul de tipărit.

Pornind de la aceeaşi unitate de imprimare, schimbând drumul hârtie prin maşină, realizăm imprimări diferite. În cele două imagini de mai jos sunt exemplificate două situaţii cu grupuri de imprimare diferite.
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Derulatoare de hârtie

Pentru imprimarea lucrărilor de tiraj mare se folosesc maşini rotative cu hârtia în sul. Sunt maşini de viteză mare, iar preţul de cost pentru plăcile folosite se distribuie pe mai multe exemplare şi nu afectează prea mult preţul produsului. Maşinile actuale au pierderi mai mici la pregătirea maşini pentru imprimare. 

Acest gen de maşini se construiesc exclusiv prin angrenarea mai multor secţii de imprimare, fiecare din secţii servind la imprimarea pe una sau pe ambele feţe simultan.

Maşinile moderne sunt prevăzute cu mecanisme de reglare a tensiunii benzii, de schimbare automată a sulurilor, de reglare automată a registrului (atât lateral cât şi pe circumferinţa cilindrului), de reglare şi de control a suprapunerii culorilor, de blocare a maşinii în caz de rupere a benzii de hârtie etc..

Maşinile rotative cu hârtia în sul se construiesc pe un singur nivel sau pe două nivele.

Maşinile pe două nivele au alimentatorul cu hârtie la un nivel inferior faţă de restul mecanismelor maşinii. De obicei se face alimentarea din depozitul cu hârtie unde este aclimatizată.

Derulatoarele de hârtie sunt compuse dintr-un ax pe care se fixează braţele de susţinere a bobinei. Pe ax poate fi un singur braţ, două braţe sau trei braţe.
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Reprezentarea schiţată a celor trei tipuri de aparate de alimentare cu hârtie în sul

 a   aparat monoaxial cu o singură bobină. 

  b   aparat biaxial cu două bobine. Săgeata ne indică care bobină lucrează. Se vede că este pe cale de a se  termina.

  c  dispozitiv in stea(triaxial) cu trei bobine. Practic nu lucrează decât una(în cazul nostru este pe terminate). 

Dispozitivele bi şi triaxiale au avantajul că pot permite schimbarea bobinei uzate fără a necesita oprirea maşinii.

[image: image27.emf]Bobina este fixată pe braţ prin intermediul unor bacuri care intră pe capetele miezului central al bobinei.
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În funcţie de formatul lucrării, de natura ei(carte, revistă, ziar) se folosesc lăţimi diferite de bobină:

· Pentru cărţi şi broşuri: 600, 610, 630,670, 700,760,840,950mm

· Pentru ziare 700, 840, 1260,1680mm. 

Determinări pe banda de hârtie

La finalul lecţiei anterioare am trecut rapid în revistă lăţimi de bandă folosite de maşini rotative cu hârtia în sul. Dimensiunile respective sunt standardizate, adică corespund unor stas-uri interne şi internaţionale. Intrebarea pe care vă puteţi pune este de ce atâtea dimensiuni. Răspunsul: raţiuni economice. Suprafaţa hârtiei trebuie folosită în proporţie cât mai mare.Fiecare bucată de hârtie aruncată înseamnă bani aruncaţi la gunoi. Beneficiarul, care este editura sau chiar autorul poate veni cu dorinţi de dimensiuni de carte diferită după cum consideră el. Tipografia trebuie să fie pregătită pentru orice surpriză de acest fel.

Să începem cu cartea. Şi voi, la rândul vostru, v-ati întâlnit cu cărţi de diferite dimensiuni. Apropo, observaţi am folosit mereu cuvântul dimensiune, care pentru tipografi nu prea este corect. Ei folosesc cuvântul format. 

Format de pagină, format de text, format de carte, format de ziar, format de hârtie.....

De acum vom intra şi noi în normal şi vom folosi cuvântul format.

Vom prezenta un tabel care să semnifice ce am afirmat anterior      

Ceea ce vedeţi este doar o parte din tabelul N.T.R. 5018 - 1978

	Lăţimea

sulului

mm
	Formatul colii tipărite

mm
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Fracţiunea din coala tipărită
	Dimensiunile formatului cărţii sau al broşurii

    brut                finit        

    mm                mm

	600
	600x1012
	1/8
	254x300        240x290

	610
	610x940
	¼

1/8

1/16

1/32
	305x470        300x450

235x305        220x295

152x235        145x215

117x152        102x142

	670
	670x1070
	1/8

1/16

1/32
	275x335        270x325

167x275        162x265

137x167        132x157

	950
	950x1000
	1/8

1/16
	250x475        245x465

237x250        232x240


Ce remarcăm din tabel?

· Din aceeaşi lăţime de bandă putem obţine formate de carte diferite în funcţie de fracţiunea de coală(număr de pagini care intră pe coala de hârtie) 

· [image: image30.png]


A doua dimensiune a colii de hârtie depinde de circumferinţa cilindrului portformă,

deci de rotativa de care dispune tipografia.

Exemplu: rotativa Harris M1000 are circumferinţa  de 700mm. Ea poate lucra cu lăţimi de bandă de la minim 357 la maxim 1020. Deci format maxim de coală ar fi 700x1020mm şi format minim 357x700mm.

Să continuăm cu ziarul. Ne-am obişnuit ca la chioşcurile cu ziare să întâlnim formate diferite. Unele ziare sunt mai mici, altele au format mediu şi sunt şi ziare de format mare. Am întâlnit şi noţiunea de tabloid care se referă la ziarele de dimensiuni mici. Un ziar de format mare 1/1 are conform STAS-ului dimensiunea de 420x600mm(un format mai mare este greu de citit). Ziarul tabloid(de format mic) are dimesiunea 1/2 adică 300x420mm. În funcţie de lăţimea benzii de hârtie care variază de la 600, 610, 630,670, 700,760,840,950,1260, 1680mm, formatele ziarelor pot fi diferite.

Exemplu:

Din bobina de lăţime 840mm putem obţine ziar de format mare 420x600mm sau tabloid cu format 290x420mm prin alăturarea a două pagini cu înălţimea de 420mm.

Calcularea necesarului de hârtie pentru o lucrare(ziar)

Un tehnician trebuie să ştie să calculeze cantitatea de hârtie necesară unei lucrări de un anume tiraj. Etichetele care sunt lipite pe bobinele de hârtie dau indicaţii privind sortul de hârtie, gramajul ei şi numărul de kilograme ale sulului.

Pornind de la aceste date, de la tirajul lucrării, cât şi de la prisoasele folosite tehnicianul trebuie să calculeze cantitatea de hârtie folosită.

Exemplu; lucrarea este un ziar de 15000exemplare. Are format 210x270mm(cu o singură fălţuire)

Se foloseşte hârtie ediţie tip A, gramaj 80g/m2. Sulul are lăţime 420mm.
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Se calculează numărul de kilograme de hârtie necesară executării lucrării.

Se începe prin a calcula suprafaţa hârtiei folosite pentru lucrare.

În cazul nostru: 15000x270x420 = 1 700 000.000mm2= 1 700m2. 

Pentru a afla greutatea 1 700x80=136000g=136kg. 

Deci, pentru lucrarea noastră sunt necesare 136kg hârtie ediţie tip A.

Carte

Pentru a calcula necesarul de hârtie pentru  carte ne folosim tot de tabelul N.T.R. 5018 – 1978. Ne trebuie în plus numărul de pagini conţinut de carte, pe care îl vom transforma în număr de coli de tipar.

Exemplu 

	Lăţimea

sulului

mm
	Formatul colii tipărite

mm
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Fracţiunea din coala tipărită
	Dimensiunile formatului cărţii sau al broşurii

    brut                finit        

    mm                mm


	950
	950x1000
	1/8


	250x475        245x465




Cartea are 136 pagini. Pe coala de tipar sunt 8+8=16 pagini

Pentru a afla câte coli sunt necesare împărţim 136/16= 8,5 coli. ( 8 coli simple şi o coală dublă).

Dacă lucrarea are tiraj 1000ex. Vom avea nevoie de 8x1000+1x500= 8500coli de tipar Formatul unei coli este 950x1000mm2.

Deci, toata hârtia va fi 8500x950x1000=765 000 000mm2=765m2.

Se va folosi hârtie ofset tip A cu gramaj 75g/m2.

765x75=57 375g= 58kg hârtie

Nu am introdus prisoase pentru că nu am indicat numărul de culori folosite, deci câte grupuri de imprimare vor fi reglate.
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Exemplu: rotativa Harris M1000 are circumferinţa  de 700mm. Ea poate 

lucra cu lăţimi de bandă de la minim 357 la maxim 1020. Deci format 

maxim de coală ar fi 700x1020mm şi format minim 357x700mm.

 

Să se calculeze formatul 

brut şi finit al fracţiunii de coală: 1/8, 1/16, 

1/32 pentru formatul de coală 700x1020mm şi 357x700mm.

 

 

Format coală

 

Fracţiune de coală

 

Format brut,mm

 

Format finit,mm

 

700x1020

 

1/8

 

 

 

 

1/16

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1/32

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

357x700

 

1/8

 

 

 

 

1/16

 

 

 

 

1/32

 

 

Să se cal

culeze cantitatea de hârtie(kg) necesară executării 

următoarelor lucrări (ziar)

 

 

Format ziar mm

2

 

lăţime bandă mm

 

           gramaj

 

g/m

2

 

 

297x420

 

 

               840

 

 

                          70, 75, 100

 

         315x440

 

 

 

   880

 

 

 

 

  80, 90, 95

 

 

Remarcaţi

, la exemplificările date am folosit o lăţime de bandă care să fie 

multiplu al formatului de ziar. Pentru a evita pierderile de hârtie. La 

achiziţionarea unei rotative unul din factorii de care trebuie ţinut cont este 

laţimea maximă de bandă care poate fi 

folosită

 

  Să se calculeze cantitatea de hârtie(kg) necesară executării 

următoarelor lucrări (carte)

 

 

Lăţimea

 

sulului

 

mm

 

Formatul colii 

tipărite

 

mm

 

Fracţiunea 

din coala 

tipărită

 

Dimensiunile formatului 

cărţii sau al broşurii

 

    brut                finit 

       

 

    mm                mm

 

610

 

610x940

 

Ľ

 

1/8

 

1/16

 

1/32

 

305x470        300x450

 

235x305        220x295

 

152x235        145x215

 

117x152        102x142

 

 

Vom folosi gramaje diferite 75, 80, 85 90g/m

2

.

 



Derulatoare de bobine
Derulator monoaxial
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1 bobina aflată în funcţiune

2 banda de hârtie

3 axul monoradial

Derulator biaxial
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1 bobina aflata in functiune

2 banda de hartie

3 axul biradial

Derulator in stea(triaxial)
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1 bobina aflata in functiune

2 banda de hartie

3 axul triradial

Bobina de hartie intre bacuri
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Controlul tensiunii in banda  de hartie

La maşinile rotative banda de hârtie trece de la derulor prin grupul de tensionare. Rostul acestui grup este să menţină un produs constant între forţa de tracţiune şi cea de frânare a bobinei de hârtie.. 
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Ce însemnă acest lucru? Că indiferent de viteza maşinii, hârtia stă perfect întinsă în maşină. Dacă nu există acest sistem care să asigure un echilibru între cele două forţe, hârtia se poate rupe sau poate pendula în maşină. Deci orice amaşină rotativă trebuie să dispună de acest echipament. Tot în acest grup se realizează şi alinierea laterală a benzii de hârtie. 

În imaginea alăturată este prezentat un grup de tensionare cu valţ pendular(albastru). Cu linie punctată sunt prezentate poziţii ale valţului determinate de tensiunea din banda de hârtie

În poziţia “a” tensiunea din bandă fiind redusă permite deplasarea valţului în sus, lungimea benzii de hârtie este mărită şi astfel se menţine tensiunea constantă în bandă.

În poziţia “b” tensiunea benzii mărită impinge valţul în jos, micşorează lungimea benzii de hârtie şi menţine tensiunea constantă în bandă. 

Maşinile moderne sunt prevăzute cu dispozitive electronice de păstrare constantă a tensiunii din banda de hârtie. Aceasta se realizează de la un pupitru central pe tot parcursul benzii de hârtie, adică în: grupul de imprimare tip turn, în suprastructura grupului de imprimare, la barele de inversare şi la falţaparat. Acestea sunt părţile esenţiale ale întregului sistem şi se regăsesc la derulor, la valţul pendular, la valţul de tensionare(roşu) care în acelaşi timp măsoară şi tensiunea în banda de hârtie, la valţul de tracţiune şi la rola de presiune.

Valţul de tensionare se regăseşte la intrarea în principalele aparate ale maşinii: aparat de tensionat, de imprimare, pâlnia de fălţuit.

Valţul de tracţiune trage banda de hârtie la intrarea pe pâlnia de fâlţuit şi la ieşirea de pe pâlnia de fâlţuit.

Rola de presiune o găsim la ieşirea din grupurile de imprimare. Permite tragerea benzii din grupuri şi deplasarea si mai departe.. Intrarea benzii în grupurile de imprimare este produsă de presiunea de imprimare şi suprafaţa cauciucată a aşternutului ofset.

Dispozitive de mentinere constantă a derulării bobinei

Derularea inconstantă a benzii de hârtie este produsă şi de forma imperfectă a sulului de hârtie. Datorită depozitării şi transportarii incorecte, sulul nu mai are forma perfect cilindrică. De aici derularea diferenţiată a lui. Sunt momente când se derulează mai repede şi este pericolul pendulării hârtiei prin mecanismele aflate în mişcare. Sunt momente de frânare a derulării care duc automat la ruperea benzii de hârtie. Deci este necesară o derulare frânată a bobinei pentru menţinerea vitezei constante de derulare. 
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Frânarea cu bandă mobilă
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Fişă de evaluare
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Avem banda(scala) de culori pe care fiecare placă imprimată şi-a depus culoarea corespunzătoare.

a. Indicaţi culorile depuse.

b. Precizaţi valorile măsurate de pe această bandă

c. Indicaţi cine citeşte aceste valori şi precizaţi corecţiile care pot fi realizate.

2. Precizaţi semnele de control care sunt citite de capul aparatului de măsurat pentru a indica suprapunerea corectă a culorilor.

3. De ce este necesar să exista aparate de masurat tensiunea în bandă la intrarea fiecărui despozitiv al maşinii?

4. Ce efect are micşorarea tensiunii din bandă asupra valţului pendular?

5. Care este efectul final la intrarea in grup de imprimare?

FISA DE EVALUARE

Având schema în faţă indicaţi:

1 Tipul de mecanism

a -derulator biaxial

b-derulator triaxial

dc-erulator monoaxial

2  Ce reprezintă elementele notate cu 1,2,3

1

2

3

3 Precizaţi pe desen care este sensul de deplasare a benzii de hârtie.

[image: image44.png]Fage 1 Magenia 7 Page 1 -Velow ) Page 1 - Black





Avem urmatoarea schema:

4 Indicati ce tip de aparat este

5 Indicati daca are avantaj fata de dispozitivul anterior

6 Cate bobine intra in functiune in acelasi timp?
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Lipirea automata a bobinei

Deruloarele cu două sau trei braţe permit schimbarea automată a bobinelor , la viteza de lucru a maşini, ceea ce permite o creştere substanţială a productivităţii. Toate operaţiile de schimbare a bobinelor sunt comandate şi optimizate electronic, ceea ce autorizează programarea diametrelor unor bobine foarte mici şi,deci, realizarea unor economii de hârtie. În determinările pe care le aţi executat în lecţiile anterioare nu odată v-aţi întâlnit cu situaţia folosirii unei bobine mai mici. Important este ca rotativa să permită folosirea unor astfel de bobine. Operaţiunea de lipire cu supraveghere electronică permite fâşii de lipire extrem de scurte, ceea ce scade riscul de şifonare în aparatul de fălţuire.
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Etapele schimbării bobinei de hârtie la derulorul cu două braţe 
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Etapele schimbării bobinei la derulorul în stea(cu trei braţe)
Dispozitive de schimbare a bobinei
Derulor cu doua brate



Accelerarea bobinei noi
 la viteza de lucru a masini

Lipirea noii benzi la 
viteza de lucru a masimii

Lipirea noii benzi la viteza de lucru a masimii

Bobina uzata este taiata si eliminata

Indepartarea reziduurilor

1 Indicati valtul pendular si rolul lui in functionarea masniii

2 Indicati rolul dispozitivului cu curea mobila
3 Precizati imporatanta schimbarii bobinei din mersul masinii

4 in ce consta pregatirea bobinei noi?
Derulor cu trei brate (derulor in stea)


1 Pentru fiecare schita indicati traseul benzii de hartie

2 Precizati rolul valtului pendular

3 Remarcati pozitiile dispozitivului cu curea si incercati sa le explicati
Miscarile valtului pendular provocate de tensiunile din banda de hartie

Se remarca diferentele de lungime de banda in cele trei pozitii ale valtului

Pregătirea grupului de imprimare

1 Teme pentru discuţii preliminare

· Rolul aparatului de imprimare în funcţionarea maşinii de imprimat

· Caracteristicile costructive şi de funcţionare ale aparatului de imprimare pentru maşinile ofset

· Definiţi rolul cauciucului ofset şi al aşternutului ofset în procesul de imprimare

· Avantajele aparatului de imprimare ofset

2 Fixarea automată a formei pe cilindrul portformă

Rotativele ofset au, de regulă, patru grupuri de imrimare faţă/verso, respective 8 plăci de tipar ce urmează a fi înlocuite la schimbarea lucrării. În pofida automatizării sistemelor de schimbare a bobinei, automatizării sistemelor de finisare, timpii de schimbare manuală a 8 plăci durează nepermis de mult. Luând în calcul vitezele cu care se lucrează aetăzi(45 000-60 000rot/oră) nun e mai putem permite să schimbăm placa în 30-45 minute.

Din aceste motive se caută diverse moduri de schimbare automată a plăcilor de tipar.


În imaginea alăturată sunt prezentate etapele prin care se schimbă automat o placă.

În primul moment placa este plasată în unitatea de imprimare pentru noul tipar., apoi placa este plasată gata pentru a fi montată pe cilindrul portformă orientat cu porţiunea scobită cu sistemul de primdere şi strângere aşa cum se vede în figura b    În această imagine sunt vizibile elememntele de prindere şi strângere a plăcii. Acest sistem permite schimbarea plăcii sub patru minute.                                                              


Un alt sistem este în casetă. El este prezentat în figura următoare



În acest sisteme formele de tipar pentru diferite lucrări sunt păstrate în casete în ordinea intrării la imprimare. Aceasta înseamnă că plăcile pentru diverse lucrări succesive pot fi scoase şi încărcate automat

3 Unităţi de imprimare cu schimbarea plăcilor în timpul tirajului

Ele permit schimbarea lucrării, în timp ce maşina de imprimare funcţionează, fără a cupla cilindrul portformă cu unitatea de cerneluire. Astfel de unităţi sunt folosite azi pentru modificări ale adreselor distribuitorului sau pentru imprimarea locală de preţuri diferite, termene finale, sau domeniu de bunuri, pentru a menţiona numai câteva aplicaţii.

O astfel de unitate de imprimare poate fi şi cauciuc pe cauciuc cu schimbare simultană pe ambele feţe ale hârtiei.Unitatea are doi cilindrii de cauciuc, două perechi de cilindrii portformă fixi pentru fiecare dintre ei. Aceasta permite schimbarea plăcilor pe perechea de cilindru port formă în timp ce nu este cuplat. Ulterior, cei doi cilindrii de cauciuc pot oscila pe această pereche de cilindrii portformă. 



Maşina de imprimare continuă să meargă fără diminuarea vitezei în timpul acestei faze.

Cilindrii portformă conţin toate adaptările, cum ar fi motorizarea individuală în registru circumferenţiar, lateral şi diagonal. În timpul producţiei  unul dintre cilindrii portformă serveştelacerneluire(tipăreşte), în timp ce celălalt este disponibil pentru schimbarea plăcilor.Schimbarea lucrării are loc automat când soseşte un semnal şi pe cilindrii portformă care devin liberi pot fi montate noile plăci.

3 Schimbarea cauciucului ofset

Aşternutul ofset este cel mai important element în cadrul procesului de imprimare ofset. În mod obişnuit aşternutul ofset se compune din cauciucul ofset şi aşternutul propriu zis de sub el. Cauciucul ofset sau placa de cauciuc este  format dintr-un strat de cauciuc gros de 0,5 – 0,6mm aplicat pe un suport compus din 3-4 straturi de pânză de bumbac cu fibre lungi sau din fibre sintetice impregnate cu cauciuc şi lipite între ele cu adezivi sintetici.

Grosimea totală a cauciucului împreună cu inserţiile de pânză variază întrre1,5 şi3,5mm în funcţie de tipul utilajului şi firma producătoare.

Cauciucul se schimbă numai la deteriorarea lui. Pentru schimbarea cauciucului şi a aşternutului ofset se recurge la mai multe operaţii:

· Placa de cauciuc este curăţată pentru a i se îndepărta stratul protector.

· Placa se taie la dimensiunea cerută de cilindru şi pentru a asigura o întindere bună pe acesta. Se va ţine seama aici de marginea de cauciuc care trebuie fixată spre clapele cilindrului, margine insemnată de regulă pe foaia de cauciuc şi care de fapt indică direcţia de fabricaţie a acesteia.. Cauciucul tăiat şi aplicat pe cilindru trebuie să ajungă până la inelele de control ale cilindrului.

· Materialele de sub placa de cauciuc trebuie să fie cu 2-3cm mai înguste pe fiecare parte, pentre a fi ferite de umazeală. Sunt şi mai scurte încât ele se fixează numai de barele anterioare de fixare a aşternutului.

· Marginea anterioară a cauciucului ofset şi aşternutul se montează de şina de întindere din clape, cauciucul ofset se fixează şi de bara din spate   şi cu ajutorul acestora se prind  de cilindrul ofset.

· Verificarea grosimii cauciucului se face în raport cu inelele de rulare ale cilindrului ofset pe care trebuie să le depăşească cu 0,1-0,2mm. Diferenţa este necesară pentru comprimarea cauciucului şi transmiterea cernelii  pe el de pe forma de tipar şi de pe el pe hârtie.

O mare importanţă o are viteza cu care se face schimbarea cauciucului. S-au încercat mai multe variante constructive pentru accelerarea procesului de schimbare a cauciucului ofset

Noua generaţie de maşini rotative ofset atinge viteze de 12 şi 15m/sec. Aceste performanţe sunt rodul mai multor inovaţii, fiecare dintre constructori având atu-ul său. O variantă este folosirea cilindrilor ofset tobulari, fără canale. Canalele servesc mecanismelor de fixare şi întindere a cauciucului ofset

Acest tip de cauciuc tubular elimină perturbările mecanice. De fapt cilindrul tubular înlocuieşte cauciucul convenţional cu un manşon. În 20secunde cauciucul este schimbat fără demontarea benzii. Al doilea punct al productivităţii: cauciucul poate fi adaptat lăţimii benzii, ceea ce măreşte durata de viaţă a cauciucului şi reduce numărul de ruperi al benzii. Absenţa canalului permite, de asemenea, mărirea lungimii de imprimare fără a mări desfăşurarea cilindrului.

Materialele care se găsesc sub placa de cauciuc sunt diferite, ele dau caracteristicile imprimabile ale cauciucului şi lucrările la care se folosesc. Ele suferă deformaţii plastice şi de aceea se schimbă mai des decât cauciucul ofset.

În mod obişnuit sunt:

· Materiale textile
· Hârtie pentru aşternut de grosimi bine calibrate şi care prin culoarea lor îşi indică grosimea.
· Folii din material plastic(arcasol, astralon, cromofan, acetofan)
4 Presiunea de imprimare

În obţinerea unui tipar cât mai precis şi corespunzător formei de imprimare, un rol foarte important îl are reglarea presiunii dintre cilindrul ofset pe de o parte, şi cilindrul portformă şi de presiune, pe de altă parte.

Cilindrul ofset poate fi deplasat faţă de cei doi cilindri, de formă şi de presiune, pe o distanţă relativ mică, cu ajutorul unui dispozitv cu pârghii. Pentru repartizarea uniformă  a presiunii între cilindri nu este suficientă numai această deplasare a cilindrului ofset, de acea se corectează presiunea dintre cilindri cu ajutorul aşternuturilor. Aşternutul este direct implicat în producerea de defecţiuni de imprimare pe coala tipărită:

· Mărirea imaginii într-o direcţie, care are următoarele cauze:
·  o presiune prea mare între placa de tipar şi placa de cauciuc. Remediu este reducerea grosimii aşternutului
· întinderea defectuoasă a cauciucului
· cerificarea perpendicularităţii laturilor cauciucului
· Mărirea imaginii în toate direcţiile
· Presiunea este prea mare
· Placa de cauciuc este prea moale
Am trecut în revistă numai defecţiuni determinate de diferenţele de presiune.

Regula generală este dată de nivelul cauciucului faţă de inelele de rulare. Orice diferenţă de grosime de cauciuc duce la diferenţă dimensională a imaginii, respectiv a punctelor de raster cu efectele corespunzătoare.

Pregatirea grupului de imprimare
Alimentarea automata cu forma de tipar


Sistem de alimentare cu caseta
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Unitate de imprimare cu  schimbare simultana fata/verso


Uscătoare de bandă

Un mare număr de rotative ofset sunt destinate tipăririi în mai multe culori pe hârtie satinată. În acest scop, cerneala proaspăt depusă pe banda de hârtie şi care părăseşte apoi ultimul grup de imprimare nu trebuie să se întindă sau să se murdărească tiparul în procesul de tăiere în coală  sau de fălţuire. Acest lucru se realizează în uscătoare cu aer cald. Spre deosebire de tiparul ofset cu hârtie în coli, la tiparul ofset rotativ se utilizează şi cerneluri Heat-Set. Acestea conţin răşină, substanţe de legătură(încleiere), pigment şi foarte puţin ulei mineral care, sub acţiunea aerului cald, se evaporă. Pentru uscarea cernelurilor Heat-set se oferă astăzi o întreagă gamă de cuptoare de uscare, care, practic, funcţionează toate pe acelaşi principiiu, diferenţele constând în randamentul fiecăruia şi gradul de automatizare. De asemenea diferă lungimile lor, chiar în cadrul aceluiaşi furnizor, acestea fiind stabilite în funcţie de viteza maşinii sau pot diferi pe înălţime dacă se lucrează cu una sau două benzi de hârtie.

Instalaţia alăturată lucrează cu aer cald pe bandă de hârtie.Imaginea indică drumul benzii de hârtie şi a aerului cald pe suprafaţa ei. Uscarea se face numai pe o singură faţă a benzii. Aerul cald este împins de un sistem cu ventilaţie. După ce trece prin baţa benzii de hârtie este eliminat. Aerul eliminat conţine solvent din cerneală. Du nmotive ecologice el trece prin carbon activat care reţine solventul Deci, afară iese aer curat. Solventul va fi şi el recuperat prin tratarea carbonului.

La acest aparat uscarea se face prin accelerarea evaporării solventului. Pentru această cerneală se foloseşte hârtie satinată. Banda de hârtie iese din uscător la o temperatură de cca 1500C şi ea trebuie răcită. Acest lucru se realizează într-un grup de valţuri, prin interiorul cărora circulă apă rece şi astfel temperatura benzii de hârtie scade până la 400C, nu mai jos, pentru a împiedica efectul de rouă.



În figură este prezentat schematic un cuptor de uscare care utilizează aer cald şi radiatoare cu IR. În zona cu aer cald, aerul cald este recirculat şi repompat în două duze finale care fac o ultimă uscare faţă/verso a benzii. Acest aparat este folosit la cerneluri cu uscare prin absorbţie şi oxidare.

Efectul de uscare a radiaţiilor Ifraroşii poate fi descris în următoarele feluri:

· Scăderea vâscozităţii uleiurilor din cerneală ceea ce duce la accelerarea penetrării cernelăii în porii hârtiei.

· Oxidarea este accelerată prin scăderea proporţiei de apă în stratul de cerneală aplicat.

Aplicarea stratului de silicon

Acoperirea benzii de hârtie cu emulsie de ulei de silicon în apă previne pătarea tiparului în pâlnia de fălţuit. După imprimare, cerneala de sub stratul de silicon nu este complet uscată după câteva zile şi încă mai poate fipătată dacă stratul de silicon a fost îndepărtat.


Avem imaginea completă a unei rotative ofset din care sunt prezentate aparatele studiate. În uscător hârtia vine direct de la grupurile de imprimare, iar de la aplicarea siliconului, hârtie intră în pâlnia de fălţuit. În acest caz avem uscător orizontal.

Uscatoare de banda

Uscator cu aer cald si cu radiatii IR


Aparat de racire

Vedere generala a unei rotative cu aparatele de uscat, racire si de siliconare precizate

Fişă de evaluare

1 Indicaţi prin ce diferă modul de uscare la cele două aparate prezentate şi la ce sorturi de cerneală şi hârtie se pretează fiecare din ele.


2 Precizaţi rolul aparatului de răcire în funcţionarea maşinii rotative.

Tipuri de produse poligrafice obţinute pe maşini rotative

Mulţi ani maşinile rotative alimentate cu hârtia în sul au avut utilizări limitate. În special pe lucrări periodice de tiraj foarte mare. Explicaţia este simplă: viteza mare de obţinete a formelor de tipar şi viteza foarte mare de imprimare. Dezavantajul la aceste maşini era maculatura foarte mare la pregătirea maşinii. Şi cu cât aceasta se distribuia pe tiraje mai mari cu atât lucrarea era mai rentabilă.. Maşinile rotative de azi  nu mai produc atâta maculatură la pregătirea maşinii. Numai faptul că putem schimba bobina uzată la viteza tirajului ne indică lipsa maculaturii. Un alt avantaj al rotativelor de azi este şi posibilitatea schimbării plăcii în timpul funcţionării maşinii. Acesta indică posibilitatea folosirii şi la tiraje mici a maşinii, cât şi posibilitatea folosirii la lucrări care necesită mici modificări în compoziţia unei pagini fără să opreşti maşina şi să faci noi reglaje.

Exemplu: sunt lucrări de mari tiraje, dar care sunt distribuite pe judeţe sau oraşe. Li se modifică doar destinatarul. Astfel de lucrări nu erau executate la rotative pentru că fiecare schimbare de placă prevedea reglaje cu producere de maculatură.

La rotativele alimentate cu hârtie în bobină, după ce banda de hârtie a fost tipărită, se realizează, în aparatul de pliere-fălţuire, diferite produse ca: ziare, reviste sau coliţe-fascicule pentru cărţi.

Rotativă cu eliminarea în bandă a produsului poligrafic

Industria ambalajelor solicită însă ca în locul aparatului de fălţuit, să se monteze un aparat de rebobinare a hârtei obţinându-se ca produs finit o bobină de hârtie tipărită fie pe ambele feţe fie numai pe o faţă. Această bobină este ulterior prelucrată şi se transformă în coli ce sunt trimise magazinelor, în pungi cu diverse utilizări, da la ambalaj pentru îngheţată, unt sau plicuri pentru piper, zahăr vanilat, etc.


Avem schema unei rotative cu două culori faţă/verso. După tipărirea pe o faţă se face uscarea tiparului. Se tipăreşte faţa adoua şi se trece iar prin aparat de uscare. Banda obţinută este rebobinată la eliminare. O astfel de maşină ridică problemespecifice.

 Astfel trebuie păstrat un achilibru între forţa de tracţiune în grupurile de imprimare şi variaţia diametrului bobinei cu hârtie tipătită.

Pe măsură ce diametrul bobinei scade la bobina de alimentaţie, creşte diametrul bobinei la rebobinare. În aceeaşi măsură se modifică şi vitezele unghiulare ale bobinelor. În ce priveşte forţa de tracţiune la rebobinare, aceasta trebuie să crească odată cu diametrul bobinei, dar, în acelaşi timp trebuie să scadă pe măsură ce aceasta îşi scade diametrul. Echilibrul celor două forţe este perfect când produsul lor este constant.

Ffrânare x Ftracţiune= K

Acest lucru se poate realiua prin intermediul cuplajelor electromagnetice asincrone. Prin intermediul cuplajului se acţionează axul rebobinatorului care trage cu o forţă constantă hârtia, dar la o turaţie şi cupluri variabile.

Rotativă cu eliminarea în coală a produsului poligrafic.


Rotatativa din imagine are două posibilităţi de eliminare: în coală şi în coliţă. Dimensinea uneia din laturile colii este dată de lăţimea benzii de hârtie.. Cealaltă dimensiune este dată de circumferinţa cilindrului portformă.

Exemplu: Formatul colii de hârtie tipărite este 600x1012mm. De aici deducem că banda are lăţimea de 600mm, iar cilindrul portformă are circumferinţa de 1012mm. Voi aţi învăţat la matematică de lungimea cercului (L=2πR.). Acelaşi lucru cu circumferinţa cercului.

Acest tip de maşini are aparatul de aliminat format dintr-un singur aparat: aparat de tăiat transversal.



Avem reprezentat în schiţă sistemul de fălţuuit al unei maşini rotative. Maşina este alimenatată cu mai multe bobine şi de aici intrarea mai miltor benzi de hârtie în aparat. Una duntre acestea 2 ocoleşte pâlnia de fălţuit, traversează role de tracţiune şi role 3 care pot perforasau executa alte opearţii de care are nevoie banda(lucrarea). Ajunge între cilindrii 4,5. Aici are loc tăierea benzii în coală: cilindrul 4 are cuţitele şi cilindrul 5 regleţii de cauciuc pentru protejarea cuţitului.

Benzile care trec prin pâlniile de fălţuit 2 remarcăm că se pot aduna între ele şi chiar şi cu banda nefălţuită, apoi trec prin alte aparate de fălţţuit, după ce sunt tăiate în coli între cilindrii 4,5. Cilindrul 6 este cu clape care prind coliţa, îi aplică o fălţuire perpendiculară pe prima şi eliberează coliţa între lamele roţii de eliminat. Eliminarea se face pe banda11 care duce coliţele la strângătoare.



Priviţi schiţele următoare şi prin asociere încercaţi să precizaţi benzile de hârtie şi ruta parcussă de fiecare. Să încecaţi să stabiliţi şi ce fracţiune de coală rezultă de fiecare dată. Câte pagini se obţin la ieşirea produsului pe banda de eliminare.


Rotativa bobina in bobina






Asigurarea concordanţei dintre parametrii  imprimării  şi cei ai aparatului de fălţuit şi eliminare

Pentru început să definim parametrii de imprimare, finisare şi eliminare. În primul rând trebuie să luăm în discuţie poziţia tiparului pe coală şi viteza de lucru a fiecărui aparat.

Poziţia tiparului pe coală în tipografie este definită prin registrul: registru  imprimării, registrul fălţuirii, registrul tăierii.

La maşinile rotative, caracterizate prin viteze foarte mari de lucru(nu se mai poate pune problema unui control vizual al tipografului), sistemul de control al registrului foloseşte sensori opto-electronici pentru a detecta deviaţiile de registru în semnele de control al imprimării pe bandă, iar deplasarea cilindrului de imprimare sau deplasarea benzii este ajustată prin intermediul unor servo-motoare care primesc un impuls de corecţie calculat de controlor. 

Controlul registrului se bazează pe semnele de control tipărite pe fiecare unitate  pe marginea albă fără imagine a tiparului. 
Pentru a vizualiza semnele de control şi poziţia lor pentru fiecare selecţie de culoare, prezentăm o pagină policromă creată în CorellDrow. Apoi din PrintPreview vizulizăm selecţiile de culoare cu semnele de control de pe fiecare selecţie.

Din bara de stare a fiecărei selecţie se indică cui aparţie selecţia: Cyan(albastru), Magenta(roşu), Yellow(galben), black(negru)


Semne de control de pe coală



.

Pe pagina alăturată am păstrat numai semnele de control pentru verificarea registrului:

Cruci de reperaj cu dublă precizie servesc pentru controlul în cursul operaţiei de tipărire al constanţei registrului la suprapunerea a două sau mai multor culori. Cu ajutorul crucilor de reperaj cu dublă precizie se pot efectua două tipuri de măsurări:

· Măsurări cu precizia de o,1mm

· Măsurări cu precizia de 0,02mm

Semnul de tăiat se foloseşte pentru tăierea  în fracţiuni de coală a colilor tipărite, fie pentru tăierea în coli a hârtiei în suluri, la rotative.

Prezentările noastre au fost făcute la nivel de pagină. La nivel de coală vor apare mai multe semne de control, în funcţie de operaţiile care vor fi executate asupra colii. De exemplu semne pentru fălţuit.Sistemul opto-electronic al maşinii va urmări poziţia acestor semne tipărite pe bandă.

Un alt parametru de imprimare şi prelucrare a benzii tipărite este viteza de deplasare a benzii de hârtie care este determinată prin tensiunea în banda de hârtie la fiecare aparat al rotativei.

Tensiunea în banda de hârtie trebuie menţinută la o anumită valoare pentru a păstra stabilitatea dimensională în banda de hârtie(manţinerea registrului) şi pentru a evita riscul ruperii hârtiei. Controlul tensiunii în bandă este imperativ, pentru că deoparte trecerea de la o bandă la alta determină schimbarea elasticităţii, iar pe altă parte intervin factori care micşorează tensiunea prin efectul frecării benzii de hârtie.


Cea mai simplă cale de a menţine aceaşi valoare a tensiunii este valţul pendular

Valţul pendular serveşte deopotrivă ca element senzor şi în acelaşi timp ca element activ în controlul circuitului, unde mişcarea lui reprezintă valoarea cantităţii măsurate şi compensarea avansului din banda de hârtie. Mişcarea pendulară este dependentă de inerţia în masa pendulului mai ales la vitezele mari de imprimare. Astăzi, mişcarea pendulară este controlată electronic. Semnalul care indică măsura mişcării este convertit electronic. Controlul tensiunii se exercită în mai multe puncte ale traseului benzii de hârtie.

 Dispozitivele de înaltă transmisie(HD) şi dispozitivele PIV care sunt ajustabile reprezintă paşi esenţiali în sistemul de control a tensiunii în banda de hârtie.

Corecţii efectuate în timpul imprimării tirajului

Imprimarea tirajului poate începe imediat după ce operaţiile de pregătirea formei, a maşinii, a hârtiei şi a cernelii au fost încheiate.Din punct de vedere a tehnicii tiparului, imprimarea tirajului la ofset este similară la toate tipurile de maşini, indiferent dacă acestea tipăresc hârtie în coli sau în sul. Din punct de vedere al tehnicii maşinii există o serie întregă de particularităţi la imprimarea tirajului, ca şi de altfel la pregătirea maşinii pentru tipar. Aceste particularităţi sunt legate de modul de realizare a diferitelor reglaje şi de existenţa unor mecanisme suplimentare (de fălţuire, de tăiere etc.)

Prin operaţiile de pregătire se asigură obţinerea unui tipar de calitate în ceea ce priveşte:

· Registrul corect de imprimare, tăiere, fălţuire.

· Reproducerea fidelă a culorilor

Comparând diverse tipuri de rotative produse de firme cu mare experienţă în domeniu remarcăm domeniile în care se caută noi şi noi soluţii:

· Configurări de una sau mai multe benzi de hârtie

· Unităţi de imprimare cu schimbarea automată a plăcilor(viteză şi precizie).

· Pâlnii de fâlţuit suprastructurate

· Configurări de aparate de fălţuit

· Unităţi de tăiere

· Opţiuni de integrare în linie a componentelor de finisare.

Trecerea hârtiei prin sistemul de imprimare ofset include multiple ajustări ale diferitelor componente ale imprimării. Viteza de lucru a maşinii cere ajustări rapide. Maşinile rotative ocupă un spaţiu foarte mare, mai ales cele cu mai multe unităţi de imprimare. Să ţinem cont că rotativei i se pot ataşa dispozitive de uscare, de fălţuire sau alte eschipamente de finisat banda tipărită care cer control şi ajustări în timpul imprimării.

Fiecare dintre aceste operaţii necesită o pregătire în plus a echipei de deservire a maşinii şi în acelaşi timp necesită un număr mare de operatori 

Toţi aceşti factori au impus crearea unui sistem de control şi ajustare la distanţă. Aşa a apărut consola de control în care se setează la fiecare început de lucrare condiţiile de calitate pentru toate operaţiile care se desfăşoară pe maşină. 

Consola de control implică dispozitive de control dispuse pe tot traseul benzii de hârtie. Sunt sisteme optice de control care verifică poziţia tiparului(registrul) pe banda de hârtie, măsoară densităţile optice, valorile colorimetrice.



Pe traseul benzii  de hârtie (la intrarea şi ieşirea din fiecare dispozitiv) sunt dispuse dispozitive de măsurat tensiunea în bandă şi pentru ajustarea ei. Capetele de măsură transmit consolei mărimea valorii tensiunii, iar de la consolă impulsurile de corectare calculate de calculator se transmit servomotoarelor. Tensiunea din bandă asigură şi registrul corect pe direcţia longitudinală a benzii de hârtie.
În procesul de imprimare ofset unitatea de imprimare, forma de tipar, cauciucul ofset, cilindrul ofset şi cilindrul portformă trebuiesc spălate după fiecare lucrare ori întrerupere. Chiar poate fi necesar şi în timpul imprimării dacă hârtia prăfuie sau particule de la suprafaţa hârtiei se depun pe cauciucul ofset. Similar, forma de tipar necesită spălarea în timpul imprimării dacă suprafaţa sa s-a modificat ca rezultat al funcţionării greşite al aparatului de umezire şi de cerneluire, sau datorită hâtiei. Defecţiunile de pe suprafaţa formei pot determina schimbarea plăcii.

Operaţiile de spălare şi de schimbare a plăcii pot fi executate manual sau automat. Schimbarea automată a plăcii am studiat-o deja. Azi se foloseşte pe scară tot mai largă executarea automată a  acestor operaţii.
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Alimentare cu 5benzi
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Unitate satelit de imprimare pentru 4 culori pe ambele feţe ale hârtiei(nouă cilindrii). Rute diferite ale hârtiei.

















Banda tipărită pe traseul 1





Banda tipărită pe traseul 3





Varianta 2 de traseu





Unitate Y de imprimare pentru 3 culori cu trei rute diferite ale hârtiei











1 bobina aflată în funcţiune


2 banda de hârtie


3 axul biradial
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În imaginea alăturată este prezentată bobina cu miezul ei de mucava în care au pătruns cele două bacuri de susţinere. Unul din el este fix, celălalt este mobil, permiţând lăţimi diferite de bobină.
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Cilindrul portforma





Coala de hârtie rezultată





Lungimea axului cilindrului porforma=laţimea maximă a benzii de hartie





Circumferinta cilindrului portforma





270mm  





420mm





Ziarul deschis
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Taierea vechi bobine





Lipirea noii bobine





Dispozitiv cu curea mobila





Bobina veche





Incarcarea bobinei noi





Pregatirea bobinei noi





Valt pendular





Noile role de incarcare





Bobina aflata in lucru





Dispozitiv cu curea





Moment de lucru al rotativei. Se deosebesc urmãtoarele mecanisme:


Dispozitivul în stea cu cele trei bobine(bobina aflatã în lucru este pe terminate).


Dispozitivul cu curea mobilã pentru menþinerea vitezei constante în banda de hârtie


Dispozitivul de tãiat ºi de lipit banda de hârtie


Valþ pendular





� EMBED CorelDRAW.Graphic.10  ���





a





b





� EMBED CorelDRAW.Graphic.10  ���











Banda are viteza de deplasare egală cu cea de derulare a bobinei 1.Are viteză constantă ceea ce nu-i permite bobinei să-şi modifice veteza de derulare. În partea de sus  vedem şi un valţ pendular 4. Valul 5 are rol de susţinere a benzii de hârtie.


Banda mobilă mai are rolul de a accelera viteza de derulare a bobinei, la schimbarea ei, până atinge viteza de lucru a maşinii.
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Banda mobila





Cureaua 4 are un punct fix, iar celălalt este întins de greutatea 2 pentru a menţine contactul cu bobina pe măsura consumării ei. Frecarea dintre bandă şi bobină asigură derularea frânată şi controlată abobinei.


Şi în acestă schemă este prezentat valţul pendular 5 care asigură tensiunea constantă a benzii.
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Frânare cu bandă fixă











Momentul fixării noii bobine.


Bobina este accelerată la viteza de lucru a maşinii şi i se presează banda de hârtie unsă cu adeziv.


Vechea bobină este tăiată şi eliminată





Momentul precedent schimbării bobinei uzate.


Bobina nouă este adusă în poziţia de lucru. I se scoate ambalajul şi se eliberează capătul liber. Schiţa indică sensul de rotire al pârghiei şi braţul care ridică şi aşează bobina nouă în suportul ei.





Momentul derulării bobinei în procesul de imprimare. Sunt vizibile:


Bobina de hârtie


Cele două braţe ale derulorului


Valţul pendular


Dispozitivul de lipire a benzii de hârtie de noua bobină


Unitate de iimprimare





Momentul fixării noii bobine.


Cureaua mobilă imprimă viteza de lucru asupra bobinei noi.


Aparatul de lipit coboară şi lipeşte cele două suprafeţe, iar cuţitul taie banda de la bobina uzată





Momentul precedent schimbării bobinei.


Axul cu trei draţe se roteşte şi aduce bobina nouă în poziţia de lucru. Cureaua se ridică de pe suprafaţa bobinei vechi. La fel şi aparatul de lipit banda de hârtie care ocupă poziţia premergătoare lipirii.





Moment de lucru al rotativei. Se deosebesc următoarele mecanisme:


Dispozitivul în stea cu cele trei bobine(bobina aflată în lucru este pe terminate).


Dispozitivul cu curea mobilă pentru menţinerea vitezei constante în banda de hârtie


Dispozitivul de tăiat şi de lipit banda de hârtie


Valţ pendular





Consola de comanda





Aparate de finisare a colii tiparite


 si de eliminare





Aparat de uscare cu aer cald





Grupuri de tiparit





Aparat de alimentare automata cu hartie in sul





Unitate de imprimare cu schimbare simultană faţă/verso a plăcilor





Banda de hârtie





Cilindrii portformă aflaţi în lucru





Cil. portformă aflaţi în aşteptare cu noile plăci








Mişcarea CO pentru cuplarea cu noile plăci





Miscarea CO pentru cuplarea cu noile plãci





Cilindrii portformã aflati în asteptare cu noile plãci





Cilindrii portformã aflati în lucru





Banda de hârtie





Schimbător de căldură





Aer cald





Aer reciclat





Fantă 





Banda de hârtie





Role de întindere





Aerul eliminat





Uscător vertical (uscare pe o singură faţă) pentru banda de hârtie








Uscător cu aer cald





Alăturat este prezentat un aparat de răcire.


Săgeţile indică sensul de deplasare a benzii de hârtie





Uscător cu aer cald





Radiatoare cu IR





Banda de hârtie





Duze cu aer cald pentru evitarea contactului cu plăcile de ghidare





Plăcile de ghidare





Uscarea cu aer cald





Racirea





Depunere silicon





Uscãtor vertical (uscare pe o singurã faþã) pentru banda de hârtie





Aerul eliminat





Role de întindere





Banda de hârtie





Fantã 





Aer reciclat





Aer cald





Schimbãtor de cãldurã





Plãcile de ghidare





Duze cu aer cald pentru evitarea contactului cu plãcile de ghidare





Banda de hârtie





Radiatoare cu IR





Uscãtor cu aer cald





Uscãtor cu aer cald





Depunere silicon





Racirea





Uscarea cu aer cald





Schimbător de căldură





Aer cald





Aer reciclat





Fantă 





Banda de hârtie





Role de întindere





Aerul eliminat





Uscător vertical (uscare pe o singură faţă) pentru banda de hârtie





Uscător cu aer cald





Radiatoare cu IR





Banda de hârtie





Duze cu aer cald pentru evitarea contactului cu plăcile de ghidare





Plăcile de ghidare





Unitate de derulare a bobinei





uscator





Unitate de rebobinare





Racirea





Depunere de silicon





Unitate de faltuit





Palnia de faltuit





Bare de inversare





Eliminarea in colita





Eliminarea in coala





Consola de


 control








Uscarea cu aer cald





Alimentarea cu hârtie





Imprimarea 





Unitate de rebobinare





uscator





Unitate de derulare a bobinei





Imprimarea 





Alimentarea cu hârtie





Uscarea cu aer cald





Consola de


 control








Eliminarea in coala





Eliminarea in colita





Bare de inversare





Palnia de faltuit





Unitate de faltuit





Depunere de silicon





Racirea





Scală densitometrică





Bară calibrare culori





Cruci reperaj





                 Semnul de tăiat





Număr pagină





Indicaţii asupra lucrării
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�


MEdCT–CNDIPT / UIP





Rolă de măsurat


 tensiunea în bandă





Rolă de întins banda de hârtie,valţ pendular








Unitate de imprimare





Bobina de hârtie





Rotativă cu hârtia în sul şi consola de control general de la distanţă care conţine: consola pentru măsurarea registrului culorilor, consola pentru măsurarea valorilor culorilor şi consola pentru registrul de imprimare, fălţuire, tăiere.





Sistem de măsurare a registrului culorilor pentru banda de hârtie


Sistem optical instalat între ultima unitate de imprimare şi uscător. Capul de citire se deplasează pe un unghi de 900 faţă de direcţia de deplasare a benzii de hârtie şi monitorizează marcajele de registru imprimare pe intervalul dintre două lucrări





Exemplu de unitate de măsură ce determină valoarea culorilor pe o bandă de control colorimetric prin intermediul unui cap de măsurare care se mişcă pe un unghi drept pe direcţia de deplasare a hârtiei. 





Imprimarea 





Alimentarea cu hârtie





Uscarea cu aer cald





Consola de


 control








Eliminarea in coala





Eliminarea in colita





Bare de inversare





Palnia de faltuit





Unitate de faltuit





Depunere de silicon





Racirea
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Determinari pe banda de hartie


Exemplu: rotativa Harris M1000 are circumferinţa  de 700mm. Ea poate lucra cu lăţimi de bandă de la minim 357 la maxim 1020. Deci format maxim de coală ar fi 700x1020mm şi format minim 357x700mm.


Să se calculeze formatul brut şi finit al fracţiunii de coală: 1/8, 1/16, 1/32 pentru formatul de coală 700x1020mm şi 357x700mm.


Format coală
Fracţiune de coală
Format brut,mm
Format finit,mm


700x1020
1/8





1/16












1/32












357x700
1/8





1/16





1/32


Să se calculeze cantitatea de hârtie(kg) necesară executării următoarelor lucrări (ziar)


Format ziar mm2
lăţime bandă mm
           gramaj
g/m2


297x420

               840

                          70, 75, 100


         315x440


   880



  80, 90, 95


Remarcaţi, la exemplificările date am folosit o lăţime de bandă care să fie multiplu al formatului de ziar. Pentru a evita pierderile de hârtie. La achiziţionarea unei rotative unul din factorii de care trebuie ţinut cont este laţimea maximă de bandă care poate fi folosită


  Să se calculeze cantitatea de hârtie(kg) necesară executării următoarelor lucrări (carte)


		Lăţimea


sulului


mm

		Formatul colii tipărite


mm

		Fracţiunea din coala tipărită

		Dimensiunile formatului cărţii sau al broşurii


    brut                finit        


    mm                mm



		610

		610x940

		¼


1/8


1/16


1/32

		305x470        300x450


235x305        220x295


152x235        145x215


117x152        102x142





Vom folosi gramaje diferite 75, 80, 85 90g/m2.
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