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SOUHRN

Tato bakalarska prace je koncipovana jako studijni material pro tématem danou polygra-
fickou oblast. Pii vysvétlovani pojmt a postupti je uzito obrazové dokumentace pro snadnéjsi
pochopeni problematiky. Soucasti bakalaiské prace je webova prezentace, kterd milize slouZit
piimo k vyuce, nebo jen jako ptehledna elektronickd verze této prace, anebo k umisténi na
internetu. Kompletni bakalarska prace je také na prilozeném CD nosici, v€etné prezentace a je
doplnéna o filmovy materidl, ktery ma za ukol jesté 1épe vyjasnit vysvétlovanou problemati-
ku.
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UVOD

Tato bakalaiska prace se vénuje fezani v polygrafii a je zpracovana jak ve form¢ psané,
tak 1 ve form& webové multimedialni prezentace s filmovym materidlem. Zadani prace - feza-
ni - je velice $iroky pojem. Proto je prace rozdélena do vice kapitol, které se zabyvaji fezanym
materidlem a nasledné fezacimi stroji. Cela prace se snazi zmapovat soucasny stav fezani a
nabidky fezacich strojt.

Z dtivodl obséhlosti a provazanosti jsou dopodrobna rozvedeny hlavné piipady, které
jsou v polygrafii pouzivany nejcastéji, at’ uz jde o fezané materialy, zplisoby fezani, ¢i fezaci

stroje.



PRAKTICKA CAST

1 Rezané materialy, jejich vlastnosti a priprava pred rezanim

1.1 Druhy

Vseobecné je jasné, ze v kazdém primyslovém odvétvi, které se zabyva vyrobou nebo
upravou plochych materialt, je jednou ze stézejnich operaci jejich rozmérové ptizptisobeni.

V nasem piipad¢ (v polygrafickém primyslu) jde hlavné o tyto materialy:

Papir
Karton a lepenka

Plastové folie

Rezaci stroje, které pracuji s materialy jako jsou napf. platna, dyhy, umélé hmoty, plasto-
vé desky, hlinikové desky a dalsi, jsou konstrukéné Casto velice podobné. V nékterych pripa-
dech dokonce vyrobce polygrafickych fezacich stroji n€které typy i upravuje praveé pro fezani

n¢kterych z vyse uvedenych materiald.

1.1.1 Papir

Papir je ptirodni material tvofeny jednou nebo vice vrstvami uméle zplsténych vlaken
vétSinou rostlinného ptivodu. Jednou z vlastnosti papiru je jeho snadna ovlivnitelnost atmosfé-
rickymi vlivy, jako jsou vlhkost a teplota okolniho prosttedi. Papir je hygroskopicka latka. To
znamena, ze ve vlhkém prostredi pfijima vlhkost a naopak. Hygroskopi¢nost vlaknitych suro-
vin je ovlivilovana jejich sloZzenim. Vlaknina pfijima tim vice vlhkosti, ¢im vice obsahuje pfi-
rodnich latek ze dieva, a naopak vys$si obsah plnidel hydrofilnost papiru snizuje. Pérovita
struktura papiru umoznuje vnikani molekul vody mezi neusporadané makromolekuldrni fetéz-
ce, coz zpusobuje bobtnani, uvolnéni vnitiniho pnuti v papiru a zmény jeho rozmérti. Hygro-
skopi¢nost tiskovych papirt je v podstaté nevitany jev, ktery je tfeba co nejvice omezit, na-
priklad jejich klizenim. V tiskarnach pfichazi papir do kontaktu s vlhkosti obsazenou
ve vzduchu, kterd ma vliv na fezani pied tiskem, s kapalnou vodou v pribéhu ofsetového tis-
ku, ktera mé vliv na fezéni po tisku a s vodou, které je obsazena ve vodou feditelné disperzni
tiskové barveé. Vlhkost papiru ptimo souvisi s relativni vlhkosti vzduchu. Z hlediska archové-
ho ofsetového tisku jsou optimalni klimatické podminky pro papir 45-60% relativni vlhkosti
vzduchu a teplota prostedi v rozmezi 18-22° C, kdy se vlhkost papiru pohybuje mezi 5-7 %.
Tato vlhkost zajiStuje papiru jeho pevnost, tuhost, pruznost a ohebnost. Pfi priichodu archo-

vym Ctytbarvovym ofsetovym strojem dochazi ke zméné vlhkosti papiru az o 1 %.



1.1.2 Kotoucovy papir [3]

Zasady pro praci s kotou¢ovym papirem pied tiskem v rotac¢nich ofsetovych strojich mu-
zeme vzit v potaz i v ptipad¢ zpracovani kotouce fezanim. Kotouc¢ papiru totiz miize byt zalo-
zen napiiklad do archovaciho stroje, ktery je zatazen online pted archovy ofsetovy stroj. Pro-
blémy vznikajici v disledku rozdilt relativni vlhkosti. U kotouct obvykle nejsou tak vyrazné
jako u archt. To ale samoziejm¢ plati za piredpokladu, Ze role nejsou piedCasné rozbaleny
nebo skladovany nebalené. Podobné jako u archovych papiri dodavanych v rysech by také
kotouce papiru mély zlistat zabalené v pfepravnich obalech, dokud nedojde k jejich aklimati-
zaci na teplotu prostiedi tiskarny. Cela obalu role by méla byt odstranéna az tésné pred nasa-
zenim kotouce na hiidel odvijece a vnéjsi obal po obvodu role by potom mél zlistat neporuse-
ny az do okamziku zavedeni pasu papiru do stroje.

Obsah vlhkosti je zvlast’ dileZity u psacich a balicich papirti s vys$§i plosnou hmotnosti,
které jsou pii vysoké relativni vlhkosti prostiedi vice vnimavé pro piijimani vlhkosti
do vné¢jSich navint. Tyto papiry dodavané v rolich maji totiz z vyroby vétsi porovitost po-
vrchu a niz8i obsah vlhkosti, coZ vyznamnym zptsobem zvySuje jejich nachylnost k pfijimani

vlhkosti z okolniho prostfedi.

1.1.3 Kondiciovani papiru [1]

Negativni puisobeni okolniho prostfedi na vlastnosti papiru je mozné odstranit nebo zmir-
nit kondicionovanim (aklimatizaci) papiru, to znamena jeho pfizpiisobenim prostredi, v némz
bude probihat jeho dalsi zpracovani, at’ uz jde o fezani nebo samotny tisk. Teplota a relativni
vlhkost prostfedi, kde bude probihat dalsi zpracovani papiru, by mély byt peclivé sledovany,
aby na zdklad¢ namétenych hodnot bylo mozné stanovit spravnou délku doby jeho aklimati-
zace (Tab. 1.). V prubéhu aklimatizace by mél byt papir jesté v pivodnim obalu az do chvile,
nez se vyrovna teplota pracovniho prostiedi a papiru v obalu. V papirnach jsou role s kotou-
c¢ovym papirem i palety s archovym papirem zabaleny do nepropustnych obali odolavajicich
vlhku. Teprve potom by mélo dojit k jeho vybaleni, aby mohl byt zpracovéan bez rizika vzniku
negativnich projevii skokovych zmén obsahu vlhkosti. Pro stanoveni potfebné doby aklimati-
zace papiru je mozné pouzit tabulku, sestavenou na zaklad¢é vyzkumt piednich vyrobci papi-
ru.
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Tab. 1. Doby aklimatizace papiru

Mnozstvi archll na paleté [m’]

0,2 0,3 0,4 0,5
Rozdil teplot Doporucena doba aklimatizace [hod.]
5°C 6 7 8 9
10°C 11 13 15 18
15°C 16 19 23 26
20°C 22 27 33 39
25°C 27 36 43 53
30°C 40 49 57 70

1.1.4 Skladovani a spravné zachazeni s papirem

Pfirozené klima ve skladovacich a vyrobnich prostorech se v pribéhu riznych rocnich
obdobi vlivem vétrani nebo vytapéni podstatné méni. Zejména je ovlivnén podil vlhkosti
ve vzduchu. Proto je tieba v tiskdrnach vlhkost a teplotu okolniho prostfedi ovliviiovat
a upravovat. Teplotu pomoci klimatizace, vlhkost vzduchu jeho ptfipadnym zvlhcovanim
(Obr. 1.).

Obr. 1. Stropni zarizeni pro upravu vihkosti vzduchu

Teprve v prostorach s takto upravenym prosttedim je mozné bez problémil provadét kon-
dicionovani papiru.

Papir by nemél byt skladovan v prostorech nachylnych ke kolisani teplot. Naptiklad
v blizkosti zdroju tepla, vyusténi ventilace nebo chladict klimatizace. Nemél by také nikdy
byt v ptimém kontaktu s betonem. Archovy papir by mél byt skladovan v suchych chladné;j-

Sich mistnostech, vzdy zabaleny v pivodnich balenich, chranén proti vlhkosti nepropustnym

11




obalem. Kotoucovy papir by m¢l byt skladovan tak, aby role staly na jednom z ¢el, nikoliv
nalezato.

Teoreticky by bylo spravné, aby i potisténé archy byly mezi jednotlivymi zpracovatel-
skymi operacemi chranény néjakym obalem. Nemély by byt zbytecné fezany diive, nez je
nezbytné nutné, a ihned po rozfezani by opét mély byt chranény proti vlhku nepropustnym
obalem. Timto postupem by se mély zarucit pozadované vlastnosti papiru pro dalsi zpracova-
ni, coz by umoznilo zkrétit casy aklimatizace papiru pted pracovnimi ukony. V praxi se
ovSem téchto zasad Casto nepouziva vibec.

Mg¢feni teploty a vlhkosti uvniti stohu mezi archy papiru za ucelem porovnani téchto hod-
not s prostfedim ve vyrobnich prostorach, je mozné provadét specialnimi meCovymi méefidly
(Obr. 2.), které se zasouvaji mezi archy zhruba doprostied stohu, kde se teplota a vlhkost méni

nejpomaleji.

NH\

Obr. 2. Vihkomeér spolecnosti Merlin GmbH

1.1.5 Karton a lepenka [1]

Rozmérova nestalost téchto materialii je oproti klasickému tiskovému papiru zanedbatel-
na, a proto se ji nebudeme dale zabyvat. Ve styku s vlhkosti se jejich rozméry sice mirn¢ meé-
ni, ale jde spide o nariist vysky archu, coZ je z hlediska fezani nepodstatné. Rezani tlustého
materialu je ale 1 tak problémové. Strojem na fezani papiru, tedy s nozem klinovitého tvaru, je
tlusty materidl totiz spiSe pietrzen nez roziezan. Pti fezéni vice archl lepenky lze pozorovat
rozdilné chovani pii fezani viigi sméru vlakna v lepence. Rezn4 hrana je diky uhlu noze §ik-

ma. Tyto okolnosti 1ze omezit jen stézi.

1.1.6 Plastové félie [1]

Na plastové folie nemé vlhkost zddny vliv, protoze jsou to celistvé materidly bez pord,
nemohou tedy absorbovat vlhkost z okoli. Navic pro jejich potisk se ve vétSiné ptipadli nepo-
uziva offset ale spise flexotisk, hlubotisk nebo sitotisk.

Pti fezani archii plastovych folii musi byt brano v potaz napt. stlaceni materialu béhem
fezu samotnym nozem. Pokud niz nemlize sim svym uhlem (neboli ukosem) odsunovat jiz

prefiznuty material, mize dojit ke slepeni folii tlakem v misté fezu. To tedy mize mit za na-
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sledek znehodnoceni folii a co je horsi, i poskozeni samotného noze. V takovém ptipadé Ize
tomuto jevu piedchédzet volbou spravného thlu noze, poptipadé prokladanim jednotlivych
archu folii délicimi listy, ¢imZ se zaru¢i klouzani materidlu. Dalsi dtlezitou veli¢inou je ptidr-
zovaci tlak, ktery musi byt nastaven specificky pro kazdy druh f6lii. Plastové félie nemusi mit
stejnou tloustku v celé své plose. Pokud je tedy fezan stoh folii, mize se stat, ze vyska stohu
neni stejna v celé délce chystaného fezu. U papiru je tento problém do velké miry feSen jeho
vlastni kompresibilitou. U folii je nutné tyto nerovnosti kompenzovat a k tomuto tcelu se po-

uziva 10mm silna primyslova plst’, nebo specidlni material Cellasto.

2 Rezaci stroje

2.1 Malé Fezacky

Pii vyrobé nejruznéjsich polygrafickych produkt se mizeme ve vyrobnim postupu setkat
s fadou dil¢ich operaci. Ty lze ¢asto zpracovavat nejenom pomoci automatizovanych pramys-
lovych zafizeni, ale také s vyuzitim jednoduchych jednoucelovych zatfizeni. Tato feSeni se
nejcastéji vyuzivaji pro malé a velmi malé zakazky. Pro nékteré zakazky ve velmi malych
nakladech je totiz zpracovani na téchto zafizenich levnéjsi a kvalitativné dostacujici. U vy-
konnych feSeni je totiz nutné mimo jiné pocitat i s pomérné dlouhymi ¢asy potfebnymi na
nastaveni stroje, které pfi velmi malych nékladech pohybujicich se naptiklad do 100 kust

vyrazn¢ prodrazuji vyslednou jednotkovou cenu.

2.1.1 Stroje s Fezacim koleckem [7]

Jednim z nejjednodussich zatizeni pro fezani archl jsou tzv. koleCkové fezacky (Obr. 3).
Jde o feSeni, kde se k fezani pouziva fezaci koleCko. Pracovni postup je velmi jednoduchy. Na
pracovni stll se vlozi arch papiru, filmu ¢i jiného fezaného materidlu a podle hrany stolu, kte-
ra tvofi vodorovny protinliz, se ufizne koleCkem, které je upevnéno na kolejnici. Jde o postup
pomérné rychly a nenaro¢ny. Jeho nevyhodou u niz§ich modela je, Ze 1ze najednou fezat pou-
ze jeden arch, a to predevsim kvili nedostateénému piitlaku. Rezany material je totiz
k pracovnimu stolu vétSinou pfitlacen pouze v misté fezu, a proto by pfi zpracovani vice ar-
chit mohlo dochdzet k neptfesnostem. Vykonnégjsi systémy pak nabizeji 1 automatické pfitlace-
ni fezan¢ho produktu, takze se dd najednou fezat i 20 archli. Samoziejmosti u téchto strojt je
vybaveni pravitkem, na némz je mozné odecist piesné hodnoty pro fezani materialu. Vykon-
n¢js$i modely pak navic maji také posuvné dorazy. Délkou fezu téchto pfistrojii se pohybuje
piiblizné od 220 mm az a po 1m. Nejjednodussi zatizeni (spiSe pro kancelarské vyuziti) je
mozné poftidit jiz za cenu pohybujici se pod hranici jednoho tisice korun, horni hranice se
pohybuje okolo 6 000 K¢&. Mezi vyrobce patii napt. spole¢nost EBA, firma GBC a dalsi.
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Obr. 3. Koleckova rezacka

2.1.2 Pakové Fezaci stroje [7]

Zatimco u vySe popsané skupiny dochézi pti fezu k oddéleni posunem kolecka, u pako-
vych fezacek je vyuzito stiithu - podobné jako u klasickych ntizek. Pracovni stll, na néjz se
ukladaji fezané archy, je vybaven na fezaci hran€ kovovou listou (Obr. 4 a 5.), ktera tvoii pro-
tikus k fezacimu nozi. Samotny fez pak vznika stfihem téchto dvou kovovych nastrojti. Rov-
néZ u téchto pakovych fezacek se mizeme setkat s posuvnymi méfitky a dorazy, které vyraz-

n¢ ulehCuji zpracovani. Rezat je zde mozné 1 vétSi mnozstvi archi.

Obr. 4 a 5. Pakové rezaci stroje

Péakové tfezacky byvaji totiz Casto vybaveny zalisovanim, které ptidrzuje archy v celé dél-
ce fezu. Vétsina pakovych fezacek ma navic specialni kryt, chranici obsluhu pfed poranénim.
Kryt je pfitom bud’ umistén na pracovnim stole tak, ze zakryva celou oblast fezu, nebo miize
byt pohyblivy. V takovém ptipadé dojde k odkryti fezaciho noze az po zapoceti fezu. I zde se
prosazuji stejni vyrobci jako u koleckovych fezacek. Nabizeny jsou piitom modely

s maximalni délkou fezu ptiblizné od 250 az po 700 mm. Cenovy rozptyl je u téchto fezacek
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podstatné vétsi. Nejjednodussi a nejmensi modely je mozné potidit priblizné od 1 000 K¢
s DPH, u modeltl umoziujicich fezat archy ve formatu az A2 je vSak nutné pocitat s cenou do
25 000 K¢ s DPH.

2.1.3 Stohové rezacky [7]

Tteti skupinu fezacek tvofi systémy urcené pro fezani stohu archi, od ¢ehoz se odviji také
jejich oznaceni — stohové tfezacky (Obr. 6 a 7.). V tomto pfipad¢ jiz nejde o stolni zatizeni
jako v predchozich ptipadech. Rozlisuji se zde dva zékladni principy prabéhu fezu — pomoci
paky a elektromechanicky. V obou ptipadech je uveden do pohybu niiz, ktery feze stoh proti
dotezové 1isté, podobné jako je tomu u vykonnych jednonozovych fezacek. Tato zatfizeni jsou
vétSinou uréena pro zpracovani stohu o celkové vysi okolo 40 mm, v zavislosti na konkrétnim
zafizeni. Pracovni postup je pfitom velmi jednoduchy. Nejprve se elektricky nebo otocenim
paky nastavi zadni doraz, a po zaloZeni fezan¢ho stohu dochazi ke sklopeni lisovadla. To
pevné upne cely stoh, takze nedochazi k jeho posunu béhem fezani. Po zalisovani stohu je
proveden samotny fez, ktery neni ani s pakovou stohovou fezackou viibec namahavy. I zde je
kladen velky diraz na bezpecnost prace, a tak je mozno se zde setkat s n¢kolika na sobé neza-
vislymi bezpecnostnimi prvky. Délka fezu se u téchto strojii nejcastéji pohybuje mezi 400 a
500 mm. Pfi ndkupu tohoto zafizeni, které je z dosud popsanych feseni nejvykonné;jsi, je vSak
nutné pocitat také s vyssi investici. Ta se v zavislosti na vybaveni fezacky pohybuje bud’ oko-
lo 30 000 K¢ v pakové verzi, nebo 60 000 K¢ v elektromechanické verzi.

Obr. 6 a 7. Pakoveé rezacky
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Posledni variantou pro malonakladové zakazky jsou elektrické a hydraulické jednonozové
fezacky. Ty umoznuji zpracovavat stohy i do vysky 100 mm. Jejich provoz je jiz velmi po-
dobny jako u ,,velkych*“ jednonozovych fezacek. Také zde je mozné ukladat jednotlivd nasta-
veni do programi. S rostoucim vykonem vSak u téchto zafizeni stoupa také potfizovaci cena,
takze je lze poridit za vice jak 100 000 K¢. Jde vSak o velmi vhodné feSeni pro nejrizngjsi

copycentra a provozovatele digitalnich tiskovych strojt.

2.2 JednonoZové rezaci stroje [1]

Nejrozsitenéjsi strojové vybaveni kazdé kniharny (Obr. 8). Jednonozovych fezacek je na
trhu velké mnozstvi a jsou mezi nimi velké rozdily jak ve stupni vybavy tak v cené. Rozhodu-
jicim parametrem je délka fezu, ktera se pohybuje od cca 50 cm u malych fezacek az po hod-
noty i pfes 200 cm u velkoformatovych stroji. Nyni budou popséany jejich konstrukéni a
funkéni principy, které plati obecné pro vétSinu modeli vSech vyrobcl. Mezi firmy vyrabéjici

fezaci stroje patii napt. Polar, Perfecta, Wohlenberg nebo tuzemska Apos Maxima.

Obr. 8. Rezacka Polar 115 XT

2.2.1 Casti stroje

2.2.1.1 Ram

Je tvofen dvémi hlavnimi ¢asti. Vertikalni ram (Obr. 9 a 10) je zéklad, ke kterému jsou
montovany vSechny dal$i Casti stroje. Je vyroben ze dvou az tii kusti masivni litiny, které jsou
navrzeny tak, aby vydrzely velkou tlakovou zatéz, se kterou stroj pracuje. R&m musi byt
v provozu usazen vodorovné a to bud’ na ocelovy plat nebo pfimo na betonovou podlahu.
V kazdém piipad¢ musi byt ve svych rozich podlozen strojni lepenkou, zabraiujici prenosu

vibraci. Pfimo k tomuto rdmu je montovan veskery pohybovy mechanizmus.
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Horizontalni ram stroje tvoii n€kolik litinovych desek s elementy pro vytvareni vzducho-
vého polstare, slouzici jako manipulacni prostor pro fezany materidl. Vzduchovy polStar je
zajistén systémem kuli¢ek na pruzindch, které tvoii ventil pfivodu vzduchu. Pokud je kulicka
stlacena stohem papiru, je pod stoh foukan vzduch (z kompresoru) na kterém je manipulace
s materidlem pro obsluhu daleko leh¢i. Roviny horizontalniho a vertikalniho rdmu se protinaji

v misté fezaci listy.

Obr. 9 a 10. Vertikalni ram stroje pri montdzi ve firme Apos Maxima

2.2.1.2 Pohonné ustroji

Pohon fezaciho stroje zajistuje elektromotor, jehoz sila je pfedavana pomoci spojky na
prevodovku. Vykon elektromotoru se podle typu fezacky pohybuje od cca 3 kW po cca 10
kW . Pfivadéné napéti je podle typu motoru od 190 V az po 600 V pii proudu od 10 A po 35
A. Pomoci ramene klikové hiidele a ojnice se rotacni pohyb pfevodovky méni na svisly pohyb
suportu noze. Pro ochranu pfevodovky je ojnice rozdélena na dvé Casti a spojena pojistnym
cepem, ktery je kalibrovan tak, aby pii pfetizeni stroje praskl a nedoslo k poskozeni ptevo-
dovky a dalsich &asti stroje. Rezaci cyklus je spustén po ruénim stisknuti dvou spinacii na &ele
nakladaciho stolu a nésledném stlaceni nozniho pedalu.

2.2.1.3 Suport - noZovy blok

Suport je masivni kus litiny (Obr. 11), ktery je pfimontovan na vykonny hydraulicky sys-
tém a je paralelni s rovinou vertikalniho ramu. K vedeni suportu pfi fezu slouzi kluzatka, které
jsou umistény na krajich suportu a pohybuji se v promazanych drahach vertikalniho ramu a
celni desky stroje. Na suport je pomoci Sroubil upnut drzék noze s ¢epeli. Draha vedeni supor-
tu (respektive noze) pii fezu se vyvijela postupné od nejjednodussiho svislého pohybu az po

dnesdni kyvny Sikmy pohyb. Tento pohyb mé za nésledek to, ze nliz nevnika do papiru celou
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svoji délkou v jednom okamziku, jako tomu bylo u svislého pohybu, ¢imz je znatelné snizeno

zatizeni stroje.

Obr. 11. Suport noze s nozem

2.2.14 Niz

Slouzi k samotnému fezu materidlu (Obr. 11). Nuz se sklada ze dvou ¢asti. Jsou to drzak
noze a samotny bfit. Ob¢ ¢asti jsou z kovu, kazdd ma ovSem jiné vlastnosti. Jelikoz fezany

material je rizného charakteru, je k dispozici n¢kolik druht noZza.

Normdlni noZe

Drzék noze je vyroben z bézné oceli a bfit z nastrojové oceli se standardnim obsahem uh-
liku. Bfit zaujima cca 50% vysky a 30% tlouStky noze. Tyto noZe jsou v dnesni dobé na ustu-
pu a jsou nahrazovany nozi z kova s vyssi tvrdosti. Normalni noze jsou pouzivany k fezani
vSech materiali a druhti papiru a také tehdy, kdy nelze pouzit tvrdokovovych nozi. Nutnost
pouziti normalnich noza nastava hlavné u recyklovanych kartont, které obsahuji vysoké pro-

cento necistot, jez by mohly brzy nliz z tvrdokovu znehodnotit.

NoZe 7 chromové oceli
Tyto noze jsou u knihafskych fezacek pouZzivany velmi omezené a to jen v mensich roz-

mérech.

NoZe z vysokovykonné oceli (HSS)
Drzak noze tvoii normalni ocel a bfity jsou vyrobeny z vysokovykonné, vysoce legované
oceli s piidavkem dalsiho prvku. Standardné je pridavano 18% wolframu. Zivotnost téchto

nozu je trikrat az petkrat vyssi nez u normalniho noze. Bfit zde zaujima 40 az 45% délky noze
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a tloustka ¢ini 3 az 4 mm. HSS noZe jsou pouzivany pro fezani veskerého sortimentu materia-

10, papirti i recyklovanych kartont.

Noie z tvrdokovu (HM)

Drzak je opét vyroben z bézné oceli. Samotny bfit miize mit rtizné vlastnosti kvtli své zr-
nitosti a zpisobu legovani. Jeho vySka tvoii cca 20 az 25% z vysky noze, Sitka je 2,5 az 3
mm. Obecné plati, Ze ¢im jemné&jsi zrno, tim tvrdsi bfit. Pouzivaji se na veskeré materialy a
papiry vcetné recyklovanych kartonti. Tyto noze jsou sice velmi tvrdé a vykonné, ale pfi ne-

odborném pouzivani se musi ¢asto brousit a tim se jejich provoz zna¢né prodrazuje.

Specialni rastrové noZe

Jde o klasicky fezaci niz, ktery ma na své zadni stran¢ rastrovou strukturu. Tento typ no-
Ze se pouziva pro fezani materiald obsahujicich lepidlo, jako jsou samolepici papiry. Pokud
by tyto materidly byly fezany klasickym nozem, velmi rychle by dochézelo k jeho zanaseni
lepidlem. Rastrova struktura zarucuje niz$i ptilnavost a ne tak vysoké mnozstvi usazeného

lepidla.

2.2.1.4.1 BrousSeni noza

Pokud se pouzivanim nebo z jiného divodu niz otupi, je tieba jej naosttit. Brouseni se
nesmi odkladat. Pokud ostry nliz pracuje se zatézi cca 1000 kg, tupy niz potiebuje ke stejné-
mu pracovnimu vykonu zatizeni az 4500 kg. Takto velké kratkodobé zatizeni stroj snese bez

ujmy, ovSem niz ne. Noze jsou brouseny v servisech na brousicich strojich (Obr. 12).

@
| zﬁ'l

Obr. 12. Brousicka dlouhych nozit A 121
Tyto stroje musi nabrousit niz tak pfesné, aby byla zachovana piesna rovnobéznost a

spravna tloustka noze. Pokud neni nliz rovnob&zny, musi byt narovnan, jinak neni mozno jej

brousit. Odchylka rovnobéznosti nesmi byt po celé délce noze vétsi nez 0,03 mm a odchylky
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v tloustce musi byt mensi nez 0,01 mm na 30 cm délky noze. K samotnému brouseni se pou-
zivé brousicich kotouci s riiznymi vlastnostmi. Volba brusného média zavisi na mnoha fakto-
rech: typ brousené¢ho noze, vykonové parametry samotného brousiciho stroje (sila a otacky),
typ a vykon chladiciho zatizeni, poZadované parametry noze (drsnost, velikost obrusu, thel a
délka noze) a smér brouseni. Brousicim médiem je myslen brousici prostfedek (korund, bora-
zon, diamant) v pojivu (keramika, pfirodni a synteticka pryskyfice, guma, magnezit). Po na-
brouseni je niz jes$t¢ obtazen. Tento ukon je provadén zkuSenym brusicem ruéné¢ pomoci
brousku nebo obtahovacim zafizenim. Obtazenim je Cerstvé nabrouseny nliz zbaven otfepu a
je vyhlazen.

Uhel obrouseni noze vyrazné ovliviuje Zivotnost noZe a jeho praktické vyuziti. Malé thly
obrouSeni zarucuji sice kvalitni fez, ale ostii noze se velmi brzy otupi. Proto je volba uhlu
obrouseni kompromisem dvou protikladnych veli¢in. Na jedné stran¢ maly thel pro kvalitni
fez, na stran¢ druhé je to vétsi thel pro delsi zivotnost ¢epele. Jeden nliZ je proto brousen pod
nékolika thly. Prvni thel a je aplikovan pti brouSeni drzéku noZze, uhel $ pro brouseni samot-

ného bfitu a thel y pro pfipadné vybrousSeni fazety na btitu. Fazeta je Siroka 0,6 az 0,8 mm.

2.2.1.5 Lisovaci zarizeni — pritlacna liSta

Je umisténo v tésné blizkosti za nozem (Obr. 13) a pohybuje se podobn¢ jako suport noze
v drazkéch rdmu. Vile mezi suportem a pfitlacnou liStou se pohybuje v zavislosti na typu

stroje a na charakteru fezané¢ho materialu od 0,20 mm po 0,35 mm.

sedlo = nuz

|

Obr. 13. Sedlo s nozem nad papirem

Pfed samotnym fezem je nutno material pred linii fezu slisovat a tim vytlacit vzduch, kte-
ry je mezi archy. Pokud by nebyl material slisovan nebo byl slisovan malo, doslo by k tomu,
ze pii fezu by niz vytahoval papir pfed nebo za sebe, coz by mélo za nasledek nestejné dlou-
hé archy v fezaném stohu. Aby bylo mozné koncentrovat tlak co nejblize k linii fezu, je
pritlacna lista zkosena smérem k této linii. Pfidrzovaci tlak lisu ma u modernich stroju Sirokou

Skalu hodnot a to od cca 150 kg az po cca 7000 kg a je zajistén hydraulickym systémem stro-
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je. Rozpéti je velmi Siroké z prostého divodu. Pfi fezani musi byt moznost vyrovnavat rozdil-
né vlastnosti material a hlavné ¢asto se ménici délky fezu a tudiz i uc¢innou plochu, na kterou
pridrzovaci tlak ptsobi. Pokud je pfitlacny material stlacovan vice nez je tfeba, niiz se bude
v prub¢hu fezu oddalovat od lisovaciho zatizeni a tim vespod nékladu budou archy delsi nez
ve vrchni vrstvé. Moderni stroje méni pfidrzovaci tlak dynamicky, je totiz programovatelny
podle podminek fezu. Casto je na spodni plochu pfitlaéné listy lepen kryci plech, ktery zne-
moziuje odirani ptitlacné listy, zajiStuje lepSi kontakt mezi liStou a fezanym materidlem a
lepsi rozlozeni ptsobiciho tlaku. Pfi fezani materialu s nerovnym povrchem je navic na kryci
plech jesté lepen pruzny material pro vyrovnani povrchovych nerovnosti (plst, cellasto). Pti

pouziti téchto materiald je nutno zvysit ptitlak o cca 10 %.

Teprve kombinace spravného ptidrzovaciho tlaku a spravného noze (Tab. 2) se spravnym

uhlem nabrou$eni mohou zarucit kvalitni fez.

Tab. 2. Tabulka pouzivanych brusnych uhli a pridrzovacich tlaki v zavislosti na druhu

rezaného materialu:

Material Nuz HSS Nuz HM Ptidrzovaci
o/B/y a/B/y tlak [daN]
Papiry

Biblovy 24° 21°/25°/0,7 mm 1500 — 2000
Dvojity voskovy 24° 21°/25°/0,7 mm 3200

Normalni tiskovy 24° 21°/25°/0,7 mm 2500

Dvouvrstvy 24° az 26° 3000 — 3500
Priklepovy 19° 21°/25°/0,7 mm 3000 — 4000
Tiketovy 24° 21°/25°/0,7 mm 3500 — 4000
Plstény 24° 2000 — 2500
Fotograficky 24° 21°/25°/0,7 mm 2500 — 3000
Pogumovany 24° 21°/25°/0,7 mm 2500 — 3500
Karbonovy 19° 21°/25°/0,7 mm 400

Uhlovy 22° 21°/25°/0,7 mm 800 — 1000
Umélecky tiskovy 23°/26°/3,5 mm 21°/25°/0,7 mm 3000 — 4000
Papir z plastovych vlaken 26° 2500 — 3000
Saci 19° 21°/25°/0,7 mm 2000 — 2500
Pokoveny 24° 21°/25°/0,7 mm 3000 — 3500
Pergamenovy 24° 2500 — 3000
Pergamin 24°/26°/3 mm 4000 — 4500
Psaci 24° 21°/25°/0,7 mm 2500 — 3000
Hedvabny 19° 21°/25°/0,7 mm 2000

Propisovaci 24° 21°/25°/0,7 mm 800 — 1000
Pauzovaci 24° 3000 — 3800
Velurovy 19° 21°/25°/0,7 mm 3000 — 3800
Bankovkovy 19°/22° 21°/25°/0,7 mm 2500 — 3700
Akciovy 19°/22° 21°/25°/0,7 mm 2500 — 3700
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Kartony

Vizitkovy 24° 2000 — 2500
Chromolux 24° 21°/25°/0,7 mm 3000 — 3500
Dvouvrstvy 24° 2500
Listkovnicovy 24° 21°/25°/0,7 mm 3000 — 3500
Manilovy 24° 3000 — 3500
Pohlednicovy 24° 21°/25°/0,7 mm 2500 — 3500
Trojvrstvy 24° 3000
Lepenky
Lepenka, potazena 19°/22°/3,5 mm 2000 — 3000
Dvouvrstva 24° 2500
Plsténa 24° 21°/25°/0,7 mm 2000 — 2500
Seda 24° 3000 — 3500
Rucni 24° 3000
Tvrda 24°/26°/3 mm 3000 — 3800
M¢ekka dievéna 24° 3000
Kartonazni 24° 3000 — 3500
Lepenka na bedny 24° 3000 — 3500
Kozena 24° 21°/25°/0,7 mm 3000 — 3500
Mnohavrstva 24° 2500
Lisovana 24° 2500 - 3000
Ostatni materialy
Celofan 19°/22°/7 mm 3000 — 4000
Celulozova folie 24° 3000 — 4000
PET folie 25° 21°/25°/0,7 mm 3000 — 4000
PVC, tvrdy 23°/25°/3,5 mm 3000 — 4000
PVC, meékky 23° 21°/25°/0,7 mm 3000 — 4000
Hlinikova folie 24° 3000 — 3500
Ofsetové desky 25°/28°/7 mm 23°/28°/1 mm 4500
Plst 19° 19°/22°/7 mm 1000
Skelny papir 24° 2000
Korek 19° 19°/22°/7 mm 1000 — 2000
Kize 24° 21°/25°/0,7 mm 2000 — 3000
Linoleum 24° 1800 — 2500

2.2.1.6 Rezaci lista

Je vyrobena z plastového materialu. Je umisténa v misté, kde dochazi ke stietu fezaciho

noze a podkladu (Obr. 14). Listy byly dfive vyrabény v nékolika modifikacich podle sloZeni

fezaciho noze a jeho whlu zbrouseni. M¢kké liSty byly pouzivany v kombinaci s nozi

z obyc¢ejné oceli. Nevyhodou téchto fezacich list byla pravée jejich mekkost, ktera zpiisobovala

jeji mnohem rychlejsi profezavani. Niz musel byt brzy nastaven na hlubsi dotez do listy. To

mélo za nasledek vyraznéjsi vtlaCovani fezaného materialu do listy. Tvrdsi listy byly kombi-

novany s tvrdymi nozi. Tyto liSty vyvijely na niz veliky bo¢ni tlak a proto byly pouzivany
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s nozi, které mély maly tihel zbrouSeni. V dnesni dob¢ je nabizena jen jedna univerzalni lista

pro vSechny v soucasnosti pouzivané noze.

dorez
—_—
Obr. 14. Rezaci lista

V praxi se €asto stava, Ze lita je z ispornych diivodl po dlouhodobém uzivani otocena o
180° a vznika na ni druha linie fezu a v nékterych ptipadech je oto¢ena vzhlru nohama a po
dalsim opotiebeni znovu ototena o 180°. Uspora fezacich list je znatelna, ale tento postup
vyrobcem doporuc¢ovan neni. K hospodarnému vyuziti liSty prispiva hlavn€ ostry niz bez pie-

vislého ostii, které vede k vylamovéni fragmentt liSty a tim k jejimu znehodnoceni.

2.2.1.7 Zadni stiil, bo¢ni pravitka a sedlo

Sthl za oblasti fezu slouzi k manipulaci materidlu za linii fezu pii fezani a je po ném po-
sunovano zadni dorazové sedlo (Obr. 15). Jedna se opét o litinovou desku, ktera stoji na
vlastnich vyskové nastavitelnych nohach, které slouzi pro presné vodorovné vyvazeni stolu.
Stl musi svirat s rovinou fezu piesné pravy thel, aby bylo dosaZeno pravouhlého fezu. Bo¢ni
hrany stolu jsou vybaveny po obou stranach bo¢nimi pravitky, které slouzi jako bo¢ni doraz
pro fezany material. Také pro né plati podminka absolutni pravouhlosti, a to jak vici roviné
fezu, tak vici stolu. Dalsi ¢asti je sedlo, slouZici jako zadni doraz fezaného materidlu. Jedna
se o litinovou soucast, ktera se pohybuje po stole ve sméru od a k roving fezu. Pohyb je zajis-
t&n nékolika systémy. U star§ich stroji je pohyb provadén ruéné pomoci §roubu a zavitu. Re-
zaC otacenim Sroubu dosahl posunu sedla. Vzdalenost je kontrolovana posunujicim se plecho-
vym métitkem (svételné pravitko), které je obdobné jako u vysunovacich metrii. U modernich
stroji je posuv zajiStén zcela elektricky s vazbou na fidici systém stroje. Plocha, ktera je
v Cele sedla se nazyva dosedaci plocha. Rovina této plochy musi byt paralelni s rovinou fezu.
Sedla jsou tedy uhlové stavitelnd v obou osach. Tim je zaru¢ena moznost presného setizeni
pravouhlosti. V nekterych ptipadech je ovSem dosedaci plocha nastavena zdmérné vychylena
vici roving fezu. To je pouzivano napt. pfi fezdni nerovnobézného materidlu. Na dosedaci

plochu je montovan Zebrovany doraz, ktery je spojovacim ¢lankem mezi sedlem a fezanym
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materidlem. Pokud je stil, po kterém se sedlo pohybuje, povrchové upraven, je Zebrovany
doraz opatfen na spodni sty¢né plose plastovymi kluzatky, zabraiujici poSkozeni tohoto zu-
Slechténého povrchu. Nékteti vyrobci nabizeji moznost osadit fezacku délenym sedlem. Toto
sedlo se sestava ze tii stejn¢ dlouhych segmentii, jehoz kazda ¢ast mize byt nastavena na ji-

nou dorazovou vzdalenost. Od tohoto usporadani sedla se vSak spise upousti.

sedlo s
zebrovanim

zadni stul

Obr. 15. Sedlo, zadni stiil a bocni pravitka.

2.2.1.8 Bezpecnostni prvky

Jednim z hlavnich zabezpecovacich systémil je samotny systém spousténi fezu. Obsluha
je nucena kazdou rukou stisknout spina¢ na ¢elu stolu (Obr. 16), ¢imz je teoreticky zajisténo,
ze se ruce nebudou vyskytovat v prostoru fezu. Teprve poté lze provést samotny fez, ktery je
spustén seSlapnutim pedalu (Obr. 16). BohuZel v praxi se ¢asto stava, Ze nektery z téchto spi-
nacu je trvale stlaten (napf. pomoci sirky) a obsluha ma tudiz jednu ruku volnou. Dal§im bez-
pecnostnim prvkem je opticka zavora (Obr.16). Jde o zafizeni umisténé pied fezaci oblasti,
které je sloZzeno z vyzafovaci a vyhodnocovaci ¢asti. Skupina zafica (napt. diody) generuje
paprsky v IR oblasti, které prochazeji paralelné kolem tfezaci oblasti do ¢idel. Pokud je jaky-
koliv paprsek prerusen rukou nebo jakymkoliv jinym pfedmétem, bezpecnostni systém neu-
mozni spusténi fezaciho procesu. Samoziejmosti bezpecnostni vybavy je zakrytovani stroje.
Kryty jsou odnimatelné, ale pod kazdym z nich je kontrolni spinac, ktery pfi odstranéni nebo
odklopeni krytu znemozni chod stroje. Kryty navic nechrani jen obsluhu, ale i stroj samotny
proti prachu a jinym vlivim zven¢i. Taktéz zde je mozno se setkat s praxi, kdy obsluha za-
mérné vypind kontrolni spinade krytdi. Ridici panel také obsahuje nékolik bezpe¢nostnich
prvki. Jsou to zejména spinac rychlobrzdy, uzamykatelny spinac stroje a u modernich stroju i

ptistupové heslo k fidicimu systému.
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Obr. 16. Opticka zavora, kontrolni spinace a startovaci pedal.

2.2.1.9 Ridici systém a software stroje

Moderni fezaci stroje jsou v podstate¢ podobné jako moderni tiskové stroje fizeny
z centralniho fidiciho panelu. Ten je tvofen displejem, ktery podle stupné vybavy stroje mize
byt cernobily, barevny, aktivni, pasivni, LCD, TFT nebo touchscreenovy. Dale numerickou
klavesnici, slouzici k zadavani ¢iselnych 0daji a dalSimi funkénimi kldvesami. Zobrazovaci
zafizeni je komunika¢nim rozhranim mezi uZivatelem a fidicim systémem stroje. Ridici sys-
tém je specidln¢ navrzeny software, ktery fidi nastavovani a chod stroje. Umozinuje vytvareni
a ukladéani fezacich programi pro Casto se opakujici zakdzky, coz vysokou mirou zvySuje
efektivni vyuZiti stroje. Nejmodernéjsi stroje maji instalovan autodiagnosticky systém, sledu-
jici kritické soucastky a jejich stav. Pokud je stroj pfipojen k firemni siti pomoci ethernetu,
umoziuje to stroji komunikaci se servisnim stfediskem nebo s firemnim systémem (napi.
CIP3, CIP4, PECOM, Opera atd.).

2.2.1.10 Nadstandardni funkce stroje [3],[5]

Autotrim

(Patent firmy Heidelberg; u jinych vyrobct jde o zafizeni stroje se stejnou funkci ovSem
s jinym obchodnim nézvem). Pii kazdém fezu, u kterého vznikd odpadovy material, se ¢ast
stolu pied linii fezu odklopi smérem nahoru (Obr. 16). Ze spodu této odklopené ¢asti stolu je
vzduchovi ty¢, kterd odfoukava odpadovy ofez. Odklopenim vzniké Sachta, do niZ pada ofe-
zany material. Autotrim nabizi 1 dal$i funkce, jako je sbér vyfezii na podloZzce, piiprava pre-
pravy a rovnani vyiezii nebo moznost propojeni fezacky in-line s nakladdacim a vykladacim

zafizenim.
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Obr. 16. Autotrim

Fixomat

Jde o ptidavné zafizeni montované na sedlo stroje. Je tvofeno tfemi sklopnymi znamkami
(Obr. 17), které tvori dorazové body pro material s nerovnym nebo vypouklym bo¢nim po-
vrchem stohu. Bez pouziti Fixomatu, by doslo ke kolibani fezaného materialu na zadnim Zeb-

rovaném dorazu sedla.

fixomat

Obr. 17. Fixomat

Pridriovaci zarizeni

Toto zatizeni je tvofeno bud’ pfitlacnou listou, kterd znemoznuje odstavani vrchnich archi
u sedla, nebo valeCkem (Obr. 18), ktery se pohybuje po stohu ve sméru od noze k sedlu. Tim
je z materialu vytlacen vzduch. U sedla je vélec zastaven a po dobu fezu sedi na fezaném ma-

teridlu, kde plni stejnou funkei jako vySe zminénd ptitlacna lista.
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ptidrzovaci
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Obr. 18. Pridrzovaci zarizeni

Opérny trojuhelnik

Jednoduchy dfevény nebo plastovy dil (Obr. 19) tvofeny dvémi deskami spojené bud’
v pravém nebo ostrém thlu. Slouzi k zachytavani malych vytezl pfed nozem, u kterych by
mohlo dojit k jejich sesunuti. Pokud jsou tyto malé vytfezy zpracovavany Casto, vyplaci se
srovnavaci stanice, kterd pracuje na principu opérného trojuhelniku, je vSak mechanicka, au-

tomatizovand a uhel skoseni opérné desky je nastavitelny.

v opérny
trojuhelnik

/

(4

Obr. 19. Opérny trojuhelnik

2.2.1.11 Periferni zarizeni [3]

Pro maximalni efektivnost byly vyvinuty zafizeni, ulehcujici praci a zvySujici jeji efek-
tivnost. V podstaté jde o zvySovani stupn¢ automatizace procesu pied a po fezani a jejich vza-

jemné provazani do jedné ucelené pracovni linky, kde jsou tyto pfistroje zapojeny on-line.

27



Zdvihaci stoly

Maji za ukol posunout stoh do pracovni vySe fezace. Do zdvihaciho stolu je moznost na-
lozit stoh jak na palet¢, tak ptipadné na pracovnim voziku z vykladace (Obr. 20). U n¢€kterych
zdvihacich systému tady je vyuzit pfimo hydraulicky systém fezacky, u jinych systémi jsou
zdvihaci stoly vlastnim nezavislym pohonem. Aktualni vySe horni hrany stohu je neustale
kontrolovéana c¢idlem a v ptipad€ odebrani vrstvy stohu je vydan povel hydraulickému systé-
mu, jenz posune paletu ve vertikdlnim sméru tak, aby bylo mozné pohodIné odebrat dalsi

vrstvu stohu.

| oy icm

—u—

Obr. 20. Zdvihaci stil

Strdsaci stroje

Jednou ze zakladnich operaci vedoucich ke kvalitnimu fezu je spravné srovnani a uprava
stohu archii. To je mozné provadét ruéng, ale daleko presnéjSich a predevsim rychlejSich vy-
sledkl 1ze dosahovat pravé pomoci stiasaciho stroje (Obr. 21). U stohu je totiz dulezité neje-
nom optimalni srovnani jednotlivych archi, ale také vytlateni vzduchu, ¢imz dojde
k vytvoteni jednolité hmoty, usnadiiujici praci fezace. Pokud by vzduch nebyl vytla¢en, moh-
lo by u nékterych typl papirti dochazet k jejich klouzéani a pfipadnému posunu pii fezu, coz
by zplsobovalo nepfesnosti. Dale muze dojit u malych formatt k rozpadnuti ufiznuté Casti
stohu. V opacném piipad¢ odpad zlstane vcelku a Ize s nim sndze manipulovat.

Pracovni plocha stfasaciho stroje je naklonéna a po uloZeni stohu dochézi k vibracim, kte-
ré zajisti stfeseni stohu na zadni a bo¢ni doraz. V téchto dorazech jsou umistény vzduchové
trysky, které vhanéji vzduch mezi arch. Tim je setfasani zna¢né¢ urychleno.

Vykonngjsi stiasaci systémy jsou pak z ditvodu vyssi efektivity vybaveny vytlaovacim
valcem, pomoci n¢hoz je mozné z takto setfesené¢ho stohu odstranit vzduch. Vytlaceni vzdu-
chu se provadi jednim smérem piisobenim tlaku valce. Stfasaci stroje mohou byt zapojeny on-

line nebo samostatné¢ off-line. Po stieseni a pfipadném vytlaceni vzduchu je automaticky
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sklopena bo¢ni zarazka tak, ze se stolem fezacky vytvari jednu plochu. Stil sttdsaciho stroje
je podobné jako plocha pracovniho prostoru fezacky vybaven kulickovym vzduchovym me-

chanismem pro snadné&j$i manipulaci.

Obr. 21. Strasaci stroj

Variantou je také vyuziti plné automatizovaného systému, vybaveného ramenem, které
odebira ptipravenou naloz nikoliv pies boc¢ni stranu stfdsaciho stroje, ale ptes jeji zadni
prostor. Vzhledem k tomu, ze produktivita stfasacek je podstatné vyssi nez produktivita feza-
cek, je mozné tento systém vytvofit i pro dvé fezacky najednou — stfdsacka je umisténa upro-

stied a produkeci tak 1ze rozd¢élovat mezi obé zatizeni.

Pocitadla, vahy

Dal8im perifernim zafizenim jsou stroje pro poc€itani, popiipadé vaZeni archli. Odpocita-
vani archll je provadéno po jejich stieseni podobné, jako je tomu napiiklad u pocitacek ban-
kovek. Po odpocitani ptesného pozadovaného pocétu archll je mozné vyuzit funkce nastieleni
oddélovaciho papirku pro rychlejsi orientaci v ndkladu. Pti pocitani archi pomoci vazeni, je
na stroj umisténo napt. 50 archii. Stroj vypocitd hmotnost jednoho archu, takze pfi normalnim

nakladu papiru uz jen pod¢li vahu stohu vahou archu a vysledkem je pocet archii ve stohu.

Paletizatory

Posledni soucasti fezacich systéml mohou byt paletizatory (Obr. 22), které odebiraji na-
jez sice vyrazn¢ zvySuji automatizaci celého vyrobniho procesu, na druhou stranu vsak pied-
stavuji velmi vysokou investici. Proto se pouzivaji spiSe ve velkych priimyslovych provozech.
Pokud je automatizovano odebirani materialu iz prostoru noze, je feSeno nikoliv ze strany

obsluhy, ale ze strany sedla, kde dochazi ke sklopeni bo¢nich pravitek.
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Obr. 22. Paletizator

2.2.2 Zpusoby Fezani archi [1]
Jednonozové fezacky jsou v tiskdrnach a kniharnach nejrozsitencjsi stroje, které slouzi

k rozmérové uprave papiru. Provadéji se na nich tyto fezaci ukony:

2.2.2.1 Uhlovini a o¥ez

Uhlovani se provadi z pravidla pied tiskem. A to zvla§té tehdy, jeli ziejmé, Ze (thly rohti
viditelné nesviraji pravy thel. Tato vada je pro tisk nepfipustnd, nebot’ nakladaci systém ar-
chového tiskového stroje (Celni a boc¢ni nakladaci ndlozky) pracuje s teoretickym pravothlym
archem. Nepravouhlost archit muze vzniknout napft. selhanim lidského faktoru nebo jsou ar-
chy kiivé ptimo od vyrobce. Pokud se provadi tthlovéani stohu, je tim mysleno jeho ofez ze
dvou sousednich stran, tedy jedné strany delSi a druhé krat$i a to takovym zplsobem, Ze
nejdiive je ofezana prave delsi strana. Nasleduje otoCeni stohu o 90°, pfirazeni jiz ofezané
delsi hrany k bo¢nimu pravitku, doraZeni k zadnimu sedlu a nasledny fez strany kratsi. Cilem
této operace je dosahnout perfektniho pravého uhlu alespon na jednom z rohti stohu, aby bylo
zaruceno perfektni nakladani do tiskového stroje. Po tomto kroku se zpravidla oznaci roh sto-
hu, ktery byl thlovan, aby tiskai védél, jak maji byt archy do stroje naloZeny, nebo jestli musi
byt pfesunuta bo¢ni nalozka.

Celkové ofezani je proces, kdy jsou ze stohu papiru ofezdny vSechny Ctyfi jeho strany.
Tato operace se provadi také pied tiskem a je nutna napt.v ptipadé, kdy je nepotistény papir
zvenku odrany, zdeformovany po nérazu ciziho pfedmétu, nebo pokud se papir svymi rozmé-
ry nebo uhly evidentné nehodi ke zpracovani na tiskovém stroji. Pro ofezani plati stejné zasa-
dy jako pro thlovéni. Opét je tedy nejdiive ofezana delsi strana, nasledné kratsi strana a pro-

ces se opakuje i u protilehlych dvou stran.
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2.2.2.2 Roziezani archu.

Papir dodavany od vyrobce neni Casto rozmérové hodny pro vSechny tiskové stroje
v provozu a proto je pulen, nebo ¢tvrcen. Nejvyssi kvalita plleni a ¢tvrceni je zajisténa, kdyz
je stoh pfed témito operacemi natthlovan, nebo ofezan. Poté staci provést potifebny pocet pric-
nych fezl a to tak, aby vSechny vyfezy mély stejné rozméry. Pokud ovSem papir neni zcela
aklimatizovan, dochézi v papiru k v nitfnimu pnuti, které ma za nasledek to, ze papir neni po
ofezani a nasledném pileni ¢i ¢tvrceni idedln€ pravouhly. Toto pnuti je zplsobeno tim, ze
stied stohu papiru je vlh¢i nez kraje papiru. Pfitom plati, Ze ¢im vétsi format archu, tim vetsi
je pnuti a Ze papir s niz§im objemovym podilem vldken mé pnuti nizsi.Jedinym zpiisobem jak
tento problém fesit, je zménit potfadi fezl. Je provadéno fezani ze stfedu, coz znamena, ze
stoh je nejdiive ptlen (respektive ¢tvrcen) a poté teprve dochdzi k ofezu vyslednych dvou

(respektive Ctyt) vyiezd.

2.2.2.3 Vytez

Vytez neni ani tak pracovni operace, jako spiSe jeji vysledek. Vznika kombinaci pravé
zminénych postupti fezani. Pokud je tedy stoh napt. uhlovan, ofezan, roziezan, vysledkem je
nékolik vytezl. Tedy mensSich elementl o pozadovanych rozmérech, nez mél stoh, ze kterého

byly vytfezy tvoteny.

2.2.3 Montaz pro spravné rezani

JiZ pfi montazi v predtiskové ptipravé musi byt tiskovy arch rozvrzen tak, aby jeho fezani
bylo mozné. V tomto piipad¢ neni spravné Setfit na materialu z diivodii ispory mista na archu,
nebot’ naptiklad velké mnozstvi sdruzenych vytezl vede k jejich nahusténi k sobé. Toto na-
husténi mize mit za nésledek praktickou neschopnost tyto elementy pfesné vyiezat (napf.
etikety). Podobny problém se Setfenim mista je naptiklad velikost piesahu obrazovych ele-
mentl pii tisku na spad. Tento piesah by nemél byt mensi nez 3 mm. Umisténi ofezovych

znacek na arch je samoziejmosti.

2.2.4 Kbvalita, presnost Fezani a jeji zkousky [1]

2.2.4.1 Kbvalita a piesnost Fezani

Hlavni faktory ovliviiujici kvalitu jsou zaprvé samotnd mechanickd a systémova kvalita
fezaciho stroje a zadruhé pak kvalitni vyskoleny personal, ktery dokdze vyuzit maximalng

potencial stroje a odvést na ném kvalitni praci.
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2.2.4.2 ZkouSky

Jsou provadény pii samotné montdzi stroje, pii usazovani stroje v kniharné a dal$i méteni
by méla byt provadéna pti kazdé vymeéne fezaciho noze, za Gcelem zjisténi presnosti nastave-
ni stroje a jeho funkci. VSechny zkousky by mély byt provadény s nepotisknutym cistym pa-
pirem z diivodl eliminace vyskovych rozdilti zpisobenych vrstvami tiskové barvy na jednot-
livych arSich. Kazdy vyrobce fezacich stroji definuje zkouSky pro kazdou modelovou tadu.
Vsechny zkousky maji n¢kolik hlavnich podminek a to:

Spravny a Cerstvé nabrouseny niiz
Nepotistény material, ktery je na daném fezacim stroji pouzivan nejcastéji
Nastaveni ptidrzovaciho tlaku vhodné pro dany material a Sitku fezu

Zkusena obsluha (feza¢ nebo servisni technik)

Srovndni polovin archii
Z tezaného néakladu papiru je ufezan stoh o Sifce 1 cm a délce 20 cm. Takto tzky pruh je
piefiznut na pil. Srovnavaji se sttedni délky obou vzniklych stoht, tudiz jestli jsou obé teore-

tické poloviny stejné dlouhé 1 prakticky.

Srovndni hornich a spodnich archi

Stoh papiru velikosti A4 je ofezén z obou delSich stran. Nésledné je ze stohu odebran asi
1 cm vrchni a spodni vrstvy archt. Tyto dvé vrstvy jsou pfiloZzeny na sebe a jsou porovnany.
Cilem tohoto testu je urcit, zdali archy ve vrchni vrstvé po ofezani budou rozmérové stejné

jako ve vrstvé spodni.

RovnobéZnost (pravouhlost)

Pti zkouSce rovnobéznosti je fezan stoh, ktery je 20 cm Siroky, cca 3 cm vysoky a jehoz
délka je pravé maximalni moznou fezaci délkou. Tento stoh je ofezan z obou svych delSich
stran. Po ofezani je horni polovina stohu odebrana a ptiloZena k boku ptiivodniho stohu. Pokud
stroj nefeze rovnobézné, tudiz neni-li rovina sedla paralelné s rovinou fezaciho noze, projevi
se tato odchylka pravé pii této zkousce. Navic vysledna odchylka je po umisténi dvou polovin
stejného stohu vedle sebe dvakrat tak viditelnd a méfitelna.

DodrZeni rozméri, zakladni rozmer [4]

U modernich stroju, které obsahuji digitalni systém, je nutno nastavit a kontrolovat za-
kladni rozmér. Je to referencni veliCina, kterd je do systému zaddna bud’ jiz ptimo pii vyrobé
stroje nebo pfi dalsi kalibraci. Posun sedla fezaciho stroje totiz nepracuje v metrickém systé-
mu, nybrz ve svém vlastnim podsystému, ktery vychazi z jednotkovych kroka posouvacich

servomotortl. Prave proto je nutno definovat zékladni rozmér.

32



To je provadéno nésledujicim zptisobem. Stoh papiru o rozmérech A4 je podélné roziiz-
nut. Posuvnym méftitkem je zméfena §itka stohu, ktery po fezu zlstal mezi sedlem a linii fezu,
coz miize byt napt. 105,82 mm. Tato hodnota je zaddna do systému stroje jako referencni
hodnota pro soucasnou polohu sedla. Stroj si sim pifepocitd pomér zadané referencni hodnoty
ku poctu kroki sedlového servomotoru a hodnota je ulozZena jako zakladni. Je samoziejmosti,
7e pti potiebe obsluhy ¢i servisu, je mozné tuto hodnotu kdykoliv zménit, ale je také podmin-

kou, aby tento stézejni tikon byl provadén odborniky.

2.3 Kruhové niizky [6]

Archové kruhové nizky (Obr. 23, 24 a 25) jsou strojové zafizeni, které je vyuZivano
hlavné pro fezani tvrdych materiala s vysokou ploSnou hmotnosti, jako jsou mikrovinné, tfi-
vrstvé, pétivrstvé a sedmivrstvé lepenky, strojni lepenky, kartonl jakoz i jinych materiala ve
form¢ archu. Typickou zakazkovou néplni jsou hraci karty, lepenkové ptifezy pro knizni vaz-
by a kartondzni produkty.

Obr. 23. Jedno z mnoha usporadani kruhovych niizek

Na rozdil od klasickych fezacek, které fezou celé vrstvy archii, zde jsou archy fezany po
jednom. Existuji tfi zékladni systémy nakladani archi. Prvnim je manudalni nakladani po jed-
nom archu. Druhym je strojové nakladani z vrchu, kde jsou archy po jednom odebirany a pte-
davany vtahovym pogumovanym koleckiim nebo valcim, které jej odesilaji k fezaci ¢asti
stroje. Tretim zpusobem nakladani je ze spod, kde archy kartonu lezi na sobé a vzdy spodni
arch je vytlacen posuvnou hranou nakladace skrze Stérbinu, ktera svou Sitkou odpovida sile
jednoho kartonu, ze stohu pry¢. Ostatni archy jsou blokovany ¢elnimi zarazkami, pod kterymi
se tato S$térbina nachdzi.
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Obr. 24 a 25. Jednoduché kruhove nuzky, rezaci cast stroje

Tyto stroje maji vétSinou jednoduchou konstrukci. Jsou slozeny ze dvou kust litinovych
raml s presné¢ vyiezanymi otvory, ve kterych jsou v loziscich umistény valce slouzici
k transportu materidlu pied a po fezani a valce zajist'ujici samotné fezani. Diky jednoduché
konstrukci se stroje vyznacuji vysokou spolehlivosti a dlouhou zivotnosti, coz je do znacné
miry ovlivnéno 1 minimalnim podilem elektroniky. Vys$S$im stupném vybavy jsou systémy
s automatickym doostiovanim kruhovych fezacich nozi. Stroje jsou pohanény elektromotory
s piikonem od 1 az 3 kW. Dtlezitym parametrem je maximalni tloustka zpracovavaného ar-
chu, kterd se pohybuje okolo 4 az 12 mm. PodéIné fezéni je zajisténo soustavou fezacich hii-

deli nebo kruhovymi nozi.

2.4 Kotoucové rezaci stroje [7]

Pouzivaji se predev§im v papirenskych zavodech, kde vytvareji z jedné obrovské role,
ktera je produktem papirenského stroje, role se standardnimi priméry pro poziti
v kotoucovych tiskovych strojich nebo v archovacich zatizenich. Dal$i vyznamnou funkci
téchto stroji, je podélné fezani pasi folii a to hlavné v obalovém primyslu. Rezaci aparét je
konstruovan podobné jako v predchozim piipadé. VSechny tyto stroje maji podobnou kon-
strukci (Obr. 26 a 27).
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Obr. 26. Kotoucova rezacka Soma Saturn

Zakladem je odvijeci zafizeni (Obr. 28), slouzici k odvijeni role fezaného materialu. Ten
je navinut na duting s tvrdého kartonu. Standardni vnitini pramér této dutiny je 8 cm u papi-
rovych roli. U ostatnich materialti se priméry rizni. Prave tato dutina slouzi také k upnuti role
ve stroji. To je provedeno pomoci hiidele, kterd obsahuje na svém obvodu vzduchové roztazi-
telné elementy pro upnuti role. V jiném piipad€ je role ukotvena bezhfidelovym zatizenim.
Jde o dva kuzely, jez se zasouvaji do obou koncii role. Oba systémy jsou podobné, jako u ar-
chovacich a kotoucovych tiskovychstroja.

SPODNI NOZOVA HRIDEL

PRIDRENE LISTY HORNI NDZOVA HRIDEL
IONIZACNI TYCE OVLADACI PANEL ODVIJENI
PRITLAGNE VALCE IONIZACNITYC
HORNI NAVINUTE ROLE CIDLD STRANOVE REGULACE
VSTUPNi ROLE
\
1 ©
M
HLAVNI A
OVLADACT PANEL
(o] (o)
X
Ir
SYSTEM SNIMAN]
ROLI(OPCE)
SPODNI BEZHRIDELOVE ODVIEN
NAVINUTE ROLE
HLAVN] TAZNY VALEC
ROZHANECI {bananovy) VALEC TANECNICE

Obr. 27. Konstrukce stroje Soma Venus
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Obr. 28. Odvijeci zarizeni

Po odvijeci nasleduje stranova regulace regulace papiru. Je zajisténa dvojici ultrazvuko-
vych (popt. IC) snimagt, které snimaji oba okraje papiru. Cidla jsou napojena na Fidici sys-
tém, ktery vyhodnocuje naméfené hodnoty a drahu papiru automaticky reguluje. Od odvijece
je pas papiru veden pies spojovaci stil, ktery slouzi k pfesnému nalepeni nového pasu papiru.
Odtud pas vede pres regulaci tahu odvijeni. Toto zatizeni plynule vyhodnocuje tah pasu mate-
ridlu a nasledné tah reguluje pomoci pohybu tane¢nice (pohyblivy valec, ktery svym pohybem
prodluzuje, resp. zkracuje drdhu papiru) a soucasné i pomoci brzdy odvijeni kotouce. Pred
samotnym fezanim nasleduje jesté rozhdnéci (tzv. bananovy valec), slouzici k zajisténi rov-
nomérného tahu v celé §ifi pasu materialu. Tento valec se sklada z tvrdé eloxovanych hliniko-
vych segmentd, které jsou umistény na prohnuté hiideli.

Naésleduje cast stroje, ve které dochazi k samotnému podélnému fezu (fezim) materialu.
Podélné fezani miiZze byt zajisténo n€kolika systémy. Jejich volba zavisi pfedev§im na druhu

fezan¢ho materialu a na pozadované Sifce vzniklych pésu.

1.) Ziletkovy iez

nad fezanym materidlem je ty¢ s piiSroubovanymi Zziletkami (Obr. 30). Ziletky
rozfezavaji pas materidlu. Ty¢ s zZiletkami mize byt bud’ statickd, nebo vykonavat
pomaly kyvny pohyb, diky némuz nejsou ziletky namahany jen v jednom bodé¢.
To zna¢né prodluzuje jejich zivotnost.

2.) nitZkovy iez

pas materidlu je fezadn soustavou n¢kolika parti proti sobé rotujicich kruhovych
nozu (Obr. 29).

3.) noZovy rez

htidel s kruhovymi nozi feze material na hladkém kovovém valci.
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4.) hi'idelovy iez
jde o dvé kovové hiidele. Na kazdé z nich jsou stfidavé umistény kovové kotouce

s v&t§sim a menSim primérem. Ob¢ hiidele jsou nad sebou vétsi kotouce zapadaji

mezi sebe tak, ze tvoii protinoze k protéj$im kotouctim.

Obr. 29. Rezaci kotouce

Obr. 30. Rezaci Ziletky

Pfi fezani vznikaji po obou krajich tenké pasy odpadového ofezu, které jsou pii provozu
neustale odsavany (Obr. 31).

Po fezani jsou vzniklé pasy navijeny na dutinky odpovidajici svou délkou $ifce pasu. Du-
tinky jsou stfidavé umistény na dvou htidelich (Obr. 31). Nové role vzniklé fezanim mohou

byt snimany z hiideli tzv. stahovadem. Ten role sesune na transportni htidele.

Obr. 31. Navin, odsavani a snimani roli
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Stroje mohou zpracovavat papirové materialy s gramazi od cca 17 g/m2 a félie s sitkou
od 0,008 mm. Rychlost fezani se pohybuje okolo 600 m/min. Typickym vyrobcem kotouco-

vych fezacich stroji je lanskrounska firma Soma a jeji stroje Velus, Saturn a Jupiter.

2.5 Slozkové fezaci stroje

Tyto stroje slouzi k bo¢nimu ofezani slozek, nebo hotovych mekkych vazeb ze tii stran a
to v hlavé, paté a boku. V Ceské republice nedochazi pfi tisku novin k jeho ofezu po tiech
stranach, coz jim zanechava charakteristické znaky. Zoubkovany okraj, ktery je zptsoben
preseknutim slozeného pasu papiru (i vice past papiru slozenych do jednoho pasu) pilovym
nozem jiz ve skladacim aparatu, ktery je piimo soucasti kotoucovych stroji. A dale nékolik
propichnutych dér v patach novin, jez jsou vytvofeny punkturami. To jsou tlusté ocelové jeh-
ly, které useknutou slozku ze slozené¢ho pasu napichnou a odnéseji k dalSimu zpracovani stale

jesté ve skladacim zatizeni kotoucového stroje.

2.5.1 Otezové bubny [7]

V nékterych zahrani¢nich zemich je ofez novin po tfech stranach bézny. V tomto piipadé
se pouziva ofezovych bubni. Buben (Obr. 32) je tvoten lopatky z ocelovych desek s ostrymi
hranami, na které jsou pasovym vykladacem umistény slozky. Kolem tohoto bubnu jsou noze.
Ty mohou byt umisténi po obvodu jednoho bubnu, anebo dva noze, které ofezavaji hlavu a
patu slozky, jsou v jednom bubnu. Z tohoto pak slozky putuji spiralovité do sousedniho bub-

nu, kde je proveden bo¢ni ofech.

Obr. 32. Orezovy buben firmy Ferag s nozi

38



2.5.2 Trojtez [6]

Pokud jsou slozky produktem archového skladaciho zatfizeni, nebo jsou zpracovavany of-
fline na Casopiseckych rotaek, jsou ofezany po tfech stranach vétSinou az po zavéSeni do
mekké vazby, anebo pied zavéSenim do tuhé knizni vazby, tedy Cisté ofez kompletniho kniz-
niho bloku. Tyto ofezy jsou provadény tfinozovou fezackou (trojfezem — Obr. 33). Ten byva

Casto zatfazen on-line v kniharenskych linkach pro vyrobu mékkych i tvrdych vazeb.

Obr. 33. Trojiez Purple Magna

Samotny stroj je tvofen masivni litinovou konstrukci, pasovym dopravnikem ktery ptivadi
produkty pro fezani bud’ po jednom nebo Supinové (pokud stroj pracuje off-line, je mozné
samoziejmé rucni nakladani), stohovaci zafizeni do kterého napad4 na posuvnou ofezovou
desku obsluhou definovany pocet obrabénych produkti. Nasleduje pritlak se samotnym troj-
fezem a vykladac ofezanych blok.

Trojtez je provaden trojici nozt (Obr. 34). Prvni niz ofezava produkty z boku. Tento ntiz
ma svislou trajektorii pohybu. Dalsi dva noze ofezdvaji soucasné hlavu a patu produkce. Tyto
noze se pohybuji po Sikmé kyvné trajektorii podobné jako u archovych fezacich stroji. Potadi
pohybu nozu se lisi s ohledem na charakter zpracovavané zakazky.

Obr. 34. Rezaci ustroji trojiezu Purple Magna

39



I zde uz je samoziejmosti vybaveni strojii fidicimi systémy s barevnym dotykovym dis-
plejem, piednastaveni ofezovych parametrt dle charakteru zakazky, moznost provazani stroje

do firemni sité, autodiagnostické funkce atd.

2.5.3 Kotoucové pily [7]

V nékterych velkych tiskovych provozech, respektive v kniharnach, jsou knizni vazby vy-
rabény v dvojprodukci. Knizni blok jsou v tomto pfipad¢ vlastné dva knizni bloky vytisknuté
nad sebou. Takto vyrobena dvojprodukce samoziejmé nejde zpracovavat trojifezem. Proto je
nutné tyto dva bloky od sebe odd¢lit, k cemuz pravé slouzi knihatské kotoucové pily (Obr
35). Je to jednoucelové zafizeni, opét s moznosti zapojit jej on-line, off-line do vyrobniho

procesu.

Obr. 35. Schéma usporadani kotoucove pily

Ve stroji je umisténa kotoucova pila, ktera je svou spodni ¢asti zapusténa mirn¢ pod rovi-
nu pasovych dopravnikii. Na téchto dopravnicich jsou pod ostii pily ptivadény dvojprodukce
kniznich blokii. Za kazdou vazbou jsou zardzky, které blok (hibetem napted) tlaci vpted proti
pile. Na ob¢ poloviny bloku je béhem fezu navic jesté tlaCeno shora tkalouny, které jsou pfi-
tlacovany kolec¢ky na pruzinach. Cela sestava funguje na dobfe znamém principu cirkulacni
pily na dievo. Zuby kotouce jsou Siroké ptiblizné 2 az 4 mm, coz je také pricinou odlétavaji-
ciho odpadu. Proto je cely fezaci systém uzavien v komote, ze které je odpad odsavan.

Po roztiznuti vznikaji tedy dva knizni bloky, které jsou vSak na transportnim pase oto¢eny
hlavami k sobé&. Pro dalsi zpracovani (zejména je-li zapojeno on-line) je to nevyhodné. Proto
je vzdy jedna fada produkce otocena preklapécimi pasy (Obr. 36). Takto rozifezana a otocena

dvojprodukce je jiz pfipravena k trojfezu.
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Obr. 36. Otaceni produktii

Diky rota¢nimu kotouci je tento fezaci systém velmi vykonny. Rychlost strojii se pohybu-
je kolem 10000 az 15000 dvojprodukci za hodinu. Typickym vyrobcem téchto stroji je napf.
némeckad firma Kolbus GmbH a jeji stroje TR 160 a TR 161.

2.6 Archovaci stroje [6]

Pokud nastane potifeba z pasu materialu, at’ uz potisténého nebo ne, vytvoftit jednotlivé ar-

chy, jsou vyuzivany archovaci stroje (Obr. 37). Tyto stroje se skladaji z n¢kolika hlavnich
casti.

Obr. 37. Archovaci stroj Somacut

Odvijeci zafizeni, jez ma obdobnou konstrukei jako u kotoucovych tiskovych stroji a po-
délnych fezacek, které jiz byly popsany. Je realizovano htideli s pneumatickymi, nebo kuze-
lovymi elementy, které slouzi k upevnéni role materidlu. Odvijeci miZe byt 1 vice napt. 5
soustav odvije€il, z nichz jsou vSechny pasy naneseny na sebe a fezany spolecné.Nasleduje

soustava valcu, kterd slouzi k vyrovnavani tahu fezan¢ho pasu, ktera privadi pas k samotnému
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pricnému tfezu. Zde jsou dvé moznosti. Pds mize byt fezdn nozem, ktery rotuje na valci, nebo
frekvencnim nozem, ktery vykonava vertikalni pohyb a tim pés seka. V prvnim ptipadé jde o
kontinudlni proces bez zastaveni pasu.V druhém piipad¢ je nutno pas materidlu pfed samot-
nym fezem zastavit. To je umoznéno vykyvnym valcem, ktery ve stejném taktu jako fezaci
niz svym vykyvem prodluzuje drahu pasu pied fezem. Tim je docileno toho, ze v misté a
dobé¢ fezu se pas nepohybuje a je umoznén fez. V obou ptipadech po fezaci sekci nasleduje
pasovy dopravnik, ktery jednotlivé archy transportuje na archovy vyklada¢. Ten funguje v
podstaté na stejném principu jako vykladac¢ archového tiskového stroje.

Archovaci stroje mohou byt pouzivany off-line, do néjz se zaklada role a produktem je
naskladana paleta archii fezaného materialu, nebo on-line. Pti on-line zafazeni stroje do vyro-
by nastava nc¢kolik moznosti zatfazeni stroje do vyrobniho procesu. V systému Print & Cut je
archovaci stroj zatazen za kotouCovy tiskovy stroj a piicné zde feze jiz potistény pas materia-
lu (archovaci stroj je v tomto stroji tedy vyuzit jako planovykladac). Zajimavym vyuzitim je
systém Cut & Print, kde je archovaci stroj fazen pted archovy tiskovy stroj. To paradoxné

umoziuje tomuto stroji (respektive této lince) zpracovavat kotouce papiru.
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SCENAR FILMOVEHO
MATERIALU
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SCENAR FILMOVEHO MATERIALU

0:00:10

0:07:40

0:08:10

0:10:05

0:14:25

0:15:25

0:16:31

0:17:41

Rezani na jednonozové fezaéce Polar
Schéma pln¢ automatizované nakladaci linky
Schéma plné automatizované fezaci linky
Rezaci linka v praxi

Archové kruhové nlizky

Trojfez Purple Magna QS 80

Archovaci stroj pro pficné fezani lepenky

Archovaci stroj pro pticné fezani papiru

Strih: MS Windows Movie Maker
Hudba: Goldie - Timeless
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Zaver

Pfi praci na tématu této bakalarské prace jsem si teprve naplno uvédomil rozsah jen malé
¢asti polygrafické védy. Snazil jsem se k danému tématu najit co nejvice informaci. Nakonec
nejvetsi objem ziskanych znalosti je z firemnich webovych stranek, propagacnich materialti a
servisnich piirucek.

Zjistil jsem, ze 1 v tomto odvétvi jako v kazdém jiném, je ne Spici vyvoje maximalni mira
automatizace. A tim zkracovani pfipravnych cCasl, snizovani nakladi a logické zvySovani
produktivity.

Prezentaci jsem pojal nestandardné, a to ze dvou divodi. Co se ty€e interaktivity, je
HTML otevienéjsi nez MS PowerPoint a zadruhé — grafické moznosti v MS PP jsou znac¢né
omezeny.
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