Ritzelés korkéses rizeldgépeken -1-

Ritzelés korkéses ritzelégépeken

1 Bevezeto

A “ritzen” német sz6 hasitast, karcolast jelent. Nyomdai kordkben ritzelés (riccelés) alatt
leginkabb Ontapad6 anyagok Ontapado részének atvagasat értik, a hordozodanyag atvagasa
nélkiil. Ezzel a technologidval tdbb, konnyen eltavolithato
ontapado cimke készithetd egy iven. Alkalmazhatjdk még a
hordoz6 4tvagésara, az Ontapadd anyag atvagésa nélkiil is
(altalaban stancolas vagy darabolds el6tt, a hordozoanyag
eltavolitasat megkonnyitendd), vagy kartonok, papirlemezek
hasitasara. Hasznaljdk néha a ritzelés kifejezést a
megmunkalandé (tobbnyire tekercses) anyagok teljes dtvagasa
esetén is.

Alakos ritzelést (formaritzelés) foleg tégelysajokban végeznek,
specialisan az adott formara készitett, tObbnyire faba épitett
stancszerszammal (s6t a kivagoplotterek is tulajdonképpen .
formaritzelést végeznek), de szerencsére a leggyakoribb ritzelési feladatok kiilon szerszam
készitése nélkiil egyenesritzeléssel is megoldhatdak. Az egyenesritzelést foleg forgd korkéses
ritzeldgépeken végzik.

Bar a ritzelés nem egy bonyolult miivelet, mégis nagy koriltekintést igényel, mivel a mar
majdnem kész nyomatok tonkremenetelét okozhatja. Ezeknek a hibalehetoségeknek az
attekintésével szeretnénk néhany hasznos tippet adni a sikeres ritzeléshez.

2 Arritzelés fajtai

Tobbféle szempont szerint is csoportosithatdak a ritzelési technolégidk, (ives/tekercses,
kézi/gépi, allokéses/forgdkéses, egyenes/alakos...) megkiséreliink a leggyakoribb szempontok
szerint felsorolni néhany gyakoribb esetet.

2.1 Egyenes ritzelés

A legegyszeriibb és talan leggyakoribb ritzelési mod. A ritzelés vonala a nyomathordozot
valamelyik oldaldval parhuzamosan teljes hosszaban atszeli. Az egyenesritzelés
eredményeképpen altaldban téglalap vagy négyzet alku, a hordozorol konnyen eltavolithatd
cimkéket allithatunk el6. Ives és tekercses anyagok is megmunkalhatoak evvel a modszerrel.
Az egyenesritzelés biegelés kivaltasara is hasznalhatd, a nehezen biegelhetd, repedésre
hajlamos kartonok vagy papirlemezek élesebb torésvonal mentén hajthatéak meg igy, sot
egyes, clsOsorban digitalis nyomatok - melyek festékrétege kitdredezésre hajlamos —
esztétikusan meghajthatéak egy ritzelt vonal mentén.

2.1.1 Ritzelés kézzel

Bar nem a legtermelékenyebb ritzelési eljards, néhdny iv ritzeléséhez indokolt lehet
alkalmazasa. Némi gyakorlat utdn egy vonalzo és egy éles kés (schnitzer) segitségével is
elvégezhetd.
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2.1.2 Korkéses ritzelogépek

Igen termelékeny ritzelési eljaras, mellyel ives és tekercses anyagok is hatékonyan
megmunkalhatoak. Jelentésége miatt a 3. fejezetben részletesen targyaljuk.

2.1.3 Ritzelés allokéssel

A megmunkalandé ontapad6 anyag egy forgd henger (vagy allo alaplap) és allithatd allokések
kozott halad el. Mivel az allokések az anyag athaladasat nem biztositjak, erre a célra kiilon
(tobbnyire gumis feliiletli) tovabbitd gorgdk szolgéalnak, vagy tekercses anyag esetén az
anyagot felcsévéld mechanika htzhatja at a kések alatt. Az egyszerli felépités mellett a
megoldas nagy elonye, hogy az all6 kések nem okoznak a forgd kések radidlis {itésébol
adodohoz hasonld hibat. A vagasbol adodd koptatd hatas a kés egyetlen pontjat terheli, a
kések fokozott kopasnak vannak kitéve. Mivel a vagasbol eredd eré ennél a megoldasnal nem
merdleges a vagott anyag sikjara, az anyagot jelentds erd terheli, ami rancosodast, gytir6dést
eredményezhet.

2.1.4 Ritzelés rezgokéssel

Az allokéssel torténd ritzelésnél a vagoderd jelentdsen csokkenthetd rezgdkések (razor blade)
alkalmazasaval. Elsésorban vékony, tekercses folidk teljes atvagasakor alkalmazzak.

2.2 Alakos ritzelés (formaritzelés)

Sajnos nem minden ritzelési feladat oldhatd meg egyenesritzeléssel. Gyakran van sziikség
kiilonféle alakos cimkékre tigy, hogy azok egy iven (v. tekercsben) maradjanak. A feladat
megoldasara tobb megoldas is kinalkozik.

2.2.1 Formaritzelés stancszerszammal

Nagyobb mennyiség esetén célszerli megoldas. A stancszerszamot tégelysajton vagy hengeres
stancgépen olyan mélységben nyomjak a megmunkalandé anyagba, hogy az 6ntapado réteget
atvagja, de a hordozo6t ne. Ez igen nagy pontossagot €s merevséget igényel a stancologéptdl, a
stancszerszamtdl €s a beallitastol.

A faba épitett, stancléniabol készitett stancszerszdmok olcsobbak, a tekercses anyagok
stancolasanal alkalmazott hengerpaléstra készitett szerszamok termelékenyek.

2.2.2 Formaritzelés kivagoplotteren

Bar az elsésorban reklamfeliratok kivagasara alkalmazott kivagoplottereken végzett munkat
nem szoktak ritzelésnek nevezni, gyakorlatilag mégis az. El6nye a mddszernek a kis raallési
koltség, hatranya a kis termelékenység és az, hogy a kivagas pontos illesztése a nyomathoz
tobbnyire nehézkes.

3 Ritzelés korkéses ritzel6gépeken

Igen termelékeny ritzelési eljaras, mellyel ives és tekercses
anyagok is  hatékonyan = megmunkélhatéak. A C

/Ritzelﬁ kirkés

Ontapadd anyag

megmunkaland6 6ntapadd anyagot alulrél egy (tobbnyire
meghajtott) henger tdmassza meg, ¢és feliilrél egy
(tobbnyire szabadonfutd) korkés hasitja be. Mivel az
Oontapadd  anyagok  hordozojanak  vastagsdga  kb.
0,05...0,2mm, a henger ¢és a korkés futdsi pontossaga

Hordozdpapir
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(radialis iitése) maximalisan 0,02..0,05mm lehet. Méréseink alapjan egy késre akar SON (~5
kg stlynak megfeleld) erd is hathat, ami tobb kés esetén 0sszeadddva olyan jelentds lehet,
hogy kisebb merevségli gépek esetén a kések megemelkednek, és az dntapadd anyagot nem
vagjak a kivant mélységben at. Ezért is igen fontos a henger merevsége, ¢és a kések merev
befogatasa.

3.1 A korkések befogatasa

Az alabbi abran néhany lehetséges késtartd befogatast mutatunk be. A képeken a korkést €s a
hengert sarga szinnel jeldltiik, a késben ébredd felfelé irdnyul6 erdt piros nyil jelzi, nagysaga
az erOvel aranyos, minden esetben egyforma. A késtartdt befogd elemekben ébredd erdt kék
nyil jelzi, hossza és iranya a befogatast terheld erdvel ardnyos. Vegyiik észre, hogy a

1
__

D

befogatasokat terheld erd a zold szinii elemeket terheli és az, hogy ez az eré mekkora kihajlast
okoz az els6sorban erd nagysdganak ¢és a befogatd elemek fiiggdleges irdnyu méretének
fliggvénye. (Minél nagyobb az erd és minél kisebb a befogatd elem fiiggbleges mérete annal
nagyobb lesz a kihajlés.

e Az ,A” esetben a befogatdsokat a kést felemeld erd tobbszorose terheli, és a befogatd
elemek mérete is korlatozott. A bedllitas kényelmes is lehet, de a merevség nem
kielégito.

e A ,B” megoldas esetén a kést felemeld erd két befogatasi pont kozott oszlik meg, ami
az ,,A” esethez képest kb. 4-szeres merevséget eredményez.

e A ,,C” megoldas esetén a kést felemeld erd két befogatasi pont kdzott oszlik meg, az
er6t megnovelt fiiggbleges méretli elemek veszik fel, ami tovabbi tobbszords
merevségnovekedést eredményez.

e Az ,D” megoldést gyakran alkalmazzak tekercsek megmunkaldsanal. Bar a kés felfelé
hat6 ereje teljes egészében az egyetlen befogdelemet terheli, mégis annak viszonylag
nagy fiiggoleges irdnyl mérete miatt igy igen jO merevség €rhetd el. A kés beallitasa
kényelmes, és gyakran automatikus, bar a késtartd felépitése kiss¢ bonyolult,
megfeleld mindségben az eldallitasa draga.

A ritzelés stabilitdsat alapvetéen befolyasolja még a henger merevsége is. A henger
merevségének novekedése leginkabb az atmérd ndvelésével érhetd el, bar az acélhengerek
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edzésével is javithatd. A milanyagbol késziilt hengerek merevsége altalaban nem megfeleld.
(S6t a milanyag hengerek kevésbé pontosan munkélhatéak meg és még az alakjuk is valtozhat
hémérséklet vagy oregedés hatasara.)

3.2 A korkések

A ritzelés mindségét a korkések mindsége alapveten
meghatarozza. A korkés futdsi pontatlansiga a pontos
beallitast megneheziti, sét akar lehetetlenné is teheti.

I
S R s
s

3.2.1 A korkések anyaga

A korkések anyaga a kés kopdasallosagat és altartdossagat
hatarozza meg. Korkéseknek alapvetden az alabbi anyagokat
hasznaljak.

e Szerszamacélok. Altalaban M1 és K1 szerszamacélok megfelelnek erre a célra.

e Betétben edzheté acélok. Eltartosagaban a szerszamacélokhoz hasonld, viszont mivel
csak a kés feliilete edzett, élezése nem célszerl.

e Gyorsacélok. Nagyobb igénybevétel esetén ajanlott. Dragabb, nehezebben kezelhetd
anyag.

e Porkohészati Uton eldallitott korkések. Bar igen kopasallo ritzel6gépekben ritkan
alkalmazzak.

3.2.2 A korkések alakja
A kések ¢€lszogének optimalis értéke a hasitandd anyag, a gépmerevségének és a megkivant
¢lettartamnak a fliggvénye. A kisebb (hegyesebb) ¢€lszog kisebb vagoerdt (és igy kevésbé
merev felépitést gépet) igényel, viszont a kés varhatd é€lettartama kisebb, mint egy tompabb
késé.

e Papirok ritzeléséhez kb. 40...80 fokos;

e PVC, és lagyabb miianyagok esetén 30...45 fokos?

e Szivos, nehezen megmunkalhatd anyagok esetén 15-30 fokos élszdg ajanlott

3.2.3 A korkések élezése

A korkéseket csak megfeleld futdspontossagu palastkdszorlin, pontosan a késhez illeszkedd
befogoszerszamokkal lehet megfeleléen megélezni. Ezt a munkét legcélszerlibb a kés
gyartdjaval végeztetni.

4 Gyakoribb hibak és elharitasuk

4.1 Arritzelokés az dntapadoé anyagot nem vagja at teljesen.

Legegyszeriibb esetben a vagas mélységének utdnallitdsaval (és rendszeres ellendrzésével!)
korrigalhat6 ez a hiba. A legtobb ritzel6gépen a kések kiilon-kiilon allithatoak.

Ezt az allitast célszerli ugy elvégezni, hogy a korkést az allitdcsavarral, v. csavarokkal
hengerhez kozelitve folyamatosan figyeljik, hogy a kés konnyen elfordithaté-e. Azt a
helyzetet kell megtalalni, amikor a korkés éppen nem ér a hengerhez. A gépeken a korkés
ekkor valamilyen modon rogzithetd. (Ezt a miiveletet kiilonds gonddal kell végezni, mert ha a
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kés éle e hengerbe nyomodik, az a kés €s a henger sériilésé¢hez vezethet. Egyes gépeken ezt a
beallitast hangjelzés konnyiti meg.)

Ha a gondos beallitds sem vezet a kivant eredményre, a korkések eléletlenedtek, vagy a gép
merevsége nem elegendd a kivant ritzelési feladathoz. Az életlen korkések, vagy a nehezen
ritzelhetd Ontapado anyagok a vagderd megndvekedését okozzak, ami a késeket megemelni
igyekszik, és ha a gép nem elég merev, meg is emeli azokat. Ekkor segithet, egyszerre
kevesebb kést hasznalva az ivek tobbszori ateresztése. De ez sem mindig segit. Ha a gép elég
merev, hogy nagyobb kihajlas nélkiill felvegye a megnovekedett vagoerdt, akkor a
hordozopapir is elhasadhat ugy, hogy az Ontapad6 anyag egyben marad. Elsé latasra igen
meglepd jelenség: feliilrdl vagva a felsé iv egyben marad, az alatta 1év6 hordozo6 elhasad.
Ilyenkor indokolt mar a korkések ujraéleztetése. Még egy tipp: A hidegben tarolt miianyag
folidk megkeményedhetnek (s6t a pondorddésre is hajlamosabbak), ekkor még segithet az
ivek melegebb helyiségben valo tarolasa.

4.2 A kés a hordozépapirt is atvagja.

Szintén segithet a kések utanallitdsa. Ha a vagas mélysége periddikusan valtozik, az a kés
vagy a henger pontatlansagara (iitésére) utal. Mivel a hordozépapirok vastagsadga 0.1-0.2 mm,
a henger vagy a korkések néhany szdzadmilliméteres alakhibdja (iitése) mar komolyan
veszélyeztetheti a miivelet eredményességét.

4.3 A vagas nem a megfelel6 helyen van.

Ha a vagas mélysége megfeleld, de nem a kivant helyen van, akkor a kések oldaliranya
allitasa segithet, de a helyzet ritkan ilyen egyszerti. (Oldaliranyu allitasnal is figyelni kell,
nehogy a korkés a hengerhez iitddjon.) Mar nyomtataskor célszerti megjeldlni hogy hova volt
illesztve (litkdztetve) a nyomat, és ritzeléskor is lehetdleg ehhez az oldalhoz {itkoztessiink.
Nyomtataskor ugy allitsuk be a mintadt a papiron, hogy a ritzelés kivant vonala legyen
pontosan parhuzamos a papir litkoztetett oldalaval, mert ritzeléskor az ilyen ferdeség mar igen
nehezen kompenzalhatd. Bar néhany ritzeldgépen két vezetdléc is van, az iveket két oldalrol
megvezetve csak a papir igen pontos vagasa esetén ad kielégitd pontossagot. Célszertli inkabb
az iveket az iitkoztetési oldalon 1évo vezetdlécnek nyomni €s igy tovabbitani a gépbe.

4.4 Aritzelés vonala nem egyenes

Ha a ritzelés vonala nem egyenes, azt leggyakrabban a vezetdléc ferdesége, valamelyik
korkés szoruldsa, vagy az okozhatja, ha az ivek felpondorodo sarkai ateresztéskor valaminek
nekititkoznek. Ez az ivek lassu ateresztése mellett (a hengert kézzel forgatva) megfigyelhetd,
¢s a hiban célszerlien elhelyezett kartoncsikokkal, ivtereld lemezkékkel, vagy az ivkoteg
megfeleld meghajlitdsaval segithetiink. Ha csak egy kést hasznalunk, az (kiilonésen miutan az
ivek a vezetdléceket elhagytak) nem biztositja az ivek egyenes végigfutasat. Ilyenkor tovabbi
gumigorgok, vagy etetOhenger haszndlata ajanlott. Ha nincs ilyen a géphez, segithet, ha a
nyomat vagasi méretén kiviil tovabbi korkések elhelyezése, csupan az ivek stabil levezetése
céljabol.
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4.5 Biegelés, perforalas korkéses ritzel6gépeken

A legtobb korkéses ritzelogép biegelésre, ¢€s perforalasra is alkalmas. Ha a géphez nem
tartozik ellendarabos cserehenger, akkor a legtobb biegelési és perforalasi feladat a hengerrel
is megoldhat6. Vékonyabb ivek esetén hasznos lehet, ha a hengerre, a kések ala egy-két menet
szigeteldszalagot tekeriink. (Perforalaskor igy oldhat6 meg, hogy a korkés az iveket dtvagja a
henger megsértése nélkiil, ill. biegeléskor a lagy szigetel6szalagban egy ellenforma alakul ki,
ami kiilondsen a nem kompresszibilis papirok esetén hasznos.)
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