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RSP Easy

Nabizi jednoduché a flexibilni reseni
pro rylovani, vysek a perforaci
ve vasi ofsetové tiskarné.

Navod k pouziti
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Predmluva

Se systémem RSP Easy bude vas tisk
snadno rozsifitelny a levnéjsi s jedinec-
nym dokoncovacim systémem. Rylo-
vani, vysek i perforace je mozna i bez
dalSich stroju, persondlu a ¢asové
narocnych procest na zpracovani.

Platnost

Veskeré informace, které jsou zminéné
v této prirucce jsou platné od 04/201 I.
Timto si vyhrazujeme pravo na jakéko-
liv zmény v prirucce v dusledku technic-
kych pokrokd.V pripadé Vasich dotazy,
prosime kontaktujte spole¢nost CITO
System GmbH.

Obchodni znacka

RSP je mezindrodné patentovan.

VAROVANI:

Pouzivejte systém RSP Easy pouze s
originalnim prislusenstvim.

Pred uvedenim do provozu, si prosim
peclivé prectéte ndvod k pouziti. Méjte
tento manudl vzdy pri ruce.

a CITO GROUP Company

Cisténi RSP Easy
Pro cisténi zékladni desky se doporucu-
je uzitf Cisti¢e pro tiskovou gumu. Timto
Ize bez problemU odstranit | zbytky lepi-
dla ze zdkladni desky.

Adresa vyrobce:

CITO-SYSTEM GmbH
Haimendorfer Strasse 37+46
90571 Schwaig bei Nurnberg

Telefon: +49 911 95885-0
Fax: +49 911 95885-50
info@cito.de

www.cito.de
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|. Struktura RSP Easy

|. Zakladni deska s uzitim milimetrového méritka (obr. |)

Funkce:

Obalovy nastroj k RSP inline finishing s nozi (nozovinou) anebo vysekovym ple-
chem.

Montaz zakladni desky RSP s kruhovym polohovanim zvenku s milimetrovym
méritkem.

a.

b.

Rozmeérove stdld plastovd deska

Upinacf listy

Milimetrovy rastr (prepocten na obvod vdlce daného stroje)
Oznacenf Uchytu grajfy na prednf strané tisku

Znatka pocatecniho zarovndn( zdkladni desky na prenosném vélci - printstart

2. RSP ochranné protitlakové plechy (obr. 2)

Funkce: Ochrana tlakového valce

Nerezova ocel

Laminované specidlni samolepici vrstvou

Odstranéni zbytkl z tiskového vélce po dokoneni tisku

Dostupnost:

Typ tisku Povrch protitlakového valce Typ protitlakového vilce
Bez obracecu Chrém bez obracecu
S obracetem Mark 3 (drsnéjsi povrch) S obrdcetem

Perfectjacket nebo podobny Nelze pouzit ochranny protitlakovy
povrch plech




3. RSP typ nozi/nozovina (obr. 3)

Rylovaci noze (standartni R, snizend vyska R2)
Vysekovy nuz

Perfora¢ni noze (zdkladni typy: 8/12/16/35/50)

4. RSP vysekové plechy (obr. 4)
Pro perforaci/vysek nebo vysek nepravidelnych tvard
Vysekové plechy musi byt vyrobeny presné podle RSP standardu.

Pro upevnéni magnetického vysekového plechu pouzijte nasi specidlni lepici pasku,
kterd je pro tyto pripady upravena do poZadované vysky.

Pouzivejte pouze origindlni vysekové plechy dodavané spole¢nosti CITO-SYSTEM
GmbH:

stanzbleche@cito.de
Phone +49 911 95885-0

a CITO GROUP Company
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2. Montaz RSP zakladni desky

* S pouzitim predlohy zmérte tiskovy arch, tak abyste docilili pozadovaného
nastaven( pro rylovani, vysek a perforaci (obr: |).

*  Predni hrana tiskového archu je na zédkladni desce v poloze O (obr. 2).

» PriloZte k zdkladni desce noZovinu nebo vysekovy plech s predem stano-
venymi hodnotami a pripevnéte je prilozenou lepicl paskou (obr: 3).

Upozornéni: Ani nozovina, ani vysekovy plech nesmi byt prilepeny k okra-
ji grajfy
Typy pri montazi:

V pripadé rylovdn( je potreba uzft standartni rylovaci ntz R1.V pripadé rylo-
vanf, vyseku nebo perforace se doporucuje pouzit snizeny rylovaci niz R2.

Primontujte RSP zdkladni desku z opacné strany (printstart) -> "“prima tisko-
va metoda”

Upozornéntf: Pouziti RSP systému je mozné pouze ve vzddlenosti |3 mm od
horniho okraje archu



*  Vyjméte vyrovndvaci gumu z ochranného obalu a pripevnéte ji ve vzddlenos-
ti 3mm (do mista u vysekovych nozU) na zékladni desku (obr. 4).Vyrovnanacf
gumu naneste po celé délce milimetrového rastru.

Utelem vyrovnavaci gumy je udrzovat odpor archu pii zdfezu noZoviny do
materidlu.

Tip:

Pri pouzitl urcitého druhu papiru, resp. pri podélném nebo Uhloprieném rezu vzni-
kaji ve vasem stroji rizné tlaky pri pruniku noZoviny do papiru. Podlepenim pric-
né nozoviny (soucasné s vdlcem) vyrovndte tlaky. Doporucujeme pouzit nasi CITO
TAPE v tloustce 0,03 mm barvy modré nebo 0,05mm barvy Cervené (obr. 5).

s vz

Jednoduse prilepte pasku do mista noZoviny v zadnf ¢dsti zdkladni desky.

V podobnych pripadech je mozné nastavit vysku noZoviny vysekového plechu nebo
primého vysekového plechu v prabéhu vyroby. A také podlepeni muze byt prove-
deno z opacné strany plechu.

a CITO GROUP Company
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3. Montaz
RSP ochranného protitlakoveho plechu

Poznamka:

RSP Easy pouzivejte vzdy jen s orgindinim prfslusenstvim!

Pri pouzitl RSP Easy je nezbytné odstranit desku a ofsetovou tiskovou desku na prf-
slusné tiskarné.

Vypnéte privod inkoustu, barevnik a tlumicfl valce.
Pri pouZitl lakovaci jednotky vyjméte lakovaci vdlec.

Pri pouZitl dvouvdlcové lakovaci jednotky je potreba nastavit vzddlenost mezi
zdkladn( deskou a vdlcem na maximalni vzddlenost.

Nikdy nepouzivejte rozbité nebo jinak poskozené soucdstky.

Pri instalaci a demotdzi RSP ochraného plechu pouzijte bezpetnostni rukavice. (RSP
prislusenstv)

Pro bezpecné a jednoduché odpojeni systému RSP pouzijte nds balitek snadné
demontdzi. (RSP prislusenstvr)

Montaz RSP ochraného protitlakového plechu

* Nastavte pozadované zarizeni do polohy “tisk”, tak aby vzddlenost mezi zaklad-
ni deskou a tlakovym vdlcem byla 0,00 mm

*  Odlepte zhruba 5cm ochrané pasky z ochraného plechu a pripevnéte ochrany
plech asi 3mm od tiskovych dchytd doprostred tlakového vdlce (obr: |)



* Postupné odstranujte ochranou fdlii z ochranného plechu, opatrné vysunujte
tlakovy vdlec smérem dopredu a pripevnéte ochrany plech

* Nechte vélce 3x projet dokola, tak aby ochranny plech prilnul k tlakovému valci.
Poté znovu vypnéte privod tlaku.

* Zabezpette ochrany plech pomoci prilozené lepici pasky na pocdtek a konec
plechu. Predtim nez tiskdrnu znova zapnete, zkontrolujte prilnavost (obr: 2)

* Nastavte vzddlenost mezi zdkladni deskou a tlakovym vélcem na 0,35 mm
Upozornéni:

Ochranny plech nesmfi byt pouzit v tiskdrndch Heidelberg s ,,Perfectlackets™.V pr-
padé hrubsiho ochraného plasté (Mark 3) po obrdcenf je nesmirné dllezité pouzit
ochranny plech ,,Perfektor".

Ochranné plechy Ize pouzit vzdy jen jednou.

a CITO GROUP Company
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4. Instalace zakladni desky

(v zavislosti na typu stroje)

PREDTIM NEZ RSP EASY NAINSTALUJETE:

Vypnéte deskovy tlumic

Vypnéte privod inkoustu a zasobniky inkoustu
Vyjméte tiskovou desku

Nainstalujte ochranny plast’ (vice na str. 8)
Vyjméte tiskovou gumu a kalibraéni podlozky

Automatické myci zaFizeni musi byt vypnuto

4.1 Instalace zakladni desky
(pri pouzitl Heidelberg SM 52)

*  Pomalu posunujte tla¢itkem dopredu dokud neni uzamykatelnd predni hridel
plné pristupnd.

*  Vlozte upinaci listu zdkladni desky do pripeviovacich svorek do prednf ¢ds-
ti gumové uzamykatelné hridele valce. Zatlatte upinaci listu smérem nahoru ve
sméru drazky proti pruziné. Upinac listy a zamykaci koltk musi byt plné sepnuty.
(Pouzijte kulaté haky pro kontrolu usazeni tiskovych gum) (obr I).

*  Vlozte kalibraéni podlozky v pozadované tloust'ce pod zédkladni desku (pro
urceni spravné tloust'ky obalového archu si prosim prohlédnéte str. |8).

*  Pridrzujte pevné zadni upinacf listu zdkladni desky spolu s kalibra¢nimi podloz-
kami a pomalu zasunujte desku do stroje az dokud nenf zadni uzamykatelnd
hridel pIné pristupnd (obr: 2).



[-458 ;#ﬁu;@«.‘!r}u‘ihﬁ#ﬂf-’ﬁ?

B pueligigis

*  Vlozte upinaci listu do pripeviiovacich zdmku v zadnf ¢dsti uzamykatelné hridele
tlakem dold ve sméru proti pruziné. Upeviiovacf lista a zamykaci kolik musi byt
plné sepnuty (obr: 3 a 4) (zkontrolujte za pouziti kulatého haku).

*  Pomoci momentového klice 25Nm nejprve pripevnéte zdkladni desku do zad-
ni ¢asti uzamykatelné hridele. (stranou s Printstart)Poté pripevnéte stejnym
zpUsobem desku do predni ¢asti uzamykatelné hridele (obr: 5).

+  PLATI POUZE PRO SM 52: Pripevnéte zdkladni desku pres gumovou desku
pomoci momentového klice velikosti 25Nm.

*  Zkontrolujte zda je oznacenf zacatku tisku(printstart) v horni hrané spravné
nastaveno, v pripadé potreby jej upravte (obr. 6)

a CITO GROUP Company
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4.2 Instalace zakladni desky
(pri pouziti Heidelberg Quickmaster 46)

PREDTIM NEZ RSP EASY NAINSTALUJETE:

Vypnéte deskovy tlumic

Vypnéte privod inkoustu a zasobniky inkoustu

Vyjméte tiskovou desku

Nainstalujte ochranny plast’ (vice na str. 8)

Vyjméte tiskovou gumu a kalibracni podlozky

Automatické myci zaFizeni musi byt vypnuto.

Instalace zakladni desky

Pootoctte stroj dopredu nebo t'ukejte na tlacitko, az bude predni upinaci hridel
dobre pristupnd.

Prednf upinacf listu zdkladntho potahu viozte do drdzky predni upinaci hridele
gumového potahu a zatlatte proti pruziné smérem ke strané obsluhy, az upina-
cf lista sprdvné zasko¢i do upinaci hridele gumového potahu.

Kalibrované podkladové archy vhodné sily (stanovent tloust'’ky potahu viz stra-
na |8) nasurite pod zdkladni potah az k pridrzovaci listé (obr.1).

Pridrzte zadni upinacf listu zdkladniho potahu spole¢né s kalibrovanymi podkla-
dovymi archy a pri napnuti vtahujte otdcenim dopredu nebo t'ukdnim na tlacit-
ko, az bude zadni upinaci hridel pristupnd.

Upinaci listu vioZte do zadni upinaci hridele a tlacte proti pruziné smérem ke
strané obsluhy, az upinacf lista spravné zaskoci do upinaci hridele gumového
potahu.

Zakladni potah upnéte az na upinaci hridel za pouziti momentového klice 20
Nm (obr. 2).



4.3 Instalace zakladni desky
(pri pouziti KBA Rapida 75)

PREDTIM NEZ RSP EASY NAINSTALUJETE:

Vypnéte deskovy tlumic

Vypnéte privod inkoustu a zasobniky inkoustu
Vyjméte tiskovou desku

Nainstalujte ochranny plast’ (vice na str. 8)
Vyjméte tiskovou gumu a kalibra¢ni podlozky

Automatické myci zaFizeni musi byt vypnuto.

Instalace zakladni desky

*  Pomalu posunujte tla¢itkem dopredu dokud neni uzamykatelnd predni hridel
plné pristupnd (obr: 1).

*  VloZte zadni upinacf listu zdkladni desky do gumové uzamykatelné hridele.
+  Otocte zdkladni desku v zadnim okraji pomoci uzamykatelné hridele (obr. 2).

*  Pridrzte pevné predni upinaci listu zdkladni desky a pod napétim pomalu posu-
nujte smérem dozadu az je predni uzamykatelna hridel pIné pristupna.

*  Vsunte zdkladni desku do hlavni hrany a otocte (obr: 3).

*  Tiskova jednotka/tiskarna: Pomoci momentového klice velikosti 25 Nm nejpr-
ve pripevnéte zdkladni desku do zadnf ¢dsti uzamykatelné hridele. Poté pripev-
néte stejnym zpusobem desku do prednf ¢dsti uzamykatelné hridele (obr. 4).

*  Lakovaci jednotka/stroj: Pomoci momentového klice velikosti 15 Nm nejprve
pripevnéte zdkladni desku do zadni ¢dsti uzamykatelné hridele. Poté pripevnéte
stejnym zpUsobem desku do predni ¢asti uzamykatelné hridele (obr. 4).

a CITO GROUP Company
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5. Uvedeni do provozu

Zacatek tisku

Pred uvedenim do provozu RSP Easy, zkontrolujte zda je za¢dtek tisku spravné
nastaven. Spravna pozice je takova, kdy oznaeni zacatku tisku (printstart) zékladnf
desky je na hrané prenosného vdlce. Pro sprdvné nastaveni musi byt zdmek zdklad-
ni desky uzamdceny.

Tisk

Nastaveni tisku

*  Prvnitisk vzddlenost mezi deskou a tlakovym vdlcem nastavte na 0,35 mm
*  Natisk

*  Priddvani tlaku v zavislosti na obtisku do materidlu — po malych krtécich
Nastaveni tisku v pripadé rylovani

. Vzddlenosti mezi deskou a tlakovym vdlcem nastavte na 0,35 mm

e Natisk

. Priddvdn( tlaku v zdvislosti na obtisku do materidlu,az nez se objevi maly pro-
titlak rylovaciho noze na tiskovém archu

*  Snizeni nahozenf tisku 0 0,2 mm
*  Presun ofsetového rylovactho pasku (viz. str |5)

*  Upravte rylovani zvySenim nebo snizenim tlaku

POZNAMKA

Jestlize vidite vtisk ofsetového rylovaci pasku, znamend to, ze tlak je pflis vysoky.

MEAQ0063_RG_V20120313_DE



6. Nastaveni RSP ofsetovych rylovacich matric

o
o

o
- P
. & >
e

Jestlize jsou dva vdlce pred a za tiskovym vdlcem, kde chcete vlozit rylovaci naz

vybaveny chrémovym pldstém (Transferjacket), musite odstranit obalovy arch zpod
chrémového pldsté.

Jestlize je RSP zdkladni deska vmontovand do tiskdrny, je nutno nastavit tiskdrnu
na manualni tisk

e Zrylovacho kandlku odstrarite horni ochranou fdlii (TOP) pfi aplikaci na rylo-
vaci nuz (obr. 1)

Upevnéte kandlek a poté odstrante ochranou pdsku ze zadnf &asti ofsetového
rylovaciho kandlku (obr. 2)

Pomalu prisunte vdlec dozadu tak, aby se prienosny vdlec a tlakovy vdlec tocili
ve stejném sméru (obr: 3)

Nyni se ofsetovy rylovaci ntz nastavi automaticky k obtisku na tlakovy vdlec.

a CITO GROUP Company ‘ 15
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*  Odstrante lepicl pasku z rylovactho kandlku na tlakovém vdlci (obr. 4)

*  Znowvu vypnéte manudlnf tlak

eV pripadé rylovani se musi pozadovany tlak nastavit ted’

Dulezita poznamka:

vy

V pripadé rylovani napfi¢ valcem (soucasné s vdlcem)musf byt rylovaci kandlek plné
prilepen a ochranny papir musi byt nato¢eny zadni stranou k rylovacimu noZi.

Pri rylovani nastavte vzdalenost mezi tiskovym vélcem a zdkladnim védlcem na 0,35
mm.

Pomalu prisurite smérem dopredu rylovaci hranu tak, az se na papite/desce udéld
mald znactka. Poté nastavte pozadovanou pozici noZe. Preneste rylovaci nuz.

Poté snizte privod tlaku o 0,2 mm.V tento okamzik jste docilili nejlepsiho nastave-
ni pro rylovénf.



7. Odstraneni zakladni desky
(pri pouziti Heidelberg SM 52)

POZNAMKA:

Systém RSP vzdy demontujte v opacném poradi, nez jste jej instalovali.

*  Opatrné posurite tlacitkem smérem dopreedu az dokud nenfi zadni uzamykatel-
nd hridel pln& pristupna.

*  Odsroubujte upinaci Sroub ze zadni uzamykatelné hridele (obr. I).

*  Pouzitim Sroubovéku zatlatte pojistny kolik smérem dold. Uvolnéte zadni upi-
nacf listu zdkladn( desky z upevriovaci svorky zadnf ¢dsti uzamykatelné hridele
tahem smérem doll ve sméru drazek (obr. 2).

*  Pridrzte zadni upeviovacr listu zédkladni desky a kalibra¢ni podloZky dohroma-
dy a pod napétim vysunujte smérem dozadu, tak az je prredni uzamykatelnd hi-
del pristupna (obr. 3).

*  Odsroubujte upevriovaci Sroub predni uzamykatelné hridele.

*  Za pomoci Sroubovaku uvolnéte pojistny kolik. Uvolnéte priedni upeviiovacf lis-
tu zdkladni desky z upevrovaci svorky predni ¢asti uzamykatelné hiidele tahem
smérem nahoru ve sméru drazek (obr. 4).

*  Odstrarite ochranny plast’.

UPOZORNENI:

Pri demontdZi ochranného plasté pouzijte vzdy ochranné rukavice.

a CITO GROUP Company ‘ 17
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8.Vymezeni tloustky

Vymezeni tloustky kalibra¢ni podlozky pri zapojeni RSP Easy

Zakladni pravidlo: Nikdy nemontujte RSP Easy nad uroven nosného valce!

Nastaven( tloust'’ky zavisi na typu tiskové gumy:

RSP nuz
l l RSP vysekovy plech

ke

<«—— RSP zdkladni deska

«— Kalibra¢ni podlozky

<«—— Zakladni vélec

Upozornéni:

Gumové potahy vilce jsou automaticky prilepeny folif. Jeji tloust'ka musi byt zapo¢-
tend pri urceni spravné tloust'ky kalibra¢ni podloZky. Pred instalaci RSP systému je
nutné zapodist tloust’ku do celkového nastaven.

18



Podle tabulky nize vypocitejte celkovou tloust’ku kalibrované podlozky pro vasi tiskdrnu. Tloust’ka je uréena na
zdkladeé tiskové gumy vdlce:

Stroj Zasek Zakladni Montazni Kalibrovana
deska nastroj podlozka
Heidelberg Quickmaster 46-1, 46-2 DU 2,30 mm = [,00 mm + 10,90 mm 0,20 mm
Heidelberg GTO 46 DK/GTO 52 DK 3,00 mm = [140mm |+ |09 mm 0,70 mm
Heidelberg SM 52 DK/SX 52 DK/SM 52 LK 3,00 mm = [140mm |+ |090 mm 0,70 mm
Heidelberg MO DK/SM 72 DK/SORM DK 3,20 mm = | 140mm |+ | 090 mm 0,90 mm
Heidelberg SM 74 DK 2,30 mm = [140mm |+ |09 mm Bez podlozky
Heidelberg SM 74 DU/SX 74 DU 2,30 mm = | 140mm |+ | 090 mm Bez podlozky
Heidelberg SM 74 LU/SX 74 LU 3,20 mm = | 140mm |+ | 090 mm 0,90 mm
Heidelberg CD 74 DU/XL 75 DU 2,30 mm = [,40 mm + 10,90 mm Bez podlozky
Heidelberg SM 102 DK 3,20 mm = [140mm |+ |090 mm 0,90 mm
Heidelberg SM 102 DU/SX 102 DU/CD 102 DU/CX 102 DU 2,30 mm = | 140mm |+ | 090 mm Bez podlozky
Heidelberg SM 102 LU/SX 102 LU/CD 102 LU/CX 102 LU 3,20 mm = | 140mm |+ | 090 mm 0,90 mm
Heidelberg XL 105 DU/XL 106 DU 2,30 mm = |1 4A0mm |+ 090 mm Bez podlozky
KBA Rapida 74 DU 3,20 mm = [120mm |+ |090 mm [,10 mm
KBA Rapida 75 DU 2,10 mm = [,20 mm + 10,90 mm Bez podlozky
KBA Rapida 75 LU 3,25 mm = 1050mm |+ 090 mm Bez podlozky
KBA Rapida 105/106 DU 2,85/3,20 mm = |120mm |+ |090 mm 0,75/1,10 mm
Komori Lithrone S 29 DU/Enthrone 29 DU/Spica 29 DU 2,80 mm = | 120mm |+ 090 mm 0,70 mm
Komori Lithrone SX 29 DU + LU 2,80 mm = [120mm |+ |09 mm 0,70 mm
Komori Lithrone (L) (S) 40 DU + DK 2,80 mm = [,20 mm + 1090 mm 0,70 mm
Komori Lithrone G 40 DU 2,33 mm = | 1,20 mm + | 0,90 mm 0,20 mm
Komori Lithrone (L) (S) 40 LU 2,80 mm = |1 40mm |+ ]090 mm 0,50 mm
Komori Lithrone SX 40 DU 2,80 mm = [,20 mm + 10,90 mm 0,70 mm
manroland 300 DU 2,00 mm = 11,00mm |+ |09 mm Bez podlozky
manroland 700 DU 2,60 mm = [120mm |+ |09 mm 0,50 mm
manroland 700 LU 2,60 mm = [120mm |+ |090 mm 0,50 mm
Ryobi 520 LU 2,60 mm = | 1,20mm |+ 090 mm 0,50 mm
Ryobi 520 DU 2,60 mm = [120mm |+ |09 mm 0,50 mm
Ryobi 750 DU 2,50 mm = [,20 mm + 10,90 mm 0,40 mm
Ryobi 920 / RMGT 920 2,50 mm = | 120mm |+ | 090 mm 0,40 mm
V4§ stroj:
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9. Prislusenstvi

|.RSP ofsetové rylovaci matrice

Standardni ORS (obr. )

v x § xd(mm) pocet
02 %08 x 700 30 ks
02 x 1,0 x 700 30 ks
02 x 1,2 x700 30 ks
0,3 x 0,7 x 700 30 ks
0,3 x0,8 x 700 30 ks
0,3 x 1,0 x 700 30 ks
0,3 x 1,2 x 700 30 ks
0,3 x 1,3 x700 30 ks

Off center (obr. 2)

v x § xd(mm) pocet
0,3 x 1,0 x 700 30 ks
0,3 x 1,2 x 700 30 ks
0,3 x 1,3 x 700 30 ks

2.Vyrovnavaci guma
RSP vyrovnavaci guma OSF (obr. 3)
§ x d (mm) pocet

3,0 x 700 50 ks
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Ccxm— @ | E—— @ — S 1y
RSP Inline Finishing System . RSP Inline Finishing System RSP Inline Finishing Syscem !
PERFORATIONSLINIEN 12 tpi SCHNEIDLINIEN RILLLINIEN R santus /
PERFO RULES |2tpi / CUT RULES ‘CREASE RULES R Sandard /-‘

i

3. Perforovaci noze (obr. I)

Popis Rez : méFitko pocet
Perfo 4 tpi 6,0:0,7mm 6m
Perfo 8 tpi 2,4 :0,8mm 6m
Perfo 12 tpi [4:0,8mm 6m
Perfo |6 tpi 0,8:0,8mm 6m
Perfo |8 tpi 0,7 :0,7mm 6m
Perfo 35 tpi 0,3:0,4mm 6m
Perfo 50 tpi 0,2:0,3mm 6m

4.RSP vysekovy niz (obr.2)
Popis pocet

Cut/sekaci noZe 6m

5.RSP vysekovy nuz (obr. 3)

Popis pocet
Standartni rylovani RI* 6m
Rylovani R2#%# 6m

* pro rylovanf
** pro rylovani/vysek i perforaci
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6. RSP Prislusenstvi

Popis pocet
Momentovy kli¢* s proudlouzenim 250 mm a |7 mm | ks
Bezpecnostn( lepicl pdska 12 mm x 66 m | role
Stipaci ntizky | ks
Odlupovatka ochranného plechu - ndstroj | ks
Ochranné rukavice | par
S 80 nuzky | ks
S 80 Nahradnf ¢epelka | ks
CITO TAPE modrd, 0,03 mm, 40 m x 6,0 mm 3 role
CITO TAPE ¢ervend, 0,05 mm, 30 m x 6,0 mm 3 role
Manudlni zabrusovacka s nabijecl bateril a specidlnim adaptérem I ks
Brusny kotoucek 0,3 mm | ks
Brusny kotoucek 0,4 mm | ks
Brusny kotouc¢ek 0,5 mm | ks
RSP specidlni Sroubovdk I ks

Lepici félie k upevnén( vysekovych plechd na milimetrovou fdlii
nebo zdkladni desku RSP Easy, 520 mm X% [0 m
role

Odlupovatka ochranného plechu | ks

*k pripevnéni zdkladni desky
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0. Doporuceni

Doporucéeni pri vybéru RSP perforovacich nozd

Tiskovy material

Potazeny do 100

Pouziti

Napr. Formuldre,

Smér

Svisle/vodorovné

Nz

4 tpi, 1 6tpi, 18 tpi,

g/gm faxy 351tpi, 50tpi
Potazeny/nepota-  Pohlednice Svisle/vodorovné [ 2tpi, 1 6tpi, 18 tpi
zeny do 200 g/am | atapy Svisle/vodorovne  121pi
Kalenddre Svisle | 2tpi, 8tpi
Vodorovné 4 tpi, 8tpi
150 g/gm — 400 Obdlky Svisle/vodorovné | 2tpi, | 6tpi
iij;‘!@smy nebo Karticky Svisle/vodorovné  8tpi, | 2tpi
Obdlky s patkou Svisle k prehybu 351pi
(perforace vidap- /s dorovne k pre-  |2tpi
ce) hybu
Celofdnové obdlky = Svisle/vodorovné  81tpi, | 2tpi

Poznamka:

Hodnoty zminéné vyse jsou jen hrubym odhadem pri pouZiti standartnich materi-
alt a nejsou zavazujici. Nasledujici polozky maji piimy dopad na uréenf spravného

perforovaciho noze:

*  Gramdz materidlu, na ktery se bude tisknout

e  Smér

*  Zulechtén( papiru
*  Forma perforace

Pro specidlni pozadavky perforace se doporucuje uzit testovy natisk s prislusSnym
tiskovym materidlem.
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Doporuceni pri vybéru RSP offset rylovaci priprava

Tloustka materialu

0,10 mm
0,15mm
0,20mm
0,25mm
0,30mm
0,35mm — 0,50 mm

Poznamka:

Hodnoty zminéné vyse jsou jen hrubym odhadem pri pouziti standartnich mate-
ridall a nejsou zavazujicl. Nasledujici faktory maji primy dopad pfi uréeni spravného

rylovaciho kandlku:

*  Napéti v tlaku

S vylepenymi linkami

0,3 x 0,7 mm
0,3 x 0,8mm
0,3 x [,0mm
0,3 x 1,0mm
0,3 x 1,2mm
0,3 x 1,3mm

*  Sila materidlu, na ktery se tiskne

*  Vlhkost materidlu, na ktery se tiskne

* Priprava na zdkladni desce

S vysekovym plechem

0,2 x 0,8 mm
0,2 x 0,8mm
0,2 x [,0mm
0,2 x 1,0mm
0,2 x |,2mm



Tabulka: Tloustka tiskového materialu

Hodnoty zminéné v tabulce niZe jsou uvddény jako priklad.

Pouziti s RSP vysekovym In dry ink In fresh ink
plechem

Pouze vysek/perforace 0,50 mm 0,45 mm
Pouze vysek/perforace s 0,27 mm 0,23 mm

kombinaci rylovdnf

Pri pouziti RSP nozd

Pouze vysek/perforace 0,50mm 0,50mm
Pouze rylovan( 0,40 mm 0,40 mm
Pouze vysek/perforace s 0,35mm 0,26 mm

kombinaci rylovanf
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| I. Oprava a reseni problému

Instalace RSP ochraného plechu valce

Problém

Mozna pricina

Reseni

Slabd prilnavost ochranného pldsté

Povrch tlakového vdlce je Spinavy

Pred nalepenim vycistéte vdlec pomocf
IPA

Zadné piilnavost ochranného plaste

Pouzitl Mark 3 povrchu v Heidelberg
tiskdrne

Pouzijte ochranny plech pro tiskdrny s
otdcenim

PerfectJacket povrch vélce pro tiskdrnu
Heidelberg

Neni mozné pouzit ochranny plech

Prilis silnd prilnavost

Pouziti ochranného plechu s obracenim
(perfektorem) na chromovém vélci

Pouzijte ochrany plech bez obracenf
(perfektoru).

Instalace zakladni desky

Problém

Mozna pricina

Reseni

Z3kladn( deska nedrzi v upevrovaci listé

Upinaci kolik nenf spravné sepnut

PIné sepnéte upinacf kolik (viz. str 10)

Upeviovacf lista nenf v upinaci svorce

Viz. str 10

Odstranéni zakladni desky

Problém

Mozna pricina

Reseni

Z&kladn( deska nelze vytahnout z
gumové upinaci listy

Upinacf kolik neni povolen

Za pomoci Sroubovaku uvolnéte upinacl
kolik (viz. str. 17)

Pocatecni instalace RSP Easy

Problém

Mozna pricina

Reseni

Otisk vyseku na tlakovém vdlci

Nenf nainstalovany ochranny plech

Nainstalujte ochranny plech
(viz. str. 8)

Poskozen( plastového materidlu zdkladnf
desky

Zarizenf( je vy$ nez nosny vdlec

Podivejte se na: zarizen/ je vy$ nez nosny
valec

Zarizen( je vy$ nez nosny vélec

Spatné uréenf tloust'ky kalibraéni

Upravte kalibra¢ni podlozku

podlozky (viz.str 19)
Vrstva, kterou je plast’ vybaven nenf Upravte kalibra¢ni podlozku
zapojena do procesu (viz.str 19)

Vysekovd forma se chytd do grajfy

Ndstroje na formé zasahuji do misto
Uchytu grajfy

Zachovejte okraj pro grajfu na
milimetrové fdlii volny (str. 6)




Rylovani/vyrez/perforace

Problém

Mozna pricina

Reseni

Otisk noZe na tiskovém substrdtu

Prekrocena maximalni Sitka tiskového
substratu

Upravte tiskovy substrét (viz str. 25)

Otisk rylovaci drdzky na tiskovém
substrdtu

Prekroc¢ena maximadlni sitka tiskového
substratu

Upravte tiskovy substrdt (viz str. 25)

Nebyla odstranéna podlozka

Odstrarite podlozku (viz. str. 15)

Slaba perforace

Nenf spravné nastaven perforaéni ntz

Prosim shlédnéte doporucen( pfi vybéru
nozU na str. 23

Vyrez je zdrcadlové ototen

Zéakladni deska neni bolné natocend

Namontujte zdkladnf desku s bo¢nim
natocenim (viz str. 6)

Nesed odmotdvani vyrezd

Nastaven( snizenf zékladni desky nenf
nastaveno

Nenahrazujte rozméry tiskového archu
obalenim zdkladnf desky (viz. str. 6)

Nespravné rylovani

Pri perforaci a vyrezu pouzito nespravné
rylovaci pravidlo Rl

Pouzijte rylovaci pravidlo R2
(viz str 6)

Nenf vidét zddné rylovani nebo vyrez

Zackatek tisku musi byt nastaven s
odsazenim |3 mm od okraje

Tisk neni mozny jestlize nenf odsazenf
nastaveno na |3 mm (viz str. 6)

Spatné rylovani, vysek, perforace

Rozdilny stav tlaku

Nastavte noze napfi¢ (viz str 7)

NozZe se toci dokola

Chybf obvodovd vyrovndvaci guma

PouZijte vyrovndvaci gumu (viz str. 7)

Rylovan( je nerovnomérné a zakladnf
deska hybe

Zakladni deska neni dostate¢né utazena
momentovym kli¢em

Utdhnéte zdkladni desku (viz. str | 1)

Rylovaci forma se rychle opotrebovéva

Spatny tiskovy tlak

Upravte tiskovy tlak (viz. str: 14)
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