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Santrauka. Eksperimento biidu tirtas plévelés jpjovimo gylis. Plévelés raizytos skirtingais darbo rezimais braizytuvu ,,Summa
S 160. Plevelés jpjovimo gylis matuotas mikroskopu. Keiciant pjovimo greitj ir prispaudimo lygj nustatyti jpjovimo gylio
désningumai. Apskaiciuoti parametrai, pagal kuriuos galima kokybiskai iSraizyti tiriamasias pléveles. Pateiktos praktinés reko-

mendacijos pjovimo greiciui ir prispaudimo lygiui parinkti.

ReikSminiai ZodZiai: raizytuvas, plévelés, jpjovimas, kontiiriné pjaustyklé, tolerancijos ribos.

Ivadas

Gera kokybé — vienas pagrindiniy poligrafijos tiksly, ta-
Ciau tai néra iki galo i$spresta problema. Tai ypac aktualu
taikant naujas technologijas tiek atspaudams gaminti, tiek
reklamos tikslais naudojamoms medziagoms. Be to, labai
svarbus veiksnys yra kaina. Todél vis dazniau susiduriama
su figilirinio pjovimo jrenginiais (figlirinis pjovimas — ope-
racija, kurios metu pagal ruosinj arba brézinj iSpjaunama
pasirinkta figiira). Sis jrenginys daznai naudojamas etike-
téms, vitrinoms, iSkaboms, firminiams zenklams ir lipdu-
kams gaminti.

Dazniausiai etiketéms ir lipdukams gaminti pasiren-
kamas iskirtimas, taciau Siam biidui reikia daugiau paruo-
siamojo darbo (Ploteriai 2010 m. vasario 6 d.). Sio biido
naudoti gaminant mazus produkcijos kiekius neapsimoka
dél kainos. ISkirtimui reikalinga kirtimo forma, tai yra pa-
pildomos laiko sanaudos. O etikec¢iy iSpjovimo jrenginiui
nereikia iSkirtimo formos. ParuoStam maketui apdirbti
taikomos specialios kompiuterio programos, pagal kurias
jrenginys dirba.

Siame darbe tiriama raizytuvo darbo skirtumai ir pri-
klausomybé nuo raizomos medziagos, greicio ir prispau-
dimo.

Bandymai buvo atliekami su keturiy skirtingy pavirsiy
vienodo storio plévelémis, kurios raizytos skirtingu greiciu
ir esant skirtingam prispaudimo lygiui.

Sio darbo tikslas — nustatyti raizytuvo darbo kokybés
priklausomybg nuo raizomos medziagos, greicio ir prispau-
dimo, taip pat pateikti praktiniy rekomendacijy, kaip pasi-
rinkti darbo rezimus.

Eksperimento metodika

Tyrimas buvo atliekamas su ,,Summa S* klasés raizytuvu —
kontiirine pjaustykle ,,Summa S 160%.

»summa S klasés raizytuvas turi pjovimo elementg
su automatiniu nurézimo peiliu, kuriuo medziaga galima
pjaustyti papildomai (Ploteriai 2010 m. vasario 22 d.).

Keiciant pjovimo greitj (100,800 mm/s) ir prispaudi-
mo lygj (15,75 g), iSraizomi tiriamyjy pléveliy pavyzdziai.
Ipjovimo gylis matuojamas mikroskopu (padidinta 1000
karty).

Bandiniams naudotos ,,ORACAL 641 plévelés:
matinio pavir$iaus — raudona (pirmoji plévelé), blizgaus
pavirsiaus — auksiné (antroji plével¢), mélyna (trecioji plé-
vele) ir sidabrine (ketvirtoji plévele). Visy keturiy pléve-
liy techninés charakteristikos ir leidziamos jpjovimo ribos
(1 pav.) vienodos, i$skyrus jy pavirsiy. Plévelé yra tinkamai
iSpjauta, kai peiliu pasiekiamas klijy sluoksnis, o popieriaus
sluoksnis nepazeidziamas. Popieriaus jpjovimas (2 pav.)
leidziamas, taciau jis negali virSyti 2 %. 3 pav. pavaizduotas
dalinis plévelés jpjovimas (Ploteriai 2010 m. kovo 26 d.).
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1 pav. Leidziamos plévelés jpjovimo ribos

Fig. 1. Film cutting tolerances

© Vilniaus Gedimino technikos universitetas
http://www.mla.vgtu.lt



Peilis

Medziaga

Pjovimo vieta

2 pav. Pjovimas
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Tyrimy rezultatai

Kontiirinés pjaustyklés ,,Summa S 160 pjovimo greit]
ir prispaudimo lygj galima keisti laipsniskai (netolygiai).
Pléveles raizymui tirti pasirinkti penki greic¢iai: 100 mm/s,
300 mm/s, 500 mm/s, 600 mm/s, 800 mm/s ir penki skirtin-
gi prispaudimo lygiai: 15 g, 30 g, 45 g, 60 g, 75 g (Ploteriai
2010 m. vasario 28 d.).

Gauti rezultatai pateikti grafikuose (4 pav.).
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Fig. 3. Partial film incision
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4 pav. Pagal pasirinkta pléveliy tipa pjovimo gylio priklausomybé¢ nuo prispaudimo lygio ir pjovimo grei¢io: 100 mm/s (a), 300 mm/s

(b), 500 mm/s (c), 600 mm/s (d), 800 mm/s (e)

Fig. 4. The dependence of cut depth on cutting speed for the selected film at different pressing forces of 100 mm/s (a), 300 mm/s

(b), 500 mm/s (c¢), 600 mm/s (d), 800 mm/s (e)



Raizant 100 mm/s greiiu, pirmosios ir treciosios plé-
velés prispaudimo lygis, kad bity iSraizytas puikios ko-
kybés ornamentas, turi biiti nuo 70 iki 85 g. Esant Siems
parametrams, antrosios ir ketvirtosios plévelés kokybiskai
iSraizyti nejmanoma.

Tyrimo rezultatai, raizant 300 mm/s greiciu, panasts
kaip ir pirmuoju atveju: antroji ir ketvirtoji plévelés néra
iSraizomos, trecioji plévelé kokybiskai iSraizoma esant pri-
spaudimui nuo 55 iki 75 g, o pirmoji — nuo 65 iki 80 g.

Raizant 500 mm/s grei¢iu, matyti, kad pirmoji
plévelé (matinio pavirSiaus), esant 50 g prispaudimui, jau
iSpjaunama tinkamai (rekomenduojamas prispaudimas yra
nuo 55 iki 65 g), taciau kai raizoma esant 75 g prispaudi-
mui, plévelé virsija leidziamas tolerancijos ribas; antroji ir
trecioji plévelés tinkamai iSraizomos esant 75 g prispau-
dimui, nors trec€ioji plévelé perzengia tolerancijos ribas
0,001 mm, tadiau néra virSijama leidZziama 2 % popieriaus
ipjovimo riba.

Grafike (d) pavaizduoti tyrimo rezultatai raizant
600 mm/s greifiu, pirmoji plévelé iSraizyta esant 55 g
prispaudimui; siekiant kokybiSkai iSraizyti rekomenduo-
jamas prispaudimo lygis yra nuo 55 iki 65 g. Antroji plé-
velé iSraizyta esant 75 g prispaudimui. Treciajai plévelei
rekomenduojamas prispaudimo lygis yra nuo 55 iki 75 g.
Ketvirtosios plévelés kokybiskai iSraizyti nepavyko.

Raizant 800 mm/s greiciu, iSpjaustytos visos pléve-
lés. Rekomenduojami prispaudimo lygiai: pirmajai pléve-
lei — nuo 55 iki 70 g, antrajai — nuo 60 iki 70 g. Trecioji
ir ketvirtoji plévelés iSpjaustytos esant 75 g prispaudimui.

Rekomendacijos

Tam, kad darbas buty atliktas greitai ir gerai, rekomenduo-
jami tokie parametrai:
1. Pirmajai plévelei — 800 mm/s greitis ir 65 g prispau-

dimo lygis.

2. Antrajai plévelei — 800 mm/s greitis ir 75 g prispaudi-
mo lygis.

3. Treciajai plévelei — 600 mm/s greitis ir 60 g prispau-
dimo lygis.

4. Ketvirtajai plévelei — 800 mm/s greitis ir 75 g prispau-
dimo lygis.

ISvados

1. Nustatyta jpjovimo gylio priklausomybé nuo greicio ir
prispaudimo lygio.

2. Pagal pateiktus désningumus nustatyti parametrai,
kuriais vadovaujantis galima kokybiskai iSraizyti
tirlamasias pléveles.
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3. Remiantis tyrimy rezultatais, pateiktos praktinés re-
komendacijos, kaip kokybiskai iSraizyti tiriamasias
pléveles.
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RESEARCH ON THE QUALITY OF FIGURE CUTTING
K. Sakalyté, N. Se¥ok, L Iljin
Abstract

The article experimentally investigates the depth of the film cut
under different “Summa plotter S 160” plotter operation regimes.
Cut depth has been measured using a microscope. The paper
determines regularities of the dependence of cut depth on cut-
ting speed and press force, presents the regimes of high-quality
cutting and formulates practical recommendations for selecting
cutting speed and pres force.

Keywords: film cutting, incision, contour cutter, cut material,
the tolerance limits.
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