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Gdyby Lithrone S29 wyprodukowana
przez firm´ Komori by∏a samochodem,
mia∏aby niskoprofilowe opony i dys-
kretny stylowy spojler w okolicach wy-
k∏adania – wszystko to, aby podkreÊliç,
˝e mimo i˝ wyglàda jak standardowa
Lithrone 28, S29 stanowi ca∏kiem innà
propozycj´ i jest najwa˝niejszà nowà
maszynà zaprezentowanà w zesz∏ym
roku.

S29 zaprojektowano w taki sposób, aby zmi-
nimalizowaç czas potrzebny na dojÊcie od pr´d-
koÊci zerowej do pr´dkoÊci pracy wynoszàcej 
16 000 ark./h, przystosowaç maszyn´ do obs∏ugi-
wania zleceƒ niskonak∏adowych i maksymalnie
skróciç czasy narzàdzania. Z tego punktu widzenia
wydaje si´, ˝e zautomatyzowano ka˝dy proces,
który móg∏ byç zautomatyzowany. Ka˝dy proces
zosta∏ te˝ mo˝liwie uproszczony. Wynikiem wszyst-
kich usprawnieƒ i udogodnieƒ jest tylko jeden
sposób narzàdzania, które mo˝e byç wykonane
zarówno przez wykwalifikowany, jak i niewykwa-
lifikowany personel.

Aby w∏àczyç maszyn´, wystarczy wcisnàç je-
den przycisk umieszczony po stronie wyk∏ada-
nia. Jeden przycisk uruchamia ca∏y proces nawil-

˝ania, docisku i nafarbiania. Maszyna rozp´dza
si´ do 12 000 ark./h, osiàga pr´dkoÊç pracy i po-
nownie przyspiesza do 16 000 ark./h po zaakcep-
towaniu wydrukowanego arkusza. Komori wyli-
czy∏o, ˝e w warunkach pokazowych zajmuje to
mniej ni˝ 30 sekund, a w warunkach pracy mniej
ni˝ 100 sekund. Drugi przebieg nie jest konieczny.

Wykonywanie narzàdzania przy tej pr´dko-
Êci oznacza, ˝e mi´dzy nafarbianiem a nawil˝a-
niem nie ma znaczàcej ró˝nicy, kiedy zacznie si´

typowa produkcja. Drugim bardzo wa˝-
nym elementem, który producent chcia∏
zagwarantowaç w tej maszynie, jest nie-
zawodnoÊç. W tym celu wzmocniono ∏o-
˝yska, czopy, zmniejszono liczb´ prze-
k∏adni, z´batek i zapewniono lepsze pa-
sowanie elementów.

Samonak∏adak zosta∏ wyposa˝ony
w nowy system pneumatyczny mogàcy
obs∏u˝yç 22 000 przemieszczeƒ w ciàgu
godziny, czyli du˝o wi´cej ni˝ pr´dkoÊç
pracy osiàgana przez maszyn´. TaÊmy
podciÊnieniowe zabierajà arkusz papie-
ru do marek przednich, gdzie wiele opcji
zapewnia mu najlepsze mo˝liwe warun-
ki przejÊcia przez maszyn´.

Ustawienie cylindra na godzinie pià-
tej spotykane w L28 zosta∏o odwrócone
tak, ˝e cylindry od strony nap´du znaj-
dujà si´ na godzinie siódmej, co pozwala
na maksymalnie proste prowadzenie ar-
kusza. Oznacza to, ˝e niepor´czna krzyw-

ka umieszczona na ramieniu wahliwym podno-
szàca papier i podajàca go do maszyny zosta∏a
zastàpiona p∏ynniej pracujàcym ramieniem wah-
liwym przenoszàcym papier w dó∏ do nowego cy-
lindra przekazujàcego. Rami´ wahliwe Komori
wykonuje do momentu zniszczenia przynajmniej
200 mln ruchów i, podobnie jak przy wielu in-
nych elementach, nie ma potrzeby smarowania
cz´Êci.

Wiàzki Êwiat∏a wykrywajàce arkusze zosta∏y
zastàpione zespo∏ami akustycznymi, gdy˝ brud
i kurz mogà zaburzaç prac´ wiàzek Êwiat∏a, pod-
czas gdy ultradêwi´ki sà bardzo u˝yteczne pod-
czas drukowania na pod∏o˝ach metalicznych lub
plastikowych. Dla tych i innych typów pod∏o˝a
wyrównywacze arkuszy pomagajàce wprowadziç

Komori Lithrone S29 
– nowy etap automatyzacji

Gareth Ward



POLIGRAFIKA 5/2007

Techniki drukowania

arkusz do ramienia wahliwego mogà zostaç pod-
niesione dla pierwszego arkusza, a nast´pnie
opuszczone dla kolejnych arkuszy; koƒcowa kra-
w´dê poprzedniego arkusza utrzymuje przednià
kraw´dê kolejnego w odpowiednim po∏o˝eniu.
Wykrywacze przejÊcia nad markami zapobiegajà
przeskoczeniu arkusza i nie pozwolà na wejÊcie
wadliwych arkuszy do maszyny.

Cylindry dociskowe sà chromowane, aby za-
pewniç najwy˝szà trwa∏oÊç. Na tyle maszyny
z przewrotkà znajduje si´ silikonowa os∏ona za-
pobiegajàca zostawianiu znaków. Firma Komori
zastosowa∏a wolframowe zakoƒczenia ∏apek, dzi´-
ki czemu ∏apki nie zu˝ywajà si´ i bardzo rzadko
wymagajà wymiany. Zmiana polega na tym, ˝e
∏apka chwyta wi´kszà powierzchni´ arkusza,
gdy˝ kraw´dê styka si´ z arkuszem prostopadle,
a nie pod kàtem, jak to mia∏o miejsce wczeÊniej.
Jedyna czynnoÊç konserwacyjna to szczotkowa-
nie raz w roku.

Cylindry sà montowane na wi´kszych ∏o˝y-
skach i wa∏ach ni˝ w poprzednich modelach ma-
szyn, mierzàcych od 120 do 130 mm. Dzi´ki
usprawnionemu oprzyrzàdowaniu maszyny
w fabryce Komori tolerancje producenta zo-
sta∏y 
zaw´˝one do 8 mikronów z poprzednio obowià-
zujàcych 15 mikronów, dzi´ki czemu pasowanie
elementów zosta∏o znacznie poprawione. Dodat-
kowo powi´kszony obwód powoduje, ˝e pomimo
zwi´kszenia pr´dkoÊci maszyny ∏o˝yska obracajà
si´ wolniej ni˝ przedtem i do tego z mniejszy-
mi odchy∏kami. Podczas procesu drukowania
tolerancja jest ustawiana na poziomie poni˝ej 
10 mikronów przy 25°C +/-1°C, poniewa˝ zmia-
ny temperatury pracy mogà wp∏ywaç na proces
produkcji maszyny. ZejÊcie z tolerancjami do te-
go poziomu wymaga∏o inwestycji w automatyk´
i zastàpienia mi´Êni m´˝czyzn finezjà kobiet, co
pozwoli∏o sprawdziç wszystkie pomiary i usta-
wienia.
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Wszystkie przek∏adnie z´bate znajdujà si´ na

jednej stronie maszyny, w przeciwieƒstwie do po-
przednich modeli. W ten sposób zmniejszono
liczb´ potrzebnych przek∏adni z´batych i wyeli-
minowano luz, nieunikniony w przek∏adniach z´-
batych. WczeÊniejsza konstrukcja mog∏a prowa-
dziç do murzenia lub smu˝enia; teraz to ryzyko
zosta∏o wyeliminowane. Pozostawienie nap´dów
i przek∏adni po jednej stronie maszyny zapewnia
sta∏à temperatur´ cyrkulujàcego oleju.

Inna cecha Komori to system nawil˝ania
zaprojektowany tak, aby móg∏ pracowaç przy
niewielkich iloÊciach alkoholu lub bez IPA.
U˝ywanie szkodliwego rozpuszczalnika zosta-
∏o zredukowane przez prze∏àczanie z czysz-
czenia szczotkowego obciàgu gumowego na czysz-
czenie impregnowanà szmatkà.
Ten sam rozpuszczalnik jest
u˝ywany do czyszczenia wa∏-
ków farbowych, a system na-
trysku wody zapobiega osa-
dzaniu si´ zabrudzeƒ na wa∏-
kach.

Producent doda∏ do systemu
nawil˝ania dodatkowy wa∏ek,
który obraca si´ szybciej ni˝ po-
zosta∏e, aby usuwaç wszelkie
zabrudzenia mogàce powodo-
waç wady druku.

Równie˝ system zmiany
p∏yt jest nowy. Zastosowano
m.in. nowy typ szcz´ki, która
przytrzymuje dok∏adnie koƒ-
cowà kraw´dê p∏yty z alumi-
nium zamiast jà mia˝d˝yç. Jest
to nowa opcja wprowadzona
w maszynie S29. NowoÊcià
w tym formacie maszyny jest
równie˝ system automatycznej
zmiany p∏yt (oferowany jest
tak˝e system pó∏automatycznej
zmiany p∏yty).

W przeciwieƒstwie do skomplikowanych i z∏o-
˝onych zespo∏ów drukujàcych, wyk∏adanie jest bar-
dzo proste. Kàt przeciwkolana zosta∏ z∏agodzony
tak, aby zapewniç arkuszowi ∏agodniejsze wyk∏ada-
nie. Mi´dzy innymi dzi´ki odwracaniu arkusza
przed zadrukowaniem drugiej strony na maszynie
jest du˝o miejsca na goràce powietrze lub suszark´
IR. ¸apki nie wymagajà smarowania, a ∏aƒcuch jest
smarowany automatycznie.

Pozosta∏ system KHS, opisywany jako najpil-
niej strze˝ona tajemnica firmy. Podobnie jak ma-
szyna, system zosta∏ przystosowany do bardzo
szybkiego narzàdzania. Ustawienia ka∏amarza
farbowego oraz maszyny pochodzà z pliku
CIP3/CIP4 lub sà przywo∏ywane z poprzedniego
zlecenia pracy, jeÊli mamy do czynienia z reprin-
tem. Rodzaj farby i papieru wp∏ywajà na ustawienia

i mogà zostaç wywo∏ane jako element procedury
rozruchu. Po zakoƒczeniu jednego zlecenia farba
jest usuwana z wa∏ków i oczekuje na nafarbianie
zgodne z ustawieniami kolejnego zlecenia. W cza-
sie, gdy to si´ odbywa, wszystkie procesy czyszcze-
nia zostajà zakoƒczone i p∏yty zostajà wyj´te, a no-
we p∏yty w∏o˝one. Komori sprawdzi∏o, ˝e usuni´cie
farby z wa∏ków po zakoƒczeniu zlecenia wymaga
przebiegu przez maszyn´ 19 arkuszy, a nafarbia-
nie nast´pnego zlecenia – kolejnych 20 arkuszy.
Przy zmianie zlecenia mamy wi´c tylko 39 arku-
szy makulaturowych.

Kontrola jakoÊci odbywa si´ przy u˝yciu spek-
trofotometru, który odczytuje pasek kontrolny
umieszczony na arkuszu. Nowa wersja, PDC-S II,
jest szybsza ni˝ poprzednia. Odczytuje wartoÊci

Lab i konwertuje te odczyty na informacje o g´-
stoÊci, które wyÊwietla na monitorze sprawdza-
jàcym. Te, które znacznie odbiegajà od wartoÊci
zadanych, sà wyÊwietlane na czerwono. Akcep-
tacja zmian i regulacja odbywajà si´ prawie na-
tychmiast.

Wszystkie dane dotyczàce zlecenia sà nagry-
wane w KHS, który mo˝e je w ka˝dej chwili prze-
kazaç do wewn´trznego MIS. Dane te mogà byç
potem wykorzystywane do wykrycia wàskiego
gard∏a w innym miejscu fabryki oraz s∏u˝yç jako
informacje o tym, co si´ dzieje na maszynie. Do-
st´p do tych informacji mo˝e byç zdalny poprzez
opcjonalnà K-station.
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