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Na przestrzeni ostatnich lat proces technologiczny druku 
tamponowego zosta³ samodzieln¹ dziedzin¹ poligrafii; druk 
tamponowy sta³ siê niezbêdny w wielu ga³êziach przemys³u.
Co spowodowa³o tak szybki rozwój, po³¹czony ze wzrostem jego 
znaczenia ?

Technologia ta otwiera nowe mo¿liwoœci, wypieraj¹c tym 
samym skomplikowane i drogie metody konwencjonalne. 
Czêœciowo zastêpuje równie¿ takie procesy dekoracyjne, jak: 
sitodruk, wykonywanie etykiet i wyt³aczanie na gor¹co. 
Zaobserwowaæ mo¿na coraz wiêksze zainteresowanie wœród 
producentów dok³adniejszym i bardziej estetycznym znakowaniem 
swoich towarów i produktów, dziêki czemu znacznie zyskuj¹ na 
swoim wygl¹dzie.

Na ka¿dym kroku w ¿yciu codziennym mo¿emy spotkaæ siê 
z zastosowaniem druku tamponowego na ró¿nego rodzaju 
produktach.
Oto kilka przyk³adów:

w przemyœle samochodowym - na wy³¹cznikach i 
w³¹cznikach, klawiszach, dŸwigniach i przyciskach itp.

w przemyœle elektrotechnicznym - na obudowach 
urz¹dzeñ przemys³owych , jak i u¿ytku domowego (sprzêt video, 
radia, telefony itd.), wy³¹cznikach, przekaŸnikach, kasetach 
magnetofonowych, p³ytach kompaktowych itp.

w gospodarstwie domowym - nadruki dekoracyjne, na 
pokrêt³ach piecyków gazowych i elektrycznych, na narzêdziach itp.

na dzieciêcych zabawkach - minikolejki, lalki, 
samochodziki, klocki, pi³eczki, grzechotki  itp.

w reklamie - napisy na d³ugopisach, piórach, 
zapalniczkach, notatnikach, zegarach, breloczkach itp.

W dalszej czêœci zostan¹ omówione szczegó³y procesu 
technologicznego druku tamponowego.

WSTÊP
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Tampony s¹ "stemplami" silikonowymi, produkowanymi w 
ró¿nej formie i jakoœci oraz o ró¿nym stopniu twardoœci. Tampon 
przenosi obraz druku z kliszy na przedmiot, na którym ma on 
zostaæ zadrukowany; zbiera on farbê z wytrawionego miejsca 
kliszy przenosz¹c obraz na przedmiot i odbijaj¹c go. Z tego 
powodu tampon powinien byæ tak skonstruowany, aby z jednej 
strony ³atwo dopasowywa³ siê do formy przedmiotu, a z drugiej 
strony aby zapewnia³ precyzyjne przeniesienie obrazu.

Tampon mo¿e byæ stosowany do rozmaitych druków, dziêki 
czemu ró¿ne obrazy (znaki) oraz ró¿ne kolory mog¹ byæ 
zadrukowywane jednym tamponem.
 Jako podstawê do tamponów u¿ywa siê najczêœciej 
drewnianych deseczek o gruboœci ok 10 mm lub p³ytek 
aluminiowych.
Sam tampon odlewany jest z p³ynnego silikonu, oleju silikonowego 
oraz ró¿nych dodatków. W zale¿noœci od wymagañ jakoœciowych 
stosuje siê ró¿ne receptury mieszania i ró¿nego rodzaju silikony.

Wszystkie podstawowe formy tamponów maj¹ jedn¹ 
wspóln¹ cechê: ich powierzchnia drukuj¹ca jest wypuk³a a 
powierzchnie boczne s¹ ukoœne.

FORMY OKR¥G£E
Idealna forma to pó³okr¹g³y, szpiczasty tampon. Przy 

opadaniu na kliszê i na przedmiot tampon odkszta³ca siê we 
wszystkich kierunkach i dziêki temu unika zapowietrzenia.Dziêki 
swojej pó³okr¹g³ej formie bardzo dobrze pobiera farbê i równie 
dobrze przenosi j¹ na przedmiot.

FORMY PROSTOK¥TNE
Jednak nie wszystkie przedmioty, na których maj¹ zostaæ 

wykonane zadruki, mog¹ byæ zadrukowane tamponem okr¹g³ym. Z 
tego te¿ powodu u¿ywa siê form prostok¹tnych i pod³u¿nych. Przy 
tego rodzaju tamponach nale¿y zwróciæ uwagê na mo¿liwie 
szpiczasty punkt œrodkowy a tak¿e zapewniæ dobry ruch obrotowy.

TAMPON

FORMA TAMPONU
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FORMY POD£U¯NE
Obraz przenoszony przez tampon pod³u¿ny jest zazwyczaj 

gorszej jakoœci, poniewa¿ tampon odkszta³ca siê tylko w dwóch 
kierunkach. Forma powinna przypominaæ "V".

W  górnej czêœci zaokr¹glonej powierzchni tamponu - w 
przedziale tego zaokr¹glenia - daj¹ obraz gorszej jakoœci.

Wiêkszoœæ producentów posiada standartowe formy 
tamponowe - mimo to konieczna jest produkcja specjalnych form 
tamponowych na konkretne przedmioty.

TAMPONY SPECJALNE
Formy specjalne próbuje siê otrzymaæ z posiadanych ju¿ 

tamponów. Ten tzw. "zmontowany tampon" sk³ada siê z wiêkszej 
iloœci tamponów, które zostaj¹ przyklejone na odpowiedniej 
powierzchni (listwa aluminiowa lub drewniana).

Posiadane tampony mo¿na przyci¹æ lub skróciæ, aby 
otrzymaæ po¿¹dan¹ formê.
Przy wylewie tamponu mog¹ zostaæ zalane obszary wklês³e, aby 
wp³yn¹æ na deformacjê tamponu. Jeœli mimo tego jakoœæ obrazu 
oddawanego przez tampon bêdzie niezadowalaj¹ca, musimy 
skonstruowaæ tampon specjalny wg. wy¿ej podanego wzoru.

Poniewa¿ w  wypadku produkcji tamponów specjalnych jest 
to niemal wy³¹cznie praca rêczna - tampony te s¹ bardzo drogie - 
czêsto wiele form musi byæ wielokrotnie wypróbowywanych, aby 
otrzymaæ zadowalaj¹cy rezultat.  

Aby otrzymaæ jak najlepszy obraz nale¿y dokonaæ 
prawid³owego doboru tamponu. Im mniejsze jest zniekszta³cenie 
tamponu w czasie pobierania i oddawania obrazu, tym 
dok³adniejszy jest nadruk. Szczególnie wystêpuje to wtedy, gdy 
nadruk musi byæ bardzo precyzyjny - nale¿y wówczas zastosowaæ 
tampon du¿o wiêkszy ni¿ drukowany obraz.
Mankamentem du¿ej objêtoœci tamponu jest fakt, ¿e du¿e tampony 
potrzebuj¹ du¿ej maszyny tampondrukowej posiadaj¹cej 
odpowiednio du¿¹ si³ê nacisku, oraz ³atwiej wpadaj¹ w 
niekorzystne wibracje. Cena tamponu du¿ego jest te¿ znacznie 
wy¿sza, gdy¿ obliczana jest zazwyczaj wg. ciê¿aru surowca.
 

WIELKOŒÆ
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Tampony wystêpuj¹ najczêœciej w twardoœciach pomiêdzy 2 
a 18 Shore'a.. 
W wyj¹tkowych przypadkach zamawiane s¹ tampony o 
specjalnych stopniach twardoœci od 0 do ponad 40 st. Shore'a. 
Twardoœæ tamponu wp³ywa na jakoœæ i ¿ywotnoœæ jego 
eksploatacji. Twardy tampon daje bardzo dobry druk i dziêki swojej 
wysokiej mechanicznej wytrzyma³oœci, jest bardzo d³ugo przydatny 
do u¿ytku.Wybór tamponu i jego twardoœæ zale¿y naturalnie tak¿e 
od mo¿liwoœci maszyny u¿ywanej do druku - musi ona posiadaæ 
odpowiedni¹ si³ê nacisku. Czêœci bardziej wypuk³e wymagaj¹ 
tamponów bardziej miêkkich, poniewa¿ miêkki tampon znacznie 
lepiej dopasowuje siê do powierzchni ni¿ tampony twarde.

Jakoœæ druku zale¿y równie¿ od powierzchni tamponu. 
Nowe tampony maj¹ bardzo g³adkie powierzchnie i dlatego bardzo 
dok³adnie przenosz¹ obraz z kliszy.
Po jakimœ czasie powierzchnia matowieje, a po d³ugim 
u¿ytkowaniu mo¿e siê staæ szorstka (jak gumka do gumowania). 
Przy takiej powierzchni nie mo¿na otrzymaæ dok³adnego obrazu, 
dlatego bardzo wa¿na jest odpowiednia pielêgnacja tamponu.

Powierzchnia tamponu mo¿e siê zu¿yæ:
- w sposób naturalny (d³ugotrwa³a eksploatacja),
- u¿ywanie niew³aœciwych œrodków czyszcz¹cych.

Œrodkiem konserwuj¹cym tampony jest silikon w sprayu, natomiast 
œrodkiem czyszcz¹cym jest tzw. "tamponreiniger". Natomiast 
przed³u¿yæ ¿ywotnoœæ tamponu mo¿na poprzez wy³¹czenie go na 
kilka dni z pracy aby siê zregenerowa³.

W warunkach normalnych mo¿na jednym tamponem 
wykonaæ od 50 - 100 tyœ. nadruków. Jest to uzale¿nione jednak od:

- wymogów co do jakoœci nadruków (z biegiem czasu jakoœæ 
tamponu ulega pogorszeniu),

- jakoœci i rodzaju u¿ywanych farb (przy farbach 
jednokomponentowych - d³u¿sza eksploatacja, przy 
dwukomponentowych - krótsza),

- formy, wielkoœci i twardoœci tamponów,
- kszta³tu przedmiotu - przy drukowaniu na przedmiotach o 

ostrych krawêdziach mo¿na uszkodziæ tampon mechanicznie.
Z powy¿szych kryteriów mo¿emy wywnioskowaæ jak wa¿ny jest 
dobór tamponu aby otrzymaæ dobr¹ jakoœæ druku.

 

 TWARDOŒÆ

JAKOŒÆ

OKRES EKSPLOATACJI
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Klisza jest noœnikiem obrazu który chcemy wydrukowaæ. 
Ka¿dy nowy obraz wymaga nowej kliszy. S¹ ró¿ne rodzaje klisz - 
wytrawiane kwasem, alkoholem lub wod¹. Przeciêtna g³êbokoœæ 
wytrawionego motywu wynosi od 15 - 30 mikronów w zale¿noœci 
od zastosowania. Przy g³êbokoœci 25 mikronów tampon zbiera 12 
mikronów z kliszy. Farba sk³ada siê w oko³o 40 % z 
rozpuszczalnika, który podczas procesu odbijania i suszenia 
ulatnia siê a na przedmiocie pozostaje ok. 8 mikronów
warstwy farby. 

Film  mo¿na uzyskaæ poprzez naœwietlenie w naœwietlarce 
lub wydruk z drukarki laserowej min. 600 dpi. Powinien byæ to film 
pozytywowy, jak do offsetu (lustrzane odbicie). Film przyk³adamy 
emulsj¹ do kliszy. Czêsto przy naœwietlaniu filmu wymagany jest 
raster. 

RASTER
2 

Iloœæ punktów w rastrze na 1 cm i jego zawartoœæ 
procentowa decyduj¹ o g³êbokoœci wytrawionego motywu na kliszy 
polimerowej. Przy druku czterokolorowym procentowa wartoœæ 
rastra decyduje o odcieniu poszczególnych kolorów. 
Przy d³ugich motywach nale¿y go naœwietlaæ na kliszy pod k¹tem 

o ood 5  do 15  ¿eby unikn¹æ wybierania farby z naœwietlonego 
motywu przez nó¿ raklowy.

 

RODZAJE KLISZ
Klisze mog¹ byæ:

- fotopolimerowe,
- stalowe cienkie - o gruboœci 0,5 mm,
- stalowe - 10 mm,
- walce stalowe -klisze kodowe

KLISZA

FILM DO NAŒWIETLANIA KLISZ
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Sk³adaj¹ siê z tworzywa sztucznego czu³ego na œwiat³o UV, 
os³oniêtego foli¹ ochronn¹ na pod³o¿u metalowym, co gwarantuje 
ich bezproblemowe przechowywanie.

S¹ dwa rodzaje w/w klisz:
 - wytrawiane roztworem alkoholowo wodnym
 - wytrawiane wod¹.

NAŒWIETLANIE
Do naœwietlania klisz fotopolimerowych potrzebne s¹ 

naœwietlarki z lampami UV.
S¹ dwa rodzaje naœwietlarek:

- z pró¿ni¹
- bez pró¿ni (docisk filmu do kliszy - mechaniczny).

Folie z kliszy nale¿y œci¹gaæ w ciemni przy œwietle czerwonym lub 
¿ó³tym.
Proces naœwietlenia kliszy sk³ada siê z kilku etapów - naœwietlenia 
filmu, naœwietlenia rastra, wytrawieniu kliszy i utwardzeniu przez 
ponowne naœwietlenie ju¿ wytrawionej kliszy.

 

G³êbokoœci wytrawienia:
gêsty raster  - p³ytko naœwietlona klisza
rzadki raster - g³êboko naœwietlona klisza
d³ugi czas naœwietlania  - p³ytko naœwietlona klisza
krótki czas naœwietlania - g³êboko naœwietlona klisza

ZASTOSOWANIE KLISZ POLIMEROWYCH
W ostatnich latach klisze polimerowe sta³y siê w 

tampondruku bardzo popularne ze wzglêdu na ³atwoœæ ich 
wykonania - mo¿na je naœwietlaæ we w³asnym zakresie.
Mo¿na nimi wykonaæ od 500 - 50.000 nadruków. U¿ywa siê do 
nich no¿y raklowych o gruboœci od 0,18 mm do 0,25 mm.

ZASTOSOWANIE KLIISZ STALOWYCH CIENKICH 
Ten rodzaj klisz nadaje siê najbardziej do pojemników na 

farbê z p³yt¹ magnetyczn¹. Ich wykonanie wymaga u¿ycia kwasu i 
specjalistycznych urz¹dzeñ do jego utylizacji. Mo¿na nimi wykonaæ 
od 20.000 do 100.000 nadruków.

KLISZE FOTOPOLIMEROWE

strona 6



ZASTOSOWANIE KLIISZ STALOWYCH GRUBYCH 
Tego typu klisze u¿ywane s¹ przede wszystkim w 

przemyœle. Mo¿na nimi wykonaæ milion i wiêcej nadruków.
Wykonuje siê je w ró¿nych wielkoœciach - od 50 x 50 do 350 x 950 
mm i gruboœci 1, 5 ,6 ,8 i 10 mm. 95 % wykonywanych klisz ma 
gruboœæ 10 mm.

Klisze te wykonane s¹ z wysokojakoœciowej specjalnej stali 
hartowanej na powietrzu. Proces ten wymaga u¿ycia bardzo 
drogich urz¹dzeñ. Klisza musi byæ dok³adnie przyciêta, hartowana, 
szlifowana i polerowana.

ZASTOSOWANIE WALCÓW STALOWYCH
Walce stalowe u¿ywane s¹ w maszynach do druku 

o
rotacyjnego (360 ). Monta¿ filmu i przygotowanie walca wymaga 
równie¿ du¿ej dok³adnoœci i specjalnej aparatury.

ZASTOSOWANIE KLISZ KODUJ¥CYCH
W wielu dzia³ach przemys³u wystêpuj¹ czêsto zmieniaj¹ce 

siê kody jak np. daty produkcji, nr. partii towaru itp. Aby zapobiec 
ci¹g³emu sporz¹dzaniu nowych klisz i ich wymianie proponuje siê 
zastosowanie sztabek koduj¹cych. Te klisze maj¹ t¹ sam¹ jakoœæ 
co klisze stalowe. Dziêki przesuwaniu siê przeciwlegle ciasno 
po³o¿onych sztabek metalowych mog¹ byæ drukowane dowolne 
kombinacje cyfr, liter lub symbole firmowe.

KOSZTY
Je¿eli koszty kliszy stalowej - 10 mm  przyjmiemy jako 100 

to koszty kliszy stalowej cienkiej wynosz¹ ok. 40, kliszy 
polimerowej ok. 30, zaœ kliszy polimerowej w³asnej produkcji ok. 5. 
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Aby uzyskaæ optymaln¹ jakoœæ druku nale¿y u¿yæ specjalnej 
farby do tampondruku. Farby te s¹ produkowane przy wspó³pracy 
producentów farb i maszyn.
Zawieraj¹ bardzo du¿o pigmentów, dlatego te¿ ich zu¿ycie jest 
bardzo ma³e. Œrodki pomocnicze jak rozcieñczalnik, utwardzacz 
czy opóŸniacz zapewniaj¹ w³aœciwe wykorzystanie mo¿liwoœci 
farby.
Farba powinna mieæ nastêpuj¹ce w³aœciwoœci:
- ³atwa w u¿yciu,
- nie powinna zasychaæ w pojemniku na farbê,
- powinna byæ nieszkodliwa dla zdrowia i œrodowiska,
- ³atwa w czyszczeniu,
- powinna mieæ dobr¹ przyczepnoœæ na przedmiocie mo¿liwie bez  
  wczeœniejszej aktywacji powierzchni zadrukowywanego
  przedmiotu,
- mo¿liwie jeden typ farby do wiêkszoœci zadrukowywanych   
  materia³ów.

Farby dziel¹ siê na jedno i dwukomponentowe; utwardzane 
poprzez podgrzewanie lub promieniami UV.

Farba sk³ada siê ze œrodka ³¹cz¹cego na bazie ¿ywicy, 
rozpuszczalnika i pigmentu. Œrodek ³¹cz¹cy gwarantuje 
przyczepnoœæ i po³ysk, natomiast rozpuszczalnik okreœla czas 
schniêcia. Pigmenty zapewniaj¹ odpowiedni kolor farby. 
Wyró¿niamy pigmenty organiczne i nieorganiczne. Pigmenty 
organiczne nie zawieraj¹ metali ciê¿kich jak np. o³ów, kadm czy 
chrom.

FARBY JEDNOKOMPONENTOWE
Jest to farba szybkoschn¹ca. Dobr¹ przyczepnoœæ uzyskuje 

siê poprzez wymieszanie jej z rozcieñczalnikiem.Rozpuszcza on 
zadrukowywan¹ powierzchniê, co powoduje ³¹czenie siê w sposób 
trwa³y farby z pod³o¿em.  
 

FARBY DWUKOMPONENTOWE
Farba ta musi byæ dok³adnie wymieszana z utwardzaczem 

w odpowiednich proporcjach. Najlepiej przed samym zadrukiem, 
poniewa¿ dopuszczalny czas u¿ytkowania tak przygotowanej farby 
wynosi od 6 do 12 godzin. 

Czêsto wymagan¹ przyczepnoœæ uzyskuje siê po kilku 
dniach od zadruku, tyle bowiem wynosi czas utwardzania.

 
. 

 

FARBY

SK£AD CHEMICZNY FARBY
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FARBY WYPALANE
S¹ to farby dwukomponentowe, które utwardzaj¹ siê tylko w 

wysokiej temperaturze.

FARBY UTWARDZANE UV
Stosuje siê je g³ównie w przemyœle przy du¿ych iloœciach 

zadruków takich jak proste dekoracje, daty, oznaczenia, np. 
zakrêtki do butelek, czêœci samochodowe itp.

Ta metoda utwardzania poprzez suszenie UV ma swoje 
wady i zalety. 

Wyró¿niamy dwa rodzaje rozcieñczalnika: normalny 
rozcieñczalnik czyli wolny i szybki. Wolny rozcieñczalnik stosuje 
siê do nadruków zwyk³ych, drobnych, ¿eby wyeliminowaæ szybkie 
schniêcie farby na kliszy. Szybki rozcieñczalnik natomiast stosuje 
siê przy du¿ej iloœci nadruków lub w druku wielokolorowym przy 
nak³adaniu mokrej farby na farbê.

EUROPA-SKALA
S³u¿y ona do nadruków wielokolorowych. Farby te sk³adaj¹ 

siê z czterech podstawowych kolorów CMYK ( Cyan, Magenta, 
Yellow, blacK). Dziêki naœwietleniu rastrowemu mo¿na uzyskaæ 
wielokolorowe obrazy poprzez nak³adanie siê tych farb. Jest to 
mo¿liwe tylko przy zadruku na bia³ym pod³o¿u.

 MIESZANIE
Jest oko³o 20 podstawowych kryj¹cych kolorów farb. Z nich 

mo¿na otrzymaæ poszczególne odcienie w ró¿nych systemach 
mieszania farb np. RAL, PANTONE, HKS i systemach mieszania 
farb ich producentów. Dla wszystkich tych odcieni s¹ gotowe 
receptury mieszania. Nowoczesn¹ metod¹ uzyskiwania po¿¹danej 
barwy jest specjalny program komputerowy, który automatycznie 
opracowuje receptury mieszania.

Istnieje bardzo prosty sposób aby sprawdziæ, jakiej farby 
nale¿y u¿yæ do zadrukowania danego  tworzywa sztucznego.  
Je¿eli rozcieñczalnik rozpuszcza tworzywo, to wówczas nale¿y 
u¿yæ farby jednokomponentowej. Je¿eli natomiast tworzywo nie 
zmienia siê, to wtedy nale¿y drukowaæ farb¹ dwukomponentow¹. 
Mo¿e równie¿ siê okazaæ, ¿e niezbêdna jest aktywacja 
powierzchni.
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Maszyny te ró¿ni¹ siê wielkoœci¹, mo¿liwoœciami i 
zasilaniem. Natomiast wszystkie wymagaj¹ u¿ycia tamponów, klisz 
i farb. S¹ równierz produkowane specjalne urz¹dzenia pod 
konkretny zadruk, zautomatyzowane linie produkcyjne na bazie 
podstawowych modeli tamponiarek. 

 

             PODSTAWOWY MODEL                             
           STO£OWY TAMPONIARKI

   DWUKOLOROWEJ

Wyró¿niamy ró¿nego rodzaju tamponiarki:
- od 1 do 6 kolorów
- z rêcznym podawaniem, przy pe³nej dalszej automatyzacji,
- maszyny rêczne, sto³owe, standartowe i maszyny do  
  wbudowania w ju¿ istniej¹ce linie produkcyjne,
- maszyny o du¿ej wydajnoœci,
- maszyny uniwersalne i o rozbudowanej elektronice,
- maszyny do druku p³askiego, pó³okr¹g³ego i okr¹g³ego.
- maszyny ró¿ni¹ce siê wielkoœci¹ pola zadruku.
- maszyny ró¿ni¹ce siê sposobem zasilania:

* pneumatyczne
* elektromechaniczne
* hydrauliczne
* serwopneumatyczne

- 

MASZYNY DO TAMPONDRUKU
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RODZAJE TAMPONIAREK

     STO£OWY MODEL TAMPONIARKI
JEDNOKOLOROWEJ O DU¯EJ

WYDAJNOŒCI

MASZYNA Z OBROTOW¥ 
G£OWIC¥ DRUKUJ¥C¥

TAMPONIARKA ROTACYJNA

TAMPON WALCOWY

KLISZA
WALCOWA

RAKIEL

CZÊŒCI DO
ZADRUKU

POJEMNIK NA
FARBÊ
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WSTRZ¥SOWY POJEMNIK PODAJ¥CY
CZÊŒCI ZADRUKOWYWANE NA TAŒMÊ

TAMPONIARKA PP 18

STÓ£ OBROTOWY 
Z 8 UCHWYTAMI

TAMPONIARKA PP 18 MC
TAMPONIARKA PP 18 MC

URZ¥DZENIE DO AUTOMATYCZNEGO
ODBIERANIA ZADRUKOWANYCH CZÊŒCI

URZ¥DZENIE DO SUSZENIA

TAŒMA PRZESUWAJ¥CA 
CZÊŒCI POD MASZYNÊ 
DRUKUJ¥C¥
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MASZYNA 1 - PP22

MASZYNA 2 - PP200MASZYNA 3 - PP200

MASZYNA 4 - PP22

STÓ£ KRZY¯OWY X-Y-Z
Z USTAWIENIEM K¥TA

STÓ£ KRZY¯OWY X-Y-Z
Z PODPOR¥

STÓ£ KRZY¯OWY X-Y-Z

LAKIEROWANY STOJAK
POD MASZYNY ZE STALI
80X80 MM

WIBRACYJNY 
POJEMNIK 
NA CZÊŒCI

SYSTEM
PODAWANIA
CZÊŒCI

MASZYNA PP18 MC MASZYNA PP18 MC

STOJAK POD
MASZYNÊ

MASZYNA PP150 MC
ZE STO£EM OBROTOWYM

DODATKOWA
PODPORA

ELEKTRONICZNY SYSTEM 
POZYCJONOWANIA UCHWYTU
PRZEDMIOTU Z DOK£ADNOŒCI¥
DO    0,02 
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MATERIA£
T£UMI¥CY
DRGANIA

POJEMNIK
NA FARBÊ

URZ¥DZENIE DO
CZYSZCZENIA
TAMPONÓW

PANEL
KONTROLNY

PRZEDMIOT

UCHWYT NA PRZEDMIOT
Z RUCHOM¥ G£OWIC¥
I MO¯LIWOŒCI¥ 
ZAINSTALOWANIA STO£U 
PRÓ¯NIOWEGO

AUTOMATYCZNY
 PODAJNIK
PRZEDMIOTU

ELEKTRONICZNY 
STÓ£
PRZESÓWNY

STÓ£ KRZY¯OWY X-Y-Z

TAMPONIARKA PP 18

2 STACJA DRUKUJ¥CA
URZ¥DZENIE SUSZ¥CE

1 STACJA DRUKUJ¥CA

CYLINDER
PNEUMATYCZNY

STOJAK POD MASZYNÊ

KLISZA 80 X 160 X2

TAMPONIARKA PP18

PROWADNICA



DODATKOWE OPRZYRZ¥DOWANIE
Wiêkszoœæ z opisanych wy¿ej maszyn mo¿na 

rozbudowywaæ o opisane ni¿ej elementy:
1. Automatyczne stacje podawania i odbierania czêœci 
zadrukowywanych.
2. Urz¹dzenie pozwalaj¹ce na zadruk przedmiotu z kilku stron.
2. Sto³y obrotowe.
3. Sto³y okr¹g³e z p³yt¹ magnetyczn¹.
4. Taœmoci¹gi elektryczne.
5. Sto³y przesuwne.
6. Sto³y ze sterowaniem elektronicznym.
7. Automatyczne czyszczenie tamponu.
8. Suszenie ciep³ym powietrzem
9. Urz¹dzenia do jonizacji
10 Urz¹dzenia do podgrzewania zadrukowywanych przedmiotów

STÓ£ OBROTOWY
STÓ£ OKR¥G£Y OBROTOWY

Z P£YT¥ MAGNETYCZN¥

TAŒMOCI¥G ELEKTRYCZNY

ZABRANIE FARBY
CZYSZCZENIE

ZADRUK

URZ¥DZENIE DO AUTOMATYCZNEGO
CZYSZCZENIA TAMPONÓW

STÓ£ PRZESUWNY Z SILNIKIEM ELEKTRYCZNYM
STEROWANY ELEKTRONICZNIE

STÓ£ PRZESUWNY PNEUMATYCZNY

URZ¥DZENIE DO AUTOMATYCZNEGO
DOZOWANIA ROZCIEÑCZALNIKA
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SYSTEMY NANOSZENIA FARBY NA KLISZE

System otwarty - sposób nanoszenia farby:
- nak³adanie farby na kliszê specjalnym stalowym wa³kiem,
- zbieranie nadmiaru farby no¿em raklowym,
- przenoszenie farby tamponem na przedmiot z wytrawionej czêœci 
kliszy.

System zamkniêty -  sposób nanoszenia farby
- pojemnik na farbê spe³nia jednoczeœnie rolê no¿a raklowego   
  dziêki porcelanowemu pierœcieniowi.
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KLISZA

POJEMNIK NA FARBÊ

RUCH RAKLA

POJEMNIK NA FARBÊ
UCHWYT RAKLA

KLISZA

FARBA



PODSUMOWANIE 
Pojawiaj¹ siê na rynku urz¹dzenia coraz bardziej 

uniwersalne przeznaczone do ró¿nego rodzaju zadruków. 
W nastêpnych latach powstanie z pewnoœci¹ nowa generacja 
maszyn spe³niaj¹ca okreœlone funkcje, a mianowicie:
- automatyczne czyszczenie tamponów
- wmontowane urz¹dzenie kontroluj¹ce zawartoœæ rozcieñczalnika       
  w farbie i odpowiednio je dozuj¹ce,
- wszystkie funkcje maszyny bêd¹ ustawiane komputerowo,
- wymienne systemy nak³adania farby (otwarty i zamkniêty),
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Niestety trzeba stwierdziæ, ¿e nie ma jeszcze szkó³, w 
których nauczany by³by zawód tampondrukarza, mimo ¿e ta 
metoda druku jest ju¿ od lat szeroko rozpowszechniona zarówno 
w przemyœle jak i reklamie. 

Dobra jakoœæ nadruku zale¿y od odpowiednio 
przygotowanego filmu i kliszy oraz w³aœciwie dobranego tamponu
i farby. Nale¿y uwzglêdniæ nastêpuj¹ce czynniki:

- kszta³t tamponu
- twardoœæ tamponu
- przygotowanie filmu
- dobór kliszy
- wytrawienie kliszy
- pozycja obrazu na kliszy
- rodzaj farby
- rodzaj rozcieñczalnika

Wa¿na jest równie¿: 
o

- temperatura pomieszczenia (najlepiej od 18 do 20 C) 
- wilgotnoœæ powietrza (mo¿liwie pomiêdzy 60 - 70 %).

TAMPON
Tampon dobieramy w zale¿noœci od wielkoœci nadruku, 

kszta³tu przedmiotu i rodzaju materia³u z którego jest on wykonany.

KLISZE
Przed w³o¿eniem kliszy do maszyny nale¿y dok³adnie 

sprawdziæ jej powierzchniê szk³em powiêkszaj¹cym. Je¿eli 
zauwa¿ymy na kliszy niedok³adnie wytrawione czêœci wzoru, rysy 
lub inne uszkodzenia mechaniczne nale¿y kliszê przygotowaæ 
ponownie.

FARBA
Najwa¿niejsze jest dok³adne wymieszanie farby 

z rozcieñczalnikiem. Rozcieñczalnik nale¿y ostro¿nie dozowaæ, 
tak aby farba uzyska³a odpowiedni¹ konsystencjê. Pojemnik na 
farbê nale¿y wype³niaæ tylko w 80 %.

MASZYNA DO TAMPONDRUKU
Dok³adnego pasowania dokonuje siê przy pomocy sto³u 

krzy¿owego X-Y-Z. Najlepsz¹ metod¹ dok³adnego ustawienia 
przedmiotu i wzoru jest przy³o¿enie przeŸroczystej folii do 
przedmiotu i wykonanie na niej nadruku próbnego.

 

PRZYGOTOWANIE MASZYNY
DO DRUKU



B³êdy które mog¹ wystêpowaæ podczas drukowania:
- tampon nie zabiera farby
- tampon wogóle nie oddaje farby lub oddaje j¹ tylko czêœciowo

B³êdy na przedmiocie drukowanym:
- brak krycia 
- brak pasowania przy druku wielokolorowym
- przesuniêcia obrazu
- z³a ostroœæ druku
- problemy z nak³adaniem farby na farbê przy drukach    
  wielokolorowych
- punkty rastrowe s¹ widoczne lub niewidoczne
- delikatne linie zlewaj¹ siê
- s¹ widoczne ma³e pêcherzyki powietrza
- obraz jest zamazany
- farba nie trzyma siê powierzchni przedmiotu

Do tego dochodzi jeszcze ca³e mnóstwo innych mo¿liwych 
b³êdów, które s¹ jednak bardziej specyficzne i wystêpuj¹ jedynie w 
niektórych wypadkach.

USUWANIE B£ÊDÓW
Przy usuwaniu b³êdów bardzo wa¿ny jest dok³adny opis 

usterki. Tylko wtedy mo¿na podj¹æ konkretne kroki i przezwyciê¿yæ 
problem.
 

ROZPOZNAWANIE USTEREK
Najszybciej usterkê mo¿na rozpoznaæ przez zamienienie 

pojedyñczych komponentów. Je¿eli ten sam druk np. dzieñ 
wczeœniej odby³ siê bez ¿adnych problemów to mo¿na 
przypuszczaæ, ¿e to nie klisza w ci¹gu nocy zrobi³a siê p³ytsza lub 
g³êbsza. W tym przypadku usterki nale¿y szukaæ w tamponie lub w 
farbie. Jeœli dysponujemy odpowiednim (w miarê nowym) 
tamponem zastêpczym, powinniœmy stary tampon jak najszybciej 
wymieniæ. Je¿eli nie przyniesie to rezultatu, wtedy szukamy 
b³êdów w farbie. Najczêœciej mo¿e siê tu pojawiæ b³¹d w trakcie 
mieszania farby. Szczególnie przy farbie jednokomponentowej, 
która po skoñczonej pracy jest wlewana z powrotem do puszki. 
Gdy nastêpnego dnia ponownie rozcieñczamy farbê wtedy 
pigment farby drastycznie opada i powstaj¹ problemy z jej kryciem.

Wa¿ne jest równie¿ po zakoñczonej pracy dok³adne 
wymycie kliszy, pojemnika na farbê, czêœci maszyny oraz 
wyczyszczenie i konserwacja tamponu, którym drukowaliœmy.

PROBLEMY Z DRUKIEM
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Wa¿ne dla kupuj¹cego maszyny do tampondruku jest to, 
aby sprzedaj¹cy posiada³ du¿e doœwiadczenie nie tylko w budowie 
i mo¿liwoœciach oferowanych przez siebie maszyn, ale równie¿ w 
technice drukowania i doborze odpowiednich materia³ów 
eksploatacyjnych. Na przyk³ad dostosowanie kszta³tu i twardoœci 
tamponu do powierzchni zadrukowywanej lub wielkoœci kliszy do 
rzeczywistego pola zadruku. Bardzo wa¿n¹ kwesti¹ dla 
kupuj¹cego jest równie¿ zapewnienie przez sprzedaj¹cego 
serwisu, szkolenia i zaopatrzenia we wszystkie niezbêdne 
materia³y potrzebne do druku. Sprzedawca powinien równie¿ 
zapewniæ w trakcie eksploatacji maszyny przez klienta wszelk¹ 
pomoc w problemach z drukiem telefoniczn¹ lub osobist¹.

PODSUMOWANIE
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