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WSTEP

Na przestrzeni ostatnich lat proces technologiczny druku
tamponowego zostat samodzielng dziedzing poligrafii; druk
tamponowy stat sie niezbedny w wielu gateziach przemystu.

Co spowodowato tak szybki rozwoj, potgczony ze wzrostem jego
znaczenia ?

Technologia ta otwiera nowe mozliwosci, wypierajgc tym
samym skomplikowane i drogie metody konwencjonalne.
Czesciowo zastepuje rowniez takie procesy dekoracyjne, jak:
sitodruk, wykonywanie etykiet i wyttaczanie na gorgco.
ZaobserwowaC mozna coraz wieksze zainteresowanie wsrod
producentow doktadniejszym i bardziej estetycznym znakowaniem
swoich towardw i produktow, dzieki czemu znacznie zyskujg na
swoim wygladzie.

Na kazdym kroku w zyciu codziennym mozemy spotkac sie
z zastosowaniem druku tamponowego na réznego rodzaju
produktach.

Oto kilka przyktaddw:

w przemysle samochodowym - na wytgcznikach i
wigcznikach, klawiszach, dzwigniach i przyciskach itp.

w przemysle elektrotechnicznym - na obudowach
urzadzen przemystowych , jak i uzytku domowego (sprzet video,
radia, telefony itd.), wytacznikach, przekaznikach, kasetach
magnetofonowych, ptytach kompaktowych itp.

w gospodarstwie domowym - nadruki dekoracyjne, na
pokrettach piecykow gazowych i elektrycznych, na narzedziach itp.

na dzieciecych zabawkach - minikolejki, lalki,
samochodziki, klocki, piteczki, grzechotki itp.

w reklamie - napisy na dtugopisach, piérach,
zapalniczkach, notatnikach, zegarach, breloczkach itp.

W dalszej czesci zostang omowione szczegoty procesu
technologicznego druku tamponowego.
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TAMPON

FORMA TAMPONU

Tampony sg "stemplami" silikonowymi, produkowanymi w
roznej formie i jakosci oraz o réznym stopniu twardosci. Tampon
przenosi obraz druku z kliszy na przedmiot, na ktérym ma on
zostac¢ zadrukowany; zbiera on farbe z wytrawionego miejsca
kliszy przenoszac obraz na przedmiot i odbijajac go. Z tego
powodu tampon powinien byc¢ tak skonstruowany, aby z jednej
strony tatwo dopasowywat sie do formy przedmiotu, a z drugiej
strony aby zapewniat precyzyjne przeniesienie obrazu.

Tampon moze by¢ stosowany do rozmaitych drukow, dzieki
czemu rozne obrazy (znaki) oraz rozne kolory moga by¢
zadrukowywane jednym tamponem.

Jako podstawe do tampondw uzywa sie najczesciej
drewnianych deseczek o grubosci ok 10 mm lub ptytek
aluminiowych.

Sam tampon odlewany jest z ptynnego silikonu, oleju silikonowego
oraz réznych dodatkow. W zaleznosci od wymagan jakosciowych
stosuje sie rézne receptury mieszania i roznego rodzaju silikony.

Wszystkie podstawowe formy tampondéw majg jedng,
wspolng ceche: ich powierzchnia drukujgca jest wypukta a
powierzchnie boczne sg ukosne.

FORMY OKRAGLE

Idealna forma to pétokragly, szpiczasty tampon. Przy
opadaniu na klisze i na przedmiot tampon odksztatca sie we
wszystkich kierunkach i dzieki temu unika zapowietrzenia.Dzieki
swojej potokragtej formie bardzo dobrze pobiera farbe i rownie
dobrze przenosi jg na przedmiot.

FORMY PROSTOKATNE

Jednak nie wszystkie przedmioty, na ktérych majg zostac
wykonane zadruki, mogg by¢ zadrukowane tamponem okragtym. Z
tego tez powodu uzywa sie form prostokgtnych i podtuznych. Przy
tego rodzaju tamponach nalezy zwroci¢ uwage na mozliwie
szpiczasty punkt srodkowy a takze zapewni¢ dobry ruch obrotowy.
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WIELKOSC

FORMY PODLUZNE

Obraz przenoszony przez tampon podtuzny jest zazwyczaj
gorszej jakosci, poniewaz tampon odksztatca sie tylko w dwoch
kierunkach. Forma powinna przypominac "V".

W gornej czesci zaokraglonej powierzchni tamponu - w
przedziale tego zaokraglenia - dajg obraz gorszej jakosci.

Wiekszos¢ producentéow posiada standartowe formy
tamponowe - mimo to konieczna jest produkcja specjalnych form
tamponowych na konkretne przedmioty.

TAMPONY SPECJALNE

Formy specjalne probuje sie otrzymac z posiadanych juz
tampondw. Ten tzw. "zmontowany tampon" sktada sie z wiekszej
ilosci tampondw, ktére zostajg przyklejone na odpowiedniej
powierzchni (listwa aluminiowa lub drewniana).

Posiadane tampony mozna przycig¢ lub skrocic, aby
otrzymac pozadang forme.
Przy wylewie tamponu mogg zosta¢ zalane obszary wkleste, aby
wptyng¢ na deformacje tamponu. Jesli mimo tego jakos¢ obrazu
oddawanego przez tampon bedzie niezadowalajgca, musimy
skonstruowac tampon specjalny wg. wyzej podanego wzoru.

Poniewaz w wypadku produkcji tamponow specjalnych jest
to niemal wylgcznie praca reczna - tampony te sg bardzo drogie -
czesto wiele form musi by¢ wielokrotnie wyprobowywanych, aby
otrzymac zadowalajacy rezultat.

Aby otrzymac jak najlepszy obraz nalezy dokonac¢
prawidtowego doboru tamponu. Im mniejsze jest znieksztatcenie
tamponu w czasie pobierania i oddawania obrazu, tym
doktadniejszy jest nadruk. Szczegdlnie wystepuje to wtedy, gdy
nadruk musi by¢ bardzo precyzyjny - nalezy wowczas zastosowac
tampon duzo wiekszy niz drukowany obraz.

Mankamentem duzej objetosci tamponu jest fakt, ze duze tampony
potrzebujg duzej maszyny tampondrukowej posiadajgce;j
odpowiednio duzg site nacisku, oraz tatwiej wpadajg w
niekorzystne wibracje. Cena tamponu duzego jest tez znacznie
wyzsza, gdyz obliczana jest zazwyczaj wg. ciezaru surowca.
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TWARDOSC

JAKOSC

OKRES EKSPLOATACJI

Tampony wystepujg najczesciej w twardosciach pomiedzy 2
a 18 Shore'a..
W wyjatkowych przypadkach zamawiane sg tampony o
specjalnych stopniach twardosci od 0 do ponad 40 st. Shore'a.
Twardos¢ tamponu wptywa na jakos¢ i zywotnosc jego
eksploatacji. Twardy tampon daje bardzo dobry druk i dzieki swojej
wysokiej mechanicznej wytrzymatosci, jest bardzo dtugo przydatny
do uzytku.Wybor tamponu i jego twardosc¢ zalezy naturalnie takze
od mozliwosci maszyny uzywanej do druku - musi ona posiadac
odpowiednig site nacisku. Czesci bardziej wypukte wymagajg
tampondw bardziej miekkich, poniewaz miekki tampon znacznie
lepiej dopasowuje sie do powierzchni niz tampony twarde.

Jakosc¢ druku zalezy rowniez od powierzchni tamponu.
Nowe tampony majg bardzo gtadkie powierzchnie i dlatego bardzo
doktadnie przenoszg obraz z kliszy.
Po jakims czasie powierzchnia matowieje, a po dtugim
uzytkowaniu moze sie stac szorstka (jak gumka do gumowania).
Przy takiej powierzchni nie mozna otrzymac¢ doktadnego obrazu,
dlatego bardzo wazna jest odpowiednia pielegnacja tamponu.

Powierzchnia tamponu moze sie zuzy¢:

- W spos6b naturalny (dtugotrwata eksploatacja),
] - uzywanie niewtasciwych srodkow czyszczacych.
Srodkiem konserwujgcym tampony jest silikon w sprayu, natomiast
Srodkiem czyszczacym jest tzw. "tamponreiniger". Natomiast
przedtuzy¢ zywotnos¢ tamponu mozna poprzez wytgczenie go na
kilka dni z pracy aby sie zregenerowat.

W warunkach normalnych mozna jednym tamponem
wykonac¢ od 50 - 100 tys. nadrukéw. Jest to uzaleznione jednak od:

- wymogoéw co do jakosci nadrukow (z biegiem czasu jakos¢
tamponu ulega pogorszeniu),

- jakosci i rodzaju uzywanych farb (przy farbach
jednokomponentowych - dtuzsza eksploatacja, przy
dwukomponentowych - krotsza),

- formy, wielkosci i twardosci tamponow,

- ksztattu przedmiotu - przy drukowaniu na przedmiotach o
ostrych krawedziach mozna uszkodzi¢ tampon mechanicznie.

Z powyzszych kryteribw mozemy wywnioskowac jak wazny jest
dobdr tamponu aby otrzymac dobrg jakos$¢ druku.
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KLISZA

FILM DO NASWIETLANIA KLISZ

Klisza jest nosnikiem obrazu ktéry chcemy wydrukowac.
Kazdy nowy obraz wymaga nowej kliszy. Sg r6zne rodzaje klisz -
wytrawiane kwasem, alkoholem lub wodg. Przecietna gtebokosé
wytrawionego motywu wynosi od 15 - 30 mikronéw w zalezno$ci
od zastosowania. Przy gtebokosci 25 mikronéw tampon zbiera 12
mikronow z kliszy. Farba sktada sie w okoto 40 % z
rozpuszczalnika, ktéry podczas procesu odbijania i suszenia
ulatnia sie a na przedmiocie pozostaje ok. 8 mikronow
warstwy farby.

Film mozna uzyskac poprzez naswietlenie w naswietlarce
lub wydruk z drukarki laserowej min. 600 dpi. Powinien by¢ to film
pozytywowy, jak do offsetu (lustrzane odbicie). Film przyktadamy
emulsjg do kliszy. Czesto przy naswietlaniu filmu wymagany jest
raster.

RASTER

llo$¢ punktéw w rastrze na 1 cm2i jego zawarto$é
procentowa decydujg o gtebokosci wytrawionego motywu na kliszy
polimerowej. Przy druku czterokolorowym procentowa wartos¢
rastra decyduje o odcieniu poszczegdlnych kolorow.
Przy dtugich motywach nalezy go naswietla¢ na kliszy pod katem
od 5° do 15° zeby unikna¢ wybierania farby z naswietlonego
motywu przez ndz raklowy.

- KLISZA

KAT 5 - 15° NADRUK _

RODZAJE KLISZ
Klisze moga by¢:
- fotopolimerowe,
- stalowe cienkie - o grubosci 0,5 mm,
- stalowe - 10 mm,
- walce stalowe -klisze kodowe

STALY ZNAK

1MOZLWOSE | !
ABCE l’!a | 2 MOZLIWOSC ’
T CDEF

GOTOWY
NADRUK
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KLISZE FOTOPOLIMEROWE

Sktadajg sie z tworzywa sztucznego czutego na swiatto UV,
ostonietego folig ochronng na podtozu metalowym, co gwarantuje
ich bezproblemowe przechowywanie.

Sa dwa rodzaje w/w klisz:

- wytrawiane roztworem alkoholowo wodnym
- wytrawiane woda.

NASWIETLANIE

Do naswietlania klisz fotopolimerowych potrzebne sg
naswietlarki z lampami UV.
Sa dwa rodzaje naswietlarek:

- Z proznig

- bez prézni (docisk filmu do kliszy - mechaniczny).
Folie z kliszy nalezy SciggaC w ciemni przy swietle czerwonym lub
Zz0ttym.
Proces naswietlenia kliszy sktada sie z kilku etapéw - naswietlenia
filmu, naswietlenia rastra, wytrawieniu kliszy i utwardzeniu przez
ponowne naswietlenie juz wytrawionej kliszy.

i
T j"gé

Gtebokosci wytrawienia:

gesty raster - ptytko naswietlona klisza

rzadki raster - gleboko naswietlona klisza

dtugi czas naswietlania - ptytko naswietlona klisza
krotki czas naswietlania - gteboko naswietlona klisza

ZASTOSOWANIE KLISZ POLIMEROWYCH

W ostatnich latach klisze polimerowe staty sie w
tampondruku bardzo popularne ze wzgledu na tatwos¢ ich
wykonania - mozna je naswietla¢ we wtasnym zakresie.
Mozna nimi wykonac¢ od 500 - 50.000 nadrukéw. Uzywa sie do
nich nozy raklowych o grubosci od 0,18 mm do 0,25 mm.

ZASTOSOWANIE KLIISZ STALOWYCH CIENKICH

Ten rodzaj klisz nadaje sie najbardziej do pojemnikow na
farbe z ptytq magnetyczna. Ich wykonanie wymaga uzycia kwasu i
specjalistycznych urzadzen do jego utylizacji. Mozna nimi wykonac
od 20.000 do 100.000 nadrukéw.
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ZASTOSOWANIE KLIISZ STALOWYCH GRUBYCH

Tego typu klisze uzywane sg przede wszystkim w
przemysle. Mozna nimi wykona¢ milion i wiecej nadrukow.
Wykonuje sie je w réznych wielkosciach - od 50 x 50 do 350 x 950
mm i grubosci 1, 5,6 ,8 i 10 mm. 95 % wykonywanych klisz ma
grubosc¢ 10 mm.

Klisze te wykonane sg z wysokojakosciowej specjalnej stali
hartowanej na powietrzu. Proces ten wymaga uzycia bardzo
drogich urzadzen. Klisza musi by¢ doktadnie przycieta, hartowana,
szlifowana i polerowana.

ZASTOSOWANIE WALCOW STALOWYCH
Walce stalowe uzywane sg w maszynach do druku

rotacyjnego (360°). Montaz filmu i przygotowanie walca wymaga
rowniez duzej doktadnosci i specjalnej aparatury.

ZASTOSOWANIE KLISZ KODUJACYCH

W wielu dziatach przemystu wystepujg czesto zmieniajace
sie kody jak np. daty produkcji, nr. partii towaru itp. Aby zapobiec
ciggtemu sporzadzaniu nowych klisz i ich wymianie proponuje sie
zastosowanie sztabek kodujgcych. Te klisze majg tg samag jakos¢
co klisze stalowe. Dzieki przesuwaniu sie przeciwlegle ciasno
potozonych sztabek metalowych mogg by¢ drukowane dowolne
kombinacje cyfr, liter lub symbole firmowe.

KOSZTY

Jezeli koszty kliszy stalowej - 10 mm przyjmiemy jako 100
to koszty kliszy stalowej cienkiej wynoszg ok. 40, kliszy
polimerowej ok. 30, za$ kliszy polimerowej wtasnej produkcji ok. 5.
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FARBY

SKLAD CHEMICZNY FARBY

Aby uzyskac optymalng jako$¢ druku nalezy uzy¢ specjalnej
farby do tampondruku. Farby te sg produkowane przy wspotpracy
producentow farb i maszyn.

Zawierajg bardzo duzo pigmentéw, dlatego tez ich zuzycie jest

bardzo mate. Srodki pomocnicze jak rozcienczalnik, utwardzacz

czy opozniacz zapewniajg wtasciwe wykorzystanie mozliwosci
farby.

Farba powinna mie¢ nastepujgce wtasciwosci:

- fatwa w uzyciu,

- nie powinna zasychac¢ w pojemniku na farbe,

- powinna byc¢ nieszkodliwa dla zdrowia i Srodowiska,

- fatwa w czyszczeniu,

- powinna mie¢ dobrg przyczepnos¢ na przedmiocie mozliwie bez
wczesniejszej aktywacji powierzchni zadrukowywanego
przedmiotu,

- mozliwie jeden typ farby do wiekszosci zadrukowywanych
materiatow.

Farby dzielg sie na jedno i dwukomponentowe; utwardzane
poprzez podgrzewanie lub promieniami UV.

Farba sktada sig ze srodka faczacego na bazie zywicy,
rozpuszczalnika i pigmentu. Srodek tagczacy gwarantuje
przyczepnosc i potysk, natomiast rozpuszczalnik okresla czas
schniecia. Pigmenty zapewniajg odpowiedni kolor farby.
Wyrézniamy pigmenty organiczne i nieorganiczne. Pigmenty
organiczne nie zawierajg metali ciezkich jak np. otéw, kadm czy
chrom.

FARBY JEDNOKOMPONENTOWE

Jest to farba szybkoschngca. Dobrg przyczepnosc¢ uzyskuje
sie poprzez wymieszanie jej z rozcienczalnikiem.Rozpuszcza on
zadrukowywang powierzchnie, co powoduje tgczenie sie w sposob
trwaty farby z podtozem.

FARBY DWUKOMPONENTOWE

Farba ta musi by¢ doktadnie wymieszana z utwardzaczem
w odpowiednich proporcjach. Najlepiej przed samym zadrukiem,
poniewaz dopuszczalny czas uzytkowania tak przygotowanej farby
wynosi od 6 do 12 godzin.

Czesto wymagang przyczepnosc¢ uzyskuje sie po kilku
dniach od zadruku, tyle bowiem wynosi czas utwardzania.
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ROZCIENCZALNIK

ROZPOZNAWANIE MATERIALU DO ZADRUKU

FARBY WYPALANE
Sa to farby dwukomponentowe, ktore utwardzajqg sie tylko w
wysokiej temperaturze.

FARBY UTWARDZANE UV

Stosuje sie je gtéwnie w przemysle przy duzych ilosciach
zadrukow takich jak proste dekoracje, daty, oznaczenia, np.
zakretki do butelek, czesci samochodowe itp.

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

Wyrdzniamy dwa rodzaje rozcienczalnika: normalny
rozcienczalnik czyli wolny i szybki. Wolny rozcienczalnik stosuje
sie do nadrukéw zwyktych, drobnych, zeby wyeliminowac szybkie
schniecie farby na kliszy. Szybki rozcienczalnik natomiast stosuje
sie przy duzej ilosci nadrukéw lub w druku wielokolorowym przy
naktadaniu mokrej farby na farbe.

EUROPA-SKALA

Stuzy ona do nadrukéw wielokolorowych. Farby te sktadajg
sie z czterech podstawowych kolorow CMYK ( Cyan, Magenta,
Yellow, blacK). Dzieki naswietleniu rastrowemu mozna uzyskaé
wielokolorowe obrazy poprzez naktadanie sie tych farb. Jest to
mozliwe tylko przy zadruku na biatym podtozu.

MIESZANIE

Jest okoto 20 podstawowych kryjacych kolorow farb. Z nich
mozna otrzymac poszczegolne odcienie w réznych systemach
mieszania farb np. RAL, PANTONE, HKS i systemach mieszania
farb ich producentéw. Dla wszystkich tych odcieni sg gotowe
receptury mieszania. Nowoczesng metodg uzyskiwania pozadanej
barwy jest specjalny program komputerowy, ktéry automatycznie
opracowuje receptury mieszania.

Istnieje bardzo prosty sposéb aby sprawdzic, jakiej farby
nalezy uzy¢ do zadrukowania danego tworzywa sztucznego.
Jezeli rozcienczalnik rozpuszcza tworzywo, to wowczas nalezy
uzy¢ farby jednokomponentowej. Jezeli natomiast tworzywo nie
zmienia sie, to wtedy nalezy drukowac¢ farbg dwukomponentowa.
Moze rowniez sie okazac, ze niezbedna jest aktywacja
powierzchni.
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MASZYNY DO TAMPONDRUKU

RODZAJE TAMPONIAREK

Maszyny te réznig sie wielko$cig, mozliwosciami i
zasilaniem. Natomiast wszystkie wymagajg uzycia tamponow, klisz
i farb. Sg rownierz produkowane specjalne urzgdzenia pod
konkretny zadruk, zautomatyzowane linie produkcyjne na bazie
podstawowych modeli tamponiarek.

STOLOWY MODEL TAMPONIARKI
JEDNOKOLOROWEJ O DUZEJ

PODSTAWOWY MODEL WYDAJNOSCI

STOLOWY TAMPONIARKI
DWUKOLOROWEJ

Wyrézniamy réznego rodzaju tamponiarki:
- od 1 do 6 kolorow
- Z recznym podawaniem, przy petnej dalszej automatyzacji,
- maszyny reczne, stotowe, standartowe i maszyny do
wbudowania w juz istniejgce linie produkcyjne,
- maszyny o duzej wydajnosci,
- maszyny uniwersalne i o rozbudowane;j elektronice,
- maszyny do druku ptaskiego, pétokragtego i okragtego.
- maszyny réznigce sie wielkoscig pola zadruku.
- maszyny réznigce sie sposobem zasilania:
* pneumatyczne
* elektromechaniczne
* hydrauliczne
* serwopneumatyczne

TAMPON WALCOWY || ||

KLISZA
WALCOWA.

CZEéCiDO

MASZYNA Z OBROTOWA Paroe VA ZADRUKU
GLOWICA DRUKUJACA
TAMPONIARKA ROTACYJNA
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WSTRZASOWY POJEMNIK PODAJACY
CZESCI ZADRUKOWYWANE NA TASME

TAMPONIARKA PP 18

URZADZENIE DO SUSZENIA

TASMA PRZESUWAJACA
CZESCI POD MASZYNE
DRUKUJACA

STOL OBROTOWY
Z 8 UCHWYTAMI

TAMPONIARKA PP 18 MC

,TAMPONIARKA PP 18 MC

URZADZENIE DO AUTOMATYCZNEGO
ODBIERANIA ZADRUKOWANYCH CZESCI
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MASZYNA 3 - PP200 MASZYNA 2 - PP200

MASZYNA 4 - PP22 MASZYNA 1 - PP22

ol |
ARAR LAY
agengehd

33IZLTE

STOL KRZYZOWY X-Y-Z
Z USTAWIENIEM KATA ELEKTRONICZNY SYSTEM

POZYCJONOWANIA UCHWYTU
_ I PRZEDMIOTU Z DOKLADNOSCIA
- : DO 0,02
— :
= = ) = - -
LAKIEROWANY STOJAK A .
POD MASZYNY ZE STALI DODATKOWA STOL KRZYZOWY X-Y-Z
80X80 MM PODPORA Z PODPORA
WIBRACYJNY
POJEMNIK MASZYNA PP150 MC

NA CZESCI ZE STOLEM OBROTOWYM

MASZYNA PP18 MC

STOL KRZYZOWY X-Y-Z

SYSTEM
PODAWANIA
CZESCI

STOJAK POD
MASZYN

§
§
N
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PROWADNICA

TAMPONIARKA PP18
POJEMNIK
NA FARBE <L]

KLISZA 80 X 160 X2

CYLINDER .
PNEUMATYCZNY| T T e

\STOJAK POD MASZYNE

URZADZENIE DO
CZYSZCZENIA
TAMPONOW

UCHWYT NA PRZEDMIOT
Z RUCHOMA GLOWICA

| MOZLIWOSCIA
ZAINSTALOWANIA STOLU
PROZNIOWEGO

AUTOMATYCZNY

PRZEDMIOT PODAJNIK

STOL KRZYZOWY X-Y-Z
ELEKTRONICZNY

STOL
PRZESOWNY

2 STACJA DRUKUJACA /

o

URZADZENIE SUSZACE
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DODATKOWE OPRZYRZADOWANIE
Wiekszosc¢ z opisanych wyzej maszyn mozna
rozbudowywac o opisane nizej elementy:
1. Automatyczne stacje podawania i odbierania czesci
zadrukowywanych.
. Urzadzenie pozwalajgce na zadruk przedmiotu z kilku stron.
2. Stoty obrotowe.
3. Stoty okragte z ptytq magnetyczna.
4. Tasmociagi elektryczne.
5. Stoty przesuwne.
6. Stoty ze sterowaniem elektronicznym.
7
8
9
1

N

. Automatyczne czyszczenie tamponu.

. Suszenie cieptym powietrzem

. Urzadzenia do jonizacji

0 Urzadzenia do podgrzewania zadrukowywanych przedmiotéw

STOL. OBROTOWY ) :
STOL OKRAGLY OBROTOWY
Z PLYTA MAGNETYCZNA

L L L
WYWww

TASMOCIAG ELEKTRYCZNY

ZABRANIE FARBY

czyszczeNie " g
ZADR% - &
[ \' - URZADZENIE DO AUTOMATYCZNEGO
-’ = Ty DOZOWANIA ROZCIENCZALNIKA
TV .
C®

URZADZENIE DO AUTOMATYCZNEGO
CZYSZCZENIA TAMPONOW

STOL PRZESUWNY Z SILNIKIEM ELEKTRYCZNYM
STEROWANY ELEKTRONICZNIE

STOL PRZESUWNY PNEUMATYCZNY
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SYSTEMY NANOSZENIA FARBY NA KLISZE

System otwarty - sposob nanoszenia farby:
- nakfadanie farby na klisze specjalnym stalowym watkiem,
- zbieranie nadmiaru farby nozem raklowym,
- przenoszenie farby tamponem na przedmiot z wytrawionej czesci
Kliszy.

FARBA

KLISZA

POJEMNIK NA FARBE UCHWYT RAKLA

System zamkniety - sposob nanoszenia farby
- pojemnik na farbe spetnia jednoczes$nie role noza raklowego
dzieki porcelanowemu pierscieniowi.

RUCH RAKLA

| POJEMNIK NA FARBE

il
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PODSUMOWANIE
Pojawiajg sie na rynku urzgdzenia coraz bardziej
uniwersalne przeznaczone do roznego rodzaju zadrukdéw.
W nastepnych latach powstanie z pewnoscig nowa generacja
maszyn spetniajgca okreslone funkcje, a mianowicie:
- automatyczne czyszczenie tamponow
- wmontowane urzgdzenie kontrolujgce zawartos¢ rozcienczalnika
w farbie i odpowiednio je dozujace,
- wszystkie funkcje maszyny bedg ustawiane komputerowo,
- wymienne systemy naktadania farby (otwarty i zamkniety),
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PRZYGOTOWANIE MASZYNY
DO DRUKU

Niestety trzeba stwierdzi¢, ze nie ma jeszcze szkét, w
ktorych nauczany bytby zawod tampondrukarza, mimo ze ta
metoda druku jest juz od lat szeroko rozpowszechniona zaréwno
w przemysle jak i reklamie.

Dobra jakos¢ nadruku zalezy od odpowiednio
przygotowanego filmu i kliszy oraz wtasciwie dobranego tamponu
i farby. Nalezy uwzgledni¢ nastepujace czynniki:

- ksztatt tamponu

- twardos¢ tamponu

- przygotowanie filmu

- dobdr kliszy

- wytrawienie kliszy

- pozycja obrazu na kliszy

- rodzaj farby

- rodzaj rozciehczalnika
Wazna jest rowniez:

- temperatura pomieszczenia (najlepiej od 18 do 20°C)
- wilgotno$¢ powietrza (mozliwie pomiedzy 60 - 70 %).

TAMPON
Tampon dobieramy w zaleznosci od wielkosci nadruku,
ksztattu przedmiotu i rodzaju materiatu z ktérego jest on wykonany.

KLISZE

Przed wtozeniem kliszy do maszyny nalezy doktadnie
sprawdzic jej powierzchnie szktem powiekszajgcym. Jezeli
zauwazymy na kliszy niedokfadnie wytrawione czesci wzoru, rysy
lub inne uszkodzenia mechaniczne nalezy klisze przygotowac
ponownie.

FARBA

Najwazniejsze jest doktadne wymieszanie farby
z rozcienczalnikiem. Rozcienczalnik nalezy ostroznie dozowac,
tak aby farba uzyskata odpowiednig konsystencje. Pojemnik na
farbe nalezy wypetnia¢ tylko w 80 %.

MASZYNA DO TAMPONDRUKU

Doktadnego pasowania dokonuje sie przy pomocy stotu
krzyzowego X-Y-Z. Najlepszg metodg doktadnego ustawienia
przedmiotu i wzoru jest przytozenie przezroczystej folii do
przedmiotu i wykonanie na niej nadruku probnego.

strona 17



PROBLEMY Z DRUKIEM

Btedy ktére mogg wystepowaé podczas drukowania:
- tampon nie zabiera farby
- tampon wogole nie oddaje farby lub oddaje jg tylko czesciowo

Btedy na przedmiocie drukowanym:
- brak krycia
- brak pasowania przy druku wielokolorowym
- przesuniecia obrazu
- zta ostros¢ druku
- problemy z naktadaniem farby na farbe przy drukach
wielokolorowych
- punkty rastrowe sg widoczne lub niewidoczne
- delikatne linie zlewajg sie
- sg widoczne mate pecherzyki powietrza
- obraz jest zamazany
- farba nie trzyma sie powierzchni przedmiotu

Do tego dochodzi jeszcze cate mnostwo innych mozliwych
btedow, ktore sg jednak bardziej specyficzne i wystepujg jedynie w
niektorych wypadkach.

USUWANIE BLEDOW

Przy usuwaniu btedéw bardzo wazny jest doktadny opis
usterki. Tylko wtedy mozna podjac¢ konkretne kroki i przezwyciezyc¢
problem.

ROZPOZNAWANIE USTEREK

Najszybciej usterke mozna rozpoznac przez zamienienie
pojedynczych komponentow. Jezeli ten sam druk np. dzien
wczesniej odbyt sie bez zadnych problemdéw to mozna
przypuszczac, ze to nie klisza w ciggu nocy zrobita sie ptytsza lub
gtebsza. W tym przypadku usterki nalezy szuka¢ w tamponie lub w
farbie. Jesli dysponujemy odpowiednim (w miare nowym)
tamponem zastepczym, powinnismy stary tampon jak najszybciej
wymieni¢. Jezeli nie przyniesie to rezultatu, wtedy szukamy
btedéw w farbie. Najczesciej moze sie tu pojawi¢ btgd w trakcie
mieszania farby. Szczegolnie przy farbie jednokomponentowej,
ktdra po skonczonej pracy jest wlewana z powrotem do puszki.
Gdy nastepnego dnia ponownie rozcienczamy farbe wtedy
pigment farby drastycznie opada i powstajg problemy z jej kryciem.

Wazne jest rowniez po zakonczonej pracy doktadne
wymycie kliszy, pojemnika na farbe, czesci maszyny oraz
wyczyszczenie i konserwacja tamponu, ktérym drukowalismy.
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PODSUMOWANIE Wazne dla kupujacego maszyny do tampondruku jest to,
aby sprzedajacy posiadat duze doswiadczenie nie tylko w budowie
i mozliwosciach oferowanych przez siebie maszyn, ale réwniez w
technice drukowania i doborze odpowiednich materiatow
eksploatacyjnych. Na przyktad dostosowanie ksztattu i twardosci
tamponu do powierzchni zadrukowywanej lub wielkosci kliszy do
rzeczywistego pola zadruku. Bardzo wazng kwestig dla
kupujgcego jest rowniez zapewnienie przez sprzedajgcego
serwisu, szkolenia i zaopatrzenia we wszystkie niezbedne
materiaty potrzebne do druku. Sprzedawca powinien réwniez
zapewni¢ w trakcie eksploatacji maszyny przez klienta wszelkg
pomoc w problemach z drukiem telefoniczng lub osobista.
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