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Budowa watkow/tulei rastrowych

W zaleznosci od powierzchni zewnetrznej rozrézniamy watki/tuleje rastrowe chromowe i
ceramiczne. Obecnie walki rastrowe chromowe utracity znaczenie dla druku fleksograficznego ,
dlatego w czesci dalszej skupimy sie na tych z pokryciem ceramicznym.

Kolejny podziat zalezy od rodzaju korpusu na ktérym wykonana jest powierzchnia dozujaca farbe.
Rozrdzniamy tu cylindry rastrowe, watki rastrowe i tuleje tzw. sleeves rastrowe. Istnieje szereg
rozwigzan dotyczacych konstrukcji korpuséw. Najwazniejszg ich cechq jest tzw. réwnobieznos¢.
Aby zapewnic stabilng prace wymaga sie, aby zespdt tolerancji T.I.R. dla korpusu watka
rastrowego miescit sie w wartosci 0,01-0,02 mm. Wielu producentéw dostarcza wraz z watkiem
rastrowym raport kontrolny zawierajacy dane o T.I.R. Dlatego nalezy zwrdci¢ szczegding uwage
na pochodzenie i doktadno$¢ wykonania korpusu. W przypadku tulei rastrowych stosuje sie kilka
rozwigzan. Moze to byc¢ klasyczny korpus jaki produkuje sie na potrzeby tulei do montazu form
drukowych. Taka tuleja dodatkowo wyposazona jest w rure aluminiowg, ktdra stanowi podtoze
dla ceramiki. W odrdznieniu od tulei drukowych, tuleje rastrowe majg znacznie wiekszy kontakt z
farbg. Stad , w trakcie eksploatacji wieksza penetracja farby w gtab korpusu. Skutkiem -
przedwczesna utrata elastycznosci warstwy odpowiedzialnej za zacisk tulei na cylindrze
powietrznym. Dochodzi tez czesto do teleskopowania tulei aluminiowej wraz z ceramika w
stosunku do korpusu, jak réwniez rozwarstwien na styku tulei bazowej i warstwy elastycznej.
Spotyka sie tez rozwigzania korpuséw tulei specjalnie dedykowane dla tulei rastrowych. W
zaleznosci od szczegdtowych rozwigzan konstrukcyjnych wady klasycznego rozwiazania moga by¢
W znacznym stopniu ograniczone. Srednica watka rastrowego jest wartoscig, ktéra ma istotny
wptyw na jego wiasciwg prace. Jej warto$¢ ustala konstruktor projektujac maszyne. Réznica
miedzy $rednicg maksymalng a minimalng zawiera sie zazwyczaj w zakresie, ktory nie przekracza
0,4 mm. Wadliwe wykonanie $rednicy zaowocuje duzymi problemami z ustawieniem druku. Moze
dochodzi¢ nawet do niszczenia form drukowych. Gotowy watek opisuje jeszcze kilka dalszych
istotnych wartosci jak dtugos$¢ pfaszcza rastrowego, szeroko$¢ margineséw niegrawerowanych
oraz jego dtugos¢ catkowita. Informacja o nazwie i typie maszyny, do ktorej przeznaczony jest
tuleja/watek rastrowy jest pomocna, ale nie zawsze wystarczajgca. Dlatego, o ile to mozliwe,
warto zaopatrzy¢ sie w rysunek tulei/watka rastrowego zgodny z zatozeniami projektanta
maszyny. Na powierzchni korpusu nakfada sie tzw. podtoze, moze to by¢ miedz , nikiel i chrom.
Ma ono ufatwi¢ przyleganie ceramiki oraz izolowaé korpus od korozyjnych czynnikéw
zewnetrznych. Zdarza sie niekiedy, ze pozostawia sie czysty metal korpusu.

Ceramika

Na podtoze, w procesie plazmowym z predkoscig
naddzwiekowa, naktadane sa tlenki chromu (Cr,05 y tworzace
warstwe ceramiczng. Sposob natozenia tej warstwy ma
ogromny wptyw na jakos$¢ powierzchni rastrowej. Im mniej
porowata i ciensza warstwa ceramiczna, tym lepiej. Instalacje
plazmowe podlegajq ciggtemu rozwojowi. Powtoki , ktére
jeszcze 10 lat temu zapewniaty wystarczajacy standard,
obecnie, ze wzgledu na porowatosc struktury i niejednolite
wiasnosci powierzchni rastrowej (brak homogenicznosci ), nie

aser 120 L/cm i wihos ludzki nadajq sie do grawerowania wspotczesnymi laserami.
Aktualnie, dla osiggniecia prawidtowej pracy watka

rastrowego, wymaga sie, aby porowatos¢ ceramiki byta
mniejsza niz 2 %. Dla poprawy wiasnosci warstwy zewnetrznej oraz wzmocnienia progéw
stosowano rézne metody uszlachetniania. Wszelkie obce materiaty nie spetnity oczekiwan.
Najskuteczniejsze okazato sie przetopienie ceramiki w obszarze zewnetrznym. Bardzo wazne dla
prawidtowego transferu farby jest to, aby powierzchnia ceramiczna zapewniata najnizsze mozliwe
napiecie powierzchniowe i to identyczne w kazdym punkcie powierzchni (gamma 41-43 ).
Twardo$¢ naktadanej ceramiki jest bardzo duza i osigga twardosci rzedu 74 RC, podaije sie ja
rowniez w jednostkach Hv. Jezeli mielibySmy do czynienia z gtadka powierzchnig o tej twardosci
to nawet element stalowy nie stanowitby tu zadnego zagrozenia. Niestety, siatka rastrowa
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wypalona w ceramice ma progi o mikroskopijnej wielkosci, ktdre swoimi gabarytami nie
doréwnujq nawet wiosowi ludzkiemu.

To jest podstawowym powodem, dla ktérego musimy bardzo starannie i delikatnie traktowac
nasze watki rastrowe. Nie zapominajmy réwniez, ze watki rastrowe sg elementami zuzywajgcymi
sie w trakcie eksploatacji, a szybkos¢ ich zuzycia zalezy najbardziej od sposobu obcigzania ich
powierzchni. Na czas zuzycia ma wptyw docisk i jakosS¢ rakla, czysto$¢ uktadu farbowego i kultura
obstugi. Dlatego nie mozna jednoznacznie okresli¢ czasu w jakim watki rastrowe bedg nadawac
sie do uzycia. Praktyka przynosi ekstremalne przyktady np. ponad 10-lat pracowaty watki
rastrowe na maszynie bez rakla, gdzie ceramika wspotpracowata z watkiem gumowym. Dobre
watki pojechaly na ztom z maszyna. Z drugiej strony, na maszynach gdzie konstruktor nie
zoptymalizowat systemu komory raklowej, zdarza sie czasem, ze watki zuzywajq sie w bardzo
krotkim czasie.

Najwazniejsze parametry watkow/tulei rastrowych
Wsrdd najwazniejszych parametrow opisujacych watki rastrowe wymienic¢ nalezy :

- Ksztatt struktury powierzchni ( plaster miodu, czworokat, linia itd. )

- Kat nachylenia katamarzykéw (60°, 45° lub 30°),

- Gestos$¢ rastru inaczej liniatura czyli liczba katamarzykdw na jednostke dtugosci
Wymienione parametry zostang omoéwione w nastepnych punktach

- Pojemnos¢, czyli objetos¢ katamarzykdw zgromadzonych na jednostce powierzchni siatki
rastrowej

Kat pochylenia rastru

Ksztatt struktury powierzchni rastrowej zwigzany jest bezposrednio z katem pochylenia siatki
rastrowej. W przypadku struktur zamknietych, gdzie tzw. katamarzyki oddzielone sg Sciankami
zwanymi progami, katy pochylenia siatki rastrowej przybierajq najczesciej wartosci 60°, 30° dla
katamarzykow szesciokatnych przypominajacych plaster miodu i 45° dla katamarzykow
czworokatnych. W przypadku struktur otwartych rozrézniamy rastry liniowe, ktére produkuije sie z
katem 30° i 45° , oraz struktury przeptywowe bedace odwrotnoscia wyzej opisanych struktur
zamknietych. W miejsce progdw mamy kanaty, w miejsce katamarzykéw elementy podpierajacy
forme drukowa. Te rastry wypukte zwane ,positive screen” wystepuja z katem 45° i 60°.
Wspotczesnie pojawiajg sie rowniez struktury przeptywowe, gdzie nie okresla sie kata pochylenia,
dlatego nie sg one kwalifikowane jako watki rastrowe.
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Raster z kqtem 60°
Raster z katem 30°

Kat 60° uznany zostat juz pod koniec XX wieku jako optymalny do druku fleksograficznego z
nastepujacych przyczyn:
e Pozwala zmiesci¢ najwiecej katamarzykdw na danej powierzchni.

e Progi, czyli Scianki oddzielajace katamarzyki, majg réwng szerokosS¢ na catej
gornej powierzchni. W przypadku kata 45° punkty wiazania siatki sg szersze.

o Katamarzyki o tej samej pojemnosci sq ptytsze niz odpowiednie katamarzyki
czworokatne.
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Rastry z katem 45°

Kat 30° znajduje zastosowanie w przypadku druku farbami UV. Tutaj pojawiajq sie katamarzyki z
katem 30° i przetamanymi poziomymi progami. Rozwigzanie to ma w zamiarze eliminacje
procesu splitingu czyli ciggniecia sie farby za raklem. Czesto do druku farbami UV
rekomendowane sg rowniez katamarzyki z katem 60°. Producenci watkdw rastrowych proponujg
specjalne rozwigzania konstrukgji tych katamarzykéw, ktére wptywajg na ograniczenie splitingu.
Dlatego zamawiajqc anilox, szczegdlnie do farb UV, zawsze nalezy poinformowaé, z jakg farbg
bedzie on pracowat.

Rastrowe struktury otwarte znajdujg zastosowanie tam, gdzie potrzebny jest bardzo duzy transfer
przy do$¢ wysokiej gestosci rastru. Transfer medium z nich uzyskiwany mocno zwigzany jest z
lepkoscia. Zauwaza sie tez zjawisko odbijania struktury np. liniowej wtedy, kiedy pojemnosc
spadnie na skutek zanieczyszczenia lub zuzycia rastru. Od roku 2007 trwajg intensywne
poszukiwania, ktorych celem jest eliminacja tych wad. Oczekuje sie, ze nowe struktury otwarte
pozwolg taczy¢ bardzo duze pojemnosci z wysokg gestoscig rastru. Juz obecnie znajdujq one
zastosowanie w procesach nie zwigzanych z drukiem, takich jak powlekanie, laminowanie.

Liniatura rastra

GestoSC rastra, zwana tez liniaturg, to ilo$¢ katamarzykéw na jednostke dtugosci np. cm,
mierzona w kierunku pochylenia siatki rastrowej. Odpowiada ona za precyzje druku i musi by¢
odpowiednio dobrana do gestosci rastra formy drukowej. Tak , aby najmniejsze punkty
procentowe na formie drukowej byly wieksze od katamarzykéow. W przeciwnym wypadku, na
skutek docisku formy drukowej do powierzchni rastrowej, punkty te beda topity sie w
katamarzykach. Skutkowac to bedzie brudzeniem ich krawedzi bocznych, a dalej powstaniem
szeregu wad druku ( chlapanie, przyrosty, deformacje ). W literaturze znajdujq sie uniwersalne
przeliczniki, ktére pomagajq odpowiednio dobraé np. 5:1 . Czyli dla formy 48 I/cm wiasciwy watek
rastrowy to 240 I/cm. I rzeczywiscie jezeli ograniczymy wielko$¢ najmniejszego punktu
drukujacego do 3% to jest to prawda. Obecnie czesto mamy do czynienia z formami drukowymi
wykonanymi w technologii cyfrowej, gdzie wielkosci punktdw przyjmujg wartosci do 1 % .
Najskuteczniejsza metodg doboru bedzie tu poréwnanie wielkosci otwarcia katamarzyka do
wielko$ci najmniejszego punktu drukujacego. Np. przy formie drukowej 34 I/cm punkt 3% ma
$rednice 57,5 mikrometra. Odpowiedni watek rastrowy winien mie¢ katamarzyk o Srednicy nie
wiekszej niz ta wartos¢. Dla watka rastrowego 160 I/cm otwarcie wynosi 57 mikrometrow.
Optymalne warunki dla transferu farby sq wtedy, kiedy punkt rastrowy wspiera sie na progach
okalajacych wiecej niz jeden katamarzyk. Dla watka rastrowego 280 I/cm otwarcie wynosi juz 32
mikrometry. W tym momencie musimy sprawdzi¢, jak dalece mozemy posungé sie w gore z
gestoscig rastra zachowujac pojemnos¢ niezbedng do osiggniecia oczekiwanego celu. Ponizej
przedstawiona tabela pomoze w odpowiednim zestawieniu gestosci rastrow. Wielu producentow
watkow rastrowych dostarcza odpowiednie suwaki, ktére umozliwiajg dokonanie tego doboru.
Wszystkie te zatozenie majg sens, jezeli progi siatki rastrowej sg kompletne i réownej wysokosci.
Nierdwna wysokosS¢ progdéw, czy tez, na skutek zuzycia, wytamane progi, nie dajq odpowiedniego
podparcia dla punktu drukujacego.
www.barmey.eu
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Gestos¢ formy drukowej\ Srednica punktu na formie \ Odpowiednia liniatura watka rastrowego \
1% 2% 3% 1% 2% 3%
20 LPC 45 LPI 56 u| 80 p| 98 u| 160 lem 120 Jem 100 Jem
34 LPC 85 LPI 33 pu| 47 p| 57 p| 260 lem 200 Jem 160 Jiem
38 LPC 100 LPI 30 u| 42 pu| 51 p| 320 lMem 220 liem 180 Jiem
42 LPC 110 LPI 27 p| 38 pu| 47 p| 320 lem 240 liem 200 Jem
48 LPC 120 LPI 24 p| 33 p| 41 p| 360 lem 280 lem 220 liem
54 LPC 140 LPI 21 p| 30 p| 36 p| 420 lem 320 lem 250 Jiem
60 LPC 150 LPI 19 p| 27 p| 33 p| 460 Jem 320 lem 280 lem
80 LPC 200 LPI 14 p| 20 p| 24 p| 600 Jem 440 l/em 360 lem

Tabela ,, Dobdr liniatury watka rastrowego ,,

jest stosunek otwarcia katamarzyka do szerokosci progu. Z jednej

strony im wezsze progi, tym blizej siebie lezg transferowane na forme

. 18 . drukowaq kropelki farby, tym tatwiej im sie potaczy¢. Z drugiej strony

grubos$¢ progu jednoznacznie okresla jego wytrzymatosé. Najwezsze

M progi, ktore spotykamy w watkach rastrowych o liniaturach powyzej

360 I/cm nie powinny mie¢ szerokoSci mniejszej niz 3 p . Jezeli

stosunek ten osigga wartos$¢ 1:14 to oznacza, ze mamy do czynienia

z bardzo ostrymi progami. W praktyce spotyka sie wielu producentéw,

ktorzy na raportach watkdw umieszczajq informacje o szerokosci

progéw. Jezeli bedg tam widnie¢ cyfry ponizej 3 y, mamy do czynienia z bardzo nietrwatym

rozwigzaniem, ktore jest podatne na zarysowania. Przyjmuje sie, ze dla uzyskania odpowiedniej

wytrzymatosci niezbedne jest, aby stosunek ten nie byt wiekszy niz 1:8. Dodatkowej pojemnosci
nalezy szukac u spodu katamarzyka

iﬁs Bardzo waznym parametrem ze wzgledu na trwatoS¢ siatki rastrowej

Stosunek prog otwarcie
kolor Zotty — dodatkowa

Pojemnos¢ katamarzykow

Ilos¢ farby, ktora jest transferowana na forme drukowg z katamarzyka uzalezniona jest od
objetosci katamarzyka. Wielko$¢ ta nazywana jest pojemnoécia i oznaczana w cm®/m?. Okreéla
ona ile farby zmieszczg katamarzyki rozmieszczone na jednostce powierzchni. W przypadku
wydruku najmniejszych punktdw rastrowych w obrazach barwnych zalezy na tym, aby uzyskaé
najcienszg warstwe farby. Uzyskuje sie tak tatwiejszg kontrole, mniejszy przyrost punktéw i
wiekszg powtarzalnos¢ wydrukéw. W przypadku powierzchni i elementéw powierzchniowych
potrzebujemy tej farby znacznie wiecej. Dlatego przez wiele lat konieczne byto stosowanie
zestawien liniatura/pojemnosc specjalnie dedykowanych do realizacji okreslonych zadan
drukowych. Np. do druku apli stosowato sie 80 I/cm z pojemnoscig ca. 14 cm?/m?, kreski 140
l/cm z pojemnoécia 7-8 cm®/m?i do druku punktéw rastrowych odpowiednio wyzsze liniatury (
220, 280, 300 I/cm ) z pojemnoécia 2,5-3,5 cm>/m? itd. Niestety, takie rozwiazanie ograniczato
bardzo mozliwos¢ realizacji projektdw bogatych w gtebokie przejscia tonalne od petnych apli do
punktdw rastrowych. Wyzwaniem, ktére wspdtczesnie stoi przed dozowaniem farby w technologii
fleksograficznej jest , jak osiggna¢ kompromis miedzy dobrym efektem druku rastrowego oraz
rownomiernym przejsciami od mocnych apli poprzez p6t tony do drobnych punktéw rastrowych.

A

B Katamarzyk rastrowy

A — atebokos¢ . B-otwarcie.,
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Przez wiele lat wykonanie katamarzykéw o gtebokosci (B) wiekszej niz 33 % ich otwarcia (A),
lezato poza granicq kontroli technologii grawerowania laserowego. Obecnie wiekszos¢
producentow watkow rastrowych jest w stanie grawerowac znacznie gtebsze katamarzyki. Innym
sposobem uzyskania dodatkowej pojemnosci jest wykonanie mozliwie najcienszych progdéw, co
oznacza zmniejszenie trwatosci rastru. Optimum to jak najptytsze katamarzyki o najwyzszej
pojemnosci, a zarazem solidnych progach. Oznacza to, ze progi stajq sie coraz bardziej pionowe.
Oczywiscie wybierajac potaczenie wysokich liniatur z duzymi pojemnosciami, musimy pamietaé,
ze robimy to kosztem trwatosci siatki rastrowej oraz utrudnionego czyszczenia katamarzykéw. Z
drugiej jednak strony stato sie to obecnie powszechne, daje bowiem mozliwos¢ druku przejsé
tonalnych w jednym zespole. Dzisiaj powszechnie stosuje sie liniatury 340 I/cm z poj. 5,5-6
cm®/m?, 280 I/cm z poj. 7-8 cm®/m?, 195 |/cm z poj. 9,5 cm?/m? ale w specjalnych
zastosowaniach spotka¢ mozna réwniez 200 I/cm z poj. 10 cm®/m?, czy tez 160 |/cm z poj. 14
cm’/m?. Przy tym wszystkim zapominamy, ze katamarzyki maja swojq zdolnoéé¢ do oddawania
farby i w praktyce raster o wysokiej gestosci np. 280 I/cm z duzg pojemnoécia np. 9 cm*/m? nie
zapewni identycznej gestosci optycznej nadruku jak raster 190 |/cm z tg samg pojemnoscia.
Niemniej jednak efekt druku duzych elementéw bedzie lepszy jak przy pojemnosci np. 4,5
cm®/m? . Dlatego mozna zaryzykowac stwierdzenie, ze w wielu wypadkach nie jesteémy w stanie
w druku wykorzystac tych bardzo duzych pojemnosci. O ile jednak progi bedg solidne, a ich
zuzycie rownomierne, dysponujac zapasem pojemnosci wydtuzymy czas, kiedy bedziemy mogli
korzystac¢ z maksymalnej pojemnosci, ktdrg mozna z tego watka transferowac.

Uwaga, na co dzien operujemy pojeciem pojemnosci katamarzykéw nie zdajac sobie sprawy, ze
nie ma jednolitej metody jej pomiaru. Kazdy mierzy pojemnos¢ na swoj sposob. Jedni wyliczajq jq
na podstawie wartosci pomiaru otwarcia i gtebokosci katamarzyka. Oczywiscie mozna podzieli¢
katamarzyk poziomicami, dokonac wiele pomiardw i usredni¢ wynik. Jednak i taka metoda nie
jest idealna, bo nie uwzglednia chropowatosci powierzchni ceramiki. Sq metody polegajace na
wlewaniu statej ilosci farby do katamarzykdéw i pomiarze powierzchni na ktdrej ta farba zostata
rozlana. I tutaj istnieje wiele metod nakfadania farby oraz pomiaru powierzchni. W rzeczywistosci
wartosci pomiaréw réznymi metodami dotyczace tego samego nowego watka mogaq roznic sie
nawet o 30%. Dlatego warto zwrdci¢ uwage na to jakg metodg dokonano pomiaru. W przypadku
watpliwosci musimy kierowac sie zdrowym rozsadkiem i weryfikowaé naszq wiedze o pojemnosci
poprzez pomiar gestosci optycznej wydruku.

Pielegnacja watkow/tulei rastrowych

Warunkiem prawidtowej pracy watkéow rastrowych jest , aby w jak najdiuzszym czasie
transferowaty nominalng ilo$¢ farby odpowiednio do pojemnosci, jakg miat watek nowy. W trakcie
druku, na skutek zasychania farby, katamarzyki farbowe sg zatykane. Oznacza to, Ze ich objetos¢
maleje. Rownocze$nie pojemnos¢ farby transferowana z katamarzykéw jest réwniez nizsza.
Dlatego watki rastrowe wymagajq ciggtego starania o utrzymanie katamarzykéw w czystosci.
Praktyka pokazuje, ze konieczna jest codzienna pielegnacja tulei/watkéw rastrowych oraz
czyszczenie okresowe.

Na rynku spotyka sie wiele srodkdw czyszczacych o réznych nazwach dedykowanych do réznych
zastosowan. Pokrétce mozna je podzieli¢ na :

- kwasowe $rodki czyszczace

- alkaliczne $rodki czyszczace

- Srodki chemiczne wysoko przetworzone o charakterze neutralnym

- zmywacze zawierajace lotne zwigzki organiczne
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Osad na dnie katamarzyka Osad wokdt progow Osad wypetnia katamarzyki

Rastry brudne

Popularne w latach 90" XX wieku $rodki kwasowe wychodzg z uzycia, bowiem nie czyszcza, a
degradujq zanieczyszczenia oraz zewnetrzng powierzchnie ceramiki. Sa bardzo niebezpieczne dla
obstugi , a ich cena jest niewspdtmierna do strat wynikajacych z ich uzycia. Zmywacze
zawierajace lotne zwigzki organiczne, czesto oferowane do czyszczenia form drukowych, bedg w
najblizszzym czasie, w Europie, wycofywane, bowiem stwierdzono ich negatywny wplyw na
zdrowie obstugi. Najbardziej uniwersalne pozostajg $rodki alkaliczne. Niestety, podobnie jak
$rodki kwasowe, nie mogg by¢ one stosowane w przypadku tulei rastrowych, bowiem powodujq
rozwarstwianie konstrukcji oraz korozje aluminium. Podobne problemy wystepujg z watkami
rastrowymi na korpusach aluminiowych. Tutaj muszg wystarczy¢ s$rodki chemiczne wysoko
przetworzone o charakterze neutralnym np. oparte na estrach.

Obok chemicznych Ssrodkdw czyszczacych spotykamy réwniez caty szereg urzadzen czyszczacych.

Wyrdzniamy tu :

- myjki z podgrzewaniem cieczy czyszczacej i okragtymi szczotkami
- myjki ci$nieniowe z podgrzewaniem cieczy czyszczacej

- myjki ultradzwiekowe

- urzadzenia wykorzystujace suchy léd

- urzadzenia czyszczace proszkiem weglanu sodowego

- laserowe urzadzenia czyszczace

Myjki ci$nieniowe i ultradzwiekowe wykorzystujg mocno alkaliczne $rodki czyszczace. Wystepujq
tu w/w problemy dotyczace $rodkéw alkalicznych. Ponadto warto zwrdci¢ uwage na stosunek
masy medium czyszczacego do wytrzymatosci progu. Kropla wody wyrzucona z dyszy przy
cisnieniu ponad 100 bar w kontakcie z progiem o szerokosci 3 y , moze doprowadzi¢ do jego
usuniecia. W przypadku ultradzwiekow kazdy ubytek ceramiki traktowany jest jak
zanieczyszczenie. Dlatego czesto dochodzi do odtupywania ceramiki. Suchy l6d nie nadaje sie do
czyszczenia wnetrza katamarzykdw. Laserowe urzadzenia s obecnie jeszcze bardzo drogie.
Czyszczenie przebiega bardzo wolno, w przypadku wiekszych watkow moze to by¢ kilka godzin..
Jako$¢ czyszczenia w przypadku wyzszych liniatur jest jeszcze nienajlepsza. Po czyszczeniu
pozostajg smugi. W przypadku ztego sterowania wigzkq lasera powstaje zagrozenie, ze zamiast
brudu usuniete zostang progi. Ze wzgledu na konieczno$¢ kalibracji po kazdym przemieszczeniu
urzadzenia laserowego, urzadzenia te nie nadajg sie do wykorzystania jako urzadzenia
przewozne. Czyszczenie laserowe podwyzsza napiecie powierzchniowe ceramiki, co ogranicza
transfer farby z katamarzykéw i przyspiesza ponowne zabrudzenie. Bardzo dobrg opinie na rynku
ma czyszczenie suchym proszkiem weglanu sodowego o specjalnej granulacji. Jest to jedyna
metoda, ktdra pozwala na idealne wyrdwnanie napiecia powierzchniowego ceramiki na catej
powierzchni. Jednak i tutaj mamy wiele urzadzen, a niektdre z nich nie do konca spetniajq
pokladane w nich oczekiwania. Zamiast specjalnego proszku ARMEX® sprzedaje sie bardzo
drobny przemystowy weglan sodowy, ktory nie jest w stanie wyczysci¢ wnetrza katamarzykow.
Wazne jest, aby kazdemu czyszczeniu towarzyszyt pomiar pojemnosci katamarzykéw przed i po
czyszczeniu, co pozwoli na weryfikacje wynikdw. Warto tez zaufa¢ serwisom znanym , z duzym
doswiadczeniem, ktére sa w stanie przedstawi¢ odpowiednie referencje. Co chwile pojawia sie
informacja o nowej odkrywczej metodzie lub urzadzeniu czyszczacym. Wiele z nich po krétkim
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czasie znika, inne nie znajdujq uznania wsrdd drukarzy, dlatego nie bedziemy ich wszystkich
opisywac.

Diagnostyka watkow/tulei rastrowych

Watki/tuleje rastrowe sq to elementy zuzywajace sie i wymagaja po pewnym czasie eksploatadi
wymiany. Podobnie jak w przypadku opon samochodowych nikt nie jest w stanie precyzyjnie
okresli¢ okresu, po ktdérym nalezy je wymieni¢. Dlatego niezbedne jest diagnozowanie stanu
elementéw odpowiedzialnych za dozowanie farby w naszej maszynie fleksograficznej. W
pierwszym rzedzie musimy mie¢ mozliwos¢ kontrolowania ich liniatury oraz pojemnosci. Liniature
mozna sprawdzi¢c za pomocg odpowiednio wyskalowanych mikroskopdw. Liczymy ilos¢
katamarzykéw, na najdtuzszej linii pochylonej pod katem rastra, widocznych w okularze i
otrzymany wynik mnozymy przez statg mikroskopu. Mikroskopy elektroniczne umozliwiajg nam
pomiar na ekranie szerokosci progow, otwarcia katamarzykéw oraz ich gtebokosci. Poréwnanie
obrazu nowego rastru i rastru po pewnym okresie eksploatacji pozwoli nam zaobserwowac
postepujace zuzycie progdw oraz gromadzenie sie zanieczyszczen na dnie oraz wokdt progow. Sq
to wazne informacje, jednak bez wiedzy o pojemnosci nie wiemy, jak raster zachowa sie w druku.
Dlatego warto wyposazyc¢ sie w zestaw do pomiaru pojemnosci. W najprostszym wariancie mogq
to by¢ paski pomiarowe, w wersji profesjonalnej system pomiarowy. Jesli zdecydujemy sie na
zakup systemu, warto sprawdzi¢ czy istnieje mozliwos¢ jego samodzielnej kalibracji oraz czy
system posiada certyfikat uznanej jednostki badawczej. Wyniki pomiaréow nalezy gromadzi¢ w
sposob uporzadkowany. Dzieki temu po pewnym czasie zaczniemy rozumie¢ powody i eliminowac
wiele ucigzliwych probleméw nekajacych nas na co dzien.

Rakle

Wspotczesnie wiekszos¢ maszyn drukujacych wyposazona jest w systemy raklowe. Rakiel petni
funkcje skrobaka zdejmujacego nadmiar farby z nad powierzchni progéw. Sitg rzeczy skrobak
nieustannie trze o powierzchnie rastrowg powodujac jej zuzycie. Dlatego zaleca sie, aby docisk
rakla do watka rastrowego byt jak najmniejszy i okresSla sie go pojeciem kiss take — musniecie.
Zbyt duzy docisk, zbyt twarde rakle powodujg bardzo szybkie i niekontrolowane zuzycie progéw
siatki rastrowej. Niestety, powszechne problemy z utrzymaniem szczelnosci komor raklowych
powoduja, Ze drukarze niechetnie stosujg sie do tej zasady. Inng sprawgq jest odpowiednia jakos¢
rakla. Jednakze, jak zwykle, jakosci towarzyszy wzrost ceny. Wazne jest jednak zestawienie
kosztéw napraw aniloxow z kosztami zakupu rakli. Dopiero wtedy widac, co jest optacalne.
Szwajcarzy, ktorzy nalezg do ludzi oszczednych twierdza, ze wydajac mniej na rakle czesciej i
wiecej ptacimy za aniloxy.

Rysy obwodowe

Rastrowym watkom ceramicznym towarzyszy od poczatku historii
ich stosowania problem powstawania na powierzchni rastrowej
rys obwodowych. Rysy obwodowe powstajg na skutek
zakleszczenia sie naptywajacego z farbg elementu o wielkosci
wiekszej od progu katamarzyka miedzy krawedzig noza raklowego
a powierzchnig rastru. Zjawisko to powoduje powstanie efektu
rysy na druku, ktére wprawny drukarz winien zauwazy¢ w trakcie
druku . O ile druk zostanie niezwlocznie przerwany a noz
oczyszczony, to nie powinno doj$¢ do uszkodzenia ceramicznej
powtoki watka rastrowego. Jezeli jednak takiej reakcji nie bedzie,
to na skutek dziatania zakleszczonego elementu na progi
katamarzykéw moze dojs¢, w zalezno$ci od twardosci elementu,
do wytamania szeregu progéw lub obnizenia progéw w obszarze ,
gdzie doszto do tarcia zakleszczonego elementu o raster. W
Rysy obwodowe zwiazku z duza szybkosciq obrotowa watka rastrowego, nawet
niezbyt twardy element moze po pewnym czasie spowodowac

wytarcie. Na powierzchni watka wytarcia widoczne sg jako szerokie btyszczace sie linie. W przypadku,
kiedy element zakleszczony miedzy watkiem a raklem, jest bardzo twardy dochodzi do wylamania
progow. Na powierzchni watka wylamania widoczne sg jako cienkie ostre rysy. Wylamane progi
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naptywaja z farbg ponownie pod ndz raklowych, co powoduje eskalacje uszkodzen. Zaobserwowanie
opisanych zjawisk powinno spowodowac rozpoczecie dziatan majacych na celu wyeliminowanie z
uktadu farbowego oraz farby wszelkich zanieczyszczen, sprawdzenie sposobu zuzywania sie listew
raklowych, sprawdzenie prawidtowosci montazu oraz wielkosci docisku listew raklowych itd. Czasami
zrodto problemoéw znajduje sie w otoczeniu zespotu drukujacego. Dlatego nalezy tak dtugo szukac az
znajdzie sie rzeczywistg przyczyne. Jezeli nie wyeliminuje sie zrédta uszkodzen, to bez w wzgledu na
technologie wykonania , czy dostawce watkdw rastrowych, rysy beda sie pojawiac nadal.

W miare eksploatacji powierzchnia watkdw rastrowych pokrywa sie duzg iloscig drobnych rys, ktore
jednak nie majq istotnego wptywu na efekt druku. Czesto pojawienie sie na idealnie matowej
powierzchni nowego watka rastrowego, tych pierwszych rys wywotuje panike. O ile nie obserwuije sie
odpowiednich rys na wydrukach, to jest to normalna sytuacja.

Producenci watkéw rastrowych kontrolujg jakos$¢ ceramiki, w ktorej wykonany jest raster oraz jako$¢
grawerowania siatki rastrowej. O ile twardoS¢ ceramiki jest odpowiednia a siatka rastrowa ma
prawidlowy obraz to watek spetnia wymogi jakosciowe. Jezeli w trakcie eksploatacji watkow
rastrowych, ktdre spetniajq przedstawione wymogi jakoSciowe, dochodzi do powstania rys
obwodowych, to kwalifikowane sg one jako uszkodzenia mechaniczne, wynikajace z niewlasciwej
eksploatacji. W tej sytuacji wszelkie roszczenia klienta sg odrzucane. Producent watkdw rastrowych
nie moze by¢ odpowiedzialny za konstrukcje maszyny, sposob jej eksploatacji, zastosowane materiaty
eksploatacyjne ect.

Nazewnictwo

Wsrod producentdw watkdw rastrowych istnieje moda na generowanie coraz to innych nazw
handlowych dla znanych lub nieco zmodyfikowanych rozwigzan. Kazdy z producentéw wprowadza
swoje nazwy. Czasami majq podkresli¢ szczegdline cechy produktu lub technologii. Rzadko kiedy
majg one zwigzek z rzeczywistymi wiasnosciami produktu. Warto zatem zapytac sie o kilka
opisanych wczesniej charakterystycznych cech watka rastrowego, za$ sktadajac zapytanie
kierowac parametrami technicznymi a nie emocjami.
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