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Raszterhengerek nagyito alatt

Manapsag tobbnyire mar csak az aniloxhengert
hasznaljak a lakkozoiizemek ofszet
nyomodgépein. Ez a technika az ofszet inline
lizemekben lévé UV- vagy diszperzids lakkok
esetében nagyon elterjedt. Most betekintést
nydjtunk Onnek ebbe a témaba.

A keradmiahengereket |ézersugarral gravi-
rozzak. A henger felszinén, a mikrofelszinen
raszter csészécskék keletkeznek. Ezek a
csészécskék strukturat alkotnak: dn.haschur
alakzatot, kereszt-haschur alakzatot, Art-ot
(Anilox Reverse Technology) , TIF-et (Think
Ink Film) stb. Ezek a gravir- csészécskék
felelések a lakkok lemezre vagy a
gumilepedére torténd atviteléért.

Altalanos gravirozasfajtak:

Hexagonalis-gravirozas

Haschur-gravirozas

HIT-30 gravirozas HIT-60 gravirozas
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Milyen raszterszogek léteznek ?
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Egy 60°-0s sz6g 12 %-kal tobb csészécs-
két kindl feliiletegységenként és homo-
génebb nyomatot

Elényben részesitett gravirszégek:
45° és 60°

A raszterhenger feladata az, hogy sok
csészécskével feliletegységenként lehe-
téség szerint sok lakkot homogén elosz-
lasban vigyen fel a felszinre. Ezt a
csészécskék nagyobb szamaval és
slriibbre csomagolasaval lehet

elérni, hiszen egy 60%os szog 12 %-kal tobb
csészécske felvitelét teszi lehet6vé
felliletegységenként, mint egy 45°-0s szdg. De ezen
oknal fogva nem kell feltétlendl mindig csak a 60°-0s
szbget elényben részesiteni. Osszehasonlitasban a
nyomott média, UV- vagy diszperziés lakk,
viszkozitas és tovabbi paraméterek Osszjatéka
éppenséggel eldnyoket is kindlhat egy 45°-0s szog
samara. Ezt a mindenkori nyomtatasi kisérletek
soran kell kideriteni.

Csészecskeformak és tulajdonsagaik
Krémhenger mechanikus metszettel

Cslcsos gula
B hianyos kilirités
B magasfoku szennyez6dés

Csonka gula
B javitott kitirités

Meredekfalii csonkgula
B optimalis kiirités
B magas volumen

Keramiahenger lézergravirozassal

Cslicsos gombsiiveg
B hianyos kiiirités
B magasfokl szennyezddés

Normal gombsiiveg
v B javitott kilrités

U-alak

B optimalis kiirités

B nagy térfogat

B kontaktszin a nyomtatasi
kliséhez optimalis

Mit mutat a térfogatszam?

A térfogatszamnak csak korlatozott kifejezd
ereje van, mivel a kilrités és ezzel a
lakkfelhordas erésen fligg a csésze-formatol,
mint ahogy azt a lent lathaté kép is mutatja.

Az U-alaknak van a legjobb kiliritése

Képlet a tényleges lakkfelvitel mennyi-
ség/m2 kiszamitasahoz a nyomott médian

A csészecskeforma, Ugy mint a raszterszog
illetve a csészécskék m2-enkénti szama
hatérozza meg egy henger tényleges atviteli
térfogatat. A lakkoknak a nyomott médiumra
torténd  atvitelénél egy harmaddal lehet
kalkulalni.

Példa

Egy 20 g/m?2 -es henger atviteli térfogat esetén
20 g/m2 : 3 = 6,6 gr/m2 a lakkfelvitel a nyomott
médiara (szaraz/atszaradt)
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Henger tisztantartasa

A raszterhengerek dragak! Egy karbantartott
raszterhenger tovabb tart és a nyomott
médian azt az eredményt hozza, amit a
felhasznalt lakk igér.

Az alabbiakban néhany fontos részletet és
tippet talalnak a raszterhenger
karbantartasahoz.
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Vegyszeres tisztitas

A piacon kilonbdzd, tébbé vagy kevésbé
agressziv szert kindlnak. Ezért létezik az az
alapelv, amely szerint minél agresszivebb a
tisztitasi modszer, annal karosabb a henger
szamara.

Ultrahangos tisztitas
Megfeleléen alkalmazva egy bevalt eljaras a
tisztitasra. It is érvényes a mértéktartd,
ellendrzétt hasznalat.

Mechanikus tisztitas

Pl. savallo acélkefék vagy fuvatas. It a gravar-
gerinceket tobbé vagy kevésbé mechanikus
igénybevételnek teszik ki. Ne alkalmazzunk
sortéketl Ezek be tudjgk tomni a
csészécskéket.

Lézeres tisztitas

A gyenge lézer a lakk-maradékot
elparologtatia. A besugarzas ideje donti el a
tisztitas sikerét.

3 fontos alapszabaly a tisztitashoz

B rogton és mindig tisztitani

B aledblités utan egy nedves kenddvel
alaposan letisztitani

B A hengert egy friss kenddvel
megszaritani. A ,csop6gé  orr
szindrémat” és hasonlokat kertljik el!

A kovetkez6 jelek utalhatnak piszkos
raszterhengerre:

Fényes lakkoknal

B fényesség csokkenése kisebb csésze-
térfogat miatt

B matt és fényes foltok

B beszaradt lakkrészecskék a lakkfilmen
(csak diszperzios lakkoknal)

Matt lakkoknal

B nem lehet elémi a kivant matt fokot
B faziselvalasztodas

B csikképzodés

B foltos nyomott ivek



