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FORORD

Tampongtryckstekniken har under de senaste dren utvecklats till ett
sjalvstandigt tryckforfarande. Inom ménga industrigrenar &r det idag
otdnkbart att klara sig utan tampongtryck. Hur har denna teknik
kommit atft f& s& stor betydelse pd sd kort tid?

Tampongtryck

« har mojliggjort s&dant som ej var genomférbart med
vanliga tryckmetoder eller var omstandligt och dyrt.

 ersdtter delvis andra dekorationsmetoder sGsom
screenftryck, etikettering eller varmpragling.

« tillmdtesgdr trenden att kosta pd fler och fler produkter en battre

dekor och markning for att med en optisk effekt I&ta produkten f&
ett hogre varde.

Anvandningsomrddena har under tiden blivit s& ménga att man
dagligen blir konfronterad med tampongtryckta produkter.

Ett litet urval........

Bilar: Kontakter, strombrytare, spakar,
knappar

Elektronik: Byggelement, k&por, kontakter, reld,
kasettband, cd-skivor

Hushaill: Dekortryck, klockor, spisvred, text pd&
verktyg

Leksaker: Modelljgrnvagar, dockhuvuden, bilar,
byggl&dor

Reklamartiklar: Tandare, skrivmateriel, osv.

De enskilda momenten i denna tryckmetod kommer att behandlas i
foljande text.




TRYCKTAMPONGER
C_________________________________________________________________________________

Trycktampongen Trycktamponger kan sGgas vara silikongummistamplar som tillverkas i
olika former, h&rdheter och kvaliteter. R&materialet ar kautschuk-
gummi.
Tampongen o6verfor tryckbilden frén klichén till fryckmaterialet. Den
tar upp fargen frén klichén, transporterar fargen Hill tryckgodset dar
den sedan avger den. Tampongen mdste vara sd beskaffad, aftt den
dels ar Iatt formbar och dels klarar av att overféra tryckbilden fill
fryckmaterialet utan forskjutning och smetning av motivet.
En tampong kan anvandas for olika tryck. Detta innebdr att andra
tfryckmotiv och tryckfarger inte nédvandigtvis krdver en ny tampong.
Vid framstalining av tamponger anvdnds vanligen en blankpolerad
aluminiummall med samma form som den énskade tampongen. Med
hjalp av denna kan sedan en
m u negativ gjutform framstallas,
vilken i sin tur anvands till att gjuta
sjaglva tampongen. En flytande
blandning av silikongummi,
silikonolja och fillsatsmedel halls i
formen. Beroende pd& kva-
litetskrav anvdands olika recept.
Inom en viss tid, fér det mesta
Over natten, hardas (vulkaniseras)
det flytande silikonet i formen och bildar pd& s& sdtt den fardiga
tampongen.
Tampongens silikongummi monteras pd en platta (hdllare) av plywood
eller aluminium. Valet av hdllare ar beroende av maskinens
fastsattningsanordning.

Tampongform | Alla standardformer for tamponger uppvisar ett gemensamt drag. De
har en valvd tryckyta och in mot mitten lutande sidoytor. Den valvda
ytan pdverkar fargdverforingen och de sluttande sidoytorna ger
tampongen nddvandig stabilitet, allt for att uppnd eft tryck utan

forskjutning eller smetning av motivet. ;

Runda former

Idealformen ar en halvrund, spetsig tampong. Vid tryck rullas tryckbilden
fr&dn mitten och ut mot alla fyra sidorna och undviker pd s& satt
luftbubblor. Genom denna avrullande rérelse kan tampongen 1att ta
upp fargen fr&n klichén och lika latt ge ifrén sig den pd tryckmaterialet,

Kantiga former

Inte alla detaljer och tryckmotiv kan tryckas med den ovan beskrivha
idealformen. Darfér mdste ocksd kantiga och avidnga former
anvandas. Man boér dock vara uppmdarksam pd att valja en markerad
mittpunkt for att uppnd en bra avruliningsrorelse.

Avldnga former

Den avidnga tampongformen ger oftast sémre tryckresultat, dé
avrullningsrorelsen endast kan ske mot tvé haéll. Avidnga tamponger
som dar avrundade upptill ger ett sémre tryckresultat vid det avrundade
partiet. M&nga tillverkare héller sig ofta med ett mycket stort lager av
standardtamponger. Trots detta ar det andd& ofta nédvandigt att
tillverka specialformer.
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Specialformer

Forst och framst férsdker man framstalla en specialform med hjdlp av
befintliga tamponger. Dessa s& kallade tampongmontage kan bestd
av tvd eller flera tamponger, som sammanfogats pd ett ldmpligt
underlag (aluminium eller traplatfta). Dessutom kan man korta ner eller
kapa befintliga tamponger fér att erhdlia en Idmplig form. Vid gjutning
av tampongen kan man skapa
hdligheterinne i tampongkudden
for att pdverka tampongens
deformering d& den sam-
manpressas under tryckningen.
F&r man trots detta inget
tillfredstallande tryckresultat,
mdste en specialform tillverkas
enligt beskrivningen ovan. For
industriell anvandning mdste en
aluminiumkdarna tillverkas med
exakta matt. D& detta ar en kostnadskrdvande process, blir dessa
specialtfamponger mycket dyra. Ofta mdste man dessutom prova flera
former innan man ndr énskat resultat.

Storlek For att n& ett exakt tryck utan smetning, ska man valja en s& stor
tfampong som mojligt. Ju mindre tampongen deformeras vid tryckning,
desto exaktare blir frycket. | synnerhet vid problematiska tryckjoblb, dar
tex kanterna ska &terges exakt i vinkel, méste tampongen vara storre
an den egentliga tryckbilden. P& grund av detta anger
tampongtillverkaren oftast ett mindre tryckformat an det fysiska mattet
pd& tampongen. Nackdelen med denna stora tampongvolym ligger
dari, aft en stor tampong kré@ver en anpassad fryckmaskin och att den
|attare kan vibrera pd grund av maskinrdrelserna an en tampong av
mindre matt, Dessutom dr priset avsevart hdgre, dd tampongpriserna
huvudsakligen berdknas p& materialvikten.

H&rdhet Tamponger levereras normalt i olika h&rdhetsgrader mellan 2° till 18°
SHORE A. | undantagsfall anvénds specialhdrdhet frdn 0° SHORE A ill
oOver 40° SHORE A. Ju hogre varde, desto hdrdare tampong.
H&rdheten pdverkar férst och framst tryckkvaliteten och livsiangden.
En hérd tampong kan producera ett mycket bra tryck, och har genom
sin hdga mekaniska hélifasthet en langre livsidngd. Ibland gér det inte
att anvanda sig av denna hérdhet, dé en sédan tampong kan skada
svaga tryckdetaljer. En mjukare tampong mdaste anvandas till starkt
kupade detaljer, effersom en mjuk tampong lattare kan anpassa sig
till en valvd yta an en hdrd tampong. Valet av h&rdhetsgrad for
tfampongen hdnger dven inop med den tryckkraft som den anvdnda
trycksmaskinen har. Med speciellt stora och hdrda tamponger
overskrider ménga fryckmaskiner snabbt grénsen for sin kapacitet,
oavseftt vilket drivsystem de har. De tryckkrafter som mdste anvandas
for en stor, h&rd tampong pd t ex 18 SHORE A, underskattas ofta.

Kvalitet | princip finns det tvé& helt olika system av silikonrdmaterial:
* Kondensationspolymeriserande, relativt billig
* Additionspolymeriserande, mycket dyr

Alla mdatbara egenskaper, som tex rivhdllifasthet eller
svalliningsbestandighet gentemot |6sningsmedel blir battre med
additionspolymeriserande material dn med de kondensa-
tionspolymeriserande. Nackdelen ar att detta rdmaterial &r mycket
dyrare.
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Livsldngd

Ytans beskaffenhet p& tampongen har stor betydelse ndr det gdller
tryckkvaliteten. Minsta orenhet eller luftinneslutningar som orsakats av
fel vid tillverkning, gor att tfryckbilden blir oren. Nya tamponger tenderar
till att ta upp fargen ddligt frAn klichén. Detta problem avhjdlpes med
ndgra tryck pd& makulatur, eller genom att torka av tampongytan latt
med alkohol. Om man tvattar fampongen med aggressiva
|6sningsmedel som tex fargfortunning, sé tar tampongen visserligen upp
fargen direkt fréin klichén, men ger andd ifrén sig fargen ddligt p& den
del som ska tryckas.

Nar tampongen efter ett tag ar "inkord", ar det lampligast att "trycka"
av den mot en klisterremsa (vanlig forpackningstejp) for att aviagsna
damm och fargrester. For industriell produktion finns det automatiska
stationer for tampongrengorning att sétta in dar en sédan tejp matas
frén rulle. Dessa beskrives i kapitlet "Maskiner".

| normalfall kan man uppnd 50 000 - 100 000 tryck med en tampong.
Detta ar dock beroende av:

* Krav pd tryckets kvalitet (tampongen férlorar Idngsamt kvalitet pga
att ytan lakas ut.)

* Typ av farg som anvandes: FOr enkomponentsfarger ar livsidngden
langre. For aggressiva tv@komponentsfarger ar den kortare, detta
pga uppsvalining och darpd féljande urlakning av tampongytan
med "revor" i tryckmotivet som resultat.

e Form, storlek, och hérdhet p& tampongen.

« Form pé& tryckgodset. Tryckdetaljer med mycket skarpa kanter eller
mycket starka valvningar gor att en tampong kan vara defekt redan
efter 1000-5000 tryck. Har rekommenderas de dyra additions-
polymeriserade tfampongmaterialen.

* Mild rengdérning under produktionen.

Livsldngden for en tampong kan avsevart forldngas genom
behandling med silikonspray.

Av alla dessa olika kriterier kan man forstd att valet av raft ftampong
har en stor betydelse for den senare tryckkvaliteten och livsidngden.

For att uppnd ett gott tryckresultat galler féljande "tumregel": HArd,
om mojligt spetsig tampong med sd& stor volym som mojligt. For
tvékomponentfarger eller tryckdetaljer med komplicerad form bor
man valja tamponger med hogsta silikongummikvalitet.

Om man har svdrigheter att valja ratt tampong kan man sénda den
detalj som ska tryckas fill tampongtillverkaren. De etablerade och
erfarna leverantorerna valjer dé ut en ldmplig tampongform och ger
noédvandiga rdd. D& det standigt utvecklas nya kundspecifika
tfampongformer, kan tampongkatalogerna endast visa ett urval av
de mest vanliga typerna.
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Klichéer | Klichén ar bdraren av tryckmotivet. For varje nytt motiv behovs en ny
kliché. | klichén ar tryckbilden inetsad (stélkliché) eller framskoljd
(polymerkliché). P& stdlklichéer utgor djupet pd etsningen, allt efter
behov, ca 15p-30u(vanligen 25u).

D& trycktampongen endast kan dverfora en begransad mangd farg,
ar det omotiverat med ett storre djup. Vid ett etsdjup pd& 25u tar
tampongen enbart bort cirka 12u fargfilm, resten blir kvar i klichéns
fordjupningar. D& den tryckta fargfimen bestdr av cirka 40% fértunning,
som avdunstar under overféringen och torkningen av tryckbilden, blir
det kvar ett fargskikt p& ungefar 8u pd tryckmaterialet.

Reprofilm | Vid fillverkning av alla slags klicheér anvands en bra tadckande positiv
film (med emulsionssidan neddt). Av ett repromassigt orginal fillverkas
en s&dan film med reprokamera eller direkt frdn dator av
reproanstalten. Redan vid fimtillverkningen pdverkas tryckresultatet.
Endast av en perfekt film kan det senare bli en bra klicheé och ett bra
tryck. Ofta ar en rastrering av filmen ndédvandig.

Raster

Antalet rasterpunkter per cm? liksom rastrets %-varde ar avgoérande
for klichédjupet vid exponering av polymerklicheér. Dessutom kan vissa
klichétyper endast tillverkas med rastrering. For stdlklichéer tillampas
rastrering vid storre ytor, detta for att forhindra att rakelkniven sjunker
ned i motivets storre ytor.

Vid fyrfargstryck anvdnds rastrets %-varde for att uppnd dnskad
fargton. Vid avidnga motiv parallella med rakelkniven kan man
forhindra att rakelkniven sjunker in, genom atft montera motivet med
cirka 5°-15° vinkel i forhdllande ftill rakelknivens riktning - se bild.

Filmer for fyrfargsrastertryck
De fyra filmerna for ett set for fyrfargsrastertryck tages fram frén en
reproscanner.
Filmerna skall vara positiva med
emulsionen pd undersidan. Ofta
~Kliché anvander man en l&ng klichee
e som har alla fyra motiven for att
undvika passningsproblem mel-
lan de fyra fargerna. Tryck-
materialet mdste monteras pd
en speciell fixtur som kan exakt
I&sas i trycklage for varje farg.
Klichéemontage och fixtur ar helt
maskinberoende.

o~
E;

—

Vinkel 5-15°  Tryckmotiv

Datorteknik och reprofim
Datortekniken har bidragit till en revolutionerande utveckling inom
grafisk filmftillverkning och fotosdttning. For enklare tampong-
frycksforfarande (reklamitryck etc) betyder detta for anvandaren, att
han for fillverkning av sina egna polymerklichéer kan ta fram sin
reprofiim med hjdlp av en PC med Idmplig programvara for grafik-
och fotosattning. En laserskrivare
med 600 dpi uppldsning ar ofta
TRE tillraecklig for filmer for enkla
PP reklamtryck. Istallet for att ex-
ponera motivet p& papper,

o H <(~ exponeras det p& en matt folie.
o) Denna kanimdanga fall ersétta en
- fraditionell reprofilm. Man f&r

2y 0 139192  Serickiivairet paycrer daman

utgdtt frén en sGdan forlaga.

Professionella reprotfillverkare arbetar daremot med mer avancerade
datorsystem ddar exponeringen sker direkt frdn datorn pd en reprofilm.
Normal uppldsning ar har 1200 till 3600 dpi. Dessa hoga uppldsningar
racker for hogsta ansprdk pd konturskdrpa, svarta och kvalitet pd
reprofiimen.
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Klichétyper | Alltefter &énskad tryckkvalitet och tryckupplaga anvéands olika
klichétyper :

Fotopolymerklichéer | Dessa bestdr av ett UV-ljuskansligt plastskikt (polymer) p& en bdarare
(polymer-eller plastklichéer) | av tunn stdlpldt. Ett haftamne forbinder plastskiktet (polymeren) med
bdraren. Vanligen ar ytan tackt med en skyddsfolie, vilket skyddar
polymerskiktet under lagring och vid kapning av plattorna. Fore
exponeringen tages skyddsfolien av. Dessa klichétyper finns i flera
varianter. Har foljer de vanligaste typerna:

« Klichématerial som skall rastreras vid exponeringen och som
framkallas med vatten (enskiktsmaterial)

« Klichématerial som ej skall rastreras vid exponeringen och
som framkallas med vatten. Anvandes for mycket fina
tryckmotiv (tvaskiktsmaterial)

« Klichématerial som skall rastreras vid exponeringen och som
framkallas med alkohol. (enskiktsmaterial)

« Klichématerial som ej skall rastreras vid exponeringen och
som framkallas med alkohol. Anvandes fér mycket fina
tryckmotiv (tvéskiktsmaterial)

Mdanga féretag foredrar de klichétyper som framkallas med hjdlp av
vatten pga miljotekniska skal. Detta trots att klichétillverkning med
material som framkallas med alkohol, ar mindre komplicerad och att
de oftast ger den bdasta kvaliteten.

Klichéns uppbyggnad

Det finns tvd olika principer:

« Tvéskiktsmaterial. Harvid skdljs i princip det dversta skiktet (ca 25u)
bort vid framkaliningen. Ar inte lGmpligt for rastermotiv. Anvands
enbart for fina tfryckmotiv.,

» Enskiktsmaterial. Framkaliningen kan har ske dnda ned fill 400p
djupa skikt. Klichédjupet bestémmes av en rasterfilm med speciella
parametrar samt genom exponeringstiden.

Exponering

For exponering krdvs en exponeringsutrustning med UV-rér. Dessa finns
med eller utan vakuumbord. Polymerklichéns skyddsfolie f&r endast
tas bort vid ddmpad belysning
eller i ett rum med gult eller roft
ljus for att undvika att klichén
felexponeras. Reprofilmen lGdgges
i Gnskad position pd klichén ochii
rafttvant lage. En glasskiva eller
exponeringsapparatens
vakuumfolie ladgges ovanpd
reprofilmen och pressas mot
klichén nar vacuumet kopplas
pd. Genomsnittlig exponeringstid
for alla vanliga polymerklichéer ér
cirka 2-3 minuter. Det ar viktigt att
det ar god kontakt mellan film och klichéplatta under exponeringen.
En forutsattning for detta ar att man anvdnder sig av ett vacuumbord.
Darefter tages filmen for motivet bort och en rasterfim (ca 100 - 120
punkter/fum) ladgges 6ver klichén och belyses i c:a 2 min beroende
pd& dnskat klichédjup.

Framkallning

Efter exponeringen tas rasterfilmen bort och klichén tvattas ur,
beroende pd typ med antingen vatten eller med en vattenblandad
alkohollbsning. Detta kan ske for hand med en plyschborste i ett
vatskebad eller med mer eller mindre automatiska framkall-
ningsmaskiner.

Efterbehandling

En viktig faktor for I&ng hdllbarhet ar korrekt torkning och "hardning"
av klichéplattan i en temperaturer av 80-110° C i cirka 10-45 minuter,
Ominte ett speciellt torksk&p finns till férfogande, s& kan dven en vanlig
hushdllsugn eller annat likvardigt anvandas.
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Framkalliningsdjup

fina raster grund urskolining
grova raster djup urskélining
I&ng exponeringstid  grund urskdljning
kort exponeringstid  djup urskolining

Anvandning

Polymerklichéer har under de sista &ret slagit igenom starkt pd&
marknaden, och ar nu helt etablerade inom tampotrycktekniken. De
ar bast dgnade for snabb egentillverkning. Man kan ddrmed goéra sig
oberoende av leverantorer, Dessutom ar polymerklichéerna billiga och
man kan uppnd utomordentliga fryckresultat,

For alla polymerklichéer ar den méjliga tryckupplagan starkt beroende
av korrekt tillverkning samt instélining p& tryckmaskinen, och ligger pd
mellan 500-50 000 ex. D& materialets yta, trots ratt "hardning”, anddé ar
relativt mjuk, kan minsta fororening férorsaka skador. Man boér dven ta
i beaktande, att man ska anvdnda en rakelkniv som inte visar néigra
tecken pd& skador samt ar ratt typ for dessa polymerklichéer.
Rakelknivens fjocklek skall ligga p& mellan 0,18 mm och maximailt 0,25
mm. Moderna tampongtryckmaskiner ar bdst utrustade for dessa
klichétyper.

Bandstdlklichéer Har ror det sig om 0,5 mm fjocka figdderstdlband med en mycket fin
yta och en hérdhet pd cirka 48-54 Rockwell. | tryckmaskinen haills
st@lbandet fast av en magnetplatta. Denna klichétyp ar inte dgnad
for egentillverkning, d& det har krévs en komplicerad
fillverkningsprocess (beskiktning, kopiering, etsning) med hjdlp av
speciell utrustning. Man mdéste dven kunna hantera de aggressiva
kemikalierna (etssyra). Vissa tillverkare erbjuder trots detta smd
fillverkningsset for egentillverkning. Dessa kan dock bara anvandas
om man har mdjlighet att hantera etssyran pd Idmpligt satt,
Férdelen med bandstdlisklichén gentemot polymerklichén &r att man
kan arbeta b&de med eller utan raster i motivet. Det ar dven mojligt
att etsa till olika djup. Detta innebdr att vissa delar av tryckmotivet
kan efsas grunt och andra djupare. Darmed kan man styra
fargavdraget vid tryckningen. Man kan ocksé ta bort smuts eller
dammkorn efter exponeringen genom en retuschering fére etsningen.
Eftersom bandstdisklichén ar ndgot mjukare an rakelkniven ar den
mojliga fryckupplagan mycket beroende av maskintyp och
maskininstallning. | praktiken uppndr man tryckuppplagor pd mellan
20 000 och 100 000 ex.

Stdlklichéer Denna klassiska klichétyp anvénds framfor allt vid industriell tillémpning.
Stélklichéer finns i de mest skiftande dimensioner.

Frdn 50x50 till 350x950 mm ochi 1,5,6,8 och 10 mm fjocklek. Den 10 mm
tjocka klichén stér for ungefar 95% av den totala anvandningen. Vid
tampotryck av kodnummer anvands s& kallade kodstavar.

Material

Stélklichéer tillverkas av hogkvalitativt, ndtningsbestandigt specialstél.
Bearbetningen ar komplicerad och krdver en insats av dyra
verktygsmaskiner.

Det valsade rdmaterialet kapas upp fill Gmnen som planfrases pd alla
6 sidorna, hardas (upp till 65 Re), slipas och poleras. Ytidmnhetsvardet
ligger pd c.a 3u. For speciellt fina ytor kan den slipade (IGppade) ytan
poleras en extra géng.

Tillverkning

Stdlklichéerna forses med ett fotokdnsligt skikt som lagges pd
individuellt allt efter motivets storlek.

Nar skiktet har torkats exponeras originalfimen pd klichén med hjdlp
av UV-ljus i en exponeringsapparat. Framkalliningen sker sedan i ett
framkallningsbad.Ddarefter lackeras klichéerna fér hand med en
syrabestandig speciallack for att forhindra nedsmutsning. | den
efterféljande etsningen kan etsdjupet hdllas inom +/- 2u .
Flerstegsetsning och rastrering ar mojlig.
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Anvandning

Stélklichéer anvands i huvudsak inom det industriella omréddet och
[Gmpar sig speciellt bra for mycket stora tryckupplagor och for slutna
fargsystem.Klichéns kvalitet ar oslagbar, vilket framgdr av féljande
punkter:

* Maximal konturskérpa

* Mojlighet till olika djup i samma motiv - flerstegsetsning

* Mojlighet att anvanda alla typer av raster

* Extremt fin yta

« Klichéerna kan anvéndas direkt utan extra bdrarplatta

* Liten risk for mekaniska skador

* Mojlighet till extremt stora tryckupplagor

Darmed kan stélklichéer anvandas for samtliga tryckuppgifter. Mojlig
tryckupplaga for stélklichéer brukar anges med det magiska talet "1
miljon" av ftillverkarna. Sedan slutna fargsystem med fargkoppar
infroducerades p& marknaden, har stdlklichéerna &ter dkat starkt i
betydelse. Detta pga att de, med sin hdrda yta och hdga
notningsbestdndighet , ldmpar sig mycket val for dessa system.

Andra klichétyper | Ytterligare tv&klichétyper anvandsinom tampongtrycket:

St&lvalsar

Dessa anvdnds for rund-
frycksmaskiner. Framstdaliningen
pdminner om den for stdlklichéer.
Delvis trycks det pd& 360° - dvs
"hela varvet runt", och darfor blir
flmmontage och framstalining
krdvande. Dessutom ar det
nodvandigt med speciell ets-
utrustning.

Kodklicheer

Inom mdnga industriella tillverkningsomr&dden anvands allt oftare
Ibpande koder for t ex ftillverkningsdatum, batch-nummer,
modelinummer mm. For att undvika sténdigt nya klichéer och byte av
dessa i produktionen, rekommenderas att man anvander sk. kodstavar.
Dessa klichéer dr lika tjiocka som stélklichéer och har slipade I&ngsidor.
Stavarna ligger intill varandra och kan forskjutas i forhdallande Hill

varandra. Genom denna for-

skjutningen kan 6nskade siffer-/

E bokstavskombinationer skapas

| -~ ochtryckas, utan att den I6pande

. produktionen behdver avbrytas

mer an for en kort stund. Genom

en kombination med en stdlkliché

Variabel 1 Variabel 2 # van tex en firmalogo fryckas

R SR samtidigt.

Fast tfryckmotiv

Detta omréde
oOverfores

Etsdjup

Mdanga forsdk har visat att for tampongtryck ar det i regel bast (se 2.0)
med ett etsdjup pd& cirka 25 p. Avvikande frén denna regel, ar mycket
fin text som etsas med cirka 15 p och grov text med cirka 30 p. Vid stora
ytor kan man, som ndmnts tidigare, férhindra att rakelkniven "skéar ner"
i motivet genom att ett raster etsas som stodpunkter i tryckbilden.
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Kostnader

Sammanfattning

Hdlstansning

Mda&nga tillverkare forser sina plast - eller bandstdlsklichéer med
precisionsstansade hdl i kliché-kanten eller hérnen. Dessa passhdl
anvands fér att hélla fast och styra klichéns lage i tryckmaskinen. P&
klichéhdllar-plattan sitter d& motsvarande passtift. Framfor allt ar det
nédvandigt med denna typ av
infastning vid slutna fargsystem.
Nastan alla tillverkare av
tryckpressar forsdker naturligvis att
intfroducera sina egna typer av
klichéehdl. Kunden blir darmed
fvungen att alltid képa sina
klichéer fr&n endast en leverantor,
och kan dd ej ta in offerter frén
andra, dé kopiering av hélbildens
precision endast kan goras fill
stora kostnader.

Om man uppskattar kostnaden fér en stalkliché till faktor 100, sé ligger
st@lbandsklichén pd cirka 40, den fardigkopta polymerklichén pad cirka
30, och den egentillverkade polymerklichén pd cirka 5. Satter man
arbetstiden for tillverkningen av polymerklichén i relation fill detta, s&
blir kostnadsfordelen mindre.

Mdaste man dd I&ta tillverka en andra eller en tredje, pga att den forsta
gett ett for ddligt tryckresultat, eller att tex den andra gd&tt sénder under
tryckning i tampongmaskinen, dé stiger kostnaderna avsevart. Raknar
man sedan in aft maskinen st&tt still, s& kommer kostnaderna i manga
fall att vara lika med eller hogre an for en stéllbandskliché.

Sammanfattningsvis kan sdgas, att polymerklichéer oftast anvands for
provtryck, provserier, mindre fryckupplagor eller brddskande uppdrag
(om man kan ftillverka dem sjalv). En vasentlig fordel ar att dessa ar
lampliga for relativ enkel sjdivtillverkning. Stalklichéer anvands for stora
tryckupplagor och héga krav. Daremellan kommer stélbandsklichéer
for medelstora upplagor med likaledes god fryckkvalitet.



FARGER

Krav | Fa&r att uppnd optimal tryckkvalitet, mdste speciella tampong-
tfrycksfarger anvandas. Dessa har utvecklats i samarbete med farg-
och maskintillverkarna.

Dessa specialfarger uppvisar en mycket hdg pigmentering, d& man
vid tampongtryckforfarandet endast overfor en liten mangd farg. De
till fargen speciellt anpassade hjdlpmedien sGsom fortunning, fordrdjare,
hardare, rengdrare mm bidrar fill aft bearbetningen av
tampongtrycksfargerna blir basta mojliga.

Fargerna bor om mojligt ha féljande egenskaper:

* Enkel bearbetning (inget blandande av nyanser)
 L&dng bearbetningstid i fargkaret (potlife)
* S& oskadlig for halsan som mojligt
* Miljdvanlig
« Latt att rengora
« Vidhaftning pd alla detalier och material
helst utan for- eller efterbehandling
» Helst en fargtyp for alla tryckmaterial

Kraven pd fargen ar mycket olika beroende pd& anvdndningsomréide
och tryckmaterial. For ren produktmarkning ar ofta inte kraven sé hoga
men for dekorativt tryck kan kraven vara mycket hoga. Det fardiga
trycket p& produkten bor ha foljaonde egenskaper:

* Fargen ska ha hog tackkraft

» Mycket god vidhaftning och reptdlighet
* God kemikaliebestdndighet

» Oskadlig for anvandaren (t ex leksaker)

Idag kan inte en enda fargtyp uppfylla alla dessa krav. Av denna orsak
har ett stort antal specialfdrger utvecklats for att kunna tadcka de mest
olika krav och anvandningsomréden.

Typer | Inom omrddet tryckfarger skilier vi p& en- och tvékomponentsfarger,
inbrannings- och UV-hardade farger.

Uppbyggnad Fargen bestdr av olika bindemedel, pigment, fyllmedel och
tillsatsmedel. Detta ger fargerna deras speciella egenskaper och ar
ocksé skalet till att olika fargserier inte kan blandas med varandra utan
att de riskerar att forlora sina ursprungliga egenskaper.

En tampongtrycksfargs sammansattning kan vara enligt foljionde:

Bindemedel

Tampongtryckfargens bindemedel ar uppbyggt av en eller flera
hartser. Valet och kombinationen av hartser bestdmmer fargens senare
anvandningsomrdde, t ex for olika fryckmaterial, glans och tex
kemikaliebestandighet. Hartser finnes i granulat- eller pulverform, och
mdste 106sas i ett passande I6sningsmedel for att uppnd ett tryckbart
flytande bindemedel.

Losningsmedel

Olika 16sningsmedel skiljer sig framfor allt genom avdunst-
ningshastigheten samt deras olika I6sningsformdaga. Losningsmediens
kombination i en tampongtryckfarg bestdmmer torkningsforndllande
och ddrmed dven tryckbarheten, samt vidhaftningsegenskaperna
mot I6sbara plastmaterial.

Pigment

Tampongtryckfargens pigment ger fargen dess fargton och bestdmmer
téckkraften. Man skilier mellan organiska och oorganiska pigment. Frén
gruppen oorganiska pigment anvands enbart de som i sin kemiska
struktur ar fria frén tungmetaller, tex zinkvitt eller titandioxid. Organiska
pigment ar i princip fria frdn tungmetaller.
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Tillsatsmedel

Har galler tillsatsmedel, som oftast ingdr i mycket smé& mangder. Deras
funktion ar att avstdmma fargens egenskaper och dess tryckbarhet,
somt ex utflytningsformdga, viskositeten eller tackkraften. Det kan vara
T ex utflytningsmedel, stallmedel eller fyllmedel.

Fargsystem | Tampongtrycksfarger kan indelas i flera grupper efter hur de torkar.
Har kan man skilia pd foéliande grupper:

* Fysikaliskt torkande farger : Enkomponentsfarger
« Kemiskt hardade farger: Tvdkomponentsfarger
* Inbranningsfarger

» UV-hardade farger

Losningsmedelsbaserade farger | Enkomponentsfarger

Dessa fargsystem torkar genom avdunstning av de ingdende
l6sningsmedel i en rent fysikalisk process. P& vissa tryckmaterial av
termoplast som styren, polykarbonat, PVC etfc sker samtidigt en
pdverkan p& materialytan av Idsningsmedlet. Genom denna pdéverkan
f&r man har en direkt férening mellan féarg och tryckmaterial och som
ofta ger en god vidhaftning och rephdlifasthet.
Enkomponentsfargerna ar mycket snabbtorkande.

Tvékomponentsfarger

Dessa har en mycket hog bestdndighet mot kemikalier samt goda
vidhaftningsegenskaper och rephdlifasthet, speciellt pd svara
tryckunderlag. Till fargen mdste en hdardare tillsattas, som reagerar
kemiskt med fargens bindemedel. Det ar viktigt att ratt mangd hardare
tillsatts (anvand vag). Tillséttningen ska ske kort fore fryckningen, dé
fargen endast ar bearbetbar under en begrdnsad tid (potlife)efter
tilsattningen av hardaren. Bearbetningstiden dr, beroende pd fargtyp,
cirka 6-12 timmar.

Den fullstdndiga hdardningen och ddarmed vidhdftning och kemisk
bestdndighet for dessa fargsystem uppnds oftast forst efter ett par
dagar vid torkning i rumstemperatur. Hardning i forhéjd temperatur
minskar hardningstiden drastiskt - tex 130°C = 20 min. Ofta gors felet,
att man utfor vidhaftnings- och reptest alldeles for tidigt. Det ar darfor
viktigt att man kontrollerar uppgifterna om hdrdningstiderna i de
Tekniska Databladen.

Inbranningsfarg

Inbranningsfdrger har egenskaper som ar jamfdérbara med
tvédkomponentsfargerna. Den kemiska reaktion som ger en
tvarbindning av de ingdende bindemedlen dger endast rum under
pdverkan av hoga temperaturer (fex 140-150°C).

Narmare information om detta finns i de Tekniska Databladen.

UV-hérdande farger | Fargdverforing vid vanliga tampongtryckfarger

Fargoéverféringen vid tampongtryck baseras normalt sett pd
avdunstningen av tampongtryckfargens 16sningsmedel. Fargfimens
yta blir klibbig p& grund av avdunstningen av I6sningsmedel och
ddrmed kan den fasta mot tampongens yta ndr fargen "hamtas" frén
den 6ppna klichén. Den vata fargyta som sedan Idmnas utdt pd
tampongkudden boérjar dd i sin tur att avdunsta och bli klibbig och
kan darmed fasta mot tryckmaterialet i tampongens tryckmoment.
Fargen skall 6verféras som en film for att uppnd bdsta resultat bdde
ndr det gdller tackkraft och kantskarpa.

Den har beskrivha fargoverforing talar emot principen for UV-
fargtekniken. D& UV-fargerna saknar avdunstningsbara lésningsmedel
sker det ingen torkning i ytan pd& fargfiimen. Detta forsvarar
fargoverféringen.

Anvandningsomrdde

Industriellt tampongtryck med stora tryckupplagor.

Markning, markeringar, enkla dekorationer, datummarkning osv.
T ex: Konservburkslock, flaskkorkar, tekniska plastdelar inom alla
industrigrenar samt fill underleverantérer inom bilindustrin.
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UV-Torkar

Fordelar

» Fargen ar alltid "dppen', ingen inforkning i klichén

« HO6g produktionssdkerhet tack vare opdverkad kvalitet p&
tfryckfargen

« Mycket mindre slitage pd kliché och rakelsystem an jamfort
med I6sningsmedelsfarger

* Sekundsnabb hdardning med UV-ljus, detaljerna gdr aft
vidarbearbeta direkt

* Ingen avdunstning av halsovadliga I6sningsmedel, inte ens
vid dppna fargkar.

* Battre miljo utan lukt fran 16sningsmedel

Nackdelar

» Fargens tackkraft éar an idag begrdnsad - dven beroende av
UV-torkens effekt

* Rakelskuggor kan éverforas delvis frdn tampongen

* Rengodring av tampong kan endast i vissa fall ske med hjdlp
av tejp dd fargen pd tampongen inte har samma
haftformdaga som konventionella farger har

« UV-fargens tryckskarpa kan idag inte jmféras med den
mycket goda kvalitet som I6sningsmedelsfargerna har.

Vadlighetsmarkning / destruering

UV-fargerna har visserligen tungmetallfria pigment enligt normen DIN-
EN 71 men man bor inte frycka pd leksaker och andra detaljer for
barn. Orsaken ar frdmst att man infe kan garantera att det inte finns
restmonomerer kvar i fargskiktet efter UV-hardningen.

Fargrester tas om hand pd& samma satt som ldsningsmedelsfarger.
Tomemballage skall vara "spackelrena" fore destruering.

Teknisk utveckling

UV-farger anvands sedan ménga &r inom screentryckstekniken och
utgor ddar ett viktigt alternativ som ersattning for I6sningsmedelsfarger.
UV-fargens stora fordelar och de framgdngar som gjorts inom
screentrycket har gjort att tampongtryckmarknaden ocksd visar ett
stort infresse for UV-farger.

Fargtillverkare och ftillverkarna av tampongtryckmaskiner driver pd
denna utveckling.

Tekniken @r adnnu inte mogen for professionellt tampongtryck dd alltfor
mdanga faktorer har en stor betydelse for tryckresultatet, t ex etsdjup,
rasterparametrar, olika tampongmaterial, former och hérdhet.

Det finns tv& olika system p& marknaden:

Konventionell UV-tork

Denna typ av UV-torkar ar den
mest vanliga. En del av UV-
strédiningens spektrum i dessa
torkar bildar ozon av luftens syre
och denna ozon mdste ventileras
bort. Ozonet bestdr av en instabil

Spektrum
Elektromnagnetiska végor

molekyl som normalt uppléses Rén‘rgen. uv .SynligT Lius  Infrarott

redan under utsugningen och

omvandlas fillobaka ftill normalt |

syre. Ingen belastning uppstar for  |UV-C [SMEERONEA .
180 nm 280 nm 315nm 420 nm

miljon om installationen av UV-
torken gores pd ett fackmassigt
saitt.
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Kall-uUV eller UV-“flash™

UV-ljuset "blixtras" med flera korta intervaller. Ddrmed utvecklas det
mindre vdrme och ndstan inget ozon. De hdr beskrivha systemen
arbetar med olika UV-frekvenser, vilket ocksd har betydelse for
tampongtryckfargernas vidhaftnings- och hardningsegenskaper.

Vattenbaserade fargsystem | Med de 6kade kraveninom arbetsmiljé och yttre miljé har utvecklingen
mot I6sningsmedelsfria fargsystem bilivit allt viktigare. Fargtillverkarna
arbetar sedan flera &r med utveckling av vattenbaserade tryckfarger.
Dessa anvands redan for vissa tryckforfaranden. Tyvarr har dessa system
annu inte slagit igenom inom tampongtrycket, dd man endast kan
arbeta med mycket I&ngsamma trycktakter. Med vatten som basien
farg, uppndsinte de ndédvandiga fryckegenskaper som klibbféormdaga,
snabb torkning och vidhaftning. Fargftillverkarna arbetar dock vidare
med utvecklingen for att forhoppningsvis s& sméningom kunna erbjuda
fungerande system dven for tampongtrycket.

Fargsystem med mildare | Anstrdngningarna att forsdka utveckla 16sningsmedelfria farger har

I6sningsmedel | left fram till de fargtyper som i dag har den mildaste
vé&dlighetsklassningen “Mattligt hdlsoskadligt”. Har handlar det om
farger med sk milda 16sningsmedel. Dessa miljovanligare farger
mojliggor en forbattrad arbetsmiljo for tryckarna. D& det har andd
handlar om farger med ldsningsmedel, s& ar dessa ocksd mojliga att
anvandaitampongtryck. De mildare 16sningsmedlen har den effekten
att de ger enlangre torktid. Darmed ar ocksd dppethdliningeniklichén
bra, vilket gor att dessa fargsystem IGmpar sig bra for tex rastertryck.

Fargegenskaper | P& det fardiga trycket kan man ha krav pé ett flertal olika egenskaper:

» Tryckbilden skall vara matt, ha sidenglans eller hdg glans.

» Fargen skall vara kemikaliebestdndig, diskmaskinsdker,
UV-bestandig, reptdlig, téla saltvatten, uppfylla normen
EN71 for leksaker mm mm.

« Onskemdl om specialfarger: silver och guldeffekter,
metallic, neonfarger mm

* Trycket skall vara tadckande eller transparent.

Denna mdangfald av krav, delvis motséigande, visar att en mangd olika
fargtyper ar nddvandiga.

Bearbetning | de flesta fall kan fargen inte hallas direkt ur burken och ner i
tampongmaskinens fargkar. Fargen ar antingen for tjock eller sé mdste
tex hardare ftillsattas vid 2-komponentsfarger. Har kan 1att fel uppstd,
som kan pdverka tryckresultatet negativt. Blandningsforhdllandet
mellan farg/fértunning/hdardare mdéste vara exakt uppvagt, dé en
skillnad pé& enstaka gram farg i den lilla mangd som gdr &t for att fylla
ett fargkar eller fargkopp (Mmellan 50-150 gram) kan f& en avgdrande
betydelse for fargens egenskaper.

Exempel:

Tv@komponentsfarg: Hardare/farg 1:10 + 10 % fértunning blir 100 g
farg + 10 g hardare + 11 g fortunning. Redan vid en avvikelse pé& 2 g
for hardaren (det ar inte ens vikten pd& en fingerborg) fordndras
hardareandelen med 20% !l

Detta kan f& avgédrande folider, d& detta blandningsforndllande
pdverkar fargens vidhaftning och "potlife". En hel dags produktion kan
pga defta gd till spillo, eftersom man tidigast efter 48 timmar kan
kontrollera rephdlifasthet och vidhaftningen.

For 2-komponentsfarger gdaller foljande tumregel:
For lite hardare: langre "potlife" men sémre vidhaftning
For mycket hardare: kortare "potlife" och sprodare farg
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Fortunning

Fargkartor

Europaskalan

Fargblandning

Darmed forutsetts exakt invadgda mangder av farg/hardare. Fargens
och hdardarens Alder har ocksd betydelse. Hardare ar for det mesta
hygroskopiska - dvs de tar &t sig fuktighet frdn Iluften och forlorar
darmed sina egenskaper om burken stdr 6ppen for ldnge.
Lagringstiden for brannlacker édr max. 1 dr.

Valet av fortunning ar viktigast vid extremt snabba tryckfoljder, vid
dubbeltryck och vid flerfargstryck.

Tumregel:

Snabb fortunning vid snabb tryckfoljd eller vid vatt-i-vatt flerfargstryck.
Langsam fortunning vid Idngsam tryckfolid eller extremt fina tryckmotiv.
Detta for att fornindra att fargen torkarini klichén. (De Idngsammaste
fortunningarna kallas fordrojare).

Nastan samtliga fargtillverkare stdller fargkartor och tekniska datablad
till forfogande. | dessa underlag framgdr vilka farger som passar for
olika typer material. Ofta finns det flera fargserier att valja mellan.
For att exakt kunna &terge en viss fargton krévs en viss erfarenhet. P&
grund av det tunna fargskikt som avsattes vid tampongtryck, s&
pdverkas alltid tryckets kulér av fargen pd tryckmaterialet, Ofta ar det
nddvandigt med dubbeltryck vid morka bakgrunder, och ibland kan
det vara nédvandigt med vitt fortryck. Detta pdverkar naturligtvis
effektivitet och ekonomi negativt.

Har handlar det om speciella kuldrer for sk. 4-fargs rastertryck. Dessa
bestér av fyra laserande grundfarger: gul, bld, réd och svart (pé grafiskt
facksprdk: gul, cyan, magenta och svart).

Tack vare filmernas rastrering och genom 6vertryck p& varandra, kan
man med dessa 4 basfargtoner f& fram alla mellanliggande fargtoner.
Det betyder att man kan &terge verkliga fargbilder med en fyrfargs
tampongtryckmaskin. Denna form av tryck kraver en vit bakgrund. Ar
tryckmaterialet fargat mdste fortryck géras med vitt,

Exempel:
4-fargsmaskin vitt tfryckmaterial:
Fargfoljd gul-magenta-cyan-svart

fargat tryckmaterial:
vitt grundtryck-gul-magenta-cyan-svart

Ofta erbjuds cirka 20 tadckande fargtoner som standard, allt beroende
pd leverantor, fargtyp och fargserie. Inom samma fargserie kan dessa
basfargtoner fritt blandas med varandra. Om en speciell fargton ska
blandas, s& dr det ndédvandigt att man har ett korrekt fargprov eller
fargfoérlaga samt ett prov pd tryckmaterialet.

Detfta for att man redan frdn borjan skall kunna ta hansyn till
tryckunderlagets farg och evt struktur d& man tar fram receptet.
Fargforlagan kan ocksd faststallas efter normerade fargskalor. Har finns
tex NCS-skalan, PANTONE-skalan, RAL-skalan eller HKS-skalan. Dessutom
finns det speciella fargskalor fréin olika fargtillverkare tex Marabu System
21. For vissa av dessa fargskalor finns det fardiga receptforteckningar.
Ett satt att ta fram ett nytt recept ar att anvdnda sig av en sk
fargblandningsdator. Datorn mater in fargforlagans fargtonvarde med
hjdlp av en spektralfotometer, och rdknar sedan ut ett receptfdrsiag.
Detta recept kan sedan justeras efter ett forsta proviryck om sé
erfordras.
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Definition av tryckmaterial Det finns en enkel metod, att kontrollera ett plastmaterials tryckbarhet:
Pensla lite fortunning pd plastmaterialets yta, Om ytan Iéses upp eller
markant péverkas av fortunningen kan med storsta sannolikhet en
enkomponentsfarg anvdandas. Enkomponentsfargen "griper' d& in i
plastmaterialet och far bra repbestdndighet. Om inte plastmaterialets
yta pdverkas mdste formodligen en tv@komponentsfarg anvandas,
vilken dd& inte gdr in i materialet utan hardar pd plastens yta.
Eventuellt kan en for- och efterbehandling vara nddvandig (se kapitlet
maskiner).

Farg och miljo Hantering och anvandning av farger och I6sningsmedel kraver sarskilda
forsiktighetsdtgdarder. Dels kan vissa dmnen vara direkt skadliga vid
hanteringen (tex hudkontakt, inandning, fortaring eller brandfara),
andra vid avfallshanteringen (tex fororening av grundvatten).

Man bér ténka pd féljande vid anvéndning och hantering av farger,
hardare och I6sningsmedel:
* Alltid anvanda Iémpliga skyddshandskar vid fargblandning
och reng6ring, samt se till att arbetsplatsen éar val
ventilerad
 Overbliven farg, fortunning och andra hjdlpmedel fér inte
témmas i avloppet utan skall destrueras enl lokala
foreskrifter.

Aven inom detta omr&de testas standigt nya d&mnen och révaror for
att f& fram nya produkter med mindre belastning pd& miljon, t ex
vattenbaserade och markningsfria system. Ibland kan problemen pd
ett tryckeri ha rent psykologiska orsaker, d& nya farger eller fortunningar
har en helt annan lukt dn man ar van vid. Detfta kan leda fill att den
nya produkten inte accepteras trots att den kanske ar mindre skadlig
an de tidigare anvdnda. Darfér bor en introduktion av sddana nya
produkter ske med Idmpligt stod och information for alla berdrda.
Varuinformations bladen frdn tillverkaren ldses tyvarr sdllan av de som
behdver informationen.

Till sist p&pekar vi dn en géng att dverbliven farg och fortunningar skall
destrueras och inte kastas som vanligt avfall. Tomda och "spackelrena"
forpackningar skall IGmnas till de avfallsstationer som ér anslutna fill
det sk REPA-reqistret .
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TRYCKMASKINER

Tampongtryckmaskiner

Krav

Maskintyper

Tampongtrycksmaskiner finns i olika storlekar, utférande och med olika
drivsystem. Gemensamt for alla maskiner ér att de har trycktampong,
kliché och fargsystem.

Skillnaderna ligger i den fysiska uppbyggnaden och i drivsystemet.

Aven om det finns ldmpliga maskiner fér ndstan alla anvandnings-
omrdden, s& mdste man ibland vdlja en specialmaskin. Ofta kan man
dé& utgd frédn en grundmodell i ett byggbart modulsystem som relativt
enkelt kan anpassas till ens egna speciella dndamdl.

Om man vill géra en kravlista for en tfryckmaskin, s& blir den specifik for
varje kund eller for det speciella anvéandningsomrddet. For det mesta
blir alltsé tryckmaskinen en kundspecifik I6sning eller rattare sagt foren
bestédmd produkt.

lbland upplever man att speciellt stora foretag sGker en maskin, som
ska kunna trycka "allt" och ddrman staller de mest mojliga och omajliga
krav. Det gor att dverdimensionerade tryckmaskiner kops in for att tfrycka
pd& sma detaljer. Dettaisin tur skapar en mangd folidkostnader for den
"universella" maskinen.

Foéljande krav brukar stallas:

 En- fill femfargstryck

« Allt fr&dn manuell tryckning till helautomatiska systemidsningar
med automatisk in- och utmatning.

« Handtrycksmaskin, bordsmaskin eller fristdende maskin,
inbyggnadsmaskin

* Snabba system

» Specialtillverkad for en viss produkt eller en universalmaskin

* Plantryck, halvrunt eller rundtryck

Alla dessa olika krav kan endast uppfyllas med olika typer av maskiner.
Dessa maskiners viktigaste kdnnetecken kommer att behandlas i de
foljande avsnitten,

Bordsmaskiner

Dessa modeller ar de som anvdnds mest, d& de ar Idmpade for de
flesta slags arbeten. De bestdr av en komplett tryckmaskin som passar
for sma till medelstora tryckmotiv.

Md&nga tillverkare forser sina
maskiner med ett koordinatbord
som underldttar en snabb
fryckinstalining och ett snabbt
byte mellan olika tryckdetaljer.
Bordsmaskinerna kan stallas pd en
arbetsbdnk, byggas in vid eft
I6pande band eller flyttas mellan
olika typer arbetsplatser.

Denna maskintyp ldmpar sig
speciellt for fransportintensiva
artiklar med stor volym. Maskinen
kan dd& Iatt flyttas till den plats dar den behovs, vilket oftast ar biligare
an transportera runt de fardiga produkterna.

De flesta bordsmaskiner kan byggas om till en frist&ende maskin genom
att den kompletteras med ett stativ.

Fristdende maskiner

Fristdende tryckmaskiner bestd&r av en komplett tryckmaskin med eft
integrerat golvstativ. Tryckmaskinen blir fack vare detta en sjdlvstandig
enhet respektive en sjalvstandig arbetsplats. Denna maskintyp ar oftast
forsedd med eftt stort koordinatbord med justerbar arbetshojd, for att
kunna bearbeta storre produkter.

17
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Inbyggnadsmaskiner
Dessa smd, kompakta maskiner dr speciellt konstruerade for att byggas
in vid ett I6pande band i en ftillverkningslinje. P& grund av detta har
de smd& yttre dimensioner och mdste vara tekniskt enkelt byggda. |

Universalmaskiner
Nastan samtliga tillverkare erbjuder dessa maskintyper, vilka kan
anvdndas for de flesta dndamadl. Olikheter finns i det tekniska
utférandet av enskilda detaljer.

.
Over
tryckgods

AL
v
Yy

=

Y| R

Over
kliché

|'_I_'
Over
kliché

.

regel sattes de in i industrin vid en
I0pande produktion for att anvandas till
markning, tex datummarkning. Maski-
nerna ar har sekvensstyrda av den
I6pande produktionen.

Instaliningen av maskinen mdéste ske efter
produkten som skall tryckas. Darfor ar
hela maskinen monterad pd eftt
hojdférstallbart koordinatbord. Manga
dessa maskiner har fallbart tryckhuvud,
det kan tippas bakdt for att underldtta
uppsattning och un-derhdill.

Vidare mdste dessa maskiner helt kunna

anpassas efter bandhas-tigheten. Darfor erfordras manga varianter
pd& tryckhastigheter (frén cirka 60 tryck/timme till dver 3 000 tryck/

Fast fargkar

P& dessa modeller ar fargkaren
fixerade i maskinen. Tampongen
tarupp farg frédn klichén i ett bakre
lge, &ker fram och ger dar ifrén
sig fargen pd tryck-materialet.
Denna typ ar den mest utbredda.

%

RoOrligt fargkar

Har rér sig tampongen bara upp
och ner. Fargkar och kliché &ker
fram och tilloaka. Fordelen med
denna konstruktion ar att tam-
pongen inte vibrerar s& mycket
vid hoéga tryckhastig-heter. Dessa
maskiner IGmpar sig bdast for
inbyggnad i automatiska produk-
tionssytem och kommer enbart i

e frdga for smé& och medelstora

|
Over

tfryckgods

Over

tfryckgods

p fryckmotiv.

Individuell tampongrorelse

Om man har stora nivaskillnader
pd en produkt s& ar det svart att
f& ett likvardigt tryckresultat dver
hela tryckytan, dven om man
anvdnder sk tampongmontage
(se tamponger). Vid sGdana fall
kan enskilda tamponger mon-
teras pd& en utskjutbar tampong-
hdllare och tryckas ned djupare.,
Vid fargupptagningen arsamtliga
tfamponger i samma héjd. Vid
avgivning av farg, trycks en eller
flera tamponger ner djupare, s&
att alla tamponger ftrycker
samtidigt p& tryckgodset.



TRYCKMASKINER

Vridbara tryckhuvuden
Efter fArgupptagning vrider sig maskinhuvudet med tampongen 90°,
elleriden vinkel man dnskar, s& att trycket kan ske tex horisontellt framdt

ﬂ istallet for vertikalt neddt. Endast
ett f&tal tillverkare levererar
I denna form av maskin, d& den
180° endast anvdndes i specialan-
n IGggningar.
GH 90° 4
: Farg- Svang

'l.," upptagning +tryck

Rundtryck

P& md&nga detaljer 6nskas tryck runtom hela detaljen - tex flaskor eller

burkar. Detta kan ske pd tva olika maskinsystem:

P& standard bords- eller fristdende tryckmaskiner dar tfrycktampongen

ar avl@dng och dar tryckmotivet p& vanligt satt tas upp frén en plan

kliché. Tampongen gdr ned i normalt tryckldge i framre positionen

medan tryckdetaljen "rullas fram" under tampongen pd ett speciellt

flyttbart bord.

* Fordel: gynnsamt pris, d& extrautrustningen kan monteras pd& en
standardmaskin - ofta som kompletteringsutrustning.

* Nackdel: endast for tryck p& gods med liten diameter (max. 100
mm), inga stora tryckupplagor, inte ldmpad for automatiska
maskiner

Rotationstampongtryckmaskiner P& dessa ar bdde tampongen och

o klichén cylinderformade. Den
Cylindrisk tampong cylinderformade stdlklichén roterar
i fargkaret och raklas av av en fast

Stélvals § rakel. Den cylinderformade tam-
. pongen som ror sig i motsatt riktning,
' - tar upp fargen och for Gver den pd
fryckobjekten.
by ~ Rakel
Fargkar detaljer

» Fordel: mycket hég produktionshastighet, Gven lGmpad for stora
upplagor av plana detaljer. Flerfargstryck maojligti ett arbetssnoment

* Nackdel: hdga investeringskostnader, specialmaskin med
begransade maojligheter for andra produkter, hdga verktygs-
kostnader

Karusellmaskiner

Har handlar det om en sjdlvstdndig maskintyp, som inte kan sattas
samman frdn ndgra byggbara modulsystem. Dessa ar
flerfrgsmaskiner med mojlighet till 4-6 farger, men med endast en
héllare for tryckobjektet, manuell iliggning och dérmed inte Idmplig
forintegrering i en produktionslinje.

Tampongerna ar placerade i en cirkel- eller stidrnformad hdllare, vilken
roterar dver de separata i cirkelform anordnade klichéplattorna. Efter
varje tryckslag vrider sig tamponghdllaren etft steg s& att ndsta farg/
motiv kommer i fryckldge. Under varje tryckslag hdmtas farg, tryckes
farg och rengodring sker av den foregdende tampongen.
Maskinerna ar Idmpade for sm& och medelstora tryckupplagor
(jamforbart med konventionella maskiner med inmatningsbord). Det
finns slutna fargsystem med smd& magnetfargkoppar eller halvslutna
fargsystem med fargkar, for relativt stora tryckbilder (moftivstorlek upp
till 320 mm). Denna maskintyp ar relativt ny p& marknaden, och
kommer med sdkerhet att sl& igenom inom vissa
anvandningsomréden.
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Anvandningsomréde:

Maskiner med smd fargkoppar:
smd tryckmotiv i flera farger,

smd tillmedelstora tryckupplagor,
reklamartiklar

Maskiner med fargkar:

stora fryckmotiv i flera farger,
smd till medelstora tryckupplagor,
leksaker som modelljarnvagar,
bussar, bilar osv

Portalmaskiner

For dessa maskiner handlar det oftast om flerfargstryck. P& tvé rorliga
axlar fors exempelvis etft revolverhuvud, med olika tamponger, over
de olika fargkaren. Den aktiva tampongen hamtar farg och
revolverhuvudet &ker fram i tfrycklége ddr tampongen avger fargen.
Detta upprepas sedan farg for farg.

Dessa maskiner arbetar endast med slutna fargsystem, dar rengéring
av tampongerna oftast ar integrerad. De ar mycket komplicerade
och dyra, ar relativt ldngsamma men ar mycket produktionssdkra. De
anvands t ex for komplett monterade telefoner som trycks med flera
farger.

Seriekopplade tryckmaskiner

For atft 16sa svd@ra tryckuppgifter, ofta med flera farger och tryck pd
flera sidor, kan man kombinera flera standardmaskiner. | en sddan serie,
kant ex en stor fristdende fyrfargs-
maskin, en tvafargs bordsmaskin,
en enfdrgs inbyggnadsmaskin
samt en enfdrgs tfryckmaskin med
svangbart tryckhuvud kombi-
neras till en stor trycklinje.

En av maskinerna blir dé styrande
och ger fryckimpulsen till de
ovriga synkroniserade maski-
nerna. S&dana seriekopplade

i L4 AL =

‘ maskiner ar ndstan uteslutande
produktrelaterade. Om man har krav pd stora tryckupplagor som inte
kan uppnds med en standardmaskiner, s& kan alltsd flera maskiner
tillsammans 16sa denna uppgift.

Tryckanladggningar

Vid uppbyggnad av en komplett fryckanldggning behodvs
kompletteringsutrustning for in- och utmatning av tryckdetaljer. Tex
plockarmsmatare,vibrationsmatare, magasinsenheter eller
transportband. Frdn dessa ldmnas tryckdetaljerna dver fill
tryckmaskinens egna transportoband med hjdlp av ndgot specialgjort
hanteringsdon. Efter tryckning kastas detaljerna ut automatiskt eller
plockas 6ver pd ett transportband till ndgon form av efterbearbetning.

— Specialmaskiner

- Detta kan beteckna en méngfald
specialldésningar fr&dn olika
tillverkare och for olika typer av
produkter. Bilderna pd foljande
sidor visar eft litet urval av olika
kombinationer.

<
@
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MASKIN Y-PP22
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500

VIBRATIONSMATARE

TAMPONGTRYCKMASKIN PP18 MC

OPTION: REGLERBAR
HETLUFTSTORK

HYYYFYYR YT e it

L] UPPSAM-
LINGS-
LADA
MATARBAND MED
FIXERING | TRYCKLAGE

8-DELAT RUNDMATNINGSBORD

TAMPONGTRYCKMASKIN PP18 MED

",
TAMPONGTRYCKMASKIN PP18 SLUTET FARGSYSTEM FOR DATUMKODER

W e, S | . AUTOMATISK UTKASTARE
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Drivsystem Pneumatik

Den pneumatiska driften ar det mest anvanda drivsystemet pga

foljande tre huvudskal:

* Rorelseforloppet ar enkelt forutbestadmt via tryckluftscylindrarna
(upp/ned, fram/tillbaka).

 Det enkla byggsattet gor att maskinen blir dverskddlig och
lattforstéelig (enkeltunderhdll)

* Tillverkningen blir enkel, d& man ofta kan anvdnda
standardkomponenter (cylindrar, ventiler, kopplingsdon mm).

Elektromekanik

Den elektromekaniska driften finns huvudsakligen p& smd& och
medelstora modeller, och utmarker sig speciellt for den mjuka
maskinrérelsen. Pga den relativt krdvande teknik som behdvs (den
elektriska motorns roterande rorelse mdste omvandlas fill en linjar
rorelse via vaxellddor och kurvstyrningar), s& ar priserna hogre for
denna typ av maskin an fér jamforbara pneumatiska modeller, Ofta
arde inte heller s& anvandarvanliga som de pneumatiska maskinerna.

Hydraulik

Den hydrauliska driften forekommer enbart hos ett f&tal, mycket stora
maskinmodeller, Den hoga tryckkraft som har anvdnds kan endast
uppnds med hjdlp av den hydrauliska driften. Kostnaderna for dessa
maskiner ar mycket hoéga pd grund av smd seriestorlekar.

Servopneumatik

Ett ganska nytt driftskoncept ar en kombination av befintliga tekniker.
Tex mekanisk drift for fargkarsrorelsen och servopneumatisk drift for
tfampongrorelsen.

D& denna driftstyp érsnabb, kan man hér kombinera héga hastigheter
med hdég noggranhet. Dessa maskiner styrs helt elektroniskt och ar fritt
programmerbara. Hittills anvénds de endast for flerfargstryck, dé de
inom en produktionscykel mojliggdr godtyckligt antal fryck av varje
enskild farg . Mot detta sté@r de enormt hdga anskaffningskostnaderna
pd 1&ngt Gver 500.000 kronor.

Kompletteringsutrustningar | Automatisk positionering av tryckgodset

De flesta av de beskrivna maskintyperna kan kombineras med ett antal
olika kompletteringsutrustningar fréin ett flertal tillverkare. Dessa tilloehor
ar alltid speciellt anpassade fill en viss produkt eller tryckmaskin.

De flesta kompletteringsutrustningar Iadmpar sig for pdbyggnad av
automatiska in- och utmatningsstationer. Likasd kan tex ett objekt
tryckas pd flera sidor, d& ldmpliga véndenheter kan rotera objektet
mellan de enskilda tryckstationerna.

Indexeringsbord

Dessa ovala eller rektanguldra matningsbord ar ofta fdrekommande.
Det finns utférande for tva- till &ttafargstryck. Allt efter antal tfryckfarger
forflyttas stegvis 5-18 eller flera, héllare for tryckdetaljerna via ett
kedjesystem .

Héllarna for tryckdetaljerna fixeras noggrant i trycklédget under
tampongen. Avst@dnden mellan de olika hdllarna ligger oftast mellan
88.9 mm och 152,4 mm (3,5" till 6").

Anvandningsomréde:
Tryckdetaljerna Flerfargstryck pd& mindre Hfill

delst detaljer.
BRIy voskinye:

Maskintyp:
@%9 %@@ Fristdende maskiner, bordsma-
’( )‘ skiner, inbyggbara maskiner.
%@@ 0%9 Tilbyggnad av automatisk in- och
EIEI 515 19 (515 B1) Gl utmatning ar mojlig.
EIEIIEIEIIEIEIIEIEI EIEIIEIEI Takttider: cirka 800 -1500 tryck/

fimme

24



TRYCKMASKINER

Rundmartningsbord

Dessa anvands for stdrre produkter. D& hela plattan vrider sig sd fixeras
alla positioner automatiskt samtidigt. Det ar darfér mojligt att integrera
ytterligare bearbetningsmaskiner
pd& andra stationer an sjdlva
tfryckstationen. Det finns rund-
matningsbord med 6,8 eller 12
stationer  for  fastsattning
arbetsstycken. Vaxlingstiden
mellan varje vridrorelse ar ldngre
for de stora rundmartningsborden
an for indexeringsborden pga
den relaftivt funga roérliga massan.

Anvandningsomré&de:

Tvafargstryck eller fyrfargstryck med tv@ maskiner pd stora tunga
detaljer.

Maskintyper: Fristdende maskiner, bordsmaskiner, inbygglara maskiner;
Mojligt med tillbyggnad av automatisk in- och utmatning. Takttider:
cirka 700 (stort rundmatningsbord) fill 2 000 fryck/timme
(minirundmatningsbord)

Tryckbilden mdste passas in i vinkel. Instdliningen férenklas om man
bygger ihop tva eller tre smd tryckmaskiner istallet for att bara ha en
stor maskin med flera farger. Hela utrustningen mdste vara monterad
pd ett mycket stabilt gemensamt stativ.,

Linjart matningsbord
Linjara matningsbord gdr alltid i vinkel med maskinen. Fixturerna med
de tryckta detaljerna gaér tilloaka under bordet. Borden dr ofta
uppbyggda enligt ett modul-
%@@ﬁ system och kan darfor ftillverkas
— efter varje produkt. De finnsiolika
ldngd och bredd. Fixturer for
tryckdetaljerna kan fastas pd
bordets flyttbara basplattor.
Avstdndet mellan de olika
plattorna/stationerna ligger
mellan 88,9 mm och 203,2 mm
- - (3,5" till 8").
Anvandningsomrdde: Flerfargstryck upp till 16 farger, frdn medelstora
till stora fryckdetaljer; idealiskt for sammanbyggnad av flera
tfryckmaskiner.
Maskintyper: Fristdende maskiner, inbyggbara maskiner; Tilloyg-gnad
av automatisk in- och utmatning ar mojlig; I&dng stracka for trycket att
torka pd vid returen under matningsbordet. Takttider: cirka 700 -1 500
fryck/timme.

Skjutbart bord

Denna typ av kompletteringsutrustning har borjat anvandas mycket
under de senaste dren pd grund av foljande férdelar:

» Bara en fixtur for tryckobjektet (Iagre kostnad)

* Mycket enkel och snabb uppsattning och injustering

* Enkel aft kombinera med tampongrengorning

Tryckgodset transporteras pd en i sidled skjutbar fixtur fréin fargstation
till fargstation och gér sedan tilloaka till utgdngspositionen. Eventuellt
kan man ha ytterligare en position for fixturen for in- och utmatning

Tampongrorelsen ovantor av fryckgodset. .
Tryckgodse’r Rent ekonomiskt ligger tryck-
4. upplagan for skjutbara bord pd

5000 - 30000 st.

1
Vid mer an 50 000 tryck ar det
‘g g g vanligen fordelaktigare att
anvanda indexeringsbord.
|
[T detalj
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Det finns tv& utforande av linjdra skjutbord:

Eldrivha

Dessa skjutbord gdr oftast med linearmotorer och separat elektronisk
styrenhet. P& styrenhetens tangentbord kan valfria stoppositioner
anges. Man kan ocks& enkelt korrigera stoppositionernas
ldgestoleranser. Denna typ ldmpar sig bdst dar man ofta byter
tryckdetaljer vid flerfargstryck samt ndr man har héga kvalitetskrav.
D& langden pd bordet kan
varieras, kan man [att kombinera

Variabel indexering (stopplagen) flera tryckmaskiner vid ett bord.

Skyﬁ"el Anvands ofta vid tryck p& detaljer
——— ——————— (01 tex modellj@rnvagar. Ménga

olika tryckdetaljer i flera farger

och i relativt smd tryckupplagor

Steg- eller kan oftast tryckas komplett
servomotor fardiga, och pd s& satt blir

stallkostnaderna mycket I&dga.

Pneumatisk drift
For skjutbord ar detfta den billigare varianten. Styrtekniken blir har
enklare. Skjutbordet drivs av en tryckluftcylinder mot ett anslag som
kan finjusterasinom +/- 5 mm. Indexrorelsen (forflyttningen) ar bestamd
genom cylinderns slagldngd. Pneumatiska skjutbord finns i tva-, tre,
och fyrfargsutférande.

Speciellt tvafargsutfdrandena ar

Index fix + 5 mm prisvarda. Alla utféranden lGmpar

Sky’r’riel—b sig for samma anvandings-

omrdden som de elektroniskt

ﬁ styrda borden. Man foéredrar

dock att anvédnda dem vid

Pneumatisk legotillverkning d& de ar mycket
cylinder ekonomiska att an-vanda.

ekniska detaljlésningar
For alla ovan beskrivna system finns det en mangd olika detaljldsningar
som vi av utrymmesskal inte kunnat beskriva

System for klichéns fastsattning | Oppna fargkar (bdrjar numera ersattas av andra system)

ochfdargens upptagning | Vid anvandning av dppna fargkar ligger stalklichén i en fordjupning
vid fargkaret och fasthdlles i sidorna av fyra skruvar. Pga detta kan
endast klichéer med en exakt storlek anvandas fill ett bestamt fargkar.
Likas& skall klichéerna ha en korrekt tjocklek, s& att rakelkniv och
fargborste inte behodver justeras om. Fargférbrukningen blir hog, dé
fargen daven kommer ut pd klichéns sidoytor. En fordel ar att ndstan
hela klichéns yta kan anvdandas for tfryckmotivet, Vid dessa system ar
det svart att fasta de tunna polymer- eller bandstdisklichéerna.

Fargkar med klamfaste, dppna fargsystem

Denna typ anvdnds av mdanga tillverkare. Klichén fors in framifrdn eller
frédn sidan i fargkaret, och trycks fast underifrdn mot tv& klamlister.
Fargen fylls pd& i den bakre delen.

Fordelar: » mindre fargforbrukning
* snabbare klichébyte
* mindre rengdringarbete
e bandstdls- eller polymerklichéer kiadms enkelt fast
med hjdlp av en adapter eller magnetplatta.
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Om man har fargkar med sidodppningar, s& kan édven Idnga klichéer
med flera motiv féras in fréin sidan. Detta mojliggdr ett snabbt byte av
tryckmotiv. Denna fargkarstyp goér det ocksd majligt att anvédnda
kodstavar, dd just dessa mdste kunna forskjutas i sidled.

For flerfargsmaskiner blir stallkostnaden 1dgre med dessa fargkar, dé
tex endast en kliché med alla fargerna, férs igenom farg efter farg.

Slutna fargsystem

De slutna fargsystemen med "l6s" fargkopp som utvecklats under de
senaste &ren, har gjort att anvandningen av tampongtryck har
revolutionerats inom den industriella sektorn. N&stan alla nackdelar
som man har vid konventionella 6ppna fargsystem &r borta.
Tryckfargen liggerien "upp och nedvand" fargkopp vars kanter skdter
rakelfunktionen. Det finns alltsd
Rakelrdrelse varken separat rakel eller
traditionellt fargkar. Klichéplattan
O e P mdste har vara stérre, da
Fargkopp fargkoppen kraver mer plats

utanfér motivet.
Alla maskintillverkare ladgger nu
ner mycket arbete pd att
vidareutveckla detta system. En
svarighet ar aft en del av fargen

motivet

Kliché arbetar sig ut under fargkoppen
under loppet av en dags-pro-
duktion.

Fordelar: * slutet system - inget problem med lukt fréin

I6sningsmedel och farger

* nastan 100%ig produktionssdkerhet dven under
langre produktionstid, d& fargen i fargkoppen inte
kan torka in

« efter korta eller ibland ocksé efter mycket Idnga
uppehdll f&r man bra resultat redan efter det forsta
trycket (Test har visat att efter ett uppehdll p& mer
an 4 veckor blev forsta trycket med en enkom-
ponentsfarg bra utan att fortunning behdévde
tillsattas)

Nackdelar: » fargkoppen ar dyrare an rakelknivar
* | jamforelse med dppna fargsystem, s& ar det dnnu
inte maéjligt med stora tryckmotiv

| ekonomiskt avseende har defta system slagit igenom for produktion
av stora fryckupplagor. Det har dven stallt hela tampongtryckstekniken
i en ny positivdager.

De etablerade fillverkarna konkurrerar om kundernas intresse med hjdlp
av olika utféranden. Det anvdnds olika material for fargkopparna och
olika fasthdlliningssystem t ex med hjdlp av tryckluft, magnetinsatser
osVv.

Alla klichétyper kan anvandas. For polymer- och bandstdisklichéer
mdste man dock rakna med etft hogre slitage.

10 mm stdlklichéer har pga detta dter igen vunnit betydelse. Dessa
mdste dock ha en mycket noga planslipad yta for att forhindra att
fargen lacker ut. Man utvecklar nu rektanguldra fargkoppar for stora
avldnga tryckbilder och dessa anvands redan i produktion for olika
andamdl. Nackdelen ér de hoga tillverkningskostnaderna.

Halvslutna fargsystem i form av fargléda

Denna typ ar ett alternativ till fargkoppar, framforallt for stora tryckmotiv
som inte kan realiseras med runda fargkoppar. Fargbadet ar utformat
som eft I&dfack. Klichéplattan kommer ut ur denna I&dda s& att
tampongen kan ta upp fargen.
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Automatisk tampongrengorare

Fargpumpar
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Rakelkniv (dppna fargsystem)

Som rakelkniv anvdnds vanligtvis slipade och hdrdade knivar av
fiadderstdl. Vissa skillnader finns i utférandet, tex i slipriktningen.
Rakelknivar som d&r slipade langs med eggen kan anvdandas direkt,
medan knivar som ar tvarslipade mdaste avgradas for att inte repa
klichén.

Knivar finns i tjiocklekar frén 0,18 mm (fér polymerklichéer) till 1,0 mm
(pansarkniv). Den senare anvands for att undvika att kniven skall sjunka
in i klichéns tryckbild vid stora orastrerade motivytor.

Eggen kan vara slipad i olika vinklar (brant, trubbig, enkelsidig,
dubbelsidig eller med lameller). Bra resultat erhdlls t ex med en
enkelsidig vinkel pd& ca 18°. Kniven mdste d& byggas in s& att den fér
stod i rakelns rorelseriktning. Vinkeln ar ocks& beroende av
rakelknivhéllarens vinkel samt av maskintypen.

| tryckmaskinerna finns det tvd olika justeringssystem for rakelkniven :

Sjalvjusterande rakelknivssystem

Rakelknivshdllaren pendlar fritt dver klichén. D& en tryckluftcylinder
aktiveras gér knivhéllaren ner och anpassar sig "flytande" till klichéytan.
Deftta system ar mycket enkelt och forkortar stalltiderna vasentligt.

Instalining med skruvar (aldre system)

Mdanga rakelknivhdllare har en rad instéliningsskruvar framtill, Systemet
ar helt stelt och rakelknivens anléggning mot klichén mdste justeras
med hjdlp av skruvarna. Detta ar mycket omsténdligt och tidskrdvande.

Precis som ndr det gdllde de slutna fargsystemen kom kraven pé

automatisk tampongrengoring frdn de industriella anvadndarna av

fampongtryck.

Maskintillverkarna har under de senaste dren gjort mycket p& detta

omrdde. Tamponger i en- eller flerfdrgsmaskiner rengdres med hjdlp

av sjalvhaftande klisterremsor. Man Idter tampongen under
produktionen trycka ett extraslag

Rengérl{'n%mm farg p& en Klisterremsa efter sjdlva

Tryck - 5. fryckslaget. Da rengodres den

b b \y mycket effektivt och skonsamt

"'-' "’ 1 av remsans haftkraft. Den av

3 4 - fargen nedsmutsade klister-

[ = \! remsan rullas automatiskt upp

- v . frén rulle fill rulle. Detta &kar

v =" produkfions-sckerhefen avsevart

; B3 i samband med slutna farg-
| system.

Fargspatel (dppna fargsystem)

Denna anvands oftast for fargkar med kldmanordning. Vanligtvis ar
fargspatlarna av aluminium eller plast. Att stalla in fargmdangden och
fargfiimens tjocklek ar enkelt. Rengoringskostnaderna armycket 1&ga.

Fargvals (6ppna fargsystem)
Fargvalsar anvands istallet for fargspatiar pd vissa maskintyper. Det finns
inga speciella for- eller nackdelar med ndgot av systemen.

Inom fillverkningsindustrier ddr man trycker i flerskift och ddr man
standigt anvander samma farg under langre tid anvdands ibland
automatiska doseringssystem med fargpumpar. Dessa sdkerstdller en
konstant viskositet och ratt fargmangd i fargkaret.

Dessa fargpumpar kan inte anvandas for tvékomponentsfarger, dé
dessa farger hardar efter 8-12 fimmar oberoende om de ar i standigt
omlopp iett slutet system. Rengoringskostnaderna skulle har blimycket
hoga.
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Fortunningspumpar

Tampongfastsattning

Tampongens slagladngd

Hastighet

Kostnaden fér en fargpump ar likvardig med kostnaden for en
medelstor tampongtryckmaskin. Fargpumparna har férlorat mycket i
betydelse sedan de slutna fargsystemen kom i boruk.

Fortunningspumpar héller fargens viskositet konstant, och anvéands
bd&de for dppna och slutna fargsystem. Fortunningspumpar ar allmant
relativt billiga. Under varierbara
fidsintervaller, doseras auto-
matiskt droppar av fortunning ner
i fargsystemet. For att uppnd
goda resultat mdéste man gora
noggranna test under en langre
fid for att f& fram den optimala
doseringen - tex under ett helt
skift,

Trycktampongens faste i maskinen sker med ett sk tampongfdste. |
basta fall ar dessa fasten justerbara i Xg och Y-led. | s& fall kan
tampongen latt justeras till onskat IGge dver klichén och darmed tacka
tryckmotivet optimalt. Tamponghdllaren satts i maskinens fdste.
Tampongerna fésts med hjdlp av skruvar i tamponghdillaren.

Sjalva tamponghdllaren ar vanligen en vridbar tapp och kompletterar
darmed tampongfdstets justeringsmaojligheter. For att utjidmna olika
hojder hos tampongerna, sé finns det tamponghdillare i olika Idngder.
I marknaden finns det flera olika sorters fastsystem, bla enkla
fastsattningar av tamponger med magnethdillare.

P& gamla mekaniska tryckmaskiner mdste instaliningen av
tfampongslaget justeras inne i maskinen, vilket ar omstandligt och
tidskrdvande. Detfta gérs med en justering av maskinens styrkurvor. P&
modernare maskiner regleras instdliningen av tfampongslaget manuellt
utifrdn genom en enkel justering av friliggande granslidgesbrytare.,
Slagets ldngd stdlles in med hjdlp av en graderad skala.

En annan mojlighet for justering av tampongslaget finns hos maskiner
med digitalinstdlining. Tampongslagets rorelse och andldgen indikeras
elektroniskt och instaliningen av dnskad tampongrorelse sker dver en
vridpotentiometer eller direkt via en display och ett tangentbord. Detta
utgor en stor forenkling, dé instdlining ocksé& kan ske direkt under
fryckningen.

Maskinens hastighet angesi antal fryck per timme (takter) och stracker
sig fr&n cirka 1 000 fill 3 600 tryck/timme fér standardmaskiner. Medan
man pd& mekaniska maskiner endast kan reglera alla rérelserna
samtidigt, s& kan man reglera de enskilda momenten var for sig pé
pneumatiska maskiner.

Detta innebdr tex att .

* fampongslagets dvre och nedre andldagen,

* rakelrérelsen framdt och bakdt,

var for sig kan stallas in snabbare eller Idngsammare. Detta har férdelar
vid svéra tryck, dar tampongen t ex ska sédnkas Idngsammare (for att
kunna ta upp och avge fargen val) men samtidigt mdéste komma
framd&t fort s& att fargen pd tampongen inte hinner torka.

For tryckuppgifter med manuell ildggning ar hastigheten for maskinen
egentligen relativ. Har raknas hur snabbt maskinskdtaren kan ldggain
och ta ut tryckdetaljerna.

Man fér ej glomma att det ocksé finns mycket snabbgdende maskiner
for speciella anvéandningsomréden. Det finns ocks& maskiner som
sekvensstyrs av impulser i en lbpande tillverkning. Maskinens hastighet
blir d& alltid proportionell tex till hastigheten pd ett Ibpande band.
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Funktioner | P& mycket enkla tfryckmaskiner finns det mestadels bara en eller tvd
funktioner, medan moderna mer avancerade maskiner har elektronisk
programstyrning for ménga funktioner. Genom enkel pneumatisk
styrning, s& kan man t ex kéra tampongslag eller rakelrérelse var for
sig. Detta underlattar uppsattningen enormt, dd momenten kan stdllas
in var for sig.

De mest anvanda funktionsférloppen ar:
» Enkelt tryck (enkel/kontinuerlig takt)

* Dubbelt tryck (enkel/kontinuerlig takt)
* Enbart rakelrorelse

* Enbart tampongslag

Flera ytterligare funktioner kan vara till hjdlp vid tryckning. T ex:
* Enkelt tryck, med hamtning av farg tvé génger

* Enkelt tryck, med tryck av farg tvé gdnger

 Start i tryckposition (med férQ)

* Kombination av rundmatningsbord eller indexeringsbord
 Rundtrycksfunktion (p& cylindriska detaljer)

Om dessa funktioner finns med i maskinens grundutférande, s& dr en
sddan maskin valldmpad for senare anpassning tillmer komplicerade
fryckuppqgifter.

Kompletteringsutrustningar Det finns ett stort utbud av olika fér- och efterbehandlingsutrustning,
vilka alla ar ftill fér att forbdattra tryckresultatet eller for att
overhuvudtaget gora ett tryck maojligt. Vissa plaster (1 ex polyolefiner
som polyeten) kan ndmligen endast tryckas efter en forbehandling
och ibland kravs det en efterbehandling med heftluft for att fargen
ska f& bra vidhaftning (t ex p& acetalplast ).

Rengdring av tryckmaterial

Den enklaste metoden att rengdra smutsiga detaljer ar att tvatta av
dem med alkohol eller genom att helt enkelt borsta av dem (damm).
Tryckmaterial som ar fororenat med olja eller silikon kan inte tryckas
utan att forst ha blivit rengjort. Vissa detaljer kan vara s& kansliga, aft
tom handsvett kan pdverka bdde tryckresultat och vidhdaftning
negativt. | s& fall bdr man ha bomullshandskar vid hanteringen av
fryckgodset.

Torkning

For att pdskynda torkningen vid hoga tryckhastigheter, flerfargstryck,
for detaljer som tar upp fargen ddligt eller for Idngsamt torkande farger
s& kan en kall- eller varmluftsfidkt anvéndas. Det finns olika mojligheter
for placering :

« tampongen bebldses ndr den ar pd& vag framat

« tampongen bebldses i framre positionen

« fryckmaterialet bebldses efter tryck fér att fargfimen ska torka fortare

Vid éppna fargsystem mdste man tanka pd att fidkten inte installeras
direkt over fargkaret. Fértunningen avdunstar dé for fort och man
mdste dé ofta tillsatta fértunning. Dessutom bdr man se till att det inte
uppstdr luftdrag i det omrédde dar maskinoperatoéren stdr.
Pneumatiska maskiner ar oftast redan forberedda med uttag for
kalluftsblds.

Varmiuft

Vid ldngsamma farger eller flerfargstryck, s& kan tryckdetaljerna
varmas upp fore tryckning for att pd sé satt uppnd snabbare torkning
av fargfiimen.

Vid material som ar sv@ra att frycka pd, sé& kan en efterbehandling
med varmiuft géra att man f&r en bdattre vidhaftning pd fargen. Ett
flertal material ar tryckbara endast i kombination med en
efterbehandling med varmluft/hetluft.

Temperatur och tid for efterbehandlingen anges vanligen i fargens
tekniska datablad.
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Coronabehandling och beflamning

Plaster som polypropen eller polyeten ar tryckbara endast efter en
forbehandling med corona eller beflamning. Det finns dock idag vissa
tampongtryckstarger for polypropen (PP) som inte behdver for- eller
efterbehandling. Detfta ar dock annu inte maojligt for polyeten (PE).
Coronautrustning arbetar med hogfrekvens / hdgspdnning i omréiden
upp till 20 000 volt.

Flamningsutrustning ger en gasflamma over tryckgodset under en
mycket kort tid. Tid och styrka kan regeleras.

Effekten ar jamforbar for de tvd systemen. | bdda fallen hojs
ytspdnningen i plastmaterialet och ddrmed kan man Iattare f& en
vidhaftning av tryckfdrgen.

Coronautrustning ar visserligen dyr, men trots detta féredras denna
framfor beflamningsutrustning, framforallt for att man inte vill arbeta
med 6ppna gasflammor intill de brandfarliga 16sningsmedlen i de
Oppna fargkaren.

Fordelen med flamningsutrustning ar att de ocksd kan anvdandas for
efterbehandling och som varmiuft. Man rekommenderar att képa in
dessa apparater tillsammans med tryckmaskinerna frén
maskintillverkaren. Detta dé det finns risk for storningar i tryckprocessen
vid icke fackmassig installation och hantering.

Ett tredje alternativ ar att forbehandla tryckmaterialet med sk. primer.
Detta aren fortunningsliknande vatska som man behandlar ytan med
pd framst polypropen.

Jonisering

Vid hantering av flertalet plastmaterial uppkommer tidvis mycket stark
elektrostatisk uppladdning. Denna uppladdning visar sig som i fargen
inneslutna dammkorn eller som en fransig rand runt tryckbilden vid
fryckning. Vid anv@ndning av joniseringsutrustning kan dessa problem
till storsta del elimineras. Ytterligare en forbattring kan uppnds om man
kombinerar joniseringen med flakt som avidgsnar resten av dammet.

Ventilation

For att inte personalen ska besvaras av lukt frédn de 6ppna fargkaren,

s& kan olika typer av ventilationsanordningar anslutas.

Har méste dd stora forsiktighetsdtgarder tas, d& man ofta kan f& den

motsatta effekten :

* Forbrukningen av fortunningen kan 6ka om luftstrommen over
fargkaret okar.

« Om man standigt mdste ftillsatta fortunning finns risk for
produktionsstérningar.

« Ventilationen mdste stdllas in s& att inget drag uppstar.

Sammanfattning Av det mangfald av maskintyper och utférande som beskrivits i detta
kapitel, kan man sdkert finna den maskintyp som ar bast [lGmpad for
den produkt som ska fryckas. Man mdéste dock vara pd det klara med
att denna produkt nédgon g&ng kommer att ersdttas med ndigot annat
och aftt férutsattningarna dé kanske blir annorlunda.

For att maskinen ocksé skall kunna anvéndas for andra produkter, sé
ar det en fordel om samma maskin kan kombineras eller byggas ut
med andra ftillbehor.

Det ar viktigt att dvervéga om konventionella eller slutna fargsystem
skall komma att anvandas.

Mdanga tillverkare férsdker ha en maskin som kan arbeta med bdda
systemen genom ombyggnad eller en senare komplettering.
Trenden ar att etablerade maskintillverkare forsdker ta fram en
universiellt anvandbar tryckmaskin till de hogutvecklade
industrildnderna. Inom de ndrmsta &dren kommer den nya
maskingenerationen att omfatta dnnu fler funktioner samt vara
anvandbar inom ytterligare flera omr&den.
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Med detta menar man en maskin med :

« automatisk tampongrengoéring

* integrerad viskositetskontroll (fillférande av fortunning)

« funktfioner, som alla skots med elektronisk styrning

s Oppet eller slutet fargsystem enligt dnskemdal

* styrning via en extern dator

Denna ar d& som standardtryckmaskin anvandbar for manuell
iléggning av tryckdetaljer och samtidigt ocksé ldmpad fér ombyggnad
fill enklare eller mera komplicerade specialanlaggningar, eller for
inbyggnad i en produktionslinje.

De sdkra robusta universalmaskinerna kommer fortfarande med
frammgdng att kunna anvdndas under dnnu en tid p& de nya
potentionella marknaderna i ést liksom pd& den asiatiska marknaden.
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Instalining av tryckmaskinen

Har kan inledningsvis pdpekas att det inte finns ndgon officiell
utbildning for tfampongtryckare i Sverige. Den utbildning for tryckare
som sker vid de grafiska skolorna omfattar endast till en mycket liten
del tampongtryckstekniken.

Tampongtryck anvands till stor del av industriforetag inom
plastbearbetning och dar tryckpersonalen ofta saknar b&de utbildning
och laromedel i tampongtryck.

Tampongtryckforfarandet blirmer och mer utbrett och tekniken ar trots
allt inte alltfor svc‘]r att 1ara sig. Detfta bevisar en tillbakablick pd& de
senaste 20 Aren. Aven oerfarna medarbetare kan pd kort tid ldra sig
detta. Man f&r bara inte gdéra misstaget att man bodrjar med en
fyrfargsupplaga eller svéra tfryckmotiv. Har ér det absolut nddvandigt
med erfarenhet och kunskap.

| borjan dyker alltid en mangd olika problem upp och en del av dessa
kan 16sas med hjdlp av anvisningarna i detta kompendium.

Forberedelser

Forutsattningen for eft bra fryckresultat ar att man vdaljer ut raft
originalfilm, kliché, tampong och farg. Mdste kompromisser goras
redan pd detta stadium ar det omaojligt att uppnd ett optimalt resultat.

Smd& avvikelser av .
* fampongens form
« tampongens hérdhet
* reproférlagan
« klichétypen
« klichédjupet
« tryckbildens Idge pd klichén
* den ldmpliga fargen
* den ldmpliga fértunningen

for sammanlagt till ett oacceptabelt tryckresultat. Alla dessa punkter
gdller oberoende av vilken maskintyp som anvands. Till detta kommer
aven omstandigheter som oftast inte kan pdverkas, tex :

* Rumstemperaturen (bast vid 18-20°C)

« Luftfuktigheten (helst mellan 60-70%)

Installining
Det finns vissa hjdlpmedel som underldttar en instdliningen av
tfampongtryckmaskiner.

Tampongen

For att kunna valja Iémplig trycktampong s& kan man ldgga den
positiva filmen pd en stabil glasskiva och trycka tampongen mot
motivet pd filmen. P& s& satt kan man studera filmen fr&n glasplattans
andra sida och se hur mycket tampongen mdste deformeras for att
motivet skall kunna tryckas fullt ut. Nar man ska justera tryckmaskinens
tampong over tryckbilden pd& klichén, s& kan man andas &t pd
tampongen (eller fukta den med alkohol) och sedan I&ta den gé& ned
pd& klichén. Darefter kan man studera tampongavtrycket (det fuktiga
avtrycket) pd klichén och efter detta gora nédvandiga justeringar i
fampongens lage.

Om tampongen skulle vara n&got for stor, kan den anpassas till raitt
storlek med hjélp av en skarp kniv (t ex en rakelkniv). P& s& satt kan
man ibland spara in en tillverkning av en dyr specialtampong. Vid
tilskarningen mdste man tanka pd& att man fér ungefdr samma vinkel
pd lI&dngsidorna s& att man bibehdller stabiliteten och ddrmed inte
minskar fryckkvaliteten for mycket. Trycks flera motiv sida vid sida, s&
kan flera tamponger fastas upp pd en gemensam fraplatta
(fampongmontage). Med detta uppndr man ett battre fryckresultat
adn om man anvdnder en mycket stor fampong.

Kliché

Varje kliché skall kontrolleras noga med lupp innan montering. Finns
det synliga fel i det omrdde ddr tampongen gar ner, s& dverfors felen
pd detalijen som skall tfryckas.
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Klichén skall d& gdras om for att inte forlora dyrbar instaliningstid i
tryckmaskinen. Polymerklichéer skall vara ftillrackligt hardade
(efterbelysning, varmebehandling), s& att smd féroreningen pd ytan
inte gor att de skadas av rakelkniv eller fargkopp.

Farg

Det basta ar om hela fargmangden for ett dagsbehov blandas i tex
pappbdgare med lock. En digital brevvag ldmpar sig fér uppvagning.
De smd& mangderna skall aldrig hallas upp direkt ur burken ner i
blandningsbdgaren, dd blir det 1att for mycket. Lampligast ér att ta
upp o6nskad mangd ur originalburken med en fargspatel. Tillsats av
fortunning ar infe alltid densamma fill olika nyanser, utan kan variera
allt efter fargens grundviskositet.

Om o&verbliven tryckfardig farg halls fillbaks i originalburken, s& blir
fortunningens andel hogre och hogre. Overbliven tvédkomponentsfarg
f&r aldrig hallas tilbaka pga. att hdrdare tillsatts. For dosering av
fortunning och fordréjare Idmpar sig t ex korken pd flaskan eller burken.
Det ar svart att halla tillbaka fértunning frén blandbdagaren, s& var
darfor extra forsiktig vid doseringen. Blandningen mdste vara mycket
val omrord innan den halls i fargkaret eller fargkoppen annars bildas
det skikt av farg och fortunning. Fargkaret fylls till 80%, s& att inte for
mycket farg byggs upp i framre omrddet och sd att ingen farg rinner
ut frén fargkarskanten pd tryckmotivet efter rakeldraget.

Tryckmaskin

Ett koordinatbord (justerbart i tvé riktningar) ar till stor hjdlp, d& en detalj
som skall fryckas snabbt och precist kan justeras i Idge. Exakt
tfryckposition kan snabbast justeras in med hjdlp av en genomskinlig
folie eller tejp som Iaggs dver detalien. D& kan man gora eft tryck pd
detaljen och byta ut folie/tejp efterhand fills tfrycket ar ratt injusterat.
Stallbara fargkar ar ett annat bra hjdlpmedel ndr vinkeln pd klichéns
tryckbild mdéste andras.

Tampongensidge

Felaktigt Iage pd& tampongen kan ge upphov till en forvrdngning av
tryckbilden, framforallt vid detaljer som ar starkt valvda. Genom att
justera tampongen &t ndgot hall i maskinen kan férvrdngningen helt
eller delvis undvikas. Man bor ocksd se till att tampongen endast trycks
med minsta modjliga kraft mot bdde kliché och tryckdetalj. Om
tampongen trycker for hart, s& kan forvréngningar i tryckbilden samt
snabb forslitning av tampongen (sprickor) uppstd.

Tryckproblem De hittills ndmnda punkterna visar att ett stort antal faktorer péverkar
tryckresultatet. De féljande sammanfattningarna kan sdkert vara fill
en viss hjdlp, dock utan forespeglingen att vara helt kompletta. Likasd
kan de inte ta hdansyn till alla de olika arbetsplatsbetingade faktorer
som finns. De ar avsedda att kunna ge en hjdlp till en grov analys av
orsakerna till uppkomna fel.

Viktigaste forutsdttningen vid felsdkning &r att kdnna igen och
bestdmma orsaken till felet. Forst d& kan man avhjdlpa det med riktiga
Atgarder.

Felbeskrivning Av erfarenhet vet man att orsaken ftill ett felaktigt tryck ndstan aldrig
beror p& ndgot mekaniskt fel p& tryckmaskinen. Eventuella maskinfel
ar ndstan alltid uppenbara, och kan latt dtgdrdas av tillverkarens
tekniker. Punkten “maskinfel” ar darfor inte heller medtagen har.

For att kunna &tgdrda fel som sammanhdnger med tryckningen, sé& ar
det viktigt att kunna beskriva felen sé detaljerat som mojligt. Vid kontakt
med tex en anvdndartekniker hos fargleverantdéren ar det risk for
missforstdnd om denne bara fé&r allmdnna utsagor av kunder per
telefon.
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Aven den bdaste tekniker klarar inte av att hjdlpa en kund om han
enbart erhdller information som tex att maskinen “trycker inte” eller
att “trycket blir ddligt”.

Vilka fel kan uppstd

Under tryckning:

« fampongen tar inte upp farg

« tampongen avger inte fargen eller endast delvis

De vanligaste felen pd tryckmaterialet:

* Fargen tacker inte

* Passningen stdmmer inte (vid flerfargstryck)
» Forskjutning av tryckbilden

» Otydligt tryck

* Ingen bra utflytning

* Problem med &vertryck vid flerfargstryck

* Fargnyans stdmmer intfe Overens med forlagan
* Fargstank (tr&dar) vid motivets konturer

* Rasterpunkterna ar synliga / icke synliga

* Fina linjer flyter samman

« Stora ytor blir inte fullstandigt tryckta

* Sma luftbubblor syns i tfrycket

* Tryckmotivet blir smetigt

« Fargen fér ingen vidhaftning pé tryckgodset
* Fel glansgrad pd trycket

Till detta kommer en mdangd andra fel. Fel som tex kan tillhdra
behandlingen av tryckmaterialet fore tryck, t ex:

* Forbehandling ofillracklig

« Tryckmaterialet tar inte &t sig fargen

Fel som kan uppstd efter tryckningen, t ex:

* Fargnyansen forandrar sig efter en fid

« Fargen gdr ej att dverlackera

 Fargenslapper fr@n tryckmaterialet trots vidhaftning direkt efter tryck

Atgarder

Den viktigaste forutsattningen for att kunna goéra en dtgard ar som
ndamnts att felen har identifierats ratt. Nar detta gjorts kan man med
korrekta &tgdarder, forsoka att avhjdlpa problemet,

Felsdkning

Det snabbaste sdttet att faststdalla orsaken ar att andra
fryckparametrarna en i taget.

Om t ex samma tryck genomférdes utan problem dagen innan, sé
kan man utgd ifrédn att klichén inte blivit tunnare eller djupare under
natten. Man bor har sbka efter felet i tampongen eller fargen. Om
man har en ldmplig (helst ny) reservtampong till forfogande, s& dar ett
byte av tampongen den snabbaste &tgdrden.

Om man inte uppndr ett battre resultat med den nya tampongen, s&
bor man soka efter felet i fargen. De flesta felen kan goéras vid
blandningen av fargen.

Speciellt for enkomponentsfarger som kvallstid halls fillbaka i
originalfargburken, hojs andelen fortunning i stor grad. Om man dé
ndsta dag &ter tillsatter fortunning, sé blir andelen fargpigment och
bindemedel mindre och mindre. Detta leder fill slut till att man far
problem med éverféringen och tackférmdaga.

Andra foljdfel pd grund av detta kan vara: Otydligt tryck, ddlig
utflytning, stora ytor blir inte fullstandigt tfryckta och smetig tryckbild.
Detta exempel &sk&dliggor effekterna av eftt till synes bagatellartat
misstag.
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Felorsaker

Som nédmnts ovan mdste orsaken faststallas s& att man inte satter in
atgarder p&d mafd. Detta drinte alltid enkelt, d& ofta flera samverkande
orsaker kan ligga till grund for eft uppkommet fel.

Invéndningarmot | Vissa medarbetare kan ibland ha olika argument och invandningar
tfampongtryckstekniken mot den nya tekniken. Dessa kan vara av flera olika slag :

Fargen

De flesta problemen dyker upp i bdrjan vid hanteringen av fargerna.
Speciellt medarbetare, som hittills varit fortrogna med varmprdagling,
dekaler eller andra férfarande, har ofta aversion mot
tfampongtrycksfargerna. De vanligaste argumenten ar:

* Nedsmutsning av hédnder och klader

+ Oangendm lukt

* Rengdringsarbetet med fargkar och maskindelar

Atgarder

Foretaget bor tillhandahdlla Idmpliga arbetskldder och
skyddshandskar for anvdnding vid rengdringsarbetet. Mycket
anvandbara och till stor hjalp ar olika typer av tvattutrustning dérman
kan tvatta av tilloehdren med tex en borste efter fryckningen.
Loampliga rengoringsmedel erbjuds av alla leverantorer. En bekvam
I6sning ar mer eller mindre automatiska tvattapparater. Man bor dock
kontrollera om den elektriska installationen har mdéste vara sk. EX-
skyddad (Detta ar bla beroende av flampunkten p& de anvanda
rengdrings- och I6sningsmedlen). En avskild mindre lokal med lamplig
ventilation ar att rekommendera for rengodringsarbetet,

For att komma ifrén lukten frén fargen vid 6ppna fargsystem, s@ racker
det vanligtvis att stalla maskinen i en fillrdckligt stor lokal. D& man inte
forbrukar mer an 50-100 ml farg i snitt per dag och fillforseln av
fortunning ligger pd cirka 10-25%, s& ar belastningen av lukt inte s&
stor. Hur starkt det sedan verkligen luktar av 16sningsmedel, ligger fill
storsta delen pd medarbetarnas hantering av materialet. Om alla farg-
och fértunningsburkar foérsluts direkt efter anvandning/upptappning,
s& kan inte s& mycket fértunning avdunsta ut i lokalen.

Maskiner

Ibland finns det en motvilja mot maskiner i storsta allmdénhet. D&
betj@ningen av tampongtryckmaskinen ar mycket enkel och dé& det
praktiskt taget inte finns ndgon risk att komma till skada s& kan man
vanligen komma éver dessa forbehdll ganska latt, Fore anskaffning
kan det vara lampligt att dven tryckpersonalen far besdka
maskintillverkaren s& att de ocksd kan f& en uppfattning om den nya
maskinen.

Yttermdattet och vikt hos en tampongtryckmaskin dr inte alltfor stora.
Maskinerna ar med andra ord mer eller mindre Iatthanterliga.
Trycktampongerna ar mjuka och man kan utan vidare lagga fingret
under tampongen vid maskinens tryckrorelse utan att ndgot intraffar.

D& ndastan allt kan tryckas, s& kan medhavda féremdl som t ex
kulspetspennor, ldggas direkt under tampongen och tryckas utan
ndgra speciella forberedelser. Maskinens rorelseforlopp ar dverskddligt
och handhavandet kan man Idra sig snabbt och enkelt.

Forrena nyborjare inom tampongtryckstekniken finns det en rad nyttiga
fips som kan underlatta hanteringen.

Tips for nyboriare | For praktikern

Alla som boérjar med tampongtryck mdste sjdlv prova sig fram stegvis.
Han eller hon bor darfor bérja valja ut enkla tryck att bérja med.

* helst enfargade motiv

» enkla material (PVC, styren)

* ljusa, vita underlag
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« smad tryckmotiv som kan tryckas med en rund spetsig tampong

* helst anvanda en stélkliché, dé& det inte ar ndgon risk att den skadas
vid hanteringen

* blanda till ldimpliga farger exakt enligt de tekniska databladen

De forsta testkdrningarna hos tillverkaren eller p& det egna féretaget
ska ske med den produkt som maskinen ar anskaffad for. Det
extraarbete detta eventuellt kan medfora dterbetalar sig snabbt, dé
man har dven forvarvar ett forsta know-how. Man kan ocksd vid detta
tillfélla  knyta personliga kontakter med leverantdrens
anvandningstekniker, vilka senare kan hjdlpa ftill per telefon nér problem
uppstar.

Om de forsta trycken inte blir tillfredstallande, s& kan man éndra den
ena tryckparametern efter den andra (tampong, kliché, farg osv) och
pd& s& satt ringa in problemen.

For inkdparen

F&r nédgra &r sedan var det fortfarande ganska latt att jamféra olika
produkter eftersom det dd, i denna relativt nya teknik, inte fanns s&
mdnga olika tillverkare av tampongtryckmaskiner. Idag har antalet
tillverkare, &terforsdljare och importorer dkat kraftigt.

Det ar nastan omajligt att skaffa sig en komplett dverblick dver utbudet
idag. Oberoende om det galler ndgon som frycker i garaget eller en
stoérre industri, s& ar det viktigaste kriteriet for en nyborjare att den
filtankta leverantéren av tryckmaskinen har en omfattande erfarenhet
av tekniken.

Man koper en tilldmpning och en teknik, inte bara en tryckmaskin.
Kostnaden fér maskinen bor alltsd inte vara den viktigaste faktorn.
Nar man gér igenom offerterna mdarker man snart att de ar svéra att
jamféra. Olika tryckformat anges (fryckyta i cm?, diameter, ldngd x
bredd, tryckldngd eller andra enheter och matt). Naturligtvis tycker
varje tillverkare att deras méttangivelser ar de korrekta.
Manipulationer kan utan vidare dga rum. Genom tex att anvanda en
flat, mjuk tampong kan man tdcka en stor fryckyta med liten
maskinkraft. Kvalitetstryck kan dock inte genomféras med dessa
forutsattningar.

Ett entydigt kriterium ar rakelvagen. De vanligaste maskinstorlekarna
har en rakelvag pd& 100 mm. Rakelvégen ar lika med klichéns langd.
Klichébredden kan variera mellan 50-500 mm, mestadels i 50 mm steg.

Om man nu har en klichéstorlek pd t ex 100 x 200 mm att utgd ifrén, sé
betyder det att den maximala tryckbilden hogst kan vara 75 x 160
mm. Emellertid kan enbart en erfaren tryckare trycka ett motiv med
denna maximala storlek, d& instaliningen for detta ar svér.
Forutsattningen for det har ar ocksd att maskinen har tillrdcklig tryckkraft
s& aft en ftillrdekligt stor tampong kan anvandas. Speciellt pd smd
maskinmodeller finns en begrdnsning for tampongens hojd. Har
rekommenderas att man gdr upp till nasta stérre maskinmodell. Detta
bor géras dven om den mindre maskinen rent teoretiskt setft skulle
kunna klara av trycket,

Samma problem framgdr av de maximala trycktalen. De angesiantall
tryck per timme och vanligtvis kan man ocks& uppnd dessa takttider.
Emellertid har man dé stallt in tampongens slagldngd pd kortaste métt
for att pd s& satt uppnd kort snabb rérelse och ddrmed hoga
hastigheter. Dessutom mdste man ifrdgasdtta om ndgon daristdnd att
IGdgga in exempelvis 2000 fryckdetaljer per timme fér hand. Detta
motsvarar i tid 1,8 sekunder per detalj och dessa trycktider ar endast
mojliga att realisera med hel- eller halvautomater.

Om det blir nédvandigt med t ex dubbeltryck (vilket ar vanligt
forekommande for tampongtryck), sé reduceras det verkliga antalet
snabbt till under 1 000 detaljer/timme.
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Tar man det verkliga antalet tryck i relation till en &fta timmars
arbetsdag, sé& ligger genomsnittet pd cirka 600 till 800 detaljer per
fimme.

Om man planerar att frycka andra produkter senare sé lonar det sig
att frdn forsta borjan investera lite mer och kdpa en basmodell som
senare gdr aft bygga ut.

Kostnader

De verkliga tryckkostnaderna vid tampongtryck varierar enormt. De
kan ligga pd allt fr&dn 10 ore for ett enkelt enfargs reklamtryck, till 7-8
kronor eller mer for ett krdvande flerfargs dekortryck.
Forbrukningsmaterial som farg, tamponger och kliché ar relativt billigt.
Tryckkostnaderna ar huvudsakligen beroende av upplagan och vilken
typ av tryck som anvands. Jamfort med andra fryckfdrfaranden sé
kan tampongtrycket hdvda sig bra, dé kostnaderna éar mycket mindre
an for t ex screentryck eller varmprdagling.



PERSPEKTIV

Perspektiv

Tampongtryckstekniken har under de senaste dren vunnit mycket i
dynamik och produktionssdkerhet tack vare utvecklingen av slutna
fargsystem och automatiska tampongrengoringssystem. Tekniken
kommer med all sdkerhet att under de narmaste dren f& en dnnu
starkare stalining bland de olika existerande dekorationsforfarandena.
Detta inte bara pd& grund av omstdaliningen frdn andra
tryckforfaranden, utan ocksd pd& grund av den dkade dekoreringen
av artiklar f&r dagligt bruk vilka nu f&r mer och mer pékostade tryck.

Vidare kan man konstatera att tendensen inom industrin ar att fler
och fler komponenter mdste markas med id-nummer, streckkoder,
fillverkningsdatum osv.

Till detta kommer ocks& tampongtryckférfarandets klassiska fordelar
som t ex &tergivandet av minimal text, tryckning p& ojdmna féremail
samt den relativt hdga tryckhastigheten och sist men inte minst de
ekonomiska fordelarna.

Upphovsman Kent Stuttgart GmbH
Kesselstrasse 46
D-70327 Stuttgart
phone: (+49) 0711/40 95 00
fax: (+49) 0711/40 95 050
www.kent-stuttgart.de

Utgivningen sker med upphovsmannens tilldtelse. Eftertryck, dven
utdrag, far endast ske efter skriftlig tilldtelse frdn upphovsmannen.,
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