Technologie

Brouseni

a rezani sitotiskovych térek

Podrobnéji jsme se zabyvali nejenom vlast-
nostmi térek ovliviiujicimi samotny tisk,
respektive mnoZstvi prenesené tiskové
barvy, velikost tiskovych bodU apod., ale
také jejich vyrobou, dileZitymi viastnostmi
i vybérem, a v neposledni fadé jsme zmi-
nili také problematiku jejich skladovani.
Z&dmérné jsme opomenuli jednu ddlezi-

tou ¢innost — brouseni ¢i fezani sitotis-
kovych térek, které se budeme podrob-
néji vénovat nyni. Je ziejmé, Ze pohybem
po situ a pfi protlacovani tiskové barvy se
postupné opotfebovava hrana této térky,
¢imz dochazi ke zméné geometrie prenosu.
Aby bylo mozné dosahnout optimalnich

a predevsim standardizovanych tiskovych
vysledk(, je zapottebi udrZovat hrany térek
ostré, nezakulacené. Jiz minule jsme totiz
uvedli, Ze zakulacovanim hrany se zvySuje
mnoZstvi pfenesené barvy na potiskovany
substrat, coZ je pochopitelné v nékterych
tiskovych pfipadech nezadouci. Pritom-
nosti nepatrnych bublinek v materialu térky
a plsobenim tlaku pfi protlacovani tiskové
barvy se navic mdZe vytrhavat polyuretan

z hrany térky. V misté téchto nerovnosti pak
na vysledném tisku mohou vznikat nejriiz-
néjsi pruhy. K vytrhavani dochazi predevsim
v pfipadech, kdy jsou k tisku pouZity agre-
sivni tiskové barvy, resp. barvy obsahujici
agresivni fedidla. V takovém prostredi totiz
povrch térkové gumy bobtna, ¢imz dochazi
k jejimu méknuti. Takto zmékly polyuretan
je pak nachyIngjsi k vytrhavani. Pod timto
terminem si mizeme predstavit drobné,
mnohdy pouze nékolik mikron( veliké trh-
linky, které mohou mit v tisku katastrofélni
dusledky. U takto poni¢ené térky je nutné
opétovné zajistit ostré hrany.

Upravovat hranu térky je mozné v podstaté
dvojim zplsobem: Ize ji brousit nebo fe-
zat. Kazda z uvedenych technologii pfitom
ma své vyhody a nevyhody. V nasledujicim
¢lanku se podrobnéji zaméfime na obé va-
rianty, jejich omezeni, a pochopitelné také
na zafizeni, kterd jsou k nim pouzivana. Nez
se vSak budeme obé&ma zakladnimi feSe-
nimi zabyvat, je nutné ¥ici, Ze k fezani térek
je tfeba pfi spravném vyrobnim postupu
pristupovat i ve chvili, kdy zakoupime novou
térkovou gumu, i kdyZ by se mohlo na prvni
pohled zdat, Ze z vyroby méa materiél ide-

alné ostrou hranu. To je sice pravda, ale
pfed upnutim do stroje je nutné ji nejprve
upnout do profilu, jimzZ je ve stroji drzena

a ovladana. Pfi umistovani do tohoto profilu
v8ak mUZe dojit k nepresnému zaloZeni po-
lyuretanového pasu, popfipadé ke zvinéni
tiskové hrany. Aby se tento problém od-
stranil, je nutné provést brouseni ¢i rezani
po upnuti do tohoto profilu, ¢imz se zajisti
idedlni rovnobéznost s jeho hranou. Teprve
v tomto piipadé je zaruceno, Ze hrana bude
pri tisku vykazovat takové parametry, jaké
jsou od ni poZadovany.

Rezani térek

Prvnim teSenim, kterym se zde budeme
zabyvat, je fezani térek. K tomuto Ucelu

se pouzivaji automatickd nebo manualini
zafizeni, vybavena kruhovym a velmi ostrym
nozem. Tim se rovnobézné s hranou profilu
odiezava potfebné mnozstvi térkového ma-
teridlu. Nevyhodou tohoto feseni je prede-
v§im fakt, Ze rotujicim noZzem neni mozné
odebrat velmi malé mnoZstvi materiélu,

ale minimalni odbér se pohybuje od 0,3

do 0,8 mm v zavislosti na konkrétnim mo-
delu. Je tfeba také pocitat s tim, Ze pti fe-
zani dochazi k vyraznému zahfivani tohoto
noZe a je nutné jej postupné chladit. NGZ
pro fezani térek pfitom neni mozné brousit,
takZe se po jeho opotre-
beni musi provést vyména
za novy. Pfednosti je naopak
pomérné vysoka rychlost
zpracovani v porovnani

s bruskami v pfipadech, kdy
je nutné odebrat kv(li po-
Skozeni hrany vétsi mnoZstvi
materialu. Rezacky umoziuiji
zpracovavat predevsim térky
s obdélnikovym profilem.
Pokud zafizeni disponuje
moznosti naklonu fezného
kotouce, da se pouZit také
pro profily zkosené. Pro tex-
tilni aplikace se zaoblenou
térkou je vSak nutné nasadit
brusky s diamantovymi ko-
toudi. Typickym predsta-
vitelem vyrobce systémd pro fezani térek
je napfiklad némecka spole¢nost Thieme,
ktera ma ve svém sortimentu jak manuaini
systémy, kde je motoricky pohanén pouze
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ndz a posun v délce térky je vykonavan
manualné, tak i automaticka zafizeni, kde
jsou veskeré ¢innosti provadény zcela sa-
mostatné bez zdsahu obsluhy. Ta pouze na-
stavi pozadované odebrané mnozstvi.

Brouseni térek

Daleko rozsitenéjsi technologif je v soucas-
nosti brouseni térek. To bychom mohli déle
délit podle dvou zékladnich principl — brou-
$eni pomoci kotoudt a brusného pasu. Pro
obé technologie pfitom plati, Ze vrstva ode-
braného materidlu je podstatné mensi nez
u fezani. Jestlize jsme totiz uvedli, Ze po-
moci noZG je mozné oddélit nejmensi vrstvu
v rozmezi od 0,3 do 0,9 mm, u brusek je
toto mnoZstvi o fad mensi. Pomoci brusnych
kotoudl &i brusného pasu Ize totiz odebrat
okolo 0,02 mm. Z toho vyplyva, Ze tato
technologie umoZiuje prodlouzit Zivotnost
térky. Pokud totiz dojde ke ztupeni hrany
térky, je pfi fezani odebrano pfili§ materialu
a po nékolika opakovanich se jiz tato térka
neda znovu pouzit. Pro nabrouseni hrany
staci pritom brousenim odebrat jenom velmi
malou vrstvu, ¢imz Ize logicky cyklus vice-
krat opakovat. Dodavatelské spolecnosti tak
doporucuiji, Ze pro delsi Zivotnost pfi sou-
Casné vysoké kvalité tisku je vhodnéjsi spise
térky pravidelné prebrusovat, nez je jednou
za Cas vyraznéji brousit ¢i fezat.

Jak jiz bylo fe€eno, brouseni je provadéno
pomoci kotou¢d nebo brusného pasu.

V obou pfipadech je mozné pouZit smir-
kové nastroje, u kotouc¢ového brouseni
navic existuje feseni, vyuZivajici diamantové
kotouce. Pravé tyto kotouce byvaji velmi
vhodnou variantou diky své univerzalnosti.
Pomoci nich je totiz mozné bezproblémové

Detailni pohled na brusnou hlavu, ktera odebira mate-
rial postupné ve velmi malém mnozZstvi

brousit véechny zakladni profily sitotis-
kovych térek. Zaoblené profily pouzivané
predevsim v textilnim sitotisku by se totiz
na vSech ostatnich zafizenich daly jen velmi
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obtizné zpracovat. Diamantové kotouce
maji velmi dlouhou Zivotnost, vyrobci zaru-
Cuji i vice jak pét let. Po brouseni je staci
jen ocistit a neni nutné jakékoliv dobruso-
vani. Pfi brouseni se musi pouze zajistit,
aby nedochazelo k napékani obrouseného
polyuretanu mezi brusné prvky kotouce,
coZ by mohlo zpUsobit jeho znehodnoceni.
Velkou prednosti diamantovych kotoudd je
také to, Ze je pomoci nich mozné dosah-
nout tzv. bombirovani. Jde o specidlni brou-
geni do oblouku — u krajl térky je odebrano
vice materidlu nez uprostred. Tento postup
se pouziva u velkoformatovych sitotiskovych

Bruska sitotiskovych térek, pracujici
na principu brusného pasu. Pomoci
tohoto zafizeni je mozné zpracovavat
bézné pouzivané obdélnikové profily

strojd, kde by mohlo kvdli velké délce térky
dochézet k nerovnomérnému nandsent tis-
kové barvy.

Brusky s ob&Znym brusnym pasem umoz-
nuji dosazeni perfektni Cistoty hrany — ne-
Cistoty vznikajici pfi brouseni jsou pasem
odvadény mimo prostor térky. Jejich pred-
nosti je pak také geometricka presnost
hrany sitotiskové térky.

Materidl neni u brouseni odebran najednou
jako u fezacek, ale postupné po jednotli-
vych krocich. Pfi jednom kroku je pfitom
nutné, aby bruska opracovala térku po-
stupné nékolika pohyby. MnoZstvi odebi-
raného materialu se urcuje nejenom pfi-
stavenim térky, ale také drsnosti brusného
kotouce nebo pasu. Pokud je zapotrebfi
odebrat vétsi mnozstvi materialu (naptiklad
pfi poSkozeni hrany), provadi se nejprve za-
kladni opracovani térky kotou¢em s velkym
zrnem a finalni zacisténi kotou¢em jemnym.
I u brusek se mGZeme setkat s manudlnimi
nebo automatickymi zatizenimi, pricemz
plati, Ze jednodussi manudini zatizeni jsou

i pomérné cenové vyhodnd. Podobné jako
u fezacek je u manualnich brusek pohanén
brusny kotou¢ ¢i pas, pohyb po povrchu
térky je pak provadén manualng, stejné

jako posun brusky pfi nastavovani odebra-
ného materialu. U automatickych zatizeni
jsou opét jednotlivé operace provadény

na zakladé nadefinovaného programu. Zde
obsluha zadava pouze pozadované ode-
brané mnoZstvi, pocet krokl, b&hem nichz
ma byt odebirdn material, a v neposledni
fadé také pocet priichodl na jednotlivé
odbéry. Dale zafizeni provadi kompletni
brouseni térek zcela samostatné. U auto-
matickych térek s obéZnym brusnym pasem
se mlzZeme setkat také s moznosti brougeni
térek do oblouku podobné jako u brusek

s diamantovymi nebo smirkovymi brusnymi
kotoudi. Za pozornost jisté stoji, Ze mezi
vyrobci téchto zafizeni mdzeme nalézt i br-
nénskou spole¢nost Servis Centrum — ta
ma ve svém portfoliu brusky SSG, vyuZzi-
vajici brusné smirkové pasy. Brusky s di-
amantovymi kotouci pak vyrabi napfiklad
francouzska spolec¢nost Fimor, kterd je také
vyznamnym vyrobcem sitotiskovych térek.

Zachazeni s térkami

Jiz v minulém dCisle jsme se ¢aste¢né zmi-
fovali o spravném zachézeni se sitotisko-
vymi térkami. Nékterd omezeni pocho-
pitelné plati také ve vztahu k brousenfi

a rezani. Tyto operace totiZ nelze provadét
ihned po tisku. Térka je pdsobenim fedi-
del z barev nabobtnald, proto je zapotiebi
ji oCistit a nechat odleZet. Délka odleZeni
pred brousenim ¢i fezanim je zavisla prede-
v§im na pouzivanych barvach. Obecné plati,
Ze by se povrch térky mél znovu zatahnout
a jeji tvrdost by méla byt pfiblizné stejna
jako u térky nové. Zkuseny tiskal odpovi-
dajici tvrdost pozna po hmatu, pro exaktni
méreni Ize také pouzivat prislusna méridla;
ta v8ak v sitotiskovych provozech nebyvaiji
béZna.

Po brouseni ¢i fezani jiz neni nutné prova-
dét zadny specidlni Ukon, pouze je tfeba
térku pfed upnutim do stroje dikladné
ocistit od prachu, vznikajiciho pfi brouseni.
Pokud by térka méla byt del&i dobu usklad-
néna, je mozné pouZit specialni konzervaéni
vosk, ktery musi byt pred tiskem ddkladné
odstranén. Tento postup se vSak prilis
¢asto nevyuziva.

Zaver

BrouSenim a fezanim sitotiskovych térek
jsme v podstaté ukoncili kapitolu véno-
vanou sitotiskovym materialim, ramdim
a Sablonam. V dalSim pokracovani tudiz
budeme moci pristoupit k jednotlivym tis-
kovym principdm, které jsou v sitotisku
pouzivany.

Pro Svét tisku pripravil
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