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Potisk autoskel

Prumyslové vyuziti sitotisku

V nedavné dobé jsme na strankach Svéta
tisku psali o potisku skla, tato technologie
vSak ma nékolik podskupin, z nichZ jednou
z vyznamnych je potisk a vyroba autoskel.
V segmentu potisku autoskel se dnes vy-
hradné pouziva sitotisk jako hlavni tiskova
technika. Dlvodd, pro¢ jsou autoskla po-
tiskovana, je ptitom cela fada. Mezi hlav-
nimi bychom mohli jmenovat esteti¢nost.
Potisk je totiZ designéry navrzen tak, aby
co nejvice ladil s interiérem vozu. Auto-
skla jsou pfitom potisténa hlavné po svém
obvodu. Druhym dlivodem, pro¢ se skla
potiskuii, je, aby se pfi po-
hledu zvenc¢i ¢ernym lemem
zakryla mista, kde je napfi-
klad zakon¢eno ¢alounéni.
To s sebou pochopitelné
ptinasi i zvySené pozadavky
na kryvost barev. Potisk ma
vSak i dalsi funkci, kterou je
zabranéni prostupovani UV
paprskd. V soudasné dobé
jsou totiz tato skla pfilepena
pfimo ke konstrukcei vozu
pomoci specidlnich lepidel,
ktera véak nejsou odolna vidi UV zafeni.
Barva tak ma eliminovat kontakt téchto le-
pidel s UV paprsky.

Barvy pro potisk autoskel

Podobné jako v ostatnich segmentech
tisku, kde dochazi k potisku skla, je i zde
nutné pouZit specialni tiskové barvy. Nej-
Iépe se osvédCily sklarské barvy na bazi
UV. U barev tohoto typu jsou v nosném
médiu rozptyleny kromé pigmentd i jemné
¢astecky rozemletého skla. Tyto barvy jsou
naneseny na povrch skla, kde jsou fixovany
pomoci vytvrzeni UV zafenim. Tim vSak
prace s barvou zdaleka nekondi. V nasledu-
jicim kroku je totiz nutné tyto barvy vypalit
v pecich, v nichZ je zaroven provadeéno i ko-
necné tvarovani skla pti vypalovaci teploté,
pohybujici se fadové okolo 600 °C. Pfi této
teploté je teprve provedeno konecné spo-
jeni barvy se sklem. U Celnich skel se po-
uziva technologie lepeni dvou skel, mezi
nimiz je umisténa speciélni PVB félie. Po-
tiskem je pak opatiovana interiérova strana
vnitiniho skla, kterd je pro zjednoduseni
oznacovana jako strana ¢. 4.

Detail potisku

Dodejme, Ze vnéjsi strana venkovni vrstvy
skla se oznacuje jako strana ¢. 1, obé
vnitini strany jsou pak ¢islovany 2 a 3.

V oblasti potisku ¢elnich skel se véak mi-
Zeme v nékterych specidlnich ptipadech
setkat i s variantou potisku strany €. 2, tj.
vnitini strany vnéjsi vrstvy skla. V tomto
pfipadé byvaji nejcastéji vyuzity specialni
sklafské barvy, jeZ nejsou vytvrzovany pro-
stfednictvim UV paprskd, ale jejich suSeni
je zajisténo pomoci infraterveného zareni.
PFi vyuZiti této techniky byva problémem
skuteénost, Ze IR barvy méni kvili odpareni

!

celniho skla, jenZ ma celou fadu funkci

uréitého podilu vody tloustku svého nanosu,
zatimco UV barvy pfi 100% podilu susiny
tento problém nemaiji. DalSim nedostatkem
tohoto feSeni je také to, Ze je nutné apliko-
vat takové barvy, které i p¥i plisobeni vyso-
kych teplot v peci zlistanou nelepivé. Tento
pozadavek je dan vlastnim technologickym
postupem pfi vyrobé autoskel. Ta se ihned
po potisku tvaruji (pomoci gravitacniho
tvarovani ¢i tvarovani pomoci formy a pro-
tiformy) vZdy v paru tak, aby bylo u obou
vrstev budouciho skla zajisténo stejné za-
kfiveni. Po vytvarovani je totiz tfeba obé
vrstvy skla od sebe opét oddélit, aby mezi
né mohla byt vliozena speciélni PVB folie.
Pokud by tyto barvy na vnitini strané skla
byly lepivé, doslo by ke slepeni obou vrstev
a nebylo by tedy mozné je oddélit a vloZit
PVB folii. Folie ptitom nelze vkladat mezi
obé vrstvy jesté pred tvarovanim, protoze
neodolavaji vysokym teplotam, které jsou
pfi tvarovani a zapékani barev nutné.

Dalsi vstupni materialy
Podobné vysoké naroky jsou kladeny ne-
jenom na tiskové barvy, ale také na dalsi




vstupni materidly, jako je naptiklad emulze
¢i vlastni sitovina. Oba tyto materidly totiz
museji odoldvat vysoce abrazivnim barvam,
zaroven je vSak nutné zajistit prenesenf
presné definované vrstvy tiskové barvy

na povrch skla. Toto mnozstvi se pohy-
buje okolo 22 az 25 mikron(. Také z téchto
ddvodl se kromé bé&Znych polyesterovych
sitovin pouzivaji i specialni sitoviny rady

V screen, u nichZ je zajisténa nejenom
velmi dobré propustnost barev, diky ¢emuz
Ize pouzivat i sita s vy$Si hustotou vidken

a tim i dosahovat propracovanéjsi kresby
pfi potisku, ale také tato sitovina vykazuje
podstatné vé&tsi odolnost vici
abrazivnim latkdm, obsazenym
ve sklafskych barvach. | pres
tuto vétsi odolnost nemaji sita
dlouhou Zivotnost. Ta ¢inf fa-
dové 10 000 tiskd, coz piné
dostacuje pro velikost nakladu
jednotlivych zakézek v oblasti
tisku autoskel. Proto se vétsinou
nepouziva odvrstvovani a nové
ovrstvovani sitoviny. Nejvétsi
opotiebovani sitoviny ptitom
vzniké v misté, kde prichazi
sitovina do kontaktu s hranou
autoskla. P¥i prdchodu térky je
prévé na této hrané material
sitoviny nejvice namahan. P¥i
vyrobnim procesu je navic nutné udrzovat
vysokou Uroven Cistoty. V pfipadé, Ze by

se totiZ do prostoru sita dostal sebemensi
stfep ze skla, mdze dojit k profiznuti sitoviny
a tim padem k jejimu okamZzitému znic¢eni.

Pfiprava podkladu pro sitotisk

PFi vyrobé autoskel je priprava sit podobna
b&Znym postuplm, zndmym naptiklad

z grafického sitotisku. Zpracovatel dostane
od zadavatele poZadavek na umisténi jed-
notlivych objektd na ploSe skla, pric¢emz
jejich tvar a umisténi je definovano kotova-
nim. Stejnym zplsobem se uréuje napfiklad
i poloha homologacéniho razitka, kterym
musi byt opatfeno kazdé sklo, prochazejici
vyrobou. Sablona je poté zhotovena na situ
pro pfislusny tiskovy stroj pomoci standard-
niho vybaveni pro vyrobu $ablon.

Potisk autoskel

Jiz jsme uvedli, Ze autoskla jsou potisko-
vana v plose, k jejich tvarovani dochazi

aZz v nasledném kroku vyrobniho cyklu.

K tisku se pak pouZzivaji vykonné sitotiskové
linky, skladajici se z automatického trans-
portniho systému, jenz dopravuje jednotliva
skla na pracovni stlil, déle z vlastniho tis-
kového stroje a vytvrzovaciho tunelu. Ten
miZe byt uzplsoben bud pro UV vytvrzo-
vani, ¢i kombinovany s IR susenim. V ta-

kovém piipadé je pak mozné jednu linku
vyuZit jak pfi tisku UV barvami, tak ptipadné
pro aplikaci barev uréenych k IR susen.

U automatd je pfitez skla nejprve dopra-
ven na rovinny pracovni stdl sitotiskového
stroje, kde je pomoci dorazil vycentrovan
na poZadovanou pozici. Stroje pracuji s vo-
dorovnym zdvihem sita, samoziejmosti je
automaticka funkce térky a predtérky. Za
samotnym tiskovym strojem a pred trans-
portem autoskel do vytvrzovaciho tunelu
byvé navic umisténa kontrolni stanice,

na niz Ize vyradit praveé zpracovavané sklo.
Diky tomu je mozné prvni kontroly provadét

Na zadni autoskla se dotiskuje cela fada prvki;
kromé vyhfivaci mrizky to mohou byt napfiklad an-
ténni systémy ¢i antény vyuzZivané pro navigaci

ihned po tisku. Zde probihd predevsim kon-
trola tloustky nanosu tiskové barvy. VyuZiva
se také feseni, kdy pfimo za susicim tune-
lem Ize pfipojit dalsi transportni pas, ktery
propoji dvé sitotiskové linky do jednoho in-
-line systému. Tato varianta se pouziva na-
priklad v ptipadé, kdy je na druhé jednotce
nutné dotiskovat antény.

Ponékud odlisny postup zpracovani je u po-
tisku autoskel velkych forméatd (naptiklad
pro néakladni automobily), kde se vyuziva
poloautomatické zpracovani — spravné pozi-
covani skla je provadéno manualné, ostatni
¢innosti jsou pak zautomatizovany podobné
jako v predchozim ptipadé. Zajimavosti

u vyroby ¢elnich skel je i to, Ze tiskovym
strojem neprochazeji jenom skla, ktera jsou
potiskovana, ale také skla vnéjsi, jez stro-
jem pouze projizdéji.

U nékterych typl skel se sitotisk pouziva
rovnéz k samostatnému dotisku homolo-
gacnich razitek, ktery se provadi na spe-
cialnich stanicich, umisténych pfimo pred
vypalovacimi pecemi.

Kontrola vysledného potisku

Ackoli by se na prvni pohled mohlo zdat,
Ze jde o vyrobu jednoduchou a nendro¢-
nou, neni tomu tak. Pfi potisku autoskel
je totiZ kladen vysoky ddraz na presnost
a predevsim kvalitu potisku. VSechna skla
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museji splfovat velmi pfisné predpisy, sta-
novené objednavatelem. Z toho vyplyva,

Ze béhem celého tiskového procesu je
nutné dodrZovat standardizované pod-
minky, jako je presné definovana teplota

¢i vinkost vzduchu. Diky dodrZeni téchto
podminek Ize pracovat s konstantni vis-
kozitou tiskovych bareyv, jejich shodnym
rozlivem po potiskovaném materidlu a tim
padem i s konstantni kvalitou tisku. Aby
bylo mozné dosahnout této standardizace,
je pochopitelné nutné v pribéhu tisku sle-
dovat celou fadu parametrd. V pfedepsa-
nych intervalech se tak naptiklad kontroluje
tloustka nénosu tiskové barvy. Pri zjisténi
jakychkoliv nedostatkl se pFitom nevytvafi
druhd jakost autoskel, ale jsou vyfazena

z vyroby a skartovéna. P¥i vystupni kontrole
autoskel je sledovano také mnoho dalsich
parametr(, jako je napfiklad vysledny od-
stin nati§ténych barev. Diraz je kladen také
na presnost potisku a kvalitu jednotlivych
tiskovych bod(. Je napfiklad nezadouci,
aby v oblastech A a B, tedy ve stfedovych
¢astech skla, byl vlivem poruseni emulze
zobrazen libovolny tiskovy bod. Podobné
dlkladné sledovani kvality tisku probiha

i u okrajového rastrového tisku, jimz je
olemovano celé sklo. Zde je presné defi-
novéno, u kolika bodl maximalné mdze
dojit k jejich sliti, ¢i kolik bodd zde mdze
byt deformovano. Problémem jsou také
chybéjici okrajové body, jestlize vzdalenost
dvou vedle sebe chybéjicich bod( je mensi
nez zadavatelem definovana hodnota. Velmi
¢asto tato vzdalenost ¢ini 30 cm.

Kromé vySe zminénych vizualnich kontrol
musi sklo a predevsim pouzita barva spl-
fiovat celou fadu dal$ich parametrd. Zkou-
mana je tak naptiklad odolnost barvy vici
jiz zmiriovanému UV zéfeni, ale také vidi
mechanickému zatiZeni. Dilezita je rovnéz
jeji odolnost vici chemickym slou¢eninam,
a to jak zasaditym, tak i kyselym. Jiz pfi
vyvoji novych skel a pfi kombinaci optimal-
nich druhd tiskovych barev se tudiz provadi
velké mnozstvi méteni, pfi nichz se sleduje
chovani barev i pti extrémnich podminkach.
Drive, neZ je nové sklo zafazeno do sériové
vyroby, prochézi pomérné dlouhou fazi tes-
tovani. Ta se mlize pohybovat i v dasovém
obdobi pul roku, béhem néhoZ musi probi-
hat dobrd komunikace mezi zpracovatelem
a zadavatelem.

Zpracovani vyhfivanych autoskel

K potisku se pouZiva ve vétsing pfipadl
pouze Cerna barva, ktera véak po vypa-
leni musi mit pro riizné automobilky rzny
odstin. Ten je do jisté miry ovlivnén také
ptipadnym zabarvenim skla. Zcela speci-
fickou ¢ast vyroby vSak tvofi potisk zadnich
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autoskel, kde se kromé potisku ¢ernou barvou pouzivaji také speci-
alni stribrné pasty. Pomoci nich jsou totiz natistény sité, jez zajistuji
vyhfivani téchto skel. Samotna technologie tisku je pfitom velmi po-
dobna. | zde je vytvofena Sablona, na niZ je vyobrazena tato sit. Po
tisku vSak prichazeji na fadu odliSné postupy kontroly. lhned ném je
totiZ nutné zkontrolovat, zda bylo natisténi sité provedeno spravné,
bez ptipadnych preruseni jednotlivych linek. Stfibrné pasta se stava
vodivou az po finalnim vypdleni celého skla. V tuto chvili pfichazi

na fadu dalsi kontrola, pfi niz jsou sledovany odpory jednotlivych
Casti sité. | zde je nutné dodrzet mnohdy velmi malé intervaly
dovolenych hodnot. Je pfitom zajimavé, Ze jiz pfi navrhu je tfeba
brat v potaz, Ze kazda ¢ast vyhtivaného autoskla se musi zahfivat

v jiném ¢asovém horizontu. Jako prvni by mélo dojit k odmrazeni
stfedové Gasti okna — tedy prdhledové ¢asti, oznadované téZ jako
z6na A. Zde je nutné dosahovat nejvyssich teplot; naopak u okrajd
v teploté v jednotlivych mistech plochy je mozné zajistit celou fa-
dou postupl. Je zfejmé, Ze tendi linky maji vétsi odpor a tim vznika
i vy$8i teplota, na zakladé pozadavkl designér véak ¢asto neni
mozné tisknout linky s proménlivou tloustkou. Proto se také v né-
kterych pripadech prosazuje feseni, kde se ovliviuje tloustka vrstvy
nanosu. Toho Ize docilit napfiklad pouzitim specidlni sitoviny Vario,
kterd ma proménlivou
tloustku vldken. Zatimco
ve stfedové c¢asti, kde
je nutné dosahnout
nejvyssi teploty, jsou
vldkna tendi, ¢imz je
zajistén nanos mensi
vrstvy stiibrné pasty,

u krajl jsou vldkna sil-
néjsi, coz zajistuje vétsi
vrstvu tiskové barvy.
Pomoci vodivych stfibr-
nych past se v soucas-
nosti netisknou pouze
sité pro vyhtivani auto-
skel, ale také cela fada

I ¢elni autoskla Ize u luxusnich au- dalsich prvkd, jako jsou
tomobilli vybavit vyhtivanim; v ta- napfiklad antény, popfi-
kovém pfipadé je nutné dotisknout padé specialni sité pro
na okrajovou ¢ast prislusné sbhér- autoalarmy. Vzdy zalezi
nice pouze na pozadavcich

konkrétniho zadavatele
a moznostech zpracovani. Pokazdé vSak plati, Ze musi byt nadefi-
novano umisténi nejenom jednotlivych prvkd, ale také oblasti pro
konektory. Pfi tomto tisku zadnich skel ptitom dochdazi k postupnému
tisku dvémi tiskovymi barvami — nejprve je proveden tisk podkla-
dovou ¢ernou, ktera zakryva napfriklad sbérnice pfi pohledu zvendi,
a poté stfibrnou pastou, pomoci nizZ jsou vytvoreny jednotlivé obvody.

Zaveér

Vyroba autoskel predstavuje velmi zajimavy a pomérné unikatni
zplsob vyuziti sitotisku. Ten zde pfitom neni samostatnou soucasti
vyroby, ale je za¢lenén do celkového vyrobniho workflow. Ihned

po tisku tak jednotliva autoskla pokracuji k dalSimu zpracovani,
kterym mdZe byt bud kontrola sprévnosti potisku, nebo pfimo vy-
palovani sitotiskovych barev, pfi némz soucasné probiha i pfipadné
tvarovani podle poZadavkd vyroby.

Pro Svét tisku pfipravil
Patrik Thoma



