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Cél — Olyan min&ségi sablonok egységes gyartasa, melyek kielégitik az On 8sszes szitanyomtatasnal eléfordulé
igényeit.

Erzékenyités és keverés - A PLUS emulzidk eléérzékenyitve, vagy kiilén
Diazo érzékenyitével kaphaték. A Diazo port tartalmazé tasakot ugy alakitottdk
ki, hogy kdzvetlenil kell hozzaadni az emulziéhoz, anélkll, hogy elézetesen fel
kelljen oldani vizben. Ez biztositja, hogy a gyarilag ellenérzétt viszkozitas
megmarad az optimalis konzisztencia érdekében. Mindig hasznaljon ollét a
Diazo port tartalmazé tasak kinyitasahoz. Tartsa a nyitott tasakot 1-2 cm-re az
emulzio felszinétdl és fokozatosan szorja a port az emulziéra. Hasznaljon fa
vagy mianyag kever6t (ne hasznaljon fémkeverét), hogy a Diazo port
"beledolgozza" az emulzidba. Ezt kévetéen az emulziét nagyon alaposan dssze
kell keverni.

Fontos tipp: Mindig legalabb 24 éraval azel6tt érzékenyitse az emulziét, miel6tt a termelésben sziikség volna ra. Ezzel
lehetévé teszi a Diazo teljes feloldédasat, és a keverés altal okozott levegébuborékok tavozasat.

Az egy komponensi fotopolimer emulzidk esetében is keverésre van szilkség az els6é hasznalat el6tt, mivel a tartalom
kissé lelilepedhet a tarolas soran.

Manualis vagy gépifelhuzas - Kivalé eredmények érhetbk el a manuélis és automatikus médon t6rténé felhGizassal
egyarant, azonban az automatikus felhizégépek pontosabb, és allandé minéséget adnak, mint a manualis felhdzas. A
felnuzo6gépek kiléndsen jol hasznélhatok nagy szitak felhtzasakor, illetve ha az dsszes szita egyforma méretd.

A felhuzovalyu kivalasztasa — A felhlzovalyd kivalasztasa, majd karbantartasa kritikus fontossagu a j6 minéségi
eredmény elérése érdekében. A valyuk vélaszthatok élesebb vagy jobban lekerekitett peremprofillal, (radiusz) attél
figgben, hogy milyen sablonvastagsagra van szikségink. Az élesebb peremi valylu esetén lényegesen kevesebb
emulziét tudunk felhordani a szitara, mint a jobban lekerekitett peremi valyl esetében. A valyld élét rendszeresen
ellendrizni kell, hogy nincsenek-e rajta elhajlasok vagy Utésbél adédo sériilések, és ha javithatatlanok a hibak, akkor a
felntzovalyut le kell cserélni.

Felhuzasi technikak — A felhlzasi nyomas, szdg és sebesség egyarant
befolyasolja az emulzidnak azt a mennyiségét, amelyet egy felhlizassal a szitara
felviszlink. Ez alakitja ki a sablon vastagsagat. Az egyes tényezéket lentebb
attekintjik:

Nyomas — Az egységes nyomas valdjaban sokkal fontosabb, mint a nyomaoeré.
Alkalmazzon elegend® nyomast annak érdekében, hogy a valyu széle tokéletesen
érintkezzen a szitaszdvettel, és az érintkezés fennmaradjon a teljes felhizas ideje
alatt. A nyomas kismérték( novelésére lehet sziikség nagy viszkozitast emulzié
hasznélata esetén, hogy megakadalyozzuk a tul vastag réteg kialakulasat a
felnlzas kdzepén. A szdvet 1-3 mm-es benyomodasa a valylu két szélén az
emulzié viszkozitasatol figgden tipikus jelenség a felhtizaskor.




Sz6g — Rendszerint 15°-30°0s szdg alkalmazasara kerll sor a vizszinteshez képest. Ismét, az egységes szdg
meg6rzése a legfontosabb tényez6. Szamos valyd a megfeleld szdégben elérevagott zarosapkakkal rendelkezik
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Fontos tipp: A felhizévalyiban 1évé emulzié mennyiségében jelentkezé meglehetésen kicsi eltérések is jelentds hatast
gyakorolhatnak a kialakitott rétegvastagsagra. Amennyiben a rétegvastagsag kritikus fontossagu, mint példaul négyszin
raszter féltbnusos nyomtatas esetén, gondoskodjon arrél, hogy a valyd mindig azonos mennyiségii emulziéval legyen
feltdltve, a munkéra szant minden egyes szita felnizésa el6tt.

A felhuzas utan mindig azonnal térdlje tisztéra a felhuzovalyu élét.

A felhizas, mint rendszer - Az alkalmazott felhlzasok szama és a felhlzas
technikaja révén lehet leginkabb befolyasolni a szitasablon Rz (fellleti érdesség)
és EOM (a szita vastagsagan felil keletkezett rétegvastagsag) értékét. A legtdbb
szitanyomo feladat esetén a cél olyan sablon |étrehozdsa, amely egyenletes
emulzidvastagsaggal rendelkezik a sablon nyomtatasi oldaldn, és minimalisan
vékony, teljesen egyenletes emulzioréteggel a rakeloldalon. A sablon
felépitésének elve, hogy a nyomdoldalon tébb nedves réteget alkalmazunk. A
sablon simasaga a nyomtatasi oldalon tovabbi vékony emulziérétegek felvitelével
lehetséges.

Manualis felhGzas esetén gyakori eset, hogy 1 vagy 2 alapozé réteget alkalmaznak a nyomooldalra, amely "kitélti" a
szbvetet, majd azonnal 1 vagy 2 réteget hliznak a rakel oldalra. Ez visszanyomja a nedves emulziét a szitan kereszt(l
a nyomooldalra, és csak egy vékony, tomité réteget hagy a rakeloldalon. A felhizdgépek alkalmazasaval lehet6ség
nyilik mindkét oldal egyes Iépésben térténé felhizasara. Ez nagyon hatékony mddszer, azonban gondoskodni kell arrdl,
hogy az utols6 réteg mindig a rakeloldalon legyen felhiizva.

Nyilvanvaléan szamos variacio létezik erre a témara a keret méretétdl, a szévet slrliségétél, a grafikaval kapcsolatos
kdvetelményektdl stb. figgéen, de az alapkdvetelmény szerint a nyomtatasi oldalon kell kezdeni és a rakel oldalon kell
befejezni a felhizast.

Szaraz-nedves felhlzas: - Minden emulzi6 térfogatot veszit a szaradas soran, és kdvetkezésképpen a szévetszalak
koril 6sszezsugorodik, melynek nyoman egyenetlen felllet alakul ki. A szaraz-nedves felh(zasi technikat e mélyedések
kitdltésére hasznaljak a nyomtatasi oldalon 1évé egyenetlen emulziés fellleten, hogy sima sablonréteget hozzanak létre
(alacsony Rz érték), amely minimalizalja a firészfog hatast nyomtatas kézben. A széraz-nedves felhizas csak olyan
szitdkon alkalmazhaté, amelyek mér teliesen megszaradtak. Ez a specidlis felhizasi technika a kévetkezéképpen zajlik:
a sima nedves felhlizas utan, megszaritjuk a szitat, ezt kbvetéen a nyomooldalra Gjabb 2 réteget viszlink fel, majd a
szitdt ismét megszaritjuk. Ha még ennél is kisebb Rz értékre van szikséglink, akkor kbztes szaritas mellett, a
nyomooldalra tovabbi rétegeket hizhatunk fel. Néhany automata felhizogép IR (infravérds) szaritoval van felszerelve,
amelyek megkonnyitik a kdztes szaritast és lehetévé teszik e technika alkalmazasat a folyamatos gyartasi eljaras
részekeént.

Fontos tipp: Magas felbontasu, finom nyomatok esetében az éles peremi valyu (kisebb radiusz) kombinalva
hasznélhat6 a lekerekitett perema valyaval (nagyobb radiusz). Hasznalja a nagyobb radiuszu valyut az alaprétegekhez
és a kisebb radiuszit a szaraz-nedves felhlzaskor. Ez csdkkenti a feliileti érdességet (Rz) anélkiil, hogy jelentésen
névelné a sablonvastagsagot (EOM).

Szaritas- Az emulzids szitakat vizszintesen kell szaritani a nyomtatott oldallal lefelé. Ha a szitédkat fliiggélegesen
szaritjak, az emulzié "fliggényszerlen" folyik lefelé a szitan szaritas el6tt/kdzben. A szitakat alaposan meg kell szaritani
meleg, szaraz leveg6 alkalmazéséval (35°C, 10% relativ paratartalom — RH) a legjobb eredmények elérése érdekében.
A szaritas a szitakészitési folyamat kritikus fontossagu lépése, tovabbi informacidkat lasd a "Szaritasi utmutaté” c
dokumentumban, a kévetkezd linken: macdermid.com/autotype



Sablonvastagsag (profil) mérése (EOM) - A sablonvastagsag mérése kritikus
fontossagu az egységes nyomatkép szempontjabdl. Az *1u kulénbség a
sablonprofilban, akar szemmel észrevehet6 nyomtatasbeli eltérést
eredményezhet. A kézi rétegvastagsag-mérdé készlilékek egyszerlien
hasznalhatok a poliészter szitakon.

A sablon érdességének (Rz érték) mérése — A magas Rz érték(i sablon gyenge
nyomtatasi minéséget okoz, tehat az Rz mérésére nagyon hasznos. Napjainkban
szamos, hordozhatdé Rz-méré eszkdz all rendelkezésre, amellyel ellendrizhetjik
a sablonunk fellleti érdességét.

Ultravastag nyomoéasablonok készitése - Az ultravastag nyomésablonokat
kildnleges technikaval tudunk késziteni (>200p). Lasd az ultravastag sablonok
készitésére vonatkozé utmutatot a weboldalunkon: macdermid.com/autotype.
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