Emulsions-

beskiktning

Anvandarguide

Mal — Att uppnd en produktion av stenciler med hog kvalitet som uppfyller alla dina
screentryckningskrav.

Sensibilisering och blandning - PLUS emulsioner levereras antingen
for-sensibiliserade, eller med en separat diazosensibilisering.
Diazopulverpasen ar designad for att tillsattas direkt till emulsionen utan
att forst behdva losas upp vatten, detta saékerstéller att den
fabrikskontrollerade viskositeten behalls for att tillhandahalla optimal
konsistens. Anvand alltid sax for att 6ppna Diazopulverpasen for att
sékerstélla ett det blir ett rakt snitt.

Hall den 6ppna pasen 1 till 2 cm frdn emulsionsytan och sprid ut pulvret
gradvis pad emulsionen. Anvand en tra, eller plastomrérare (anvanda
aldrig metall) for att forsiktigt bland in Diazopulvret i emulsionen, for att minimera pulverspill. Emulsionen
maste sedan blandas mycket noggrant.

Basta tips: Sensibilisera alltid emulsionen minst ett dygn (24 h) innan den behdvs i produktion for ge
Diazopulvret tid att I6sas upp fullstandigt och att emulsionen avluftas.

Allt-i ett fotopolymeremulsioner maste blandas innan de anvands, eftersom innehallet kan ha sjunkit
ihop under forvaring.

Manuell eller Automatisk beldggning - Utmarkta resultat kan fas bade med manuell och
automatisk beskiktning, dock ger automatiska beskiktningsmaskiner vanligtvis en jamnare konsistens
an manuell beskiktning. Beskiktningsmaskiner ar sarskilt bra nar stora screentryck skall bearbetas, eller
nar alla screentryck ar av samma storlek.

Beskiktning genom val —

Att valja och sedan behalla beskiktningstraget hela vagen &ar ytterst viktigt for att uppna kvalitetsresultat.
Trag finns tillgangliga med antingen en vass eller rundad profilkant beroende pa vilken typ av avséttning
som oOnskas. En skarp kant avsétter betydligt mindre emulsion per skikt &n en rundad kant.
Beskiktningskanten p& trdget maste inspekteras regelbundet med avseende p& hack och
oregelbundenheter i profilen.

Beskiktningstekniker - Tryckdrag, vinkel och hastighet paverkar mangden emulsion som avsatts pa
underlaget vid varje drag. Nedan finns en dversikt av varje teknik:



Tryck — Ett jamnt tryck ar viktigare an det faktiska trycket. Anvand
tillrackligt med tryck for att sakerstalla att trdgkanterna kommer i kontakt
med screenduken och att kontakten behalls under hela draget. Trycket
kan behtva 6kas ndgot vid anvandning av emulsion med hog viskositet,
for att forhindra att den bildar "pdlar" i mitten av screentrycket. En
bojning av screenduken pa 1 till 3 mm vid tragkanten ar ganska vanlig
beroende pa emulsionens viskositet.

Vinkel — Typisk vinkel p& 15°-30° fran horisontellt lage anvands. Annu
en gang att behalla en jamn vinkel ar den viktigaste faktorn. Manga trag har fardiggjorda stopp i lamplig
vinkel.

Hastighet — Forsok alltid genomfora beskiktningen sa langsamt som

mojligt eftersom det hjalper till att minska mangden luft som finns i V a’

screendukens haligheter. Ju grovre screenduk och tjockare emulsion ;i a“:'q < ﬁ ]
desto ldngsammare beskiktning. Om du goér beskiktningen manuellt, i ik

se upp sa att inte det inte blir ojamna linjer p& screenduken. Den héar o o
bilden visar luft som stangts in under beskiktning. Som en riktlinje kan ~ F ===

hastigheten ligga inom ett omrade fran 80 till 300 cm/ min beroende il 3

pa emulsionens viskositet.

Basta tips: Relativt sma variationer i emulsionsdjupet i beskiktningstraget kan paverka beskiktningens
tjocklek mycket. Dar beskiktningens tjocklek ar kritisk, d.v.s fyrfargstryck, se till att tragen alltid &r fyllda
till samma djup for varje screen i karusellen.

Torka alltid av beskiktingskanten ommedelbart efter beskiktning.

Beskiktningsmetoder - Antal beskiktningar och hur du genomfoér dem &ar det basta sattet att kontrollera
stencilens Rz och EOM. For de flesta screentryckstillampningar ar malet att producera en screen som
har en tunn, platt stencilyta pa trycksidan, med bara ett tunt, fullkomligt hardat emulsionslager pa
rakelsidan. Stencilbyggnad gors i forsta hand genom att applicera flera beskiktningar fran rakelsidan,
medan en jamn stencil fas genom att applicera tunna, emulsionsbeskikt pa trycksidan.

Den vanligaste beskiktningsmetoden for manuell beskiktning ar att
applicera 1 eller 2 emulsionsbasbeskikt p& dukens trycksida som "fyller"
duken och sedan omedelbart applicera 1 eller 2 beskikt pa rakelsidan.
Detta trycker tillbaka den vata emulsionen genom duken till trycksidan,
och bara ett tunt , tackande lager pa rakelsidan blir kvar. Med
beskiktningsmaskiner har du kapacitet att beskikta bada sidor med varje
drag, det ar en mycket effektiv metod, men se till att det sista draget for
basbeskiktet alltid sker pa skrapsidan.

Det finns naturligtvis manga variationer pa detta tema beroende pa ramstorlek, duktathet, bildkrav m.m.
men det viktigaste &r att starta pa trycksidan och avsluta pa skrapsidan.

Fyllnadsdrag - Alla emulsioner forlorar volym under torkning nar vattnet avdunstar och féljaktligen
sjunker de in runt dukvaven och en ojamn yta uppstar. Fyllnadsdrag anvands for att fylla dessa halrum
i den ojamna emulsionsytan pa trycksidan, for att skapa en platt stencilyta (g Rz) vilket minimerar
sagtandning under tryck. Fyllnadsdrag kan bara appliceras pa screentryck som torkat helt. Vanligtvis
appliceras 2 fyllnadsdrag och sedan torkas screentrycket igen. Om ett &nnu lagre Rz krdvs, kan
ytterligare ett fyllnadsdrag appliceras. Vissa beskiktningsmaskiner ar utrustade med IR-torkar som
underlattar torkningen emellan och medfor att fyllnadsdrag kan appliceras som en del av den pagaende
produktionsprocessen.

Basta tips: For applikationer med hoga specifikationer, kan ett trdg med vass kant anvandas
tillsammans med ett trdg med rundad kant. Anvand det rundkantade traget for basskiktet och det traget
med vasskant for de vata-pa-torra fylinadsdragen. Detta minskar ytstravhet (Rz) utan att markbart ka
stencilprofilen (EOM).



Torkning - Emulsionsscreentryck maste torkas horisontellt med trycksidan ner. Om screentrycken
torkas vertikalt, ger emulsionen upphov till "gardiner" da den rinner ner langs duken innan den torkat.
Screentryck skall torkas noggrant med varm, torr luft (35°C, 10% RH) for basta resultat. Torkning &r ett
kritiskt steg i screentrycksprocessen, sa las i "Anvandarguiden for torkning" for ytterligare information,
som finns pa& macdermid.com/autotype

Matning av stencilprofil (EOM) - Mgjligheten att mata en stencilprofil &ar P
avgorande for jamna screentryck, till och med en skillnad pa 1 i en stencilprofil =
kan ge upphov till en synbar skillnad vid avsattning av vat farg. En handhallen
matare for beskiktningstjocklek &r enkel att anvanda pa polyesterduk och man
far ett varde omedelbart.

Att mata stencilens ytsravhet (Rz) - En strav stencil (hdg Rz) medfor dalig
tryckkvalitet, s& majligheten att méata Rz ar mycket anvandbar. Det finns manga
barbara RZ-matare tillgangliga idag som ger dig ett direkt varde pa stencilens
ytstravhet.

Beskikting av ultra-tjocka stenciler - Det finns speciella tekniker for ultra-tjocka
stenciler(>200p). Se Anvandarguide for tillverkning av ultra-tjocka stenciler pa
var webbsida pad macdermid.com/autotype for ytterligare information.
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