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Flexodruck-Rasterwalzen
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Was ist und macht eine Rasterwalze?

* Die Rasterwalze (engl. Anilox) ist die Dosiereinrichtung -'c_!_gs_
Flexodruckwerks flr die benétigte gleichmaRige Druckfarbschicht

- A’éhtung! Der Wortbestandteil ,Raster” bezieht sich auf die ,gerasterte"
Oberflache und NICHT auf die Rasterung des zu druckenden Bildes*!

* * Der Bildraster muss jedoch in einem bestimmten Mindest-Feinheitsverhaltnis zur
Strukturfeinheit der Rasterwalze stehen, um gute Druckqualitdt zu erméglichen

DFTA® ACADEMY T T i




Flexo-Druckwerk mit Rasterwalze

| =
Bedruckstoff

Kammerrakel

Druckform-
Zylinder

Rasterwalze

Gegendruck-
Zylinder

''''''' —
e

/
// + Dosierung der Druckfarbmenge
« Uberzogen mit gleichmaRiger
. Napfchen-“Rasterung” _
.-/

it
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Rasterwalzenoberflachen
verschiedener Herstellungsverfahren

T 2

Chromwalze

Spitzpyramide molettiert, 80 L/cm

Chromwalze

Stumpfpyramide molettiert, 140 L/cm

Chromwalze

graviert mit Helio-Klischograph, 120 L/cm
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Rasterwalzenoberflachen

Keramikbeschichtete Rasterwalze
lasergraviert, 120 L/cm
45°-Winkelung

Keramikbeschichtete Rasterwalze
lasergraviert, 195 L/cm
45°-Winkelung

Keramikbeschichtete Rasterwalze
lasergraviert, 255 L/cm
60°-Winkelung
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Zylinderumfang

Gravur-Rasterwinkelungen
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Herstellung von Rasterwalzen

Molettieren von Rasterwalzen

» Einpragen von gezielten Vertiefungen mit einem
Prégewerkzeug (Molette)

« Fir Rasterwalzen mit metallischen Oberflachen >>>
begrenzte Lebensdauer

+ Heute nur noch wenig praktiziert

Bilder: Simec
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Herstellung von Rasterwalzen

- Lasergravierte Keramik-Rasterwalzen

- Keramik-Beschichten der Rasterwalzen-
Oberflache

* Schleifen auf Sollmaf
» Lasergravur der N&pfchenstruktur
+ Finishing

» Hohe Widerstandsféhigkeit
* Heute Uberwiegend eingesetzt

Bilder: Simec
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Lernziel-Kontrolle

?Die Studierenden kénnen die Rasterwalzen-Arten, sowie deren
Herstellung und speziellen Charakteristiken erklaren.

* Welche dieser Aussagen ist richtig?
[X] Rasterwalzen wurden frither oft durch Molettieren hergestelit
[ 1 heute werden die meisten Rasterwalzen mit einer Keramik-Oberflache
ausgestattet und mit dem Diamantstiche! graviert
[X] Form und Anordnung der geformten Rasternépfchen bestimmen liber
das sog. Schopfvolumen der Rasterwalze
[X] es gibt sog. offene und geschlossene Gravuren
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Druckfarben - Allgemeine Einflihrung
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Begriff ,Druckfarbe”

Wikipedia: ,Druckfarben sind farbmittelhaltige Gemische, die mit Hilfe einer Druckform auf
einen Bedruckstoff ibertragen werden und dort eine Schicht bilden, die trocknet. Sie
sind Stoffgemische, die dazu geeignet sind, in technischen und industriellen Prozessen
Oberflachen so einzuférben, dass Bilder und Texte dargestelit werden.”

...auf den ersten Blick relativ selbsterkldrend, aber...
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Druckfarbe

... warum ist dieses Thema fiir uns wichtig?

+ Druckfarbe ist eine Grundvoraussetzung zum Drucken

» Ausschlaggebendes Element um Qualitat zu produzieren
* |hre Rezeptur ist komplex

= Muss je nach Anwendung anders rezeptiert werden

> Fur professionelle Kommunikation tiber Drucksachen unbedingt als
Hintergrundwissen notwendig!
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Grundlegende Bestandteile

1. Farbgebende Elemente

2. Verflussigende Elemente
3. Bindende Elemente
4,

Eigenschaften-bestimmende Elemente
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Grundlegende Bestandteile

1. Farbgebende Elemente

Festkorper Flassig
(Pigmente) (Farbstoffe)
1
Quelle: Wikipedia, Arlikel Alizasin® Quelle: Wikipedia, Artikel _Tinle®
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Grundlegende Bestandteile

2. \Verflussigende Elemente
Lésemittel, z.B. Ethanol, Ethylacetat, Wasser

Quelle: Wikipedia, Arlikel ,Wasser*
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Grundlegende Bestandteile

1. Farpgebands

2. Verflissigende Eleimsnte

3. Bindende Elemente
Bindemittel, z.B. Harze

Quelle: Wikipedia, Artikal .Bemstein”
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Grundlegende Bestandteile

| L=
I

arogenends Elemante

2 Merillssigands Elemeante
3 Bindends Elemeania
4. Eigenschaften-bestimmende Paraffinwachs , Gt v
Elemente
Additive geben der Farbe ihre
spezifischen Eigenschaften wie z.B.
Mechanische Resistenz
Silikate par - e
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Grundlegende Bestandteile

Farbgebende Elemente
Verflissigende Elemente

1
2
3. Bindende Elemente
4

Eigenschaftém-bestimmende Elemente

/A = N
Vermengen Druckfarbenrezeptur
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Grundlegende Bestandteile

* Durch Mischen der vier Grundbestandteile
entsteht nur theoretisch eine nutzbare Farbe

* In der Realitat muss ein Farbrezept genau auf
Druckverfahren, Bedruckstoff und
Endprodukt abgestimmt sein

* Eine Offset-Farbe ist z.B. nicht sinnvoll im
Flexodruck verwendbar!

+ Eine Farbe die auf Papier druckt, druckt unter
Umstanden nicht auf Folie, etc.
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Lernziel-Kontrolle

?Die Teilnehmer kénnen den Begriff der Druckfarbe definieren und
die Druckfarben nach ihrer globalen Anwendung unterscheiden.

* Welche Aussagen treffen zu?
[1] Druckfarben bestehen aus 2 Komponenten
X Sie werden in Druckmaschinen fiir das Bedrucken von diversen
Materialien angewendet.
X Durch verschiedene Rezepturen werden Druckfarben fir
verschiedene Anwendungen hergestellt.
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Einstellen der Druckfarbe im
Flexodruck
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Einstellen der Druckfarbe

Abstimmen der Druckfarbe auf Druckbedingungen

1. Rheologie: Fliessverhalten = Viskositat —
»  Messung mit Auslaufbecher
*  Viskositat durch Zugabe von Lésemittel

2. Losemitteleinsatz zur Einstellung der Trocknung
» Ethylacetat, Ethanol, Verzégerer
*  \Wasser
3. Trocknungsbedingungen hinsichtlich Restldsemittel, Verblocken

*  Luftmenge und Lufttemperatur
= Kihlzylinder-Temperatur

Coloristische Abstimmung

4. Die Farbintensitat wird durch Zugabe von Verschnitt oder Stammfarbe
eingestelit. Die Farbigkeit nach Vorlage durch Farbmischen.
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Bestimmung der erforderlichen Farbmenge

1. Farbmenge muss auif den Bedruckstoff
abgestimmt werden

« Saugend ,Faserstoffe” mit unterschiedlicher Glatte und
Saugfahigkeit
* Gestrichen, satiniert, maschinenglatt

. Saur?zféhigkeit: Abhéngig von Faserstruktur und
Stoffzusammensetzung

* Nichtsaugende Bedruckstoffe

+ Kunststofffolien, Aluminium, Verbunde mit
Kunststoffoberflache

* Alle Oberflachen sind glatt und nichtsaugend
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Bestimmung der erforderlichen Farbmenge

2. Farbmenge muss auf das Druckmotiv ébge"sti_m_mt werden
* Flachen

» Fl&chen mit negativ Text

« Grobstrich, Feinstrich

* Raster in unterschiedlichen Rasterweiten

Il
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Bestimmung der erforderlichen Farbmenge

3. Weitere Bedingungen sind

+ Optimales Ubertragen der Farbe
* Liegen der Druckfarbe, GleichmaRigkeit des Farbfilms,
+ Druckgeschwindigkeit

* Gute Benetzung im Ubereinanderdruck

+ Gute Farbannahme, kein AbstoRen der nachfolgenden Farben,
Zwischentrocknung bei Lésemittelfarben

* Durchtrocknung der Druckfarbe
* Scheuer- und Kratzfestigkeiten
* Restlésemittelgehalt gleich ,0"
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Einstellung der Viskositat

Die Druckfarbe wird meistens in konzentrierter Form angeliefert, d. h. die
Viskositét ist noch sehr hoch und muss auf die Druckbedingungen, wie
Bedruckstoff, Rakelung oder Quetschdruck usw., eingestellt werden. Die
Einstellung erfolgt durch die Zugabe von Wasser bzw. Lésemittel, teilweise
auch mit sehr niedrigviskosem Verschnitt, bis die gewlinschte Viskositat
erreicht ist.

Beispiele fir Druckviskositéten;

Flexodruck (Rakelbetrieb): :
Flexodruck (Quetschbetrieb): ¢

25-30 s / 4 mm-Auslaufbecher (evtl. hoher)
ca. 18 s / 4 mm-Auslaufbecher

Grundsétzlich sollte mit einer moglichst hohen Viskositat gedruckt werden
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Messung der Druckfarben-Viskositat

Messung der Viskositat mittels ' —— -
Auslaufbecher L L= I
|
| e
Allgemein werden Auslaufbecher mit L

einer Auslaufdise von

Laflanmn

* 4 mm Durchmesser (Flexodruck)
* 3 mm Durchmesser (Tiefdruck)

eingesetzt. Der Dusendurchmesser
ist abhangig von der
Druckviskositat.
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Einstellen der Druckfarben-Trocknung

Ziele
+ Vollstdndige Durchtrocknung des Farbfilms

* Restldsemittel, insbesondere bei Lebensmittelverpackung = ,0", also keine Losemittel
mehr im Druckfarbfilm

Trocknungsparameter sind
» Farbschichtdicke

* Trocknungsgeschwindigkeit der Druckfarbe (Verdunstung der Lésemittel)

+ Bedruckstoff

+ Folie

+ Papier saugend/weniger saugend
* Maschinenparameter

* Lufttemperatur

+ Luftmenge

* Druckgeschwindigkeit
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Einstellen der Druckfarbe —
drucktechnische Handhabung

Einige wichtige Lésemittel im Verpackungsdruck und deren Kennzahlen (nach Literatur)

Siedepunkt [°C] Verdunstungsza
hl (Ether =1)

Lésemittel
Ethanol 78,3 8,3
Isopropanol 823 11
Verzogerer
1-Methoxypropanol 2 128 42
1-Ethoxypropanol 2 19-122 19
eschiowiger 1
Ethyl Acetate 77 29

Die Trocknungsbedingungen im Druckprozess miissen zusammengefasst einen
durchgetrockneten Farbfilm ergeben. Der Drucker hat folgende Méglichkeiten:

Auswahl der Losemittel schon bei der Einstellung der Viskositat
Ricksprache mit dem Farbenlieferanten, um die Trocknungsgeschwindigkeit der Druckfarbe anzupassen

Evtl, noch Maschinentrocknung — Luftmenge und Lufttemperatur
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Einstellen der Druckfarben-Intensitat

Farbkraft

* Neben einer héheren Viskositéat sollten Druckfarben bei Lieferung auch
eine méglichst starke Farbkraft, also hdchste Farbmittelkonzentrationen,
aufweisen.

+ Die héhere Farbmittelkonzentration ist notwendig, damit auch mit geringen
Farbmengen relativ kraftige Farbténe gedruckt werden kénnen und die
notwendige Farbkraft auch noch unter schlechten Druckbedingungen, z. B.
raue Bedruckstoffoberflachen, erreicht wird.

Das Einstellen erfolgt mittels Verschnitt oder Stammfarbe
* Beides sollte vor Zugabe auf die Druckviskositat eingestellt werden!
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Einstellen der Druckfarben-Farborts

Farbton von Schmuckfarben / Sonderfarben
* Vorgabe der Sonderfarbe ist Farbfacher wie ,HKS", ,Pantone” und weitere

+ Farbrezeptierungssoftware gibt Farbrezept aus
o Farbbibliothek

* Ausarbeitung des Farbtons mit Druckbedingung
o Substrat
o Farbsystem
o Rasterwalze

* Ausmessung erfolgt mittels Spektralfotometer, Lab-Werte
+ Abmusterung an Druckmaschine im Andruck

« Farbabweichungen wird als Farbabstand beschrieben,
o Kundenvorgabe, Delta E-Wert & %
*+ Alternative Abmusterung erfolgt rein visuell Lo y = T
Sy - : o

lAchtung: Lichtquelle beachten, D50-Normlicht!
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Lernziel-Kontrolle

“? Die Studierenden konnen die Arbeitsschritte zur Einstellung von
Druckfarben fur den Flexodruck in drucktechnischer und
coloristischer Hinsicht erklaren.

+ Welche dieser Aussagen sind richtig?

[ 1 Im Quetschbetrieb wird Giblicherweise eine héhere
Druckfarbenviskositat eingestellt als im Rakelbetrieb.

[X] Die Druckfarbenviskositét wird vom Drucker mit dem Auslaufbecher
gemessen, Kriterium ist die Auslaufzeit.

[ 1 Ethylacetat ist ein ,langsames®, Methoxypropano! ein ,schnelles”
Lésungsmittel.

{X] Die Farbkraft wird tiber Verschnitt bzw. Stammfarbe eingestellt.

[X] Beides sollte bereits auf Druckviskositét gebracht worden sein.
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Halle &

-

Flexodruckplatten

Charakteristik
Aufbau
Herstellung
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Druckformaufbau fir den Hochdruck

* Druckformaufbau

1. Relief
2. Reliefsockel
3. Trégerfolie
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Aufbau fotopolymere Flexoplatte

Analog Digital

Schutzfolie

+——— Trennschicht
LAMS —

«— Reliefschicht ————
«— Polyester-Tragerfolie —

DFTA® ACADEMY
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Differenzierung der Flexodruck-
Fotopolymerdruckplatten

» Solid-Platten - (Rohpolymer fest)
+ Einschichtenplatte
* Mehrschichtenplatte

+ Liquid-Platten - (Rohpolymer fliissig)

+ Plattendicken
< Dinnplatten:
« Mittlerer Bereich:
+  Wellpappe:

0,76 mm, 1,14 mm
1,70 mm, 2,54 mm, 2,75 mm, 2,84 mm
2,84 mm, 3,18 mm, 4,7 mm, 5,5 mm, 6,35 mm

+ Plattenharten

(gemessenin °Shore A, abhangig von der Dicke)

Dinnplatte: bis 80° Shore A
» Mittlerer Bereich: von 43° Shore bis max. ca. 65° Shore
*  Wellpappe: ab ca. 35° Shore
+ Plattenoberfliche
« Rauigkeit

« Beschichtungen

+ Elastizitdtsverhalten

DFTAI@® ACADEMY
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Von der Rohplatte zum fertigen Klischee

i Haupt- Auswaschen Trocknen Nachbelichten Finlshing
belichtung belichtung {UV-C-Nachbehandlung)
analog

* Ruckseiten-, Haupt- und Nachbelichtung erfolgen bei UVA 365 nm
* Finishing bei UVC 254 hm
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Fotopolymerisation — UV Spektrum

£ £ e e
c [ o | and
o o [ ] o
E & & = 8
= ] | | |
(2] (e ] [amn ] [Te] o
(=] o o0 — [ ]
-— — o~ (3] <
Excimer
UvC | UV UVA
Laser
254 nm 365 nm
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Wirkprinzip Fotopolymerisation

UVA

365nm
' Vernetzte Druckplatte

Rohplatte
o

S _...-'rx,":_.
:""'v*‘r riﬂfvy-

&e Monomere
e  Photoinitiatoren
e Basispolymer
e  Polymer

» Fotopolymerisation ist eine chemische Reaktion, die durch Einwirkung von Licht
initilert wird. Die Grundvoraussetzung hierfiir ist eine Absorption des UV Lichtes
durch den Fotoinitiator, der dabei in Starterradikale zerfillt. In einer Kettenreaktion
reagieren diese dann mit den Ubrigen Bestandteilen der Druckplatte zum vernetzten

Polymer.
DFTH® ACADEMY
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Sauerstoffinhibition

l Vernetzte Druckplatte

Monomere
Photoinitiatoren

Sauerstoff

Basispolymer

Polymer

+ Sauerstoff ist ein Radikalfanger und inhibiert dadurch die Fotopolymerisation. Das

Resultat ist eine ungentigende Vernetzung des Polymers.

$1o91
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Rilck

Ruickseitenbelichtung

Haupt- Auswaschen Trocknen Nachhelichten Flnishing

bellchiung belichlung (Uv-C-Nachbehandlung)

® O 6 & 6

* Vollflachige Belichtung von der Ruckseite durch die Tragerfolie

DETA® ACADEMY TTThET

Wirkung - Rickseitenbelichtung

+ Steuerung der Relieftiefe
» Stabile Versockelung feiner Reliefelemente

» Verbrauch von Sauerstoff dadurch Sensibilisierung des
Fotopolymers
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Digitale Bebilderung

Ruck Bebliderung Haupt- Auswaschen Trocknen Nachbelichlen Finlshing
belichtung belichtung (U\H)Nmnndlung)

* digitale schwarze Maskenschicht (LAMS) wird durch den Laserstrah! punktuell
entfernt

* Man spricht bei der Bebilderung der schwarzen Maskenschicht von einer
Ablation

DFTA® ACADEMY T

Anforderung an die LAMS (laser ablative mask solution)

* Optische Dichte > 3.00

* Homogen schwarze Schicht

* Schichtdicke 3-5 um

* Gewisse Flexibilitat

* Ruckstandsfrejes Abwaschen

* Geringe Verschmutzung des Auswaschsystems
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Hauptbelichtung

Rilckseiter- Bebilderung Haupl- Auswaschen Trocknen Nachbelichten Flnishing
bellchtung belichiung (UV—C-Nachbehandmng)

+ Die Hauptbelichtung erfolgt von der Vorderseite der Flexodruckplatte

. Alle transparenten Stellen werden dabei vernetzt und bilden spater das
druckende Relief (bildmalige Belichtung)

DETA® ACADEMY Il nisses

Wirkung Hauptbelichtung

‘Wirkung Raupter- s

. Ausbildung des druckenden Reliefs, des Flankenwinkels und der
Zwischentiefe

- Die Hauptbelichtungszeit wird bestimmt durch:
. die Plattendicke
. die Rohrenintensitat

. die Qualitat der frei gelaserten Schicht (bei digitaler Bebilderung) bzw. des
Filmnegatives (bei analoger Bebilderung)

. die Riickseitenbelichtung

R o
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Punktaufbau und Vernetzung

Digitai Analog

* Belichtung digitaler Flexoplatten
unter Sauerstoff. Dadurch
Sauerstofﬁnhibierung und daraus
resultierender Punktschrumpf.
Das Bildelement auf der fertigen
Druckplatte ist deutlich kleiner.
Die Punktoberfliche ist
abgerundet,

- ) AMS - Trennfalie
= Fim

e Vakuumfolie

* Belichtung analoger Flexoplatten
unter Sauerstoffausschluss,
Dadurch und durch Streuung des
UV Lichtes an den Grenzflichen
wéhrend der Belichtung wird das
Bildelement groRer ausgebildet.
Die Punktoberflache ist flach.

DFTA® ACADEMY Dok nneeseme

Punktaufbau und Vernetzung
———————

Y Belichtungszeit

Helir:hhmgsa—
intensitat

> X
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Auswaschen

Bebliderung Haupl- Auswaschen Trocknen Nachbelichten Flnishing
= (W-C-Nachhehandung)

Rickseiter-
belichtung

bellichtung

analog

—

iche der belichteten Flexoplatte werden mittels

« die nicht polymerisierten Bere
eines Losemittels (Kohlenwasserstoffgemisch oder Wasser) ausgewaschen

« Devise — s0 kurz wie moglich jedoch so lang wie notig

HOCHSCHULE
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Wirkung Auswaschen

l__l,_[él——"““m°
! I l
] 1 Trampormwalon - foderid
2 Transporbalie - st
3 Grbanpagiaalis

4
5 Bafeuchlung
6 Transpartband

Plalteneingabe

n aus chemischer Loslichkeit des

ss ist eine Kombinatio
d mechanischer Beanspruchung durch die

. Der Auswaschproze
Auswaschmittels un
Auswaschbirsten
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Alternative zum Auswaschen — Thermisches Verfahren

* Belichtete Platte wird auf die
Plattentrommel montiert

* Erwédrmen der fotopolymeren
Schicht

* Verflussigen (honigartig) des
nichtvernetzten Monomers

* Abnehmen des flissigen Monomers
durch ein Vlies

Plattentrommel

. beheizte Walze
* (6-12 Umdrehungen fir eine
Relieftiefe bis 1 mm) @ ca.
1min/Umdrehung
* Fertigungszeit 30-45 min fiir die
gesamte Bearbeitung
DFTA® ACADEMY Dl e
Trocknung
Riickseif Bebilderung Haupt- Auswaschen Trocknen Nachbellchten Finishing
belichtung . befichtung (W-C-Nachbehandlung)
ana]w
i S e e e oo
= —
i dilal HW |.||WIH||
YW vy |
- § = e Y

* Bei der Trocknung verdunstet das in die Reliefschicht eingedrungene

Auswaschmittel

DFTA® ACADEMY

HOCHSCHULE
'l ll Hioe enien




Kriterien fir eine gute Trocknung

- die richtige Trockenzeit fur die jeweilige Flexoplatte
. Dunne Platten 1-2 1

. Dicke Platten bis zu 4 h
. Konstante Temperatur im Trockner 60-65 °C Uber die gesamte Platte
. Nach dem Trocknen sollte die Flexoplatte abkihlen bevor sie

weiterverarbeitet wird

HOCHSCHULE
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Nachbelichten
it Haupt- Auswaschen Trocknen Nachbelichten Finlshing
befichtung belichtung (UV-C~Nachbehand|ung)
analog
r_...z-u - \
: T AR

. Vollflachige Belichtung der Flexoplatte von der Vorderseite
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Wirkung Nachbelichtung

. Teilpolymerisierte Bereiche der Platte werden hier komplett vernetzt

* Die finale Harte der Druckplatte wirg durch diesen Arbeitsschritt
bestimmt

: Daumenregel: Hauptbelichtungszeit = Nachbelichtungszeit

DFTA® ACADEMY Dl pesoms
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Finishen
Rickseiten- Bebilderung Haupt- Auswaschen Tracknen Nachbelichten Finishing
belichtung belichtung (Uv-C-Nachbehandlung)

analog

| Cemmmany,
T
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Wirkung Nachbelichtung

. Die Belichtung mit UVC Licht bewirkt in der obersten Schicht der
Flexoplatte eine susatzliche Vernetzung. Dies dient der Entklebung der
Flexoplattenoberﬂéche.

. Devise — so lang wie notig jedoch sO kurz wie moglich

. Eine zu lange Nachbehandlung fuhrt zur Versprodung des Klischees
und u.U. zu Rissen im Untergrund, welche sich in das druckende
Relief ausbreiten kénnen
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Von der Rohplatte zum fertigen Klischee

il il Haupt- Auswaschen Trocknen Nachbelichten Finlshing
pelichtung belichiung (UV-c-Nachbehandlung)

DETA® ACADEMY Tuad et




