Szitanyomtatas IL. rész
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Bevezetés

Cikkiink elsé részében a szitanyomtatdshoz hasznala-
tos nyomoéforma készitésének anyagait és eszkozeit,
valamint a kialakithaté nyoméforma tipusokat ismer-
tettilk. Részletesen kitértiink a direkt, indirekt és a
direkt-indirekt nyomé6forma-készités elGnyeire és hit-
ranyaira.

Cikkiink masodik részében foglalkozni kivinunk a
szitanyomtatds anyagaival, eszkdzeivel, mint a nyom-
tatds min3ségét jelentSsen befolyédsolo tényezSkkel. Is-
mertetésre Keriilnek a szitanyomtatds technoldgiai
folyamatai, valamint a nyoméformék hasznélat uténi
tisztitdsdnak és rétegtelenitésének részletes technold-

giaja.

6. Szitanyomtatss eszkozei és befolydsuk a nyomtatés
mindségére

A nyomatkép eredetihii megjelenitésére dontS befo-
lyédssal van a szitaszvet mellett a masolasi technika, az
alkalmazisra keriild m4sol4si eljaras, a nyomdafesték
és annak fizikai-kémiai tulajdonsigai (vizkozit4s, kon-
zisztencia és Osszetétel), s végiil de nem utolsé sorban
a nyomorakel.

Tompa, deformilt, sériilt vagy rosszul befogott ra-
kellel nem lehet j6 a nyomatmingség, holott a sablon
vagy a festékosszetétel esetleg optimdlisnak értékel-
hetS. A rdkel nem csupdn a festék 4tpréselésére szolgil
a nyitott szitaszemeken keresztiil, hanem ezen tilme-
nden az elGrikel és a rikel anyaganak megfelel§ kiva-
lasztasaval a Shore-keménységgel, a rikelprofillal,
a rakelszéggel, a rikelsebességgel és a rakelksszorii-
1éssel szabdlyozhaté és befolydsolhatd a festékfelvitel
és a nyomatkép tisztasiga.

A teritrékel és a nyomoérakel kivilasztisa és be-
allitdsa maximélis érzéket igényelnek, és csak azok
tudjdk a rékelt tokéletesen a kivdnt nyomatképnek
megfelelen beillitani, akik megfelel§ gyakorlati ta-
pasztalattal rendelkeznek a kézi nyomtatds terén.

6.1. Rdkelfajtik [2]

A szitanyomtatasban megkiildnboztetjiik a kézi nyom-
tatasban haszndlt nyomérakelt, valamint a félauto-
mata nyomdgépeinken hasznilt nyomdé- és teritGrakelt.
A nyomoérakel a beallitott magassé.gbél a sablon egy
vonaldt a nyomathordozéra nyomja és haladé moz-

gésa sordn a festéket a sablon nyitott szemein 4t a nyo-
mandé.anyagra préseli.
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6.1.1. Teritdrdikel

A terit8rikel az elGbbieknél nem kevésbé fontos szere-
pet tolt be:

A nyomtatds sordn a nyomorakel 4ltal a sablon egy
részébe osszegyiijtott festéket ciklikusan visszahordja
a kiindulési helyzetbe. A nyomatképet alkotd szitasze-
meket megtolti festékkel, ezzel is szabdlyozhaté a fes-
tékfelvitel és a szinintenzitis, valamint gitolhaté a
festékbeszdradas a sablonba. Minél finomabb részlete-
ket tartalmaz a nyomatkép, anndl kisebbre kell 4llitani
a terit8rikel nyomasat. Kiiléndsen vonatkozik ez a ne-
gativ nyomésra, mivel til er8s teritSrakelnyomésnél
a festék az alsé véllakon szétkenddik. A gyengére 4lli-
tott rdkelnyomds nagymértékben megakadélyozza a
nem kivént, id3 elStti festékbeszdradast a szitaszemek-
be, ami elsGsorban a szdlkeresztez6désekben indul meg.

JelentSs gyakorlati tapasztalatra van sziikség ahhoz,
hogy (negativ vagy pozitiv) finom vonalak, valamint
a raszterfeliiletek nyomtat4sa sordn a rikel nyomésa-
nak és sebességének beallitasaval a legmegfelelGbb nyo-
matképet kapjuk. A gyengébb rikelnyomést minden-
képp elSnyben kell részesiteni az erGs nyomdssal szem-
ben, mivel nemcsak hogy tul sok festéket juttat a sab-
lonra, hanem a viszonylag puha szdvetszilak az el6ra-
kel hat4sara, a festékben levs esetleges szennyez&dések-
kel deformilédhatnak, érdesedhetnek vagy akar meg
is sériilhetnek. Kiilondsen erdteljesen jelentkezik a
helytelen rakelnyomds a festéktérben, valamint a ra-
kelvégek futdsi vonaldban. Ezeket a vonalakat cél-
szerii a szovet védelmére vékony, a festéknek ellen-
4llo, fém vagy miianyag ragasztdszalaggal védeni a ré-
keloldalrol.

A rékelutat a lehet§ leghosszabbra kell vélasztani,
mivel az irdnyitis nem kivant lengéseket €s vibraciot
okoz a sablonon, ami a terités kezdetén egyenlGt-
len festékvastagsdgot eredményez. Ez a jelenség kiilo-
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ndsen hitranyos siiriirajzolatok nyomtatasandl.

Az aluminium el8rakel két végén mintegy 2 cm-t
kb. 45° sz6gben vissza kell hajlitani, hogy egyiitt tartsa
a tovédbbitani kivant festékmennyiséget, mivel a rike-
lezés sor4n kifelé torekszik, s igy kikeriil a rdkel hatdsa
alol. Ezzel csokkenthets a festék 1donkent1 szétfolydsa
miatti gépallasids. ' .
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6.1.2. A nyomordkel

A tovabbiakban a nyomorakel feladatival foglalko-
zunk. A rikel feladata nem csupén az, hogy a festéket
itpréselje a nyomodelemeket alkotd szitaszemeken,
hanem ki kell egyenlitenie tobb vagy kevesebb hajlé-
konysaga folyaman a nyomathordozé mindenkori vas-
tagsdgi vagy struktirdbdl eredd kiilonbségeit: a nyo-
mobalap egyenetlenségeit, valamint a szitasablon felré-
tegezésbgl adddé egyenetlenségeit is.

A szinte altalanosan érvényes szabaly kimondja,
hogy minél keményebb a nyomathordozd, annél pu-
habb anyagot kell valasztani rakelnek.

6.2. Rdkelanyagok

A rakelanyagokkal szemben tdmasztott kovetelmé-
nyek : dérzsallosag, sik kifekvés, olddszerall6sag, Allan-
do elasztikus jellemz8k, visszaalakuldsi képesség, meg-
munkalhat6sag és élettartam. A rakel anyagokat poli-
uretdn elasztomer anyagokbdl Ontéssel, illetve centri-
fugalontéssel nyomas nélkiil alakitjidk, formazzak.
Az anyagot formazas utan az optimalis anyagjellemzék
és szilardsagi értékek elérése végett még 6rakon keresz-
tiil melegit8szekrényben temperaljdk. A mindségileg
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értékes rakelanyagot ezenkiviil teljesen homogén
struktdra jellemzi, ami mentes légbuborékoktol, réte-
gektdl vagy pérusoktdl. A kivald dorzsalloésag a poli-
uretdn egyik legfigyelemreméltobb tulajdonsaga és meg-
haladja valamennyi elasztikus mfilanyag azonos érté-
keit. Nedves hasznalatnal, amikor tehit a rikelkés és
a sablon kozott elegendd festék van, a mechanikus
surlddas gyakorlatilag jelentéktelen. Ez kiiléndsen ér-
vényes fém é&s acél szitaszovet esetén, de poliészter-
szovetekre is, ahol a szovetfinomsigtdl vagy szdvet-
tipustdl fiiggen éles és hegyes szalhajlatok lehetnek.

A rakel alapanyagok

Tipus Keménység Méret Alkalmazds ,
(Mérkanév) (°Shore) (mm) aépi Kkézi Szin Forgalmazza

ACLATHAN 4 %X 40X3000 - X PANGOLIN

1800—S—40/1 6515 sirgdsbarna GMBH

»A” 9% 503000 X - (NSZK)
ACLATHAN PANGOLIN

1800—S—30 - 7045 5% 40X 3000 - X sargasbarna GMBH

»A” (NSZK)
ACLATHAN 540X 3000 - X sirgisbarna PANGOLIN

1800 8045 GNBH

»A” 9% 503000 X - sargdsbarna (NSZK)

Megrendeléskor a tipus és keménységi érték, valamint
a méret megadisan kiviil meg kell adni a forgalmazé6
Pangolin cég nevét is. Hazai forgalmazé a Nyomda-
grafikai Véllalat.

6.3. Rdkelbefogds|[2]

A rakelanyag mingségi jellemz3i csak a rakeltartéban
val6é optimalis régzitéssel jutnak érvényre. Fontos itt,
hogy az ugynevezett ,rakelgumi” a teljes sziikséges
hosszon elmozdulis- és elcsiiszdsmentesen, hulldm-
mentesen legyen rogzitve, Ez leginkabb a gépi rékelek-
nél érhetS el — a nagy megterhelésre és a fellépd er6k
nagysagira méretezett — csavarozhatd szoritopofak-
kal (tuskokkal).

A rékelanyag keménységétsl fiiggen tobb vagy
kevesebb Allhat ki a rakeltartobol. Stabilitdsi okokbdl
azonban a rékelanyag legal4bb fél szélességének befo-
ghsa kotelezG. A hajlékonysagi tulajdonsagok valtoz-
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tatisa a befogasi szélesség valtoztatasival nem meg-
engedhet8. A gépi rikellel ellentétben a kézi rikelnek
az anatOmiai kivinalmaknak is eleget kell tenni, hogy
a szitdzé dolgozd teljes marokkal foghassa a rakelt
anélkiil, hogy ujjhegye a festékbe érne. Amennyiben

16. dbra. Kézirikel
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ez nem torténik meg, ugy a dolgozo6 néhany levonat el -
készitése utan elveszti a biztos tartdst, ami ezutan
csokkend rakelnyomast, megvaltozott rakelszoget stb.
eredményez a velejiré nyomtatasi bizonytalansdgok-
kal egyiitt.

A rakelkés a példanyszam emelkedésével a névekvs
rakelnyomds, -szélesség és az oldoszerek hatdsa miatt
minden szempontbdl névekvs igénybevételnek van
kitéve, aminek hatdsara a rakelkés a nyomtatas kozben
deformalédik, illetve elhajlik. Ezutan a rakel nem az
éles rakeléllel nyomtat, hanem az oldaldval mintegy
kveccsel (kveccsel = szétmazol, szétnyom). Ennek ered-
ménye pontatlan részletvisszaadas, valtoz¢é festékréteg-
vastagsig és a rakelbedllitas folyamatos valtozasa a
nyomtatas sordn, aminek hatésara a problémék tovabb
fokozddnak. Csak hibétlan rakelvezetéssel készitett
nyomat ad 4alland6 j6 nyomatképet a teljes példany-
szam sordn : mas szavakkal szdlva: csak tiszta rakelezés
biztosit egy jelentSs ,,Ontisztitast”, melynek soran vala-
mennyi festék 4tkeriil a nyomathordozoéra, igy nem
jon létre a sablon nyomasoldalan festéklerakddas vagy
eltom8dés. Ez az Ontisztitas killondsen fontos nem
szivoképes nyomathordozdk vagy UV-sziritasu festé-
kek hasznilata esetén.

6.4. Rékelprofil

Négy alapvetd rakelprofillal gyakorlatilag megoldhaté
valamennyi ipari szitanyomasi feladat. Az alabbi pro-
filtipusokat kiilénboztetjiikk meg:

— Ekprofil

— Korprofil

— Egyoldalu ékprofil
— Derékszogli profil

A nyomtatott huzalozisu lap gyartdskor, valamint
az Altaldnos szitanyomtataskor a derékszogili réakel
kialakit4dsok felelnek meg legjobban. Nagyon kell fi-
gyelni arra, hogy a szitanyomtatds soran keletkezd
kop4sok, deformacidk ne okozzanak a lenyomatban is
torzul4sokat, illetve a kopott rakelt soron kiviil kdsz6-
riiléssel javitani kell. Csak hibatlan él{i rakellel szabad
dolgozni.

6.5. Rdkelnyomds

Az optimalis rakelnyomas meghatdrozisakor abbdl
kell kiindulni, hogy le kell gySzni azt az erdt, mely
sziikséges a festéknek a szitasablonon val6 atpréselé-
séhez, és amely fiigg a rakelanyag keménységétdl, az
allitasi szogtdl, a szovetvastagsagtol, masolasi techni-
katél, elvalasi magassagtol, szovetfeszességtsl és a ra-
kelhossz és a szitasablon belvilaginak aranyatol.

Nagyon leegyszertisitve a dolgot, azt lehet mondani,
hogy a rakelnyomast olyan kicsire kell beallitani, il-
letve tartani, amilyen kicsire csak lehetséges: vagyis
csak éppen akkora legyen, amekkora nyomas sziikséges
a kinyomdshoz a teljes rakelszélességben.

A 1l er8s rakelnyomds kovetkezménye, hogy a ra-
kelkés talzott mechanikai igénybevételnek van kitéve,
ami a kés deformacidjahoz, elhajlasahoz, valamint id8
-el6tti elhaszndlédasahoz vezet. A nagyszami befolya-
sol6 tényez8 miatt adott nyomasfeladathoz nem hata-
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rozhaté meg a konkrét érték a rdkelnyomast illetSen:

azt csupan egy gyakorlott szitanyomé tudja meghat4-
rozni a gép mellett, illetve kézi nyomtatas soran.
A rékelnyomds, -hossz és -flexibilitas novelésével a ra-
kelgumi feliilnézetben hat4rozott hullamvonalat mutat.
A rékel ilyen az egyenes vonaltdl eltér§ formdja a nyo-
matkép kozepén — festéktipustdl, a festék folyasi és
reoldgiai tulajdonsdgaitdl (reoldgiai tulajdonsdg=ken-
het8ségi tulajdonsag) fiiggGen — domboru festékréte-
get eredményez. Ahhoz, hogy a nyomatkép teljes szé-
lességében egyenletes festékfilmet kapjunk, nagyon kis
mértékben flexibilis rakelkéssel kell nyomtatnunk.

Jelent8s szerepet jatszik a rdkel hosszanak és a sab-
lon belvildganak aranya is, mivel az elvalas legy&zésé-
hez sziikséges er8kifejtés lényegesen nagyobb abban
az esetben, ha a rikel vége kozel van a szitakerethez,
mint ha nagyobb a kettd kozti tavolsag.

Kedvezs erSkiegyenlitést érhetiink el a rakelnyomds-
sal, ha a sablon feliilete legalabb kétszer akkora, mint
a nyomatkép. A rakelnyomds mindennemi véltozta-
tasa egy adott nyomasfeladaton beliil eltérd festékfel-
hordast eredményez és ezentil még illeszkedési hiba-
kat is el8idézhet a kiilonb6z6 mértékii nyomasi nyulas
miatt.

6.6. Rdkelsebesség (2]

A rékelsebességre 4ltaldnos szabily, hogy minél fino-
mabb motivumot nyomtatunk, anndl lassabb legyen
a rakelezés a lehetd leggyorsabb teritéssel. Nagy nyom-
tatasi sebességnél megsziinik az ,,Ontisztitasi jelenség”
a nyomoéformén, mivel a nyomorikel nem hiizza le
rendesen a festéket, hanem egy vékony festékfilmet
hagy hétra a szitiban, ami azutdn mér néhany nyomat
utan festékszétnyomaodast és rajzolattorzulast okozhat
a sablon nyomdasoldalan osszegylilt festék miatt,
Az alabbiakban t4jékoztatdsul megadjuk a legkisebb
és legnagyobb nyomtat4si sebességét m/s-ben. Az érté-
kek a nyomtatas folyamatira és nem az iiresjiratra
vonatkoznak.

Aramkoérilapok szitanyomtatasa géppel (félautomata)
Minimalis: 0,05 m/s
Maximalis: 0,5 m/s

ramkor és altaldnos rajzolat nyomtatas kézzel
Minimalis: 0,5 m/s
Maximalis: 1,0 m/s

6.7. Rdkelkoszoriilés

A gondosan koszoriilt rakelkés alapvet§ elGfeltétele
a mingségigényes szitanyomat készitésének. Az ismert,
kellemetlen rakelcsikok oka a nem megfelel§ koszorii-
1ési méd.

A TRT-ben forgalomban lev rakelkGszorii csiszol6-
szalaggal miikédik; ahol is a nyomorakelt kézzel vagy
tartoszerkezettel kell a kivant sz6gben elhelyezni a fo-
lyamatos mozgasban levS csiszoloszalagra. Hatranyt
jelent, hogy a koszoriilés nem tokéletes a teljes kés
hosszéban és hogy a Shore-keménységnek és rakelkés-
anyagoknak megfelel@en kiilonbozd csiszoldszalagokat
és szemcsézetet kellene alkalmazni. Tovdbbi hatrany
a surl6das hatésira felléps ellendrizhetetlen felmelege-
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dés és a rakel anyaganak ennek hatdsira bekovetkezd
megolvadasa. E problémak megsziintetését csak na-
gyon figyelmes, dvatos koszoriiléssel lehet elérni. A kés-
él megkoszoriilése utdn két végét le kell kerekiteni
hogy ne koptassa tilsagosan a szitasablont, kiilonosen,
ha a kés kozel fut a kerethez vagy nagy az elvalasi
tavolsag.

7. Szitanyomtatishoz haszndlatos festékek

A TRT-ben alkalmazott szitanyomoéfestékeket két nagy
csoportba sorolhatjuk

— nyomtatott huzaloz4st lapgyartashoz hasznala-
tos UV festékek;
. — 4ltalanos feliratoz4shoz (elSlapok, skaldk, mfi-
anyag alkatrészek) hasznilatos festékek.

7.1. A nyomtatott huzalozdsi lap gydrtdsihoz haszndla-
tos UV festékek

— galvanizald festékek

— forraszt4sgatld festékek

— jel6ld és feliratozd festékek
— maratasallé festékek

7.1.1. Galvindllo festékek és segédanyagai

— PANGOLIN UV Galvanorezist GA—30 EXTRA

— PANGOLIN UV Reaktiv — Zusatz GA—30 Hi-
gitod ‘

— PANGOLIN UV Thixotropie-Paste sfir{isits

A fenti anyagok helyettesitésére abban az esetben, ami-

kor UV festék nem alkalmazhatd.

7.1.2. Forrasztdsgdtls lakk és segédanyagai;

— PANGOLIN UV Létstopplack LS—10 EXTRA

— PANGOLIN UV Reaktiv — Zusatz LS—10 higit6

— PANGOLIN UV Thixotropie-Paste sfirfisitd

Amennyiben az UV festék nem hasznélhatd, tigy a he-

lyettesit8 anyag

— PANGOLIN 2 K Létstopplack 90—10 levegén

szarado festék '

— PANGOLIN Verdiinner 90—10 higit

— PANGOLIN 1 K Létstopplack 90—21/L vegyes
szarithatsagi festék

— PANGOLIN Verdiinner 90—21 higit6

7.1.3. Jelolg és feliratozd festékek és segédanyagai

— PANGOLIN UY Signierfarbe SF 50 wei3 (fehér)
. festék

— PANGOLIN UV Reaktiv. — Zusatz SF 50 higit6

= PANGOLIN UYV Thixotropie-Paste sfiritd

Behelyettesitésként, amikor nem hasznélhaté az UV

festék, hasznalhaté a

— PANGOLIN 2K-Signierfarbe 90—50 weil3

— PANGOLIN Verdiinner 90—50 higité

— PANGOLIN 1K-Signierfarbe 90—32/L weif3

— PANGOLIN Verdiinner 90—32 higit6

7.1.4. UV szdraddsi festékek elényei;

— a festék nem szarad be a sablonbé;
— a nyomtatasi kapacitas novekszik;
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— nem tartalmaz oldé6szereket;

— kornyezetre és egészségre artalmas anyagokat nem
tartalmaz;

— UV besugérzésra gyorsan szarad;

— szarazanyag tartalma 100%;

— szaradasi folyamat sorén a festék nem zsugorodik;

— mérettartd.

7.2. Altaldnos feliratozdshoz haszndlatos festékeink;

7.2.1. Festett és festetlen fémes feliletek szitanyomo
Jestékei;

— Marapoxy Y 2K szitafesték (gyartdé cég: NSZK

MARABU Gmbh), keverési arany: fehér: 3:1
fekete: 3:1
szines: 2:1

A keverési ardny szigorii betartisa kotelezd, mivel
ellenkez3 esetben sziradasi és tapadasi rendellenessé-
gek jelentkeznek.

— MARAPOXY Y higito

7.2.2. Miianyag feliiletek szitanyomd festékei,

— Wiederhold PK sorozat (a gyartd cég szinskdlaja
szerint)

— Wiederhold PK Verdiinner higité
levegOn szarado6 a festék, az olddszer a miianyag
feliiletbe oldddik

7.3. Szitanyomd festékek dltaldnos tulajdonsdgai

A szaradasi modtdl fiiggetleniil a szitanyomofestékek-
nek az alibbi alkalmazistechnikai Jellemzokkel kell
rendelkezniiik : :

— kedvez8 nyomtathatdsag,

— minimalis kiisz4si tulajdonsag,

— az alkalmazistechnikanak megfelelG folyasi tulaj-
donsagok, konzisztencia stabilitas,

— j6 szdradjsi tulajdonsag,

— funkcidjuknak megfelelS tapadasi szilardsag (pl.
galvanallosag),

— konnyfi sztrippelhet8ség.

Egyéb kovetelményeket a festékgyartd cégek kataldgus-

adatai tartalmazzak.

8. Rajzolatfelvitel szitanyomtatéssal

8.1. Poziciondlds

A rajzolattal ellitott nyomdosablont a pozicionalis
el6tt gondosan ellendrizni kell, hogy stabilan, elmozdu-
lasmentesen régzddik-e a szitanyomé berendezés fel-
fogd részein. Felfogas elStt a beéllitast végzd szakem-
bereknek meg kell gy8z&dni az alabbiakrol:

— a nyomosablom rajzolatanak huzalozasi irinya
megegyezik-e a nyomtatas irdnyaval;

— a nyomosablon rajzolata nem karosodott-e a ké-
szités és felhasznalas kozotti id3szakban;

—a sznarajzolat mindenhol atjarhaté-e a festék sza-
mAara, nincs-e rajzolatbezarédas;

— csak portél és szennyez3déstSl mentes nyomosab-

_lon alkalmas szitanyomtatasra. = :
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A hib4tlan, elmozduldsmentesen rogzitett nyomosab-
lon pozicionédlisa két 1épésben toérténik,

8.1.1. Durva bedllitds:

a) Gépi nyomtatds:

A szitazand6 firt (kétoldalas lapoknél furatféme-
zett) és csiszolt lapot a gép koordin4taasztalan levé
helyezGcsapokra kell iiltetni Gigy, hogy az a csapo-
kon helyezkedve a koordinataasztal k6zépsG részét
foglalja el, elmozduldsmentesen. Az asztalt meg-
emelve (géppel) a nyomoésablon rajzolat a fairt lap
megfelel§ furataival fedésbe kell hozni a nyomoé-
sablon hossz- és keresztirAnyll elmozditasival.
A durva bedllit4s utidn a gé€p nyomdsablont régzitd
elemeinek fixildsdval a nyomésablont elmozdulds-
mentesen rogziteni kell.

b) Kézi szitanyomtatés:

A fart (furatfémezett), csiszolt lapot a plexi szita-
nyomoasztal helyez$ csapjaira iiltetve a csapokat
elmozduldsmentesen rogziteni kell. A durva be-
4llitast ugy kell elvégezni, hogy a fiirt lap megfeleld
furatait fedje a nyomésablon rajzolata. A bedllitast
a plexi szitanyomodasztal hossz- és keresztirAnyu
mozgatasdval érhetjitk el. Bedllitis utdn a szita-
nyomoasztal rogzitését szolgald elemekkel az asz-
talt elmozduldsmentesen rogziteni kell.

17. dbra. Kézi szitanyom6 munkahely durva bedllitisanak elemei

8.1.2. Finom bedllitds (poziciondlds)
8.1.2.1. Szitamagassig-bedllitis:

A rajzolat durva beéllitisa ut4n ellengrizni kell a szita
és a furt lap kozotti tdvolsagot. Az ajanlott tdvolsag
2—5 mm. Helytelen tavolsigbeéllitis okozta hiba-
jelenségek :

a) a szita-fiirtlap tdvolsaga kicsi:
— szitanyomtatdskor a szita letapad, minek kévet-
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keztében a festék rétegvastagsiga jelentGsen meg-
vastagodik a letapad4s helyén; )
— a letapadds kovetkeztében ugynevezett ,festék
hold” alakul ki, amely lenyomattorzulist okoz,
— a nagyobb rdkelnyomdas kovetkeztében a rajzolat
elmosdédik,

b) szita-furtlap tdvolsiga nagy:

— a lenyomat hidnyos;

— a lenyomat festékrétegének vastagsiga egyenlSt-
leniil vékony;

— a szita a tul nagy rikelnyomds koévetkeztében
maradandéan megnylik;

— lenyomat torzul, a poziciondlas pontossaga (vil-
takozé irdnyban) elmozdul; i

— nem lehet a ﬁnombeélhtést megfelelGen elvé-
gezni,

18. dbra. Allithat6 magassigh kézi szitanyomé munkahely

8.1.2.2. Gépi szitanyomtatas esetén:

A durva beéllitas ut4n a leeresztett gépi asztalon levg
fart lapra filmfélidt kell helyezni, majd az asztal kes-
kenyebbik oldalira (az aluminium-asztalfeliiletre) fe-
szesen le kell ragasztani. A szitasablonrdl és a folidrol
antisztatikus torlGruhéval le kell t6r6lni az esetleges
szennyez{déseket, majd a gondosan homogenizalt
(felkevert) festékbdl egy keveset el kell teriteni a rékel
teljes hosszdban 1igy, hogy egy iiresmenet (festékfelke-
nés, nyomtatas nélkiil) sordn a szitdzand¢ teljes feliilet
festék al4 keriiljon. A fentiek elvégzése utdn egy lenyo-
matot kell késziteni a filmfélidra. EllenBrizni kell,
hogy a félidn levS lenyomat forrszemei és a fuirt lemez
furatai megfelel§ pozicidéban és koncentrikusan helyez-
kednek-e el egymason. Eltérés esetén a sziikséges kor-
rekcidkat a szitanyomégép asztala alatti éras finom-
beillitékkal kell elvégezni. A finombeallitokkal torté-
nd helyzetkorrekciékat addig kell végezni, mig a raj-
zolat a fiirt lapon a kiv4nt helyzetet fel nem vette (furat-
forrszem excentricitds a TSZ 1211 szerint).

8.1.2.3. Kézi szitanyomtatas esetén :

a) Kozvetlen finombe4llitds:

A durva beéllitds, valamint a szitamagassig megfeleld
beéllitdsa utdn a kézi szitanyomodasztal finombedllité
csavarjainak éllitdsdval elvégezziik a rajzolat finom
beallitasit ugy, hogy a furat-forrszem kézpontossiga
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19. dbra. Gépi szitanyomd munkahely pozicionalo elemei

megfeleljen a TSZ 1211-ben megadott értékeknek,
illetve a rajzolat a konstrukt§r altal adott poziciéba
keriiljon a szitazand¢é feliiletre.

b) Kozvetett finombeallitds:

A durva bedllitas, valamint a szitamagassag bedllitisa
utdn a szitdzandoé feliiletre celluxszal vagy kétoldalas
ragasztdval a filmet, illetve a felviend§ rajzolat lenyo-
matat a kivant poziciéban rogzitjilkk. Ezut4n a szita-
rajzolatat és a filmrajzolatat a szitanyomodasztal finom-
bedllitd csavarjanak allitisaval teljes fedésbe hozzuk.
A szitaasztal, valamint a szitakeret rogzitése utdn a
nyomand¢ feliiletre ragasztott filmet, illetve pozicio-
nalé rajzolatot el kell tavolitani. A kozvetett finom-
beallitasi modszert ott érdemes alkalmazni, ahol a nyo-
mandoé feliilet alulrél nem vilagithaté 4t, és igy a koz-
vetlen pozicionalds — lathatdsagi problémak miatt —
nehezen vagy egyaltalan nem alkalmazhatd. Hdtrdnya;
viszonylagosan tobb id§ sziikséges a pozicionalishoz.
Eldnye; nagyon pontos bedllitds érhet§ el.

8.2. Szitanyomtatds

A megfelel§ finombe4llitds utan régziteni kell mind a
szita, mind az asztal 4llit6 csavarjait, majd az asztalrél
le kell venni a bedllité filmet, amelyet gondosan meg
kell tisztitani a felvitt festéktgl.

A fuart lapra — annak méreténél nagyobb — sima
nyomoépapirt kell helyezni, majd gépi vagy kézi uton
lenyomatot kell késziteni a papirra. EllenSrizni kell,
hogy a szita a rajzolatot minden pontjin a rajzolatnak
megfelelGen atereszti-e a festéket, nincs-e vonalbecsu-
kddas, ill. sériilés. ‘ :

A szitanak 4—6 db papirra tértén8 nyomtatas utin
mar teljesen tisztdnak kell lenni. Vigyazni kell, hogy
(a papirra. tértént nyomtatds utdn a papir varhatéan
feltapad a szitdra) a papir lefejtése kozben a festék el
ne kenddjon, : »

Amennyiben a szita 4—6 db papirra tortént nyom-
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tatds utdn sem ad tiszta, torzuldsmentes lenyomatot,
ugy j szitat kell késziteni, mivel a szitakészités soran
megvilagitasi vagy elGhivasi hiba tortént.

Csak hib4tlan, tisztarajzolata lenyomatot adé szita-
val szabad a fart lapokra vagy a szitdzandé munka-
darabokra a kivint rajzolatot felvinni. A konkrét
munkadarabra, firt lapra torténd szitazas elStt a szi-
tdzando feliiletet feeonban zsirtalanitani kell, majd a
helyez8 csapokra térténd felrakds utan antisztatikus
kendGvel portalanitani kell. A két-hidrom furt lapra
tortént nyomtatds utan ellendrizni kell, hogy a kapott
lenyomat eléri-e a kivant szinvonalat.

Lenyomattorzulds esetén ismételten meg kell vizs-
galni és megallapitani a torzulas ok4t. A hiba elharita-
sa és hibatlan lenyomat esetén szabad csak a szita-
nyomtatast tovabb folytatni. A szitanyomtatds soran
a dolgozdénak vizudlisan 4llandbéan ellendrizni kell:

— alenyomat festékvastagsdginak egyenletességét;
— a lenyomat konturélességét;

— a vonalvastagsigok torzuldsmentességét ;

— a lenyomat épségét-teljességét;

— a furat-forrszem koncentrikussdgat.

Szitanyomtatas sordn a nyomtatist végzé dolgo-
zénak minden lenyomatot a fentiek alapjin ellen-
Orizni és azonnal donteni kell, hogy az észlelt hiba
nagysaga, bonyolultsiga koévetkeztében a lenyomat
retusildssal gazdasigosan javithaté-e vagy a lapot
sztrippelés utan ujra kell-e nyomtatni. Festett feliiletre
torténd hibas nyomtat4s esetén a. szitanyoméfesték
oldészerével, illetve olyan olddszerrel, amely nem t4-
madja meg az alapfestéket, a lenyomatot el kell tivo-
litani a feliiletrdl, és- a nyomast meg keli ismételni.

A festékeket minden szitara torténg felrakas elstt
homogenizalni (alaposan fel kell keverni) kell, hogy
a festékben levq kiilnbozd fajstlyt alkotdk ne illeped-
hessenek le, mivel ez esetben eleinte olddszer bg (hig),
késgbb oldészer szegény (stirti) festékkel torténne a
nyomtatds. Mindkét - esetben a lenyomat minGsége
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alkalmatlan a tovdbbi miiveletre. (Galvanizalhat4sg,
sztrippelhetGség stb.)

8.3. Szdritas

8.3.1. UV. festékkel torténd lenyomatok szdritdsa;

Az UV sugérzisra keményed§ festékkel torténd szita-
nyomtatas soran a rajzolat levegdn nem szdrad meg.
A lenyomat felvitele utdn még hosszu ideig elkenhetd
és ezért a nyomtatott lapokat 5—30 percenként —
ezen id6 alatt készitett lenyomatokat — szaritas célja-
bdl 4t kell ereszteni az UV alagiiton. A konveyor sebes-
ségét a berendezés kezelSpultjin levs szabalyozégomb-
bal lehet novelni vagy cstkkenteni a lenyomat feliile-
tének nagysdga szerint. A nyomtatds és beszaritas ko-
kozotti un, varakozasi id6t jelent8sen befolyisolja a
lenyomat festék- és vonalvastagsdga.

— Viérakoz4si id6 max. 10 perc: poziciészdmozas,
feliratozés stb. esetén

— Viérakozasi id8 max. 5 perc: rajzolatfelvitel esetén

— Vérakoz4si id8 max. 20 perc: forrasztasgatld lak-
kozas esetén

A konveyor sebessége: 2—3 m/perc

8.3.2. Oldészeres festékkel torténd szitanyomtatds ese-
tén;

8.3.2.1. Nyomtatott huzalozasii lapoknal tartalék
anyagként alkalmazhaté festékek szdradasi ideje:
— Galv4n4llé maszkold festék
Pangolin GA 30—00: 30—40 perc 20 °C-on
10—15 perc
80—100 °C-on
— Forraszt4sgatls lakk
Pangolin 1 K LS 90—21/L 30—40 perc
2 K LS90—10 120—140°C-on
— Feliratozo festék

Pangolin 1K SF 90—32/L. 5—10 perc
2 K SF 90—50/L 80—100 °C-on

8.3.2.2. Altalanos feliratozdshoz alkalmazott festékek
szaradasideje:

— Wiederhold PK mianyag festék:

Leveg6n szdrad6
sz4aradasi id§:
60—120 perc 20°-on

— Marapoxy Y 2 K szitanyomo festék:

30—40 perc 80—90 °C-on
(levegdn valé széritds tapadasi problémdkat
okoz)
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8.4. Szitanyomtatds, szdritds eszkozei
8.4.1. Gépi eszkozok;

Géptipus Megnevezés muee 6
EXACTRA 27 f‘i‘z"‘l?;g‘y‘g;"g o6 212
kézi
— szitanyomoé 2235
berendezés

COLIGHT UV 24 | UV szaritd 2213
LP 321/1 szarité kalyha 2238
SVECIA lapozhat6 kocsi —

— mérleg —_

8.4.2. Kézi eszkozdk és segédanyagok;

— kézi rdkel: nagysag 100, 150, 250, 350 mm-es
shore keménység 65°, 75°, 80°;
— laptarol6 (regil):
nagyméretii: rajzszam: 03—218174—012
szersz. sz.: 408.03 ..............

kozepes: rajzszam: 03—218174—012
szersz. sz.: 661.01.100
kicsi: rajzszam: 03—218995—001

szersz. sz.: 515.01
— antisztatikus kend§;
— festékszaradas-gatl6 (nyomtatott huzalozasu lap-
gyartasban) .
PANGOLIN Sieb-Offner-Losung: 375 gr Spray;
— kézmoso és védGoldat:
PANGOLIN Handreiniger Flussig 602;
PANGOLIN Handreiniger Abrasiv Paste 603;
— védBeszkoz : cérnakesztyd.

8.5. Szitanyomtaté vonalvastagsdgok; [1]

A szitanyomtatdsndl a masolhaté és nyomtathatd
vonalvastagsdg hatarértéke kb. 70 mikron. Ha ezt a
hatdrértéket a gyakorlatban el akarjuk érni, ugy az
ehhez sziikséges berendezések és anyagok hasznilata
mellett biztositani kell a legszakszeriibb feldolgozast is.
Az alkalmazisra keriil§ sablontipust elsGsorban az
adott berendezések és a sablonnal szemben példany-
szam szempontjibdl tdmasztott igény hatdrozza meg.
A 70 mikron vonalvastagsig nyomtathatdsaga csak
akkor biztositott, ha a nyomdgép a festék és a nyomat-
hordozé feliileti jellemz3i 4ltal adott valamennyi be-
folydsol6 tényez§ egyiittesen biztositva van. A fentiek
miatt a mdr leirt, ill. a kiilonféle gyarték altal meg-
adott technoldgiai elGirasokat szigordan be kell tar-
tani.

A nyomtathatd vonalvastagsigok szovetfiiggd érté-
keit a kovetkez§ tdbldzatban adjuk meg, amelynek
valamennyi értéke a gyarté cég tObbszori, ismételt
kisérletének eredménye. Az értékek mdsoldanyag,
nyomofesték vagy nyomathordozé hatdsdra bekovet-
kez8 valtozasok figyelmen kiviil hagyhatok.
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Nyomtathatd vonalvastagsigok szovetfiiggsé hatarértékei
Vonalvastagsdg hatarértéke mikronban

S:Sgg' 3 Pirhuzamos 45°-05 masolat 22,5%0s
pozitiv negativ pozitiv negativ | pozitiv | negativ
90 HD| 400 400 400 400 400 400
95T 175 150 150 125 100 100
100 T 200 175 200 175 200 175
120 T 175 150 150 125 80 60
j140T 200 175 200 175 200 175

Mint a tablazatbdl lathatd, a nyomtathatd vonalvas-
tagsagok legkisebb hatarértékei MONOIlen 95 T és
120 T szévetek hasznalataval érhetjiik el. Adott eld-
feltételek esetén a nyomtathaté pozitiv vonal legkisebb
vastagsaga 80, negativ vonal esetén pedig 60 mikron.
Ezeknek a vonalaknak nyomtathat6siga azonban az
alabbi valamennyi tényezdt feltételezi:

— MONOIlen 120 T szitaszovet,

— 22,5°0s masolasi szog (szitaszovet szélai és a
szitakeret kozotti sz6g)

— nagy felbontéképességli masoléanyag haszni-
lata,

— szakszer{i masolétechnika,

— finom szemcseméretii és megfelel§ reoldgiai tu-
lajdonsagi nyomdéfesték hasznilata.

8.5.1. A nyomtatdsi igénybevétel hatdsdra fellépd méret-
vdltozds

A nyomdgép hataséra fellépS méretvaltozasokon kiviil
a kovetkez§ tényezOk valthatjdk ki a sablon méret-
valtozasat a nyomtatas sordn:

— gyengére méretezett szitakeret,

— a szovet nyomadsi nyulasa,

— a sablonelvalas mértéke,

— aszitakeret bels§ mérete és a rdkelhossz viszonya.

Mint a keresztmetszeti rajz szemlélteti, a szévet
hossza a sablon nyugalmi helyzetében (a) és a nyomta-
tasi poziciéban (b+c) nem azonos. A kiilonbség mér-
téke a sablon nyoméasirinyu, belsé méretének és az el-
valas magassaganak viszonyabdl adédik. A kovet-
kezd8 tablazatban néhany, a szovetelvalds mértékétSl
fiiggd sablonméret-valtozas értékét adjuk meg:

Elvalasi magassdg (mm)
Sablonformétum
(cm 5 3 2
méretviltozas (mm)

Hosszusig 100 0,054 0,021 0,011
Szélesség 80 0,250 0,090 0,040
Hosszusig 60 0,084 0,030 0,014
Szélesség 40 0,300 0,100 0,050

A sablonok fent megadott hosszmérete minden esetben
azonos a rakel futdsirdnydval. A rdkelezés irdnyara
mergGleges méretvaltozas szamitdsara 80 cm széles sab-
lonhoz 60 cm hosszi rakelt, 40 cm-es sablonhoz 24
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NYOMAS/RANY ,

_ Szévethosz nyugalimi
helyzetben

brc=Szévelhossz nyomtatossal

A= elvalds/ magassdy

|H131—21|

20. dbra. Nyomtatas hatasara 1étrej6vé méretvaltozas

cm-es rakelt vettiink alapul. A sablon, ill. a nyomatkép
adott pontjai kozotti tavolsagok kb. a sablon torzula-
saval arAnyos mértékben valtoznak. Adott nyomatkép
x vonatkoz4si pontja, mint az 4brdn is l14thaté a rakele-
z&s irdnyatdl fiiggben a nyomaton az x1 vagy x2 helyet
foglalja el. A nyomatkép pontossaga érdekében allan-
déan azonos rikelezési irannyal kell dolgozni. A mind-
két irdnyban végzett — rakelezés megkettdzi a méret-
és passzereltérés mértékét. A példadnyszam nyomtatdsa
sordn nem szabad valtoztatni a sablonelvalas mértékét.

NYOMASIRANY

!H131-22 |

21. dbra. Sablontorzulds a rikelezés iranydnak fiiggvényében

8.5.2. A formakészitésnél jelentkezé hibdk kikiiszébd-
lése

— MegfelelGen méretezett fém szitakeretek alkal-
mazisa

— Nagyobb sablonformatumoknal eldfeszitett szi-
takeretet vagy kifelé domboritott hosszabb
keretoldalt kell alkalmazni.

— Minimalis nytlast szitaszovetet (MONOIlen)
kell hasznélni. \

— Be kell tartani a szovetgyartdk Aaltal ajanlott fe-
szitési érté€keket, €s valamennyi feszités soran
ellen8rizni kell a végsG feszitettségi értékeket

— adott sablongarnitira valamennyi darabjihoz

azonos finomsagh és tipust szovetet kell fel-
hasznalni.
A szovetet valamennyi formahoz azonos mérték-
ben kell megfesziteni. Ugyelni kell, hogy a réke-
lezési irdny valamennyi forménal egybeessen
a szovet lanc- vagy vetiilékirdnyival.

— A sablonfilmeket kondicionalni kell.
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— Filmgarnitarakndl iigyelni kell a futdsi irany
egybeesésére.

— A szabadon marad¢é szitafeliiletet a direkt vagy
direkt-indirekt filmek 4tvitele utdn azonnal fel
kell hordani szitatelitovel.

— Sablongarnitirak esetén az egyes nyoméformak-
nal a nyomatkép a sablonfeliilet azonos részén
helyezkedjék el.

— A sablonfeliiletnek linedrisan mérve legalabb
50%-kal nagyobbnak kell lennie a nyomott fe-
liiletnél.

8.5.3. 'A nyomtatds sordn jelentkezd hibdk
kikiiszobolése

— A sablonhordozé nyomasi nyilasa kovetkeztében
fellépd méretvaltozis lehetGségét alacsony ru-
galmassagi foku szitaszovet, mint MONOIlen
(monoiil poliészterszovet) alkalmazisival ellen-
stilyozzuk. Ugyelni kell az ajanlott feszitési érté-
kek betartasara.

— A rdkelnyomast — a nyomtatasi feladat és a fes-
ték tulajdonsigainak figyelembevételével — nem
szabad til nagyra beéllitani.

— Ugyelni kell a sablonelvaldsi tavolsig okozta
méretvaltozasra. Méret és illeszkedés irant kri-
tikus munkdk esetén minimalis mértékii sablon-
levaldssal kell nyomtatni. A némelyik nyomo-
gépnél bedllithaté automatikus elvalasi tdvolsa-
got is minimalis értékre kell venni.

— Sorozatnyomtatds kozben a sablonelvalas tavol-
sagat valtoztatni nem szabad. A sorozat minden
darabjat azonos sablonelvaldssal kell nyomtatni,
mivel csak igy biztosithat6 a szitanyomtatott da-
rabok teljes azonossaga.

— Ha a rdkel mozgasiranyara merGleges mérettor-
zulas jelentkezik, ennek lehetséges oka vagy a
gyengére méretezett szitakeret, vagy a rikelvég
és a szitakeret bels§ oldala kozotti tal kis tavol-
sag.

— Az illesztékek gondos és elmozdulasmentes rog-
zitése a nyomtatas pontossiginak legfébb fel-
tétele és nem enged meg menetkozbeni valtozta-
tast.

— Nyomtatds kdzben a nyomtatott huzaioz4sa la-
pok egyes furatainil festékbesz{ir6dés mutat-
kozik, Ggy a szitanyomé gép asztalaba beépitett
vakum rendszert le kell kapcsolni, mivel szitdzott
lap érintett furata az asztal vakum rendszerének
furatira keriilt és a vikum a festéket beszivja.

9. Rétegtelenités, szitatisztitds

A biztos rétegtelenités lehetGségének eldfeltétele a ki-
nyomott sablon alapos megtisztitdsa a festékmaradva-
nyokt6l. Ennek a megtisztitdsnak a nyomtatas befeje-
zése utan azonnal meg kell torténnie, mivel egyes fes-
téktipus szdrad4ds utdn egyaltalan nem, vagy csak nagy
nehézségek ardn tavolithatd el. A szitin lev8 minden-
féle- festék és zsirmaradvény szigetels filmként hatnak,
és hatraltatjak a rétegtelenitd anyagok m4solorétegre
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gyakorolt hatdsit. Emiatt az alapos sablontisztitas
(festékeltavolitas) utdn a rétegtelenitést a réteg ligos
zsirtalanitéval valé kezelésével kell kezdeni. A lag
hatdsira a festék és kotSanyaganak esetleges zsiros
maradvanyai elszappanosodnak és a masoloréteg meg-
duzzad, ami el6segiti a rétegtelenitd anyagok hatdsat.

A szitasablonok tisztitisdhoz, ill. rétegtelenitéséhez
minden esetben a gyadrtok altal megadott tisztité- és
rétegtelenitd anyagokat kell hasznalni. Példdul; PAN-
GOLIN festékekhez — PANGOLIN tisztitoszer,
ULANO szitamaszkokhoz — ULANO rétegtelenits.

A gyartdk altal kiadott technolégiai elSirasok be-
tartdsa mellett e szerek biztositjik a szitasablonok tisz-
tasagat és ismételt felhasznalhatdsagit.

9.1. PANGOLIN rétegtelenit§ anyagok;

— PANGOLIN Entschichter-Fliissig OPK/8.60/OT.
Magasan koncentralt, szagmentes, kornyezetre 4r-
talmatlan rétegtelenitd anyag, hasznélata el&tt 1:5
ardnyban vizzel higithaté. A sablonokbdl nagyon
rovid id3 alatt eltdvolitja az emulzidt, nem mérge-
z3 és nem gytlékony anyag. A rétegtelenits felii-
letre ecsettel, szivaccsal vagy permetezéssel fel-
vissziik, j6l bedorzsoljiik a feliiletbe, majd bd viz-
sugarral a szitat kimossuk és kioblitjiik.

— PANGOLIN Entschichter-Paste KEP/8.62/1T.

Emulziék eltdvolitasira alkalmas szagmentes, kor-
nyezetre irtalmatlan, felhasznildsra kész rétegte-
lenitd paszta. A pasztat ecsettel hordjuk fel a réteg-
telenitd feliiletre, majd miutdn az emulzié feloldo-
dott, a sablont erds vizsugirral kimossuk.

— PANGOLIN Phantomex-Paste PAX (8.46) 8U.
Szellemképek és fatyolképzddmények szitabdl vald
" eltavolitasara alkalmas tisztitdszer., A Siebgewebe-
Reiniger-Paste SRP (8.)44 8U és a Sablone-
Reiniger-Rapid SR—64 (8.45) 6T haszndlata utin
célszerfi alkalmazni abban az esetben, ha a szitdban
tovabbra is szellemkép, illetve fatyolképzGdmény-
maradvanyokat észleliink. A tisztitészert felhordjuk
a tisztitando feliiletre, majd a szellemkép, ill. a fa-
tyolképz8dmény olddédédsa utdn a szitat bd vizsu-
garral kimossuk,

— PANGOLIN Schablonen-Reiniger-Rapid SR—64
(8.45) 6T. Vizzel emulgald, nagy intenzitdst oldé-
szerkeverék a fatyolképz6dmények, illetve a szitiba
mar beszdradt festékmaradvanyok eltdvolitasara.
A tisztitdszert a kivant feliiletre felhordjuk, majd
bedorzsoljitk. A fatyolképz3dmények, illetve a fes-
tékmaradvanyok oldddésa utdn a szitat meleg viz-
zel kioblitjiik, majd b8 vizsugarral kimossuk.

— PANGOLIN Sieb-Neutral-Entfetter SNE (8.42)

OT. Koncentrilt zsirtalanitészer, amely a szita-
szovetben lev8 zsirszennyezddések eltdvolitasira
alkalmas. El8segiti az emulziok tapaddképességét,
megakadilyozza a tiilyukak képzSdését.
A koncentrdtumot 1:5 ardnyban fel kell higitani és
a zsirtalanitandé feliiletre fel kell vinni, és alaposan
bele kell dorzsdlni. Dorzsolés utan bd vizsugérral
a szitat le kell mosni. A zsirtalanitds akkor megfe-
lel, amikor a szitit az &blitdviz teljes feliiletén,
tokéletesen nedvesiti. ‘
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— PANGOLIN Entlackungs-Paste 605 (8.40) OT.
Mindenféle egy- és kétkomponenses ragaszté- és
szigeteldlakk maradvanyok vegyi tton térténd el-
tavolitasira alkalmas anyag. A pasztat ecsettel
vagy spatulaval a tisztitand¢ feliiletre vastagon fel-
hordjuk és bedorzsoljitk. 1—2 perc elteltével a ra-
gaszto, illetve lakkrétegek feloldédnak €s spaklival
letolhatdk lesznek. Tisztitds utdn a szitanyomo ke-
reteket oldoszerrel atdorzsoljiik, illetve letisztitjuk.

— PANGOLIN  Universal-Siebreiniger US—30
(9.53) R. Nagy hatasfoku, enyhe szagu olddszer
egy- és kétkomponenses szitanyomofestékek szitd-
bol vald kimosdsdra. A szitaemulziét nem tdmadja
‘meg. Tisztitds utdn a szitat bg vizsugérral ki kell
mosni.

9.2. ULANO gydrtmdnyiurétegtelenit és tisztito anyagok
4 N°1 ULANO SPC ENZYME rétegtelenitd por

Indirekt emulzid eltidvolitisira alkalmas anyag.
Egészségre kdros anyagokat nem tartalmaz.

Alkalmazisa szerint lehet:

— Koézvetlen mosdssal; a festékmaradvanyokt6l men-
tes szitaszovetet meleg vizzel be kell 4ztatni, majd
erds szalu kefével a filmet fel kell lazitani és meleg
vizzel le kell azt Obliteni. Meleg vizes 6blités utan
a szitaszévet mind két oldalit bdségesen be kell
szorni a rétegtelenitl porral, és erdsen be kell dor-
zs6lni a szovetbe, kb. 3—5 percnyi varakozas utidn
forré vizzel le kell obliteni.

— Aztatdssal; 2 plipozott evSkanil rétegtelenitd port
4 liter meleg vizben fel kell oldani, majd az oldatot
a szitakeret befogadasara alkalmas tilba kell 6n-
teni, és a rétegtelenitendd szitat kb. 15—20 percig
4ztatni kell benne. Aztatds utan a rajzolatot kefés
dorzsoléssel el kell tivolitani, majd a letisztitott
szitaszovetet forrd vizzel le kell Sbliteni.
A kimosott szitdt 5%-os fehérecet oldattal inakti-
valni kell, majd hideg vizzel alaposan ki kell 6bli-
teni, és b3 vizes sugarral le kell 6bliteni.

N° 44 ULANO REMOVER rétegtelenits oldat:

— 15—25 liter vizben fel kell oldani a tasak tartalmat;

— a szitaszOvetet meg kell tisztitani a festékmaradva-
nyoktdl, majd a szévet mindkét oldaldra fel kell
hordani az oldatot, és 4llni hagyjuk mindaddig,
mig az emulziés réteg fel nem lazult. Er8s, hideg
vizsugdrral a szitat kimossuk.

— Az oldat direkt emulzids szitaszévetek és polimer
filmek leolddsara alkalmas. Gelatin filmeket nem
oldja.

— FIGYELEM! Az oldat er8s oxidalészer, védg-
kesztyli és szemiiveg hasznalata kotelezd, a kifolyt
oldatot azonnal hideg vizsugarral kézombdositeni
kell. Zart helyen tartandoé.
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N°5 ULANO STECILREMOVER rétegtelenité
paszta;

— Direkt emulziok eltavolitisira alkalmas, egész-
ségre artalmas anyagokat nem tartalmaz (szagta-
lan).

— Kefével a szita mindkét oldalara fel kell hordani,
kb. 5 perc varakozas utdn a szita mindkét oldalat
kefével d6rzsoljiik, majd a pasztit hideg vizsugérral
ki kell mosni.

N° 78 ULANO HAZE REMOVER szita rétegtelenit
paszta;

— hasznélat el6tt a pasztat jol fel kell keverni;

— ecsettel vagy kefével a szita mindkét oldalara (ned-
vesen vagy szarazon) a pasztat fel kell hordani,
majd 1—2 perces varakozis utdn a szitit 4t kell
dorzsolni és erds, hideg vizsugérral ki kell mosni;

— festékbeszaradas esetén a szitat a festék olddszeré-
vel be kell kenni, majd a N° 78-al a fentiek szerint
kell a rétegtelenitést elvégezni.

9.3. Rétegtelenités és szitatisztitds eszkizei

9.3.1. Gépi eszkizdk:

— szitafilmelShivé-kimoso berendezés;
— nagy nyomasu szitalemosé6: Hurrikan.

9.3.2. Kézi eszkdzok:

— félkemény stirolokefe;
— koromkefe.

9.4. Biztonsdgtechnikai elGirds és anyagai,

9.4.1. A szitakimosd és rétegtelenité anyagok egész-
ségre artalmas anyagokat nem tartalmaznak. Ez aldl
csak a jelenleg ideiglenesen haszndlatos oldészeres fes-
tékek anyagai kivételek, amelyeknél szigortian be kell
tartani a gyarté cégek biztonsigtechnikai elGirasait.

9.4.2. Egyéni védbeszkizok; gumikesztyfi
gumik&tény
védbszemiiveg

10. Vonatkozd szabvanyok és miiszaki leirdsok

— PANGOLIN festék- és tisztitdszer-kataldgus;

— ULANO direkt, indirekt, direkt-indirekt sablon-
anyag és tisztitoszer-katalogus;

— MARABU festékkatalogus és szinminta;

— Wiederhold festékkatalogus és szinminta ;

— ZBF szitaszovet-katalogus;

— TSZ 10.507-84 szitanyomtatds MV elGirasai.
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