TISKARSKE TEHNIKE

FLEKSOTISK

Slika 1. Fleksotisk omogoca pester izbor materialov in izdelkov.

1. UVOD
1.1 Razvoj fleksotiska

Zatetnik fleksografskega tiska
je tako imenovani anilinski tisk v
ZDA v dvajsetih letih prej$njega
stoletja. Ta proces se je poimeno-
val po tiskarskih anilinskih bar-
vah. Vendar pa so bile te barve
narejene na osnovi katrana, zato
so menili, da so strupene. Zato so
tedanje oblasti prepovedale upo-
rabo teh barv za embalazo v pre-
hrambne namene. Zato so zaleli
uporabljati druga barvila, ki naj
bi bila zdravju neskodljiva. Spe-
cialna komisija za prehrambno
embalazo PIPPC (Packaging In-
stitute's ~ Printed ~ Packaging
Committeee) je dala novo ime za
anilinski tisk.

Leta 1952 seje pojavil izraz fle-
xographic process, ki ga je spreje-
la tiskarska industrija po vsem
svetu. Tehnologija je bila zasno-
vana na gumijastih in kasneje fo-
topolimernih klisejih ter aniloks
valju za prenos tiskarske barve. Z
razvojem naprave za susenje ti-

skarske barve s kroznim preto-
kom zraka na tiskarskem stroju
s je povecala hitrost tiska in mo-
zen je bil tudi tisk na nevpojne
materiale. Pojav polietilena je
povzrodil radikalne spremembe
na tiskarskih strojih. Te spre-
membe so morale omogociti tisk
tudi na raztegljive materiale.

V Sestdesetih letih je bil anilin-
ski tisk Ze tako izpopolnjen, da
smemo govoriti 0 novi tiskarski
tehniki - fleksografiji ali flekso-
tisku.

1.2 Kaj je fleksotisk?

Fleksotisk je tehnoloski proces
neposrednega rotacijskega tiska,
pri katerem se v primerjavi s kla-
siénim visokim tiskom (knjigo-
tisk) uporablja fleksibilna tiskov-
na forma — fotopolimerni klise.
Tiskovna forma se pricvrsti na
plos¢ni valj, ki je v stiku z aniloks
valjem za prenasanje tiskarske
barve na tiskovno formo. Ani-
loks valj je rastriran valj, ki s svo-
jo gostoto rastra doloca kolic¢ino

tiskovno formo. Odveéno kolici-
no tiskarske barve se odstrani z
aniloks valja s pomodjo strgala
(rakel)).

Gumijasti valj (jemalec tiskar-
ske barve), ki je obicajno manjsi
od aniloks valja, je z ene strani
naslonjen nanj, z druge pa poto-
pljen v tiskarsko barvo. Njegova
naloga je, da potiska tiskarsko
barvo v rastrske ¢asice aniloks va-
lja za prenos barve na tiskovno
formo. Tiskovni material je med
plos¢nim in tiskovnim valjem.

2. TISKOVNI MATERIALI
V FLEKSOTISKU
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Fleksotisk je eden od najhitreje
razvijajocih se procesov in ne bo
dolgo rezerviran le za specialne
tiskovne programe. Ta tehnika
omogoca tiskanje na razli¢ne ti-
skovne materiale in s tem veliko
Stevilo razli¢no potiskanih izdel-
kov.

Prehrambna industrija je po-
membno trzisée fleksografskega
tiska, ker je mozno tiskati biolo-
sko neoporecen tisk z barvami na
vodni osnovi tudi na neporozne
materiale. To $e posebej velja za
tisk na polietilenske in PVC-
vrecke. Druge aplikacije pa so Se
darilne ovojnine, kartonska em-
balaza iz valovitega kartona,
barvni katalogi, ¢asopisne prilo-
ge, brosure, rokovniki in druge
poslovne oblike izdelkov.

Fleksotisk je najbolj prilago-
dljiva tehnika tiska, saj lahko ti-
skamo na razli¢ne tiskovne mate-
riale: papir, karton, valoviti kar-
ton, aluminijaste, polietilenske,
polipropilenske, poliamidne in
poliesterske folije, celofan, PVC,
metalizirane in specialne folije
ter laminate.

Ceprav proizvodnja plasti¢nih
folij v zadnjih desetih letih enor-
mno nara$¢a, v embalazni indu-
striji $e ne bo izpodrinila tradici-
onalnih surovin, kot je papir. Iz-
bor embalaznih materialov danes
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tiskarske barve, ki se prenese na  Slika 2. Poraba surovin v embalazne namene.
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dolo¢ata vsebina embalaze in
funkcionalnost pakiranja, tran-
sporta in prodaje. Ustrezno for-
muliranje zahtev med papirjem
in folijo so le redko zasnovane na
podlagi razliénih cen za razli¢ne
surovine. To pomeni, da nasle-
dnjih pet let ne bo prislo do ve-
¢jih sprememb pri delezu posa-
meznih embalaznih surovin. To
potrjujejo tudi podatki iz letnih
porodil papirnopredelovalne in-
dustrije in porocil proizvajalcev
plasti¢nih mas, kot kaze diagram
porabe surovin v odstotkih (slika
2).

3. TEHNOLOGIJA
FLEKSOTISKA

3.1 Tiskovni elementi

v fleksotisku

Tiskovni elementi so na tiskov-
ni formi in imajo funkcijo pre-
nosa tiskarske barve v obliki pol-
nih povrsin, linij ali rastrskih pik
s tiskovne forme na papir ali foli-
jo. Pri izdelavi tiskovne forme za
fleksotisk moramo slike, ki so v
digitalizirani obliki, pretvoriti v
rastrirano kopirno predlogo. Za
izvedbo reprodukcije je danes na
voljo veliko modernih postop-
kov s tremi, Stirimi ali ve¢ barv-
nimi izvlecki, ki omogocajo
barvno reprodukeijo s procesni-
mi in dodatnimi tiskarskimi bar-
vami (rumena, magenta, cian in
¢rna, modra, zelena in rdeca); sli-
ka 3.

Tehnologija izdelave barvnih
izvleckov je zelo kompleksna, ker
so v okviru tiskovno-tehni¢nih
informacij podatki zelo razli¢ni.
Razli¢ne metode v pripravi za
tisk (odvzemanje barvne kompo-
nente UCR, nadomescanje sive
komponente) dopuscajo tu le
splosno  veljavne  ugotovitve.
Skrbnost oz. pazljivost pri repro-
dukciji je prva predpostavka za
dober rezultat tiska, ker mora bi-

ti tiskovna predloga vedno enako
pripravljena, pri tem pa moramo
upostevati tudi zelje naro¢nika.

3.2 Rastrske strukture

Rastrske pike za upodabljanje
navideznih tonov imajo razli¢ne
oblike in so razporejene v razli¢-
nih strukturah. Najpogosteje so
v uporabi:

% valoviti linijski rastri,

" 7rnati rastri,

% spiralni linijski rastri,

% ravni linijski rastri,

% avtotipijski rastri,

% specialni rastri; slika 4
na strani 30.

Obicajne linijature so 20, 30,
40, 48 in 54 L/cm. Fini rastri
imajo majhen kontrastni obseg
in dobro upodabljanje podrob-
nosti, grobi pa velik kontrastni
obseg in slabse upodabljanje po-

drobnosti.
3.3 Oblika rastrskih stoZcev

Fotografski povecavi na sliki 5
kaZeta izrazito stozcasto obliko
in povrsino rastrskih pik, kamor
se nanese tiskarska barva. Pozna-
mo dva razli¢na bo¢na kota stoz-
cev, ki odlo¢ilno vplivata na po-
vecanje tonskih vrednosti, ko se
viSina reliefa zaradi obrabe spre-
meni.

3.4 Povetanje rastrskih tonov

V idealni situaciji, kjer se ti-
skovni valj le rahlo dotika tiskov-
ne povrsine rastrskega stozca -
nicelni odtis (kiss-print) - je ti-
skovni tlak pravilen in enakome-
ren. Tako ne pride do deformacij
v velikosti rastrskih pik. Kon-
stantna povrsina rastrskih pik za-
gotavlja konstantni barvni pre-
nos in tudi konstantno tonsko
vrednost; slika 6 na strani 30.
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Huber, Hostmann & Steinberg,
Gleitsmann, Stehlin & Hostag, Npi,
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Rapida®, Reflecta®, Resista®)
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polimerni kliSeji za vodno razvijanje (torelief, toreflex) in

Dantex razvijalni stroji.
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mesanje iz barvnih
koncentratov
maksimalna pigmentacija barv
odlicna kakovost
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(tudi dc), uv
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PERLA d.o.0., Motnica 2, 10C Trzin
1236 Trzin, tel. 01 563 74 26, faks 01 563 74 27

elektronska posta: perla@siol.net

Magenta

Modra

Slika 3. Osnovne CMY, procesne CMYK in dodatne barve RGB za rastrsko repro-

dukcijo v fleksotisku.
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RASTRSKE STRUKTURE

Slika 8, zgoraj. Korekcija tiskovnega tla-
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Slika 4. Od zgoraj navzdol so Crtez in rastri z okroglimi, trojnimiin x pikami. Portet na

desni zgoraj je rastriran s kvadratnim in dinamicnim rastrom.
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ka z lepilno folijo — majhno povecanje

tonov.

Normalna lepilna folija




Pri prevelikem tiskovnem tlaku
tiskovnega valja nastopi slaba si-
tuacija. Prevelik tiskovni tlak po-
vzro¢a deformacijo povrsine ra-
strskega stozca. Pri tem se tiskov-
na povrsina rastrske pike poveca
in tako pride tudi do povecanja
rastrskih tonov; slika 7.

Situacija, pri kateri uposteva-
mo kompromis, je specialna le-
pilna folija s kompresibilnim pe-
nastim slojem, ki ublazi u¢inke
neenakomernega in previsokega
tiskovnega tlaka. Povrsina rastr-
ske pike se le malo poveca, ker
hkrati kompresibilna lepilna fo-
lija v nasprotni smeri kompenzi-
ra tiskovni tlak. To je le upora-
ben kompromis; slika 8.

3.5 Konstanten tisk
rastrskih tonov

Konstantne tonske vrednosti
lahko dosezemo le z modificira-
no metodo za izdelavo flekso-

—Trd zgornji sloj

Mehkejsi
— nosilni
sloj

Normalna lepilna folija

busasto deformirajo, ¢e je tiskov-
ni tlak previsok. Povrsina rastr-
skih pik ostane definirane veliko-
sti, tako da ne more priti do po-
vecanja rastrskih tonov; slika 9.

4. RASTRSKI VALJI

Rastrski valj je zelo pomemben
¢len vsakega fleksografskega stro-
ja. Od njega je namre¢ odvisno,
koliko in kako enakomerno se bo
tiskarska barva prenesla na ti-
skovno formo. Za izdelavo so se
uveljavile naslednje metode:

% Moletiranje po Mutterju, ko
se ve¢ piramidnih vdolbin hkrati
pod velikim pritiskom vtisne na
povrsino valja.

% Elektronsko graviranje z dia-
mantom. Pri tej metodi izdelajo
konicasto piramidasto obliko,
tako da vsako vdolbino posame-
zno vsekajo v povrsino (4000/s).

—Trd zgornji sloj

Mehkejsi
nosilni
— sloj

Normalna lepilna folija

Slika 9. Konstanten tisk tonov dosezemo z uporabo dveh reolosko razli¢nih fotopo-
limernih slojev, ki omogocata, da previsok tiskovni tlak ne spremeni povrsine rastr-

ske pike, marve¢ deformira njen stozec.

grafskih plos¢ z dvema razli¢ni-
ma fotopolimernima slojema:

% na zgornji strani je tsi sloj za
izdelavo  tiskovnega elementa
(rastrske pike, linije, ¢rke, gladke
polne povrsine), katerega relief
stoji kot kapica s trdo povrsino in
ostrimi robovi in se med tiskom
ne deformira,

% pod njim je mehkejsi nosilni
sloj s stranicami stozca, ki se tre-

% Jedkanje je fotokemicna oz.
kemigrafska metoda, s katero iz-
delajo rastrski valj tako kot ti-
skovno formo za globoki tisk.

% Aniloks je jeklen valj s kera-
mi¢nim slojem za graviranje. Po
novejsi metodi izdelave nanese-
no keramiko gravirajo (talijo) z
laserskim zarkom. Aniloks valj
ima visoko mehansko odpornost
in omogoca rastriranje do 200

L/cm.
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Celje, d...
Kldrlcevu 26, p.p. 1032, 3001 Celie,

tel.: 03 427 62 18, fax; 03 427 62 93,
www.cinkarna.si, email: info@cinkarnasi

Ze od prvih poskusov leta
1972, kako izboljsati vzdriljivost
rastrskih valjev s strugali (raklji),
so preizkusali razlicne sloje, ki
sprva niso zadostili zahtevam.
Zadovoljivo jih je izpolnila Sele
generacija rastrskih valjev leta
1980.

4.1 Lasersko graviranje

aniloks valja

Na Drupi 2004 je podjetje
Apex prikazalo novo metodo za
lasersko  graviranje keramicne
povrsine aniloks valja.

Rezultat popolnoma ra¢unalni-
$ko vodene proizvodnje je ho-
mogen in kompakten kerami¢ni
sloj. Ta aniloks valj ima manj kot
enoodstotno poroznost.

Poleg tega so razvili $e inova-
tivno Ultra Melt™ tehnologijo
graviranja, ki daje gladko in rav-
no ter izredno trdno notranjost

rastrskih celic. Te aniloks valje
ponujajo v treh razredih kakovo-
sti: CO? Ultracell, Ultracell
Plus; slika 11. Njihove tehni¢ne
znacilnosti prikazuje slika 12.

Kerami¢ne prevleke Apex so
tudi nizko porozne, visoke povr-
Sinske napetosti, zato slabo omo-
dljive. To zagotavlja enakomerno
navzemanje in prenasanje tiskar-
ske barve, obenem pa maksimal-
no odpornost proti koroziji in ¢i-
stilnim sredstvom.

Slika 10. Aniloks rastrski valj ima laser-
sko gravirano kerami¢no povrsino.
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OGLASNO SPOROCILO
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The miracles of science-

2

Zadnji ponedeljek v novembru je bila v Milanu sed-
ma podelitev nagrad za najboljSe odtise embalaz
GRAND PRIX CYREL 2005.

Podeljuje jih DUPONT Packaging Graphics ltalia
v razlicnih kategorijah:

etikete,

tisk na valoviti karton,
tisk na lepenko,
potiskane vreCke,
potiskane nosilne vrecCke,
tisk na embalazne filme.

L A

Prav v zadnji kategoriji je prvo nagrado prejelo slo-
vensko podjetie AMBA CO., d.o.0., iz Ljubljane za
odtis embalaze PeCena piS€ancja stegna Perutni-
ne Ptuj.

Za podjetje je to pomembno priznanje za desetle-
tne izkusnje v proizvodnji embalaze in kakovostne
odtise v fleksotiskarski tehniki.

GrafiCar se pridruzuje Cestitkam.

ULTRACELL

Slika 11. Apexov aniloks valj za fleksotisk v treh razredih kakovosti:
CO?, Ultracell in Uttracell Plus.

Slika 12. CO?ima raster 260 L/cm in je namenijen za standardsno kakovost flekso-
tiska. Ultracell ima 600 L/cm in je za tisk najviSje kakovosti, medtem ko ima Ultra-
cell Plus pri enaki gostoti rastra alveole za 20 do 30 % vec tiskarske barve.

=

Slika 13. Keramika Apex ima zelo nizko poroznost in visoko povrSinsko napetost
(levo), klasi¢na keramika celo z dodatno obdelavo ravno nasprotno (desno).
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RASTRSKI VALJI

4.2 Struktura rastrov

Trti osnovne strukture rastrskih
valjev, ki se v fleksotisku najvec
uporabljajo, prikazuje slika 14.

Za tisk rastrskih reprodukcij
(avtotipij) se je izkazal diagonal-
ni raster, ki je glede na os valja za-
sukan pod kotom 45°. Uveljavil

zmanj$ujejo prostornino in slab-
$ajo prenos. Prenos tiskarske bar-
ve je tem bolj optimalen, bolj ko
je ploska stranica alveole in bolj
ko je ravno njeno dno. Oblika
oziroma geometrija rastrskih ¢a-
Sic je torej odlodilen dejavnik pri
prenasanju tiskarske barve in na-
barvanju tiskovne forme.

Ortagonalna struktura rastrskega valja
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Diagonalna struktura rastrskega valja
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Romboidna struktura rastrskega valja
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Slika 14. Ortogonalna, diagonalna in romboidna struktura rastrskega valja.

se je celo za enakomeren tisk veli-
kih barvnih ploskev in prelivov.
Ortogonalna in  romboidna
struktura imata ve¢ pomaniklji-
vosti.

4,3 Oblika rastrskih ¢asic

Slika 15 ilustrira tri temeljne
oblike alveol na rastrskem valju
za fleksotisk. Njihova oblika se
ravna glede na tehnologijo izde-
lave. Pri konicasti in topi pirami-
di se na dnu pogosto nabirajo
ostanki tiskarske barve, ki

4.4 Linijski raster

Linijski rastri so sestavljeni iz
ve¢ diagonalnih linij, ki lezijo
pod kotom 45° glede na os rastr-
skega valja; slika 16.

Leopold SCHEICHER

Institut za celulozo in papir Ljubljana

NADALJEVANJE
V STEVILKI 1/2006

Topa piramida

o ) ) )

Polkrogla piramida

Slika 15. Osnovne oblike rastrskih ¢asic (alveol) v fleksotisku.
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Slika 16. Linijski raster na rastrskem valju za fleksotisk.
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