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D
ies geschieht am

 besten m
it w

eichen und fusselfreien Tü-
chern, keinen Bürsten. Spezielle Andruckfarben können m

it
W

asser abgew
aschen w

erden. Es dürfen keine öl- oder
acetathaltigen M

ittel eingesetzt w
erden. D

ie druckende Flä-
che in R

asterbereichen darf nicht abgerieben, sondern nur
getupft w

erden. G
rundsätzlich sollte das Polym

er nach je-
dem

 Kontakt m
it Farbe/R

einigungsm
ittel genug Zeit haben,

die aufgenom
m

enen Flüssigkeiten w
ieder auszudünsten.

D
ruck

D
ie größte G

efahr für die D
ruckplatte geht auch hier von der

R
einigung aus. Zusätzlich zu den Problem

en in der M
onta-

ge, w
ie dem

 R
eiben auf der O

berfläche und dem
 dam

it ver-
bundenen Verlust von feinsten druckenden Elem

enten kom
m

t
hier das Lösem

ittel, bzw. bei anderen Farbsystem
en, w

ie den
U

V-Strahlungshärtenden, die Einw
irkung anderer Bestand-

teile der D
ruckfarbe hinzu. Ein falsches Löse- oder R

eini-
gungsm

ittel z.B. führt über Q
uellungserscheinungen und

dem
 m

öglichen Verlust von Bildteilen bis zu Passerproblem
en

bei N
achauflagen.

Fotopolym
ere D

ruckplatten w
erden durch D

ruckbeistellung,
bei zw

angsgesteuerter Verzahnung und auch bei zahnrad-
losen D

ruckm
aschinen, zw

ischen G
egendruckzylinder und

R
asterw

alze hohen m
echanischen Kräften ausgesetzt. D

ie-
se erhöhen sich exponentiell bei nicht übereinstim

m
enden

O
berflächengeschw

indigkeiten. D
ieses M

ißssverhältnis kann
durch eine fehlerhafte D

ruckstockhöhe (D
ruckzylinderdurch-

m
esser, Sleevedurchm

esser, Klebebandstärke, D
ruckplatten-

stärke), eine fehlerhafte Beistellung von R
asterw

alze und/
oder G

egendruckzylinder zum
 D

ruckzylinder, dem
 Einsatz

eines falschen R
asterw

alzendurchm
essers, sow

ie dem
 Ein-

satz zu hoher, bzw. geringer Bedruckstoffstärken (relativ zum
M

aß des G
egendruckzylinders) verursacht w

erden. Frühzei-
tiger Verschleiss bzw. Ausbrechen kleiner M

otivelem
ente kön-

nen die Folgeerscheinung sein.

„Verw
endung polym

erer D
ruckplatten“

D
ie D

ruckplatten dürfen vom
 D

ruckform
hersteller auch des-

halb nicht zu stark gefinisht w
erden, w

eil sich hierdurch leich-
tes C

racking (R
ißbildung) im

 U
ntergrund und auch an der

O
berfläche bilden kann.

Ein, w
enn auch unangenehm

er, R
estlösem

ittelgeruch ist nicht
zu verm

eiden, nim
m

t jedoch im
 Laufe der Zeit ständig ab

und ist als nicht gesundheitsgefährdend anzusehen.

D
ruckvorbereitung

In der R
egel w

erden die D
ruckplatten in der D

ruckvor-
bereitung auf alle relevanten Param

eter geprüft, um
 eine rei-

bungslose W
eiterverarbeitung zu gew

ährleisten. D
ie vom

R
eprohaus sorgfältig hergestellten und verpackten D

ruck-
platten w

erden bei dieser Prüfung m
anchm

al erstem
 Stress

unterw
orfen, z. B durch Ü

bereinanderlegen, Knicken etc., w
as

zu verm
eiden ist. D

ie vom
 D

ruckform
hersteller erw

artete
Sorgfältigkeit m

uss hier fortgesetzt w
erden.

M
ontage

Bevor die D
ruckplatten m

ontiert w
erden, sollten sie die M

ög-
lichkeit gehabt haben, klim

atische Schw
ankungen w

ährend
des Transportes und der W

eitergabe innerhalb der D
rucke-

rei auszugleichen, da Tem
peratur und Luftfeuchtigkeit einen

Einfluss auf das Polyester-Trägerm
aterial haben. In der Pra-

xis w
erden D

ruckplatten oft noch im
m

er „verzerrt“, w
as auch

auf klim
atisch bedingte Problem

e zurückzuführen ist. Späte-
re Passerproblem

e sind dann nicht ausgeschlossen!

W
ährend des M

ontagevorgangs darf auf die O
berfläche nur

schonender D
ruck ausgeübt w

erden. Eine w
eiche Schaum

-
stoffrolle hilft, den D

ruck gleichm
äßig zu verteilen und das

R
eiben an druckenden Elem

enten im
 Lichterbereich, die

sow
ohl bei analogen als auch, ganz besonders, bei digitalen

D
ruckplatten em

pfindlich sind, zu verhindern. Ein häufiges
Korrigieren der Position durch w

iederholtes Abziehen der
Platten vom

 Klebeband soll verm
ieden w

erden.
W

ird ein Kontrollandruck gem
acht, darf die Andruckfarbe nur

vorsichtig von der O
berfläche entfernt w

erden.

„Verw
endung polym

erer D
ruckplatten“

Einleitung

Bei den bereitgestellten D
ruckträgern handelt es sich um

hochw
ertige Flexodruckplatten. Bitte beachten Sie, dass

diese W
arenlieferung einen beachtlichen W

arenw
ert

darstellen kann.

Flexodruckplatten sind für die m
echanische Beanspru-

chung in der D
ruckm

aschine ausgelegt, jegliche unsach-
gem

äße Beanspruchung ausserhalb der D
ruckm

aschi-
ne kann die Q

ualität der Platte und dam
it auch den D

ruck
beeinflussen. D

abei sind insbesondere die feinsten dru-
ckenden Partien, w

ie R
aster - und Feinstrichelem

ente
von m

echanischen Beeinträchtigungen betroffen. H
ier-

bei sind digitale D
ruckform

en auf G
rund der detaillierte-

ren W
iedergabefähigkeit em

pfindlicher als analoge und
daher m

it besonderer Sorgfalt zu behandeln.

W
areneingang

H
ier sollte auf die korrekte Verpackung des angeliefer-

ten M
aterials geachtet w

erden. D
ie Platten m

üssen je-
w

eils m
it der R

ückseite gegeneinander gelegt, und die
druckende Fläche m

it Schaum
stoff geschützt sein. D

as
Stapeln von zu vielen Platten übereinander (je nach G

rö-
ße und G

ew
icht/Stärke) und das straffe Verpacken soll-

te verm
ieden w

erden, um
 D

ruckstellen u. ä. zu verhin-
dern. D

igitale D
ruckplatten sind dabei in einigen Bild-

partien em
pfindlicher als Analoge.

D
ie Eigenschaft einer D

ruckplatte im
 Zusam

m
enw

irken
m

it D
ruckfarben w

ird durch ihre O
berflächenbe-

schaffenheit bestim
m

t. Bei ordnungsgem
äßer Verarbei-

tung haben die P
latten daher eine gew

isse R
est-

klebrigkeit. Aus diesem
 G

rund ist darauf zu achten, kei-
ne Platten unm

ittelbar aufeinander zu legen, da es zu
einem

 Verkleben kom
m

en kann. Bei der Anlieferung sind
die einzelnen Klischees hiervor durch eine Trennschicht
aus Zw

ischenlagem
aterial geschützt, die w

eitestm
öglich

beibehalten w
erden sollte.

„Verw
endung polym

erer D
ruckplatten“
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* Für die Eignung eines Lösem
ittels sind seine Ausw

irkun-
   gen auf das Fotopolym

er ausschlaggebend.

Als G
renzw

erte gelten:
- Q

uellung bei D
auereinw

irkung < 80 µm
, und / oder

- H
ärteverlust < 7° Shore A

** abhängig vom
 Plattentyp, keine Kom

binationen, nähere
    Angaben durch den H

ersteller

Verträglichkeitsliste

Lösem
ittel für fotopolym

ere D
ruckplatten 

geeignet* 

W
asser 

Ethanol 
n-Propanol 

i-Propanol 
n-Pentanol 
n-Butanol 

 bedingt geeignet  

M
ethoxypropanol ≤  20%

** 
Ethoxypropanol ≤  20%

** 
Ethylacetat ≤  15%

** 
Isopropylacetat ≤  15%

** 

n-Propylacetat ≤  15%
** 

Butyldiglykolacetat ≤  15%
** 

n-Butylacetat ≤  15%
** 

i-Butylacetat ≤  15%
** 

 ungeeignet  

n-H
exan 

C
yclohexan 

M
ethylethylketon 

Aceton 
M

ethylisobutylketon 
Testbenzin 40/60 
Testbenzin 140/180 

Toluol 
Benzylalkohol 
H

eptan 
C

yclohexan 
2-Butoxyethanol 
Ethanolam

in 

 

G
enerell geht bei R

asterw
alzen der Trend zu feineren Li-

neaturen m
it höheren Volum

ina. H
ier, aber auch bei gröbe-

ren G
ravuren, ist es w

ichtig, daß die Keram
ikschicht gleich-

m
äßig dick ist und eine geringe Porosität aufw

eist. Eine ho-
m

ogene Stegausbildung stützt die R
asterpunkte speziell bei

digitalen oder punktbelichteten D
ruckplatten.

In den m
eisten B

etrieben w
erden analoge und digitale

D
ruckplatten gem

ischt eingesetzt. Fehlt eine entsprechen-
de Kennzeichnung, w

eiß der D
rucker nicht, ob er m

it digita-
len oder analogen Platten arbeitet und kann die w

ünschens-
w

erten Vorsichtsm
aßnahm

en daher nicht gezielt einsetzen.
Eine haltbare Kennung des D

ruckplattensatzes ist daher
w

ichtig.

R
einigung und A

rchivierung

Auch hier gelten die für M
ontage und D

ruck gem
achten Aus-

sagen. O
b die D

ruckplatten auf dem
 Sleeve verbleiben oder

flach eingelagert w
erden - sie sollten vor D

ruck und  Licht
geschützt sein.

D
ie zum

 Plattentyp passenden R
einigungsm

ittel m
üssen

vor dem
 Einlagern verflüchtigt sein. W

ird eine R
einigungs-

m
aschine eingesetzt, m

uß für digitale D
ruckplatten zw

in-
gend die Bürstenhärte und der ausgeübte D

ruck bei Bür-
sten- und S

prühsystem
en kontrolliert w

erden. S
pezial-

reiniger können aggressive Lösem
ittel in höheren Konzen-

trationen enthalten, die die D
ruckplattenstruktur angreifen.

D
ie D

ruckplatten sollten zur Einlagerung talkum
iert w

erden.
Klim

atische Schw
ankungen w

ährend der Lagerung führen
zu späteren Problem

en w
ie Passer- und Stärketoleranzen.

D
as D

atum
 der Einlagerung sollte festgehalten w

erden.

„Verw
endung polym

erer D
ruckplatten“

„Verw
endung polym

erer D
ruckplatten“


