sDas Geheimnis liegt in der Vorstufe*

(AF) Fur die einen ist der
Textilsiebdruck eine echte
Leidenschaft, bei der auf dem
Weg zum perfekten Produkt
die ein oder andere Hurde zu
meistern ist. Fur andere ist das
Druckverfahren eine kom-
pliziert erscheinende Ange-
legenheit. Im Vergleich zum
Transfer- oder dem digitalen
Textildirektdruck ist der Sieb-
druck gerade bei sehr hohen
Auflagen praktisch alternativ-
los, ein weiterer Vorteil ist in
der Waschbestandigkeit zu
sehen. Doch, wie sieht der
ideale Weg vom Sieb zum
bedruckten Textil aus? Wel-
che Farben sollen verwendet
werden? Und was sollte beim
Trocknen beachtet werden?

Das notige Wissen ver-
mittelten namhafte Experten
der Branche kurzlich auf der
,Siebdruck  Convention” in
Dachau, zu der die Akademie
fur Textilveredlung in die Pro-
duktionsstatte des Textilvered-
lers Edelstoff GmbH geladen
hatte. TVP-Chefredakteur
Andreas Farnung mischte sich
vor Ort unter die Teilnehmer
und konnte abschliefend ein
deutliches Fazit ziehen: Die
meisten Fehler passieren be-
reits in der Druckvorstufe.

Von einer der haufigsten
Fehlerquellen berichtete Tho-
mas Frohlich, Geschaftsfuhrer
beim ©sterreichischen Sieb-
druckmaschinenhersteller Ma-
chines Highest Mechatronic
GmbH (MHM): ,In 90 Prozent
der Falle liegt das Problem
beim Sieb selbst, wobei ein
wesentlicher Teil davon auf die
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Thomas Frohlich, General Manager bei MHM, fiihrte die Teilnehmer
in die Grundlagen des Siebdruckes und die Maschineneinrichtung ein.
(Fotos: Andreas Farnung)

Siebspannung zuruickzufuihren
ist.” Dabei spiele ein relativ
kleines Hilfsmittel eine wich-
tige Rolle, das in den meisten
Betrieben allerdings gar nicht
vorhanden ware: ein Mess-
gerat zur Ermittlung der Sieb-
spannung.

Gleiche Siebspannung, um
Prozess zu standardisieren
Das Gerat, das Frohlich zu-
folge schon fur ein paar Hun-
dert Euro zu erwerben ist, misst
die Siebspannung in der Ein-
heit ,N/cm” (Newton pro Zen-
timeter). ,Ich selbst bevorzuge
einen Bereich von 25 bis 30 N/
cm fur die Siebe”, berichtete
Frohlich und erganzte: ,Das
bedeutet nicht, dass weniger
unbedingt schlechter ist. Die
Probleme tauchen vor allem
dann auf, wenn sich die Span-
nungen zwischen den einzel-
nen Sieben unterscheiden.”
Da konne ein Unterschied von
bereits 5 Nm zu Problemen
fuhren. Alle Differenzen muss-
ten im Nachgang mithilfe der

anderen Komponenten, wie
z.B. Rakelwinkel, -druck oder
-geschwindigkeit, nachjustiert
werden. Das notwendige Aus-
testen, bis wieder alles passe,
koste viel Zeit. Frohlich emp-
fahl jenen Teilnehmern, die ei-
nen Siebspannservice nutzen,
trotzdem von Zeit zu Zeit nach
Erhalt der Siebe deren Span-
nung nachzumessen.

Gleiche  Siebspannungen

sorgen im Endeffekt fur eine
erhohte Standardisierung der
Arbeitsablaufe und damit fur
eine bessere Auslastung der
,Eine

Maschinen. Maschi-

Mit einem speziellen Messgerat
kann die Siebspannung der ein-
zelnen Rahmen einfach (iberpriift
werden.

ne macht nur Sinn und ver-
dient Geld, wenn sie lauft”,
so Frohlich. ,Die eigentliche
Feinjustierung wird zwar im-
mer bleiben. Sie ist allerdings
im Vergleich zum Rest nur
ein kleiner Schritt.” Bei 4- bis
6-Farb-Designs miisse ausge-
hend vom Stopp der Produk-
tion bis zum Start der neuen
Produktion eine Zeit von zehn
Minuten erreichbar sein — fur
die anwesenden Zuhorer der
praktischen Einfuhrung eine
sichtbar Uberraschende Aus-
sage und schliefSlich eine deut-
liche Ansage, wohin die Reise
bei optimalem Arbeitsablauf
gehen kann.

Mit Blick auf die verwen-
deten Rakel hatte der Sieb-
druckexperte auch noch ei-
nige wertvolle Tipps fur die
Convention-Teilnehmer: ,Be-
nutzen Sie nicht so viele Ra-
kelsorten. Im T-Shirt-Bereich
reichen zwei verschiedene
Starken aus.” Dann mussten
die anderen Komponenten
ebenfalls nicht standig neu ver-
andert werden. Die Rakel gelte
es insgesamt gut in Schuss zu
halten, regelmafig zu reini-
gen sowie hin und wieder zu
schleifen. Beachtet werden
musse beim Einsatz der Rakel
zudem, dass sich diese durch
die Inhaltsstoffe der Farben in
ihrer Konsistenz andern konn-
ten, z.B. weich wurden. ,Man
geht davon aus, dass die Rakel
nach 48 Stunden wieder in
ihren urspriinglichen Zustand
zuruckkehren”, so Frohlich.

Wie viel Optimierungspo-
tenzial in der gesamten Vor-
stufe besteht, erlauterte der



MHM-Geschaftsfuhrer an  zahlreichen

weiteren Beispielen.

Welches Siebdruckgewebe ist am besten
geeignet?

Bevor all die Tipps in der Praxis um-
gesetzt werden kdnnen, muss zunachst
einmal der richtige Rahmen her und
mit dem richtigen Sieb bespannt wer-
den. Doch welche Rahmen und welche
Gewebestarken werden bei welchen
Anwendungen benotigt? Die Antwor-
ten auf diese und weitere Fragen gaben
Gabi Franco und Adrian Gasser vom auf
Siebdruck- und Filtrationsanwendungen
spezialisierten Unternehmen Sefar. Zum
Grundwissen gehort dabei der Aufbau des
Gewebes, der sich Uber den Fadendurch-
messer, die Fadenanzahl, die Gewebedi-
cke und die GroBe der Maschendffnung
definiert. Bei der Wahl des Gewebes muss
bereits die Pigmentgrolle der Farbe be-
rucksichtigt werden: ,Die Pigmentgrofe
einer Siebdruckfarbe sollte drei bis funf-
mal kleiner sein als die Maschenodffnung,
damit das Gewebe nicht verstopfen kann”,
erklarte Franco. Weitere Aspekte seien die
Fadendicke und die Maschendffnung, die
mafgeblich die druckbare Feinheit einer
Strich- oder Rasterzeichnung bestimmen.

Vor der Wahl des richtigen Gewebes
sei zudem zu berucksichtigen, welche
Farbe dieses hatte. ,Es ist ein groller Un-
terschied, ob ich weiles oder gelbes Ge-
webe verwende”, so Franco. Weilte Ge-
webe reflektiere UV-A-Licht und fihre so
zu einer Unterstrahlung der Vorlage und
damit zu einer Uberbelichtung, wahrend
gelbes Licht das UVA-Licht absorbiere.
Auch die Lampe sei ein Faktor, bei dem es
einmal genauer hinzuschauen gelte: ,Die
Lampe verliert mit der Zeit an Leistung”,
so Gasser.

Und noch eine weitere Empfehlung ga-
ben die beiden den Teilnehmern mit auf
den Weg: ,Entfetten und reinigen Sie re-
gelmalig lhre Siebe, selbst wenn sie vom
Siebspannservice kommen.” Ein sauberes
Gewebe erkenne man daran, dass es sich
mit Wasser gut benetzen lasse. Bei der
Wahl des richtigen Rahmens spiele zudem
das richtige Profil mit GroRe und Starke
sowie die Oberflachenbeschaffenheit eine
wichtige Rolle. ,Ursachen fur Rahmende-

Die Bebilderung mittels Direct-to-Screen-
Verfahren erlduterte Christian Krautz (Edelstoff
GmbH).

formationen sind haufig falsch gewahlte
Rahmenprofildimensionen oder ein nicht
fachgerechter Umgang mit den Rahmen”,
etwa, wenn diese fallen gelassen oder zu
oft abgeschliffen worden seien, so Franco
abschliefSend.

Belichtung mit Computer-to-Screen-
Verfahren

Christian Krautz, stattlich geprufter
Druck- und Medientechniker und stell-
vertretender  Produktionsleiter  beim
gastgebenden  Unternehmen  Edelstoff
GmbH, stellte den Teilnehmern der Sieb-
druck Convention praktisch die digitale
Schablonenbebilderung mittels Compu-
ter-to-Screen-Verfahren (CTS) vor. Das
Motiv kann dabei unter anderem mit
UV-Licht-undurchlassigem  Flussigwachs
auf die Schablonenschicht aufgespritzt
und nach der Belichtung des Siebes aus-
gewaschen werden. Die Vorteile des Ver-
fahrens liegen vor allem in der Verkiirzung
des Siebherstellungsprozesses und einer
hoheren Qualitat, mit Blick auf den Mehr-
farbendruck in einer prazisen Standgenau-
igkeit sowie den entfallenden Filmkosten.

Plastisol- oder Wasserfarben?

Die Vor- und Nachteile von Plastisol-
und Wasserfarben stellte in einer weiteren
Seminareinheit Jurgen Dorfel gegentiber,
der als Vertriebsleiter der KIT GmbH ver-
antwortlich zeichnet. Die beiden Farbsys-
teme konnen sowohl im Direkt- als auch
Transferdruck —eingesetzt werden und
werden im Textilsiebdruck hauptsachlich
verwendet. Wahrend Plastisolfarben auf
einem PVC-Bindemittelsystem basieren,
bestehen Wasserfarben aus in Wasser ge-
[bsten Pigmenten und Fullstoffen. Das Wis-
sen Uber die Inhaltsstoffe sei wichtig fur die
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gesamte Anwendung, machte
Dorfel deutlich. So trocknen
Plastisole ausschlieBlich durch
Hitzefixierung innerhalb K-
zester Zeit bei etwa 140 bis
160 °C, wahrend Wasserfar-
ben ,nur” 120 bis 140 °C be-
notigen, dafur aber auch ein bis
drei Minuten trocknen mussen.
Im Gegensatz zur Verwendung
von Plastisolfarben, mussen die
Schablonen bei Wasserfarben
ofter gereinigt werden. Beim
Zwischentrocknen wird  zu-
satzliche Umluft benotigt. Ein
grofBer Unterschied bei beiden
Farbsystemen ergebe sich mit
Blick auf die zu verwendende
Gewebeauswahl. Bei Wasser-
farben liege diese meistens im
Bereich von 32 bis 77 Faden
pro Zentimeter, wahrend diese
bei Plastisolfarben meistens bei
43 bis 120 Faden pro Zentime-
ter, also bei teils noch feineren
Geweben eingesetzt werden
konne. Bei Wasserfarben stei-
ge bei feineren Geweben die
Gefahr der Eintrocknung. Die
Unterschiede — wirkten  sich
auch bei den Schablonen aus.

PROGRAMME FUR S
STICKAUTOMATENS ==
A

Schimbarner'Stt. 21
63776 Mombris

Tel. 06029 97133 [&5
Fax 06029 97138 [
info@pro-stick.de Ya

WwWw-pro-stick.de

..-mit uns Harden tdberwinden!
hervorragende Qualitat

Die Referenten: Oliver Kollmann und Edvard Crnic (beide Maag Flock),
Thomas Fréhlich (MHM), Stephan Eller und Norman Aurich (beide Te-
soma), Jirgen Dorfel (KIT) sowie Adrian Gasser und Gabi Franco (beide
Sefar). Auf dem Bild fehlt Christian Krautz (Edelstoff).

So sollten bei Wasserfarben
wasserfeste  Kopierschichten
verwendet werden. Generell
sei eine Umgebung mit einer
hoheren Luftfeuchtigkeit not-
wendig als bei der Verwen-
dung von Plastisolfarben. Ein
weiterer Unterschied sei beim
Thema Warengriff festzustel-
len, wo die Wasserfarben
Vorteile hatten: ,Bei der Trock-
nung von Wasserfarben ver-
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dunstet der Wasseranteil und
es wird ein geringerer Trock-
enschichtaufbau erzielt, der
Warengriff ist somit weicher.
Zudem sind Wasserfarben im
Vergleich zu Plastisolfarben
generell Uberbugelbar”, erklar-
te Dorfel. Plastisolfarben seien
jedoch aufgrund der hoheren
Pigmentkonzentration  deck-
kraftiger. Unterschiede seien
auch bei der Waschbestan-
digkeit festzustellen. Wahrend
Plastisoldrucke bis zu 40 °C
bzw. durch Zugabe von Har-
tern bis zu 60 °C waschbe-
standig sind, seien Drucke mit
Wasserfarben bis zu 60 °C,
teilweise sogar bis zu 90 °C
waschbestandig.

Bei der Uberlegung, wel-
ches  Farbsystem  gewahlt
werden sollte, spielt naturlich
auch der finanzielle Aspekt
eine Rolle. Abgewagt werden
musse hier, dass Wasserfar-
ben aufgrund des Wasseran-
teils einerseits glinstiger seien,
die notwendige Nutzung der
Trockner und Zwischentrock-
ner sowie die Entschichtung
von wasserfesten Schablonen
dafur aufwandiger und teurer

sei. Bei der Reinigung der Sie-
be werden bei Plastisolfarben
Losemittel bendtigt, wahrend
dies bei Wasserfarben mit
Wasser geschieht.

Welchen Trockner nutzen?

Ein oft unterschatzter Faktor
beim Siebdruck ist der Trock-
nungsprozess. Uber  dieses
Thema informierte Norman
Aurich vom Trockneranlagen-
hersteller Tesoma. ,Die Trock-
nung ist ein qualitatsentschei-
dender Prozess, in dem die
Waschbestandigkeit, die Bril-
lanz und die Handhabung der
Drucke mafsgeblich beeinflusst
werden”, so Aurich. Im breiten
Angebot der Trockner gebe
es diverse Unterschiede, etwa
bei der Lange, der Betriebs-
art, der Trocknerart und der
Anzahl der Bander. So habe
schon die Art Auswirkungen
auf die Trocknung. Bei einem
Infrarot-Trockner etwa trafen
die Strahlen von oben auf das
Textil, ohne dass die Luft zir-
kuliere und die Temperatur
geregelt werden konne. Bei ei-
nem Umlufttrockner hingegen
konne die verwendete Heil’luft
abgesaugt und die Temperatur
geregelt werden. In diesem Zu-
sammenhang raumte Aurich
auch mit dem verbreiteten Irr-
glauben auf, Gastrockner seien
Lufttrockner und elektrische
Trockner seien  IR-Trockner.
Der Unterschied liege viel-
mehr im Verbrauch.

Bei der Auswahl der Trock-
nerlange sollten die verwen-
dete Art der Farben, das Ma-
terial und die Kapazitat der
Druckmaschine beruicksichtigt
werden. Wasserbasierte Dru-
cke benbtigten aufgrund des
hohen Wassergehaltes eine
langere Trockenzeit und so-
mit einen langeren Trockner.



Die Vor- und Nachteile verschiedener Trock-

nungssysteme im Textilsiebdruck erlduterte
Norman Aurich (Tesoma).

Bei der Wahl der Bandbreite spiele zum
einen die Grolke und die Anzahl der Be-
druckstucke eine wichtige Rolle. Bei ei-
nem Singleband konnten die Bedruckstu-
cke mehrbahnig nebeneinander aufgelegt
werden und so grofSe Stiickzahlen erreicht
werden, wahrend ein Doppelband die
Mbglichkeit biete, zwei unterschiedliche
Arten von Bedruckstuicken gleichzeitig zu
trocknen, wobei die Geschwindigkeit va-
riiert werden konne. Sinnvoll sei auch die
Moglichkeit, eine Messung der Temperatur
im Inneren des Trockners durchzufuhren,
um festzustellen, ob die Temperatur mog-
lichst gleichmalig verteilt ist. ,Ein wichti-
ges Qualitatsmerkmal eines Trockner ist,
dass er im Betrieb rechts und links die
gleiche Temperatur besitzt, so Aurich ab-
schlieBend.

Der Schritt zum Flockdruck

Rund um das Thema Flock ging es in
zwei abschlielenden Vortragen bzw.
Workshops von ,Maag Flock”-Geschafts-
fuhrer Edvard Crnic und dessen Mitarbei-
ter Oliver Kollmann. ,Es ist schade, dass
Leute, die Spezialisten auf dem Gebiet
des Siebdrucks sind, oft nicht noch einen
Schritt weiter hin zum Flock machen. Sie
haben schon das Know-how und kénnten
so ihr Angebot erweitern”, erklarte Crnic.
Vorbei seien die Zeiten, als man sich rich-
tig dreckig gemacht hatte. Notwendig sei
aber, Uber die Materie richtig Bescheid zu
wissen. Im Vergleich zum Textilsiebdruck
wird zunachst ein Klebstoff als Deposit auf-
getragen und nicht, wie beim Textildruck,
Farbe in das Substrat ,hineingepresst”.
Hierbei wird je nach Klebstoff ein regula-
res Drucksieb (in geeigneter Maschenwei-

te) verwendet, wie es die Anwender vom
Farbdrucken her kennen. Die Flockfasern
werden dann je Farbe an den weiteren
Druckstationen (je Farbe eine Station) mit-
tels eines Spannungsfeldes und durch ein
weiteres Sieb (,Flocksieb” aus Polyester,
metallisiertem Polyester oder Edelstahl) in
den Kleber ,eingeschossen”. An den Stati-
onen werden jeweils ein spezielles Flock-
modul mit den Fasern und eine Steuerein-
heit benotigt.

Da die Flockfasern aufgrund ihrer Be-
schaffenheit (Polyamid, Polyester oder
Viskose) eigentlich nicht elektrostatisch
aufgeladen werden konnen, sind sie im
Vorfeld bereits chemisch prapariert. Die
Behandlung fuhrt auch zu einer bes-
seren Lichtechtheit sowie Waschbe-
standigkeit. Wichtig bei der Ermittlung
des notwendigen Kleberauftrages sei
Crnic zufolge das Wissen, dass die Kleber-
schicht nach der Trocknung noch mindes-
tens zehn Prozent der Faserlange betragen
musse, damit die Flockfasern dauerhaft
halten. Einen Einblick in die vielfaltigen
Einsatzgebiete von Flock gab Crnic den
Seminarteilnehmern  abschliefend. Sie
reichen vom Textilbereich bis hin zum
grafischen Bereich. Besonders bei Mul-
ti-Colour-Flockanwendungen, etwa bei
speziellen Designer-T-Shirts, ~sieht Crnic
eine interessante Marge, die erzielt werden
konne. Dies setze aber auch Kreativitat bei
den Anwendern voraus. Zu warten, bis der
Kunde von selbst komme, sei dabei der
falsche Weg.

Akad. fur Textilveredlung
www.aka-tex.de

Oliver Kollmann (Maag Flockmaschinen
GmbH) demonstrierte an einer Siebdruck-
maschine die Beflockung von Textilien und
erkldrte den Teilnehmern vorher das verwen-
dete Flockmodul (auf unserem Bild).
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