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VORBEMERKUNG

Diese Betriebsanleitung gibt Hinweise fiir den Betrieb und die Wartung der gesamten
EKRA - Siebdruckanlagen.

Um Bedienungsfehler und daraus resultierende Schaden zu vermeiden und damit alle
Vorteile der Maschine ausgeniitzt werden, ist es wichtig, daB die verantwortliche
Abteilung und das zustindige Bedienungspersonal sich mit dieser Anleitung vertraut
macht.

Die EKRA - Maschinen und Geriite sind weitgehend auf Wartungsfreiheit konzipiert,
doch sollten die Grundsitze allgemeiner Maschinenpflege beachtet werden.

Instandsetzungsarbeiten sind rechtzeitig und nur von anerkannten Fachkriften
auszufithren. Es ist zweckmiBig, hierfir EKRA - Service - Techniker in Anspruch zu

nehmen.

Werden Garantie - Anspriiche geltend gemacht, so sind diese sofort nach Feststellung
des Mangels schriftlich an unser Werk unter Angabe der Fabrik- und Aufiragsnummer
der Maschine, sowie genauer Bezeichnung des Schadens mitzuteilen.

Unsere Gewihrspflicht bezieht sich nur auf Teile unserer hauseigenen Fabrikation. Fir
Aggregate unserer Vorlieferanten gelten deren Gewahrsgarantien.

Technische Anderungen vorbehalten!

Nur der Firma EKRA Eduard Kraft GmbH, steht es zu Garantiezusagen zu erteilen, fur
die wir kostenfreie Ersatzlieferung oder Behebung eines Schadens durch unsere
Service-Techniker vornehmen.

Werden Mingel oder Schiden ohne vorherige Zustinmung der Firma EKRA Eduard
Kraft GmbH von Seiten des Kunden oder durch Dritte behoben, so haftet die Firma
EKRA Eduard Kraft GmbH nicht fir Folgeschiden und kann keine weiteren
Garantieanspriiche anerkennen.

EKRA Eduard Kraft GmbH
Kirchheim/Neckar, 23.04.1990

Fa. EKRA Eduard Kraft GmbH Tel. 07143/8844-0

Zeppelinstrafie 16 Fax 07143/8844-22
74357 Bonnigheim
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SICHERHEITSHINWEISE ZUR BEDIENUNG DER MASCHINE

. Die Maschine darf nur von Fachpersonal bedient werden.

. Wartungs-, Umriist-, Reparaturarbeiten usw. dirfen nur von autorisiertem Personal ausge-

fithrt werden. Vor Beginn der Arbeiten muf3 sichergestellt sein, daf3 die Luftversorgung zur
Maschine unterbrochen ist. Wetterhin muf entsprechende Sicherheitskleidung getragen werden.
( Sicherheitsschuhe, Schutzbrille, Handschuhe usw.)

. Es diirfen keine Schutzvorrichtungen entfernt werden.

. Bei manuellem Be- oder Entladen muB3 entsprechende Sicherheitskleidung getragen werden.

( Sicherheitsschuhe, Schutzbrille, Handschuhe usw.)

. Fir bauliche Veridnderungen die ohne Genehmigung der Fa. EKRA durchgefiihrt werden,

schlieBen wir jegliche Haftung aus.

. Fiir Reparaturen dirfen nur EKRA-Originalteile verwendet werden.

. Im ubrigen sind die Unfallverhiitungsvorschriften der jeweiligen Berufsgenossenschaft zu

beachten.
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30 A JURCH UNSERE DOKUMENTATION .~

Unsere Dokumentation ist so aufgebaut, dafl wir Ihnen zuniachst Hinweise fiir das
Aufstellen und AnschlieBen der Maschine geben. Im Anschlu8 geht es an die
Bedienung bzw. Einrichtung der Maschine.

Beachten Sie die Hinweise die mit diesem Zeichen gekennzeichnet sind.

SINNBILDER ERKLARUNG

Dinge die wichtig und gefihrlich sind oder zu Schaden fithren konnen, sind durch
entsprechende Symbole gekennzeichnet.
- Diese Symbole mochten wir an dieser Stelle kurz erldutern.

Nicht beachten von Hinweisen die mit diesem Zeichen gekennzeichnet sind,
kénnen zu Schiiden an der Maschine oder etwaigen Peripheriegeriten fiihren.

esem Symbol sind gefahren fiir Leib und Leben gekennzeichnet.

Dinge die uns wichtig erscheinen haben wir mit diesem Zeichen versehen.
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Bild 1.0

H = Absprungeinstellung

I = Probedruckaufnahme

J = Rakelgeschwindigkeit Druckrakel

K = EinstellfuB3 + Kontermutter

L = Kreuztischverstellrad (seitlich Y-Richtung)
M = Kreuztischverstellrad (vor-zuriick)

N = Rakeldruckeinstellung

O = Rakeldruckanzeige

P = Drehgriff fir Rakelumschaltung

R = Raklegeschwindigkeit Uberziehrakel
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Bild 1.1

A = Rakeltiefeneinstellung

B = Drucktisch

C = LuftanschluB3

D = Siebauflageleisten (2x)

E = Siebklemmung (4x)

F = Siebauflageleisten Klemmutter (4x)
G = Rakelwegbegrenzung (2x)

Q = Filter Regelventil
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Rakeltiefeneinstellung

B Mit diesen Einstellschrauben haben
Sie die Moglichkeit das Rakelwerk
- pendelnd oder starr einzustellen.

Bild 1.2

Je nach Rakelgeschwindigkeit muf8 der Ubertauf des Rakel-
werks zum Endschalter reguliert werden. Hierzu sind 2
Drosseln an der Unterseite des hinteren Rahmens angebracht.
Bei zu hoher Geschwindigkeit iberlauft das Rakelwerk die
pneumatischen Endschalter (pos. A in Bild 1.4, Seite 12), wie
wenn keine vorhanden wiren. Durch verdrehen der ent-
sprechenden Drossel kann eine entsprechende Schaltver-
zégerung eingestellt werden.

Bild 1.3

-6-
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o ~;Inbj¢tyi.§bnanip§ und Einrich_teﬁ;dérj-;l\iéschine

‘Maschine ausrichten

Die Maschine muB3 mit Hilfe einer Wasserwaage ausgerichtet werden. Dabei wird die
Wasserwaage auf den Drucktisch (pos. B in Bild 1.1) gestellt. Mit Hilfe der hohen-
verstellbaren Fiifie (pos. K in Bild 1.0) wird dann die Maschine in die horizontale
Lage einjustiert. AbschlieBend die Kontermuttern (pos. K in Bild 1.0) fixieren.

Maschiine anschlieBen

Als Energieversorgung ist nur Pressiuft notwendig. An der linken Seite des
Maschinenrahmens befindet sich ein Filterregelventil (pos. Q in Bild 1.1), hier kann
die Druckluft (ca. 6 bar) mittels eines 4-er Pneumatikschlauches angeschlossen

werden.

Einstellungen beim erstmaligen Einrichten

o Micrometerspindeln der Rakeltiefeneinstellung (pos. A in Bild 1.1) ganz
eindrehen. Dadurch wird verhindert, daf3 durch ein zutiefes Rakel das Sieb zerstort

wird.
o Drucktisch in die Mittelstellung bringen.

Dazu an den 3 Handradern der Tischverstellung, (2x an der Vorderseite pos. M in
Bild 1.0, 1x seitlich rechts pos. L) drehen, bis die beiden vorderen Ecken des
Drucktisches sich im Zentrum der am Unterrahmen befestigten Kreuze befinden.
Somit ist sichergestellt, daB beim spiteren Feinjustieren der maximale Weg zur
Verfligung steht.

¢ Maximale Oberteilhohe einstellen.

Am aufklappbaren Oberteil sind an allen 4 Ecken Micrometerspindeln zur Ein-
stellung (pos.H in Bild 1.0) des Absprungs montiert. Drehen Sie diese ganz ein, SO
daB der groBtmogliche Abstand zwischen Oberteil und Drucktisch erreicht wird.
Dadurch werden Beschidigungen durch schliefen des Oberteils vermieden.
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sutes auf dem Drucktisch

Sinnvollerweise verwendet man hierzu eine Druckaufnahme. Diese kann entweder mit
doppelseitigem Klebeband oder durch Schrauben in der Tischmitte befestigt werden.

Oberteil schlieBen. Randelmutter (pos. F in Bild 1.1) lésen und die Siebauflageleisten
(pos. D in Bild 1.1} ganz nach auBen schieben. Tiefenanschlag in der knken
Siebauflageleiste ganz nach hinten setzen.

Sternschrauben (pos. E; 4x) soweit herausdrehen das sich das Sieb problemlos ein-
schieben 148t. Siebrahmen von vorne zwischen Tisch und Oberteil einschieben. Nun
die Siebauflageleisten seitlich so einstellen, daf3 der Siebrahmen wie eine Schublade
gefithrt ist und die Rindelmuttern pos. E schlieffen. Die Siebhalteleisten zusammen
mit dem Siebrahmen ungefihr in die Mitte des Drucktisches schieben und die
Riéndelmuttern pos. F wieder arretieren. Tiefenanschlag an den Siebrahmen anlegen
und anziehen.
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 Absprungeinstellung

Der Siebabsprung bestimmt die Grofe der Siebfliche, die wihrend des Druckvor-
ganges auf dem Druckgut aufliegt und damit die Kraft, mit der das Sieb an dem
Druckgut zieht. Er ist ein MaB flir die Verdruckbarkeit der Pasten. Je geringer der
Siebabsprung gehalten werden kann, desto besser ist die Paste. Der Siebabsprung
wird nach folgenden Gesichtspunkten eingestellt:

- 5o gering wie moglich, jedoch so hoch, da3 das Gewebe abheben kann
- s0, daB die Kontur und die Oberfléche einwandfrei sind
- s0, daB die Substrate nicht am Sieb kleben bleiben

Der Absprung bewirkt, dafl bei kleinem Abstand zwischen Sieb und Druckmaterial,
unter schwierigen Druckbedingungen wie z. B. ziher Farbkonsistenz und hoher
Rakelgeschwindigkeit, ein Festkleben der Siebschablone am Druckmaterial hinter dem
Druckrakel verhindert wird. Es darf nur ein Berithrungspunkt zwischen Sieb-
schablone und Druckmaterial entstehen, dieser Berihrungspunkt muf3 hinter dem
Rakel sofort aufhoren (siehe Seite 14), da sonst die Qualitat des Druckes in Mit-
Jeidenschaft gezogen wird.

Die 4 Hohenverstellschrauben pos. H in Bild 1.0 des Oberteils solange gleichmifig
herausdrehen, bis die Unterkante der Druckschablone gerade Kontakt mit der Ober-
kante des Druckgutes hat. Dies ist jetzt Absprung = 0. Sollte ein grofBerer Absprung
erwiinscht sein, so miissen die Micrometerspindeln um den gewihlten Wert einge-
dreht werden. Damit die Paralellitit zwischen Siebrahmen und Drucktisch gewéhr-
leistet ist miissen die Micrometerspindeln auf den gleichen Wert eingestellt werden.

Absprungwerte:

Sieb 0,5 - 1 mm
Ganzmetallschablone 0 mm oder On-Kontakt
Metallschablone in Siebgewebe eingeklebt 0,2 - 0,7 mm

Solite der Absprung verindert werden, so mufl die Rakeltiefe fiir Druck- und
Uberziehrakel ebenfalls korrigiert werden.
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.- Einsetzen des Uberziehrakels

Um das Uberziehakel zu montieren gehen Sie wie folgt vor:

Das Rakel wird mit den 2 Rindelschrauben Pos. A (siehe Bild) befestigt. Die
Rindelschrauben ca. 4 mm in den Rakelhalter einschrauben. Rakel mit der Randel-
schraube in die Nut von unten einsetzen und nach rechts bis an den Anschlag schieben.

Beide Rindelschrauben anziehen.

F Rakelaufnahme F

A

Rakelhalter

Rakel

jkelti_éfeﬂd_efsff Uberziehrakels emstellen ;

Zum Einstellen muB das Rakel in die Mitte des Siebes gefahren werden. Dazu durch
verdrehen des Handgriffs (Aluminiumrohr an Vorderseite, pos. P in Bild 1.0, des
Oberteils) die Rakelbewegung starten. An der linken Seite des Drehgnffs ist eine
Skalierung sichtbar.

{ = Rakelbewegung vorwarts (drucken)
0 = Rakel stop
1 = Rakelbewegung riickwirts ({iberziehen)

Offnen Sie die Feststellschraube Pos. 9 in Zeichng.-Nr.: 96.175 E. Drehen Sie das
Rakel mit der Micrometerschraube ganz nach unten bis es das Sieb berithrt. Nehmen
Sie ein Stiick normales Papier zur Hand. Drehen Sie die Micrometerspindel soweit
zuriick, daB das Stiick Papier gerade unter dem Rakel durchgeht. Feststelischraube
Pos.9 in Zeichng.-Nr.: 96.175 E wieder anziehen.

Nach entsprechender Hoheneinsteltung Festklemmschraube wieder anziehen.

-10 -
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Einsetzen des Druckrakels

Das Einsetzen des Druckrakels erfolgt genauso wie das unter 4.7 beschriebene
Einsetzen des Vorrakels. Jedoch sieht die Rakeltiefeneinstellung fur das Druckrakel

anders aus.

Al

-

Druckrakel ;

Uberziehrakel

Einstellen der.:R;_lkeltiefe fiir da R

Wir gehen hier davon aus, daB die Rakel- und Siebmontage bereits erfolgt und der

Absprung eingestellt ist.

Zur Einstellung muB das Rakel in die Mitte des Siebes gefahren werden. Losen Sie die
Feststellschraube Pos. 9 in Zeichng -Nr.: 96.175 E und drehen Sie das Rakel mit der
Micrometerschraube soweit nach unten bis sich die Micrometerschraube ganz leicht
drehen 1aBt. Sobald dies erreicht ist, noch 1/2 Umdrehung weiter drehen. Nun die

Feststellschraube Pos. 9 in Zeichng.-Nr.: 96.175 E wieder anzichen.

Nach entsprechender Hoheneinstellung Festklemmschraube wieder anziehen.

-11 -
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Das Rakel befindet sich in einer der Endsteliungen, am besten hinten. Nun wird die
Paste mittels einer Spachtel vor das Druckbild geschiittet (umrithren der frischen
Paste nicht vergessen).

Man solite nicht zu sparsam dosieren, da es bei zu geringer Pastenmenge zu einem
unvollstandigen Druckbild kommen kann.

Bild 1.4 Bild 1.5

Der Rakelweg sollte so eingestellt werden, daf3 das druckende Rakel ca. 1 cm iiber
das Druckbild hinausrakelt. Dazu stellt man Schrittweise die Rakelwegendschalter
(pos. A in Bild 1.4) weiter nach vorne bzw. nach hinten.

Hierbei ist zu beachten das beim Verschieben des vorderen Endschalters (siche Bild
1.4) der obere, aus dem Kabelkanal kommende Pneumatikschlauch (Bild 1.5) mit
Hand in Verschieberichtung mitgefiihrt werden muf. Sollte dies vergessen werden, so
kann der Pneumatikschlauch vom Rakelwerk abgeschert werden.

Es ist darauf zu achten, daB3 das Rakel nicht gegen den Siebrahmen fihrt.

-12 -
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,-Jetzt--vis'tf}%ii:i'é-:-Mal'séh_ine -sowéitz,eingeticﬁtet, daf .dél:-:i‘ers,tézDtﬁ{ckzz-;eﬁolgen kann

Oberteil 6ffnen und Probedruckrahmen auf die Fixierstifte pos. I (Bild 1.0) aufsteck-
en. Oberteil wieder schlieBen. Handgriff pos. P auf Stellung T drehen, das Druckrakel
fihrt nach unten und druckt. Achten Sie hierbei darauf, daB sich das Oberteil nicht
nicht durch den Rakeldruck anhebt. Sobald das Rakelwerk an seiner hinteren Position
angelangt ist, Oberteil wieder offnen. Nun sollte ein Pastenaufirag auf der
Probedruckfolie sichtbar sein. Durch verdrehen der Kreuztischverstellrider
Druckbildlage solange korrigieren bis der Druck auf der Folie und das Druckgut
Deckungsgleich sind. Mehere Druckversuche erforderlich.

Die Probedruckfolie ist Losungsmittelfest und antistatisch. Sie kann deshalb porblem-

los abgewaschen werden.
Sobald Deckungsgleichheit erzielt wird, Probedruckrahmen entfernen und direkt auf

Druckgut drucken.

-13 -
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Schematische Darstellung des Siebdruckverfahrens

Drucksiebgewebe mit Farbe @iberzogen

¢
7
7

ATRRINRRNNN

%
Z

2SSVESET

Druckvorgang:

Ubertragen der Farbe aus den
offenen Gewebestellen auf das

Substrat.

-14 -
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'5.0 Einistellung der Siebdruckmaschine unter_:B‘éxﬁﬁ@kﬁi‘t}hﬁvigung-verschie‘dener EinfluBgréfen.

51 A“Swahl“lld :Ei.ilStellung derRakel -

MafBgeblich sind:
- Rakelgummigeometrie (4-Kant oder Flach)
- Shorehérte
- Geschwindigkeit

- Rakeldruck
- Gummikantenlange
- Rakelhdhe
52 ‘Folgende Parameter sind beim Sieb zu bqfiiéksichtigen

- Siebmaterial
- Siebspannung
- Absprung

- Maskendicke

£ 53 Geometrie der Druckfliiche

- Grofe des Druckbildes

- Ebenheit des Substrates

- Parallelitit der Rakelebene zur Teileebene
- Umfang der Nesteinbettung

-15-
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Zur Auswahl stehen 4-Kt.-Gummi mit den AbmaBen 9,5 x 9,5 oder Flachgummi
26 x 10 mm.

Vor- und Nachteile des 4-Kt.

Sehr gute Ausnutzung, da vier Kanten zu benutzen sind. Es muf} allerdings be-
riicksichtigt werden, daB Losungsmittel den Elastomer aufquellen lassen und sich
somit die Shorehirte verandert.

Geringe Veranderungen der Schichtdicken sind mit diesem Rakel relativ leicht zu
erzielen, da bei Erhohung des Rakeldruckes sich der Anstellwinkel nicht verandert
und somit der Druck direkt auf die Siebschablone kommt.

Durch die geringe Elastizitit des Rakelgummis ist eine sehr gute Konturenschérfe
zu erreichen.

Die 45 © Stellung des Rakels hat sich in der Dickschichttechnik bewahrt, da Rakel-
geschwindigkeit, Rakeldruck und Schichtdicke in einem giinstigen Verhaltnis
stehen.

Durch die geringe Elastizitit des Rakelgummis wird die Schichtdicke bei welligen
Substraten unterschiedlich.

Parallelitatsabweichungen des Rakels zur Druckebene wirken sich stark auf die
Schichtdicke aus.

Rakeldruckschwankungen werden ebenfalls in der Schichtdickenkonstanz sichtbar.

Bei sorgfaltiger Maschineneinstellung liefert jedoch der 4-Kt.-Gummi die besten Er-
gebnisse. Mit ihm sind auch Schichtdickenkorrekturen einfacher durchzufiihren als mit
dem Flachgummi.

-16 -
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Vor- und Nachteile des Fla
+ Gute Elastizitit des Rakelgummis, dadurch bedingt eine gute Anpassung an Subs-
tratunebenheiten und gleichmaBige Schichtdicke.

+ Parallelitatsabweichungen des Rakels zur Druckebene wirken sich nicht so stark
aus.

+ Rakeldruckschwankungen gehen nicht sofort in die Schichtdicke etn.
+ 60°-Stellung des Rakels bringt bei bestimmten Drucken Vorteile.

- Es konnen nur zwel Rakelkanten benutzt werden.

- Shorehirteninderungen wirken sich stiirker aus, da sich bei weicherem Gummi der
Anstellwinkel verdndert.

- Schichtdickeninderungen sind durch Verandern des Rakeldruckes schwer auszu-
fithren, da sich durch das Erhohen des Rakeldruckes gleichzeitig der Anstellwinkel
ins Negative verandert und bei gleichbleibender Rakelgeschwindigkeit der Rakel
mehr aufschwimmt. Die Schicht wird dadurch dicker und nicht dinner.

Bei hochviskosen Pasten ist die Konturenschirfe nicht so gut wie beim 4-Kt. Rakel.

Wird der Rakelgummi in den Rakelbalter eingespannt, hat das Quetschen des Gummis
eine Lingenanderung zur Folge. Diese Lingenausdehnung bewirkt, da3 die Arberts-
kante des Rakels wellig wird. Man kann dies verhindern, indem man den Gummi leicht
mit Vaseline einschmiert. Vaseline ist ein rein organischer Stoff, der sich nicht negativ
in der Paste bemerkbar macht.

Grundsitzlich ist festzustellen, daB sich bei hartem Gummi und bei unebenen Sub-
straten eine Streuung in der Schichtdickenkonstanz einstellt, jedoch die Konturen
scharfer als bei weichem Gummi sind. Es ist also im Hartebereich des Rakels ein guter
Kompromif zu finden. Als in den meisten Fillen gut geeignet, hat sich eine Shoreharte

von 70° erwiesen.

-17 -
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Rakelgeschwindigkeit

In erster Linie ist die Scherfestigkeit der verwendeten Paste ein maBgebender Faktor
fir die Rakelgeschwindigkeitsbestimmung (Herstellerangaben sind zu bericksich-
tigen). In zweiter Linie muB man die Einhaltung der vorgegebenen Schichtdicke und
deren Konstanz im Auge behalten. Die Rakelgeschwindigkeit ist zweifellos ein
maligebender Faktor fur die Schichtdicke, denn je schneller dafl man fahrt, je mehr
neigt das Rakel dazu, aufzuschwimmen. Man kann diesen Effekt kompensieren, indem
man den Rakeldruck erhoht. Gleichzeitig ist bei hoher Rakelgeschwindigkeit
festzustellen, daB3 das Sieb zu lange auf dem Druckgut haftet, was eine Verwischung
der Konturen zur Folge hat. Auch diesen Effekt kann man ausschalten, indem man den
Absprung erhéht. Man muf} aber bei all diesen Vorgéngen beachten, daf3 sich beim
Erhohen des Rakeldruckes das Rakel schneller abnutzt, was dann in der
Konturenschirfe wieder sichtbar wird, und dafl sich beim Erhohen des Absprunges
eine Gewebeerschlaffung einstellt, die wiederum bewirkt, daB der Rakeldruck mit der
Zeit auf das Substrat immer grofier wird, daB sich das Sieb immer mehr verformt, und
daf sich das Sieb immer schlechter vom Druckteil 16st.

Fazit:

Es ist darauf zu achten, dafB3 der Rakeldruck und der Absprung so klein wie moglich
und die Rakelgeschwindigkeit so grof wie moglich gewahlt wird.

Anhaltswerte fir die Rake

30 - 100 mm/sek.  Harze, Abdeckglas, Leiterbahnpasten mit hohem Metallanteil,
Schaltungen mit Riickseitenbedruckung

80 - 150 mmy/sek. Widerstandspasten, Leitbahnpasten mit geringem Metallanteil

schwindigkeit erkennen?

Bei zu hoher Druckgeschwindigkeit werden Pastenreste wieder vom Druckteil her-
untergerissen und zwar dort, wo das Sieb zuletzt vom Druckteil abhebt. Im Druckbild
sind dann Locher zu erkennen.

Zu niedrige Rakelgeschwindigkeit ergibt keine saubere Kontur, die Rinder laufen aus.

Es ist anzustreben, die Rakelgeschwindigkeit so hoch wie moglich zu wahlen, denn es
erspart Zykluszeit und erhoht die Standzeit des Siebes.

-18 -
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Rakeldruck

Beim Drucken durch eine Siebschablone ist es erforderlich, daf3 man das Rakel so
stark nach unten driickt, daB es moglich ist, die Siebspannung zu iiberwinden, die
mehr oder weniger zihe Paste durch das Sieb zu driicken und bei einer bestimmten
Verfahrgeschwindigkeit das Aufschwimmen des Rakels zu vermeiden. Je nach
Pastenviskositit und Rakelgeschwindigkeit hat sich ein Wert von 2 - 4 N/cm als gut
erwiesen. Der optimale Rakeldruck ist dann eingestellt, wenn die Sieboberflache
sauber leergedruckt ist, es ist der kleinste, notwendige Druck mit dem das Sieb noch
sauber abgezogen wird.

Hat man nun durch Einstellen des Rakeldrucks, der Rakelgeschwindigkeit und des
Absprunges den optimalen Wert, der ein sauberes und reproduzierbares Ergebnis
liefert sowie eine moglichst hohe Standzeit des Siebes ermoglicht, gefunden, mifit man
die erzielte Schichtdicke aus.

Grundsitzlich ist dazu zu sagen, daB man Schichtdickenwerte im Bereich von ca. 1 %
der Gesamtschichtdicke aufgrund der Veridnderung von Rakeldruck und Rakelgesch-
windigkeit erzielen kann. Werte, die dariiber hinausgehen, sollte man in jedem Fall
durch Verindern der Siebbeschichtung korrigieren. Will man grofSere Abweichungen
mit den Maschinenparametern erzielen, wird sich das in schlechtem Druckergebnis, in
erhohtem Rakelverschleil und in verkiirzter Siebstandzeit bemerkbar machen.

Gummxkantenlange

Je groBer das zu bedruckende Keramikteil ist, je groBer werden auch die Toleranzen
desselbigen, bezogen auf die Oberflachenwelligkeit.

Wie schon in Punkt 5.1 beschrieben, sollte man nun prifen, ob aufgrund der hohen
Steifigkeit ein 4-Kt.-Rakel noch geeignet ist, oder ob man besser auf einen flexibleren
Flachgummi wechseln soll.

Der Rakeldruck wirkt iiber einen Pneumatikzylinder auf das Rakel, welches durch ein-
en verstellbaren Anschlag in der Tiefe begrenzt ist. Da nun das Substrat innerhalb ein-
er bestimmten Toleranz wellig, sowie in der Dicke abweichen diirfen, muf}
gewihrleistet sein, da3 der eingestellte Rakeldruck nicht auf den Anschiag, sondern
auf das Substrat wirkt. Dies wird bewerkstelligt, indem der mechanische Anschlag ca.
0,2 - 0,3 mm unter die Substratoberflache gestellt wird.
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‘Rakelhohe in Verbindung mit Rakeldruck

Bei einem eingestellten Siebabsprung muf zuerst einmal mit dem Rakeldruck die Sieb-
spannung iitberwunden werden, so daB3 die Siebschablone auf dem Druckgut aufsitzt.
Beigefiigte Grafik zeigt, da bei einem Absprung von 0,7 mm, einer Siebspannung von
22 N/cm, einer Rakelkantenlinge von 130 mm und einem Siebinnenmaf3 von 12 " ein
Rakeldruck von 1 kp erforderlich ist, um das Sieb auf das Druckgut durchzudriicken.
Nun wird die Rakelhohe so eingestellt, daB nachdem das Druckrakel auf dem
Druckteil aufsitzt, noch ca. 0,2 - 0,3 mm nach unten zugestellt wird. Wird nun aber bei
eingestellter Rakethohe der Rakeldruck verindert, muB3 die Rakelhohe entsprechend
korrigiert werden. Das hat seine Ursache darin, daB sich bei Erhohung des
Rakeldrucks der Rakelgummi stirker verformt und dadurch die Gefahr besteht, daf3
der eingestellte Rakeldruck iiber das Druckrakel nicht mehr auf das Druckgut wirkt,
da man noch im Elastizitatsbereich des Rakelgummis ist.

ndes Belsplel soll dies verdeuthchen

Be1 einem eingestellten Rakeldruck von 2 kp wird die Rakeltiefe eingestellt, also
Nullpunkt + 0,2 mm tiefer. Bei dieser Einstellung hatte sich laut Tabelle der
Rakelgummi um 0,1 mm verformt. Nun wird der Rakeldruck auf 6 kp erhoht. Bei 6
kp verformt sich aber der Rakelgummi um 0,47 mm. Da nun das Rakel nur auf eine
Tiefe von 0,2 mm unter Nullpunkt eingestellt ist, kommt man laut Tabelle nicht auf
den eingestellten Rakeldruck von 6 kp, sondern nur auf 3kp.

Wie aus diesem Beispiel ersichtlich wird, mu3 nach dem Erhohen des Rakeldrucks
unbedingt auch die Rakelhohe korrigiert werden. Infolge dieser Ausfithrungen zeigt
sich aber auch, daB um die Standzeit des Siebes zu erhéhen, eine Druckguteinbettung
unbedingt erforderlich ist, da um beim vorgehend beschriebenen Beispiel zu bleiben,
bei einer Rakeltiefe von 0,2 mm unter Substratebene und einem Rakeldruck von 6 kp
sich das Druckrakel vor oder nach dem Substrat in einer tatsichlichen Tiefe von 0,47
mm (Gummideformation), plus 0,2 mm (Sicherheitsreserve), also insgesamt 0,67 mm
unter Substratoberfliche befindet. Das bedeutet, daf3 das Sieb an der An- und Uber-
fahrkante sehr stark beansprucht wird, und dort auch zuerst reif3t.

Rakelgummideformation in mm

0,6 -
0,5 ] 70° Shore
o4 ] 80° Shore
03 ]
02 3
01 4

L2 RLJS St S N S A NLAN BN LIS AL BN BRLAN |
152,025 3 35 4 45 8 558 6 65 7Rakeldruck1nlq;

Diese Werte wurden ermittelt bei 0,7 mm Absprung, bei einer Siebspannung von
22N/cm? und bei einer Rakellinge von 130 mm. Um bei diesen Werten den Absprung
zu {iberwinden, ist ein Rakeldruck von 1kp erforderlich.
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Es besteht die Wahl zwischen Nylon und Stahlgeweben. Grundsitzlich kann man
sagen, daf3 mit Stahlgeweben hohere Schichtdicken als mit Nylongeweben erzielt
werden. Die Standzeit von Stahlgeweben ist hoher und der Verzug geringer.

523 . Sie

Funktion der Siebspannung ist, das Gewebe des Siebes, das in einer bestimmten Hohe
(Siebabsprung) tiber der zu bedruckenden Fliche aufgespannt ist, nach dem Druckvor-
gang wieder aus der Paste zu heben. Siebe mit zu geringer Spannung konnen zwar
durch Erhohen des Siebabsprunges weiter verwendet werden, der Verzug des Siebge-
webes wird allerdings dadurch immer groBer.

Der Siebabsprung bestimmt die Gréfe der Siebflache, die wahrend des Druckvor-
ganges auf der Keramik aufliegt und damit die Kraft, mit der das Sieb an der Keramik
zieht. Der Siebabsprung wird daher nach folgenden Gesichtspunkten eingestelit:

- so gering wie moglich, jedoch so hoch, dafi das Gewebe abheben kann
- so, daf die Kontur und die Oberfliche einwandfrei sind
- 50, daB die Substrate nicht am Sieb kleben bleiben

Der Siebabsprung ist ein MaB fir die Verdruckbarkeit der Pasten. Je geringer der
Siebabsprung gehalten werden kann, desto besser ist die Paste.

-21-
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Die Gewebedicke in Verbindung mit der Beschichtungsdicke ergibt die gedruckte
Schichtdicke. Weicht nun diese Schichtdicke vom gewiinschten MaB ab, kann folgen-
des getan werden. Vorab sei gesagt, daf} die beste Korrektur die ist, dal man eine
entsprechend dickere oder diinnere Beschichtung wihlt.

teiten wiren: .

- Verdiinnen der Paste mit geeignetem Losungsmittel

Diese MaBinahme sollte eigentlich nicht zulassig sein, weil fir bestimmte Prozesse
auch die Viskositit eingegrenzt ist. Desweiteren verdunstet ein Teil des Losungs-
mittels wibrend der Verarbeitung, so daB sich damit auch wieder die Schichtdicke
verandert.

- Erhohen des Rakeldruckes, was im Extremfall wiederum bewirkt, daf3 die Paste
unter die Maske gequetscht wird und somit die Konturenscharfe leidet. Bei grofer-
en Widerstandsflecken wird der Widerstand so aussehen, daf3 er in der Mitte we-
sentlich diinner als auBen an den Rindern ist. Als weiteres, dagegensprechendes
Kriterium sei erwihnt, daB sich bei dieser MaBnahme die Standzeit des Siebes
verkiirzt.

- Vemminderung der Rakelgeschwindigkeit.

Dies bewirkt eine Reduzierung des hydrodynamischen Druckes und fiihrt somit zu
einer Schichtdickenreduzierung.

Je groBer die Druckflache ist, je grofer muBl der Absprung gewihlt werden, damit
sichergestellt wird, da8 sich das Sieb auch unmittelbar nach dem Druck vom Druck-
trager 16st und somit ein Verwischen der Kontur vermieden wird.

Zur Auswahl des Rakels sei auf Punkt 5.3 verwiesen.
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; Ebenheltd es -5S:ii‘bstrats

Typische Substrattoleranzen, bezogen auf Durchbiegung und/oder Welligkeit, sind 0,5
% der AuBenmaBe, sowie eine Dickenschwankung von +/- 10 %. Mit diesen Werten
muf} also die Siebdruckmaschine moglichst gut fertig werden. Schwankungen bzw.
Welligkeiten in Druckrichtung werden durch das Tieferstellen des Rakels in Ver-
bindung mit dem Rakeldruck kompensiert. Toleranzen in Querrichtung miissen durch
die Elastizitit des Rakelgummis ausgegilichen werden.

Parallelitit der Rakelebene zur Teileebene

Dieses Parameter mufl sehr sorgfaltig eingestellt werden, weil er direkten Bezug zur
Schichtdickenkonstanz hat.

e Nestem betmng

Es ist beim Herstellen eines Drucknestes darauf zu achten, daB die An- und Uberlauf-
kanten zum Substrat abgedeckt sind, da sonst das Druckrakel gegen die scharfe Sub-
stratkante fihrt und dabei das Sieb einquetscht. An dieser Kante reit dann meistens
das Sieb.
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Siebdruck und Schablonendrick (Maskendruck) auf EKRA SMD-Druckmaschirien.

Unsere Druckmaschinen sind grundsitzlich fiir beide Druckarten ausgeriistet und
konnen deshalb entsprechend einfach umgestellt werden. Nachfolgend wollen wir
beide Verfahren gegeniiberstellen, wobei der Anwender fiir seinen speziellen Fall ent-
scheiden muf, welche Argumente bei ihm fiir das eine oder andere sprechen. '

Lotpastendruck mit.dem
+ Kostengiinstige Herstellung

+ Hausinterne Fertigung

+ Kurze Verfligbarkeit

+ Mehrmaliges Be- und Entschichten des Gewebes moglich

- Auswabhl der richtigen Maschenzahl, Drahtdurchmesser, lichte Maschenweite,
offene Siebfliche, Siebspannung und Bespannungsrichtung schwierig

- Geringere Standzeit als Maske

- Offene Fliache max. 60 %

- Fadenkreuzungen konnen unscharfe Rinder ergeben

- Unter Umstanden Druckverzug durch Dehnung des Gewebes

- Lotpaste muB feink6rnig sein, deshalb kritischer Létvorgang

Lotpastendruck mit det

lrucks VIaske (oder Schablone)

+ Offene Fliache 100 %

+ Einfache Bestimmung, Auftragsdicke der Lotpaste - Metallstarke der Maske
+ Lange Haltbarkeit

+ Kein Druckverzug, daher optimale Passergenauigkeit

+ Grobkornige Lotpaste - optimaler Lotvorgang

+ Scharfe Riander

- Hobher Preis

- Fertigung meist auBBer Haus

- Lange Bereitstellungszeit

- Nur 1 Layout
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R "-;'VUmifiisten_(;les Druckers von Sieb- auf Maskendruck

Da beim Druck mit der Maske der Uberzieh- oder Flutvorgang entfillt, muf auch das
Flutrakel durch ein zweites Druckrakel ersetzt werden. Nun 4ndert man durch Vor-
wihlen der entsprechenden Doppeldruckvariante (Wahlschalter im Tableau und/oder
im Schaltschrank) den Ablauf des Druckzykluses. Bei stirkeren Masken
(> 180 my) ist es erforderlich, zweimal zu drucken, d. h. das Rakel druckt von hinten
nach vorne , schaltet um und druckt sogleich von vorne nach hinten, ohne daB3 das
Oberteil abhebt. Dies gewahrleistet, daB8 die Offnungen der Maske komplett mit

Lotpaste gefiillt sind.

".-St_éihliiakel" beim Mas’k‘endruck ?

Rakeldruck Druckrichtung

G

Gummikante deformiert sich Gummi entspannt sich und greift
dnrch den Rakeldruck Lotpaste aus der Maskendffnung

Durch den Stahlstreifen vor dem Rakelgummi erhilt man eine steife Druckkante so
das keine Lotpaste aus den Maskenoffnungen herrausgeschopft wird. Dadurch ist
gewihrleistet das die Dicke der gedruckten Lotpaste gleich der Stirke der
Metallschablone ist.

-5 -




a=7?
f=2?
b=75 mm
¢ =50 mm
e =30 mm

HHLEKRA

Innovative Technologien

Berechnungsgrundlage fiir Siebrahmen

|||||||

e

Druckrichtung

/N

777 7 s

Y

Berechnungsprinzip fir Siebrahmen

Leiterplattenabmaf}
Leiterplattenabmafi
Rakelan- und Uberlauf

Siebgeweberand
Siebrahmen

~26 -

a=?

f=2?

2xb = 150 mm

2xc = 100 mm

2xe = 60 mm
310 mm + a = Linge
180 mm + f = Breite
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fiir Schablonenrahmen

0t0s0%e

SRR L ILL LR,

- / E; [@ ]_)zrjuckrichtung;_ 9 Q

7 A s 4 I < Va 7
e dc b a b c|d| e
1men (empfohlene Mafie) -

a=7? Leiterplattenabmal} a =7

f=? Leiterplattenabmaf =7

b=75 mm Rakelan- un Uberlauf 2xb =150 mm
¢ =20 mm Kleberand (Siebgewebe/Schablone) 2x¢ = 40 mm
d =30 mm Siebgeweberand 2xd = 60 mm
e =30 mm Siebrahmen 2xe =_60 mm

310 mm + 2 = Linge
180 mm + f = Breite
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Wartung und Reinigung der Maschine -

Die Maschine ist pflegliche Behandlung vorrausgesetzt, weitgehend wartungsfrei,
jedoch sollten die Grundsitze allgemeiner Maschinenpflege eingehalten und die
folgenenden Punkte beachtet werden:

¢ Verunreinigungen durch Druckpaste sollten sofort entfernt werden. Ist die Paste
einmal ausgehirtet lassen sich Elemente, die mit Paste verklebt sind, nur noch unter
groBerem Kraftaufwand bewegen, 16sen, reinigen etc.

e Um frithzeitige Storungen durch Lagerschaden zu vermeiden sollte die Maschine
nie mit Druckluft gereinigt werden. Beim Reinigen mit Druckluft werden
Schmutzpartikel in Lagerungen und Fihrungen geblasen, was zu grofierem
Verschleill bzw. zur Zerstérung von Lagerungen und Fihrungsflichen fiihrt. Eine
Siebreinigung mit Druckluft sollte nur im Ausgebauten Zustand erfolgen.

o Bei langerem Stillstand der Maschine und in Raumen mit hoher Luftfeuchtigkeit
miissen Fiihrungen und Wellen gegen Oxidation geschitzt werden. Entstandener
Flugrost ist vor Wiederinbetriebnahme mit geeigneten Poliermitteln zu entfernen.
(Kugelbiichsen werden nach auflen mit Dichtlippen gegen Schmutz geschiitzt.
Oxidierte Wellen fithren zur Zerstorung der Dichtlippen).

-28 -
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Shore | Druckrakel | + [ Flutrakel Gesamt
Hirte
bis 100 mm 75 348 - + 88 - = | 436,-DM + MWST
bis 200 mm 75 363, - + 120,- = 483,- DM + MWST
bis 300 mm 75 387 - + 155,- = 542,- DM + MWST
bis 400 mm 75 399,- + 179,- = 578,- DM + MWST
bis 500 mm 75 410,- + 199, - = 609,- DM + MWST
bis 600 mm 75 422 - + 212 - = 634,- DM + MWST
, P Rakeltrager
Befestigungsschiene .
)
foii)
Rakelgummi

Federstahl

Shore reis

Harte
bis 100 mm 75 29,50 DM + MWST
bis 300 mm 75 48,00 DM + MWST
bis 400 mm 75 59,50 DM + MWST
bis 500 mm 75 61,00 DM + MWST
bis 600 mm 75 67,50 DM + MWST
Federstahl (mit geschliffener Lippe 0,1 mm) preis/cm 1,90 DM + MWST

Juni 95

EKRA Eduard Keaft GmbH*74357 Bonnigheim*Tel. (07143) 8844-0
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