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Celem ponizszych informaciji jest zapewnienie naszym klientom jak najdtuzszej eksploatacji powtok tulei i
watkow przy zachowaniu najwyzszego poziomu bezpieczenstwa.

Profil bokéw wzgledem rozmiaru zadrukowywanej powierzchni:

A = tuleja lub powlekany watek B= zadrukowywana powierzchnia C = grawerowany cylinder D = farba izolacyjna

Farba epoksydowa musi pokrywa¢ cata powierzchnie niemetalicznych czesci niebedacych czesciami roboczymi

Tuleje lub powierzchnie watkéw musza mie¢ wyciecie o wielkosci 5 mm po obu stronach w stosunku do
szerokosci powierzchni druku. Informacje te sg potwierdzone przez wszystkich dostawcow systemu ESA.
Elementy niebedace czesciami roboczymi muszg by¢ zabezpieczone farbg izolacyjna.

Brak wycie¢ w tulejach lub watkach moze mie¢ powazny wptyw na bezpieczenstwo pracy:

«  Miedzy watkiem dociskowym lub tulejg a grawerowanym cylindrem wystepowac bedzie strefa styku.
Zwarcie w niej wystepujgce zaktoci sprawnosc systemu ESA

« W obszarze tym moze tatwo wystepowac iskrzenie

«  Powierzchnia watka dociskowego lub tulei bedzie znacznie szybciej uszkadzana przez
zadrukowywane powierzchnie, zwtaszcza papier, karton i wszelkie grube materiaty. Oznacza to
koniecznos$¢ czestszego szlifowania.

- Zwiekszy sie takze naktad wymaganej pracy zwigzanej z czyszczeniem.

Czyszczenie powierzchni i kontrola stanu farby izolacyjnej jest bezwzgledng koniecznoscig dyktowang
wzgledami bezpieczenstwa pracy.

Nie nalezy stosowaé systemu ESA z farbami metalicznymi bez uprzedniego potwierdzenia takiej
mozliwosci z dostawca Twojego systemu ESA.
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