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ABSTRAKT 

 

ABSTRAKT  

Diplomov§ pr§ce se zabĨv§ konstrukļn²m n§vrhem suportu formov®ho a rastrov®ho v§lce 

flexotiskov®ho barevn²ku. Konstrukci je nutno vhodnŊ dimenzovat vŢļi pŢsob²c²mu r§zov®mu 

zat²ģen², kter® vznik§ bŊhem procesu tisku. Nejprve je provedena analĨza r§zov®ho zat²ģen² 

a z nŊho plynouc² velikosti zatŊģuj²c²ch sil. VŢļi tŊmto sil§m je pak dimenzov§na cel§ kon-

strukce. 

 

Kl²ļov§ slova:  flexotisk, suport formov®ho a rastrov®ho v§lce, flexotiskovĨ barevn²k 

 

 

 

ABSTRACT  

This diploma thesis deals with the optimized design solution and support housing proposal for 

a flexographic printing deck including the printing and anilox units. The support housing must 

be appropriately dimensioned to counteract the shock loads that occur during the printing pro-

cess. At first, the thesis analyzes the impact load and the resulting size of loading forces. The 

support housing proposal is designed to resist these forces then.  

 

Key words: flexography, support housing of the printing and anilox cylinder, flexographic 

printing deck 
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ĐVOD 

 

Đvod 

S tiskovou technologi² flexotisku se setk§v§me t®mŊŚ na kaģd®m kroku, aniģ bychom si to uvŊ-

domovali. Drtiv§ vŊtġina obalŢ a etiket vĨrobkŢ, kter® kupujeme ke sv® kaģdodenn² potŚebŊ, 

jsou potisknuta pr§vŊ pomoc² technologie flexotisku. V dneġn² dobŊ je kladen velkĨ dŢraz na 

grafickou podobu obalu, kterĨ vĨznamnŊ ovlivŔuje potenci§ln²ho z§kazn²ka jiģ pŚi prvn²m kon-

taktu s vĨrobkem. Jiģ nestaļ² spolehliv§ funkļnost vĨrobku. Prodejn² ¼spŊch je ļ²m d§l v²ce 

z§vislĨ na dobr® reklamŊ a zvl§dnut®m marketingu. To s sebou pŚin§ġ² nov®, nŊkdy i navz§jem 

protichŢdn® poģadavky na vġechny technologick® procesy pod²lej²c² se na zpracov§n² obalo-

v®ho materi§lu. Je zŚejmĨ zejm®na s²l²c² tlak na sniģov§n² n§kladŢ, zvyġov§n² kvality tisku, 

vŊtġ² efektivitu vĨroby a rychlejġ² reakce na potŚeby trhu. Kvalita tisku se u flexotiskovĨch 

strojŢ zvĨġila zejm®na d²ky n§stupu digit§ln²ch technologi² do pŚ²pravy flexografickĨch forem. 

NemalĨ vliv m§ tak® nasazen² servopohonŢ, kter® nab²zej² ġirok® moģnosti pro sv® Ś²zen² a 

vysokou kontrolu nad kaģdĨm pohonem bŊhem tisku. Tak jako v kaģd®m jin®m odvŊtv² prŢ-

myslu, tak tak® v oblasti zpracov§n² obalov®ho materi§lu plat², ģe bez inovaļn²ho pŚ²stupu nelze 

udrģet konkurenceschopnost. Firma SOMA si je toho velmi dobŚe vŊdoma, proto tak® vzniklo 

zad§n² t®to pr§ce, kter® reaguje na vzniklĨ probl®m pŚi provozu flexotiskovĨch strojŢ a z§roveŔ 

d§v§ prostor pro vznik inovaļn²ho Śeġen².   

Tato pr§ce se zabĨv§ n§vrhem konstrukļn²ho Śeġen² flexotiskov®ho barevn²ku zahrnuj²c² suport 

formov®ho a rastrov®ho v§lce obsluhov® strany. Ve flexotiskov®m barevn²ku prob²h§ pŚenos 

barvy z raklov® komory, pŚes rastrovĨ a formovĨ v§lec, na kter®m se nach§z² tiskov§ forma, aģ 

na potiskovanĨ materi§l. Jedn§ se tedy o velice dŢleģitou ļ§st stroje, ovlivŔuj²c² ve vysok® m²Śe 

kvalitu vĨsledn®ho tisku.   

 

 

 



 

Đstav vĨrobn²ch strojŢ, syst®mŢ a robotiky 

Str.  14  

CHARAKTERISTIKA SPOLEĻNOSTI SOMA SPOL. S R.O. 

 

1 Charakteristika  spoleļnosti SOMA spol. s r.o. 

Spoleļnost SOMA spol. s r.o. v LanġkrounŊ, pro kterou je Śeġena tato diplomov§ pr§ce, vznikla 

v roce 1992 privatizac² konstrukļn²ch a strojn²ch d²len st§tn²ho podniku Tesla Lanġkroun, kter§ 

se zabĨvala vĨvojem a vĨrobou Śezaļek pro vĨrobu svitkovĨch kondenz§torŢ a jedno¼ļelovĨch 

strojŢ pro elektrotechnickĨ prŢmysl. Z poļ§tku se novŊ vznikl§ firma SOMA d§le zabĨvala 

vĨrobou jedno¼ļelovĨch strojŢ. Avġak jiģ v roce 1993, tedy rok po jej²m zaloģen², firma pŚed-

stavila novĨ vĨrobn² program s velkou pŚidanou hodnotou v rychle rostouc²m segmentu potisku 

a zpracov§n² flexibiln²ho obalov®ho materi§lu. Jednalo se o flexotiskov® jednotky pro potisk 

archŢ, vysek§vac² automaty a pŚ²ļn® Śezaļky. VelkĨ zlom nastal v roce 1995, kdy firma pŚed-

stavila prvn² flexotiskov® stroj s centr§ln²m v§lcem Soma Flex Central, kterĨ byl s ¼spŊchem 

prod§v§n po v²ce neģ 7 let. Toto zvl§dnut² technologie flexografick®ho tisku zajistilo firmŊ 

rychlĨ rŢst. V dneġn² dobŊ se ġirokĨ vĨrobn² program st§le op²r§ o stroje pro zpracov§n² a potisk 

obalov®ho materi§lu. Jsou to zejm®na flexotiskov® stroje, lamin§tory, pod®ln® Śezaļky, mon-

t§ģn² stolice a vysek§vac² automaty. Souļ§st vĨrobn²ho programu jsou tak® peletizaļn² linky, 

kter® zpracov§vaj² rostlinn® pletivo k vĨrobŊ ekologick®ho paliva ve formŊ pelet. Drtiv§ vŊtġina 

produkce firmy SOMA m²Ś² do zahraniļ² a novŊ firma vstupuje tak® na americkĨ trh.  

Obr. 1.1 Nov® technologick® a ġkol²c² centrum firmy SOMA spol. s r.o. 
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2 PŚehled souļasn®ho stavu pozn§n² 

2.1 Flexotisk 

Flexotisk se spoleļnŊ s knihtiskem Śad² mezi tiskov® techniky vyuģ²vaj²c² tisk z vĨġky. Jak jiģ 

n§zev napov²d§, tato technika vyuģ²v§ pro pŚenos barvy na potiskovanĨ materi§l tiskov® ele-

menty, kter® jsou vyvĨġen® nad ostatn² netisknouc² m²sta. Flexotisk vġak oproti knihtisku pou-

ģ²v§ flexibiln², relativnŊ mŊkkou tiskovou formu. PŚenos barvy na potiskovanĨ materi§l zaļ²n§ 

nanesen²m n²zkovisk·zn² rychleschnouc² barvy na aniloxovĨ, neboli rastrovĨ v§lec. Na po-

vrchu tohoto v§lce se nach§z² pŚesnŊ definovan® mnoģstv² jamek o pŚesnĨch rozmŊrech, ve kte-

rĨch se zachycuje barva, a po n§sledn®m setŚen² pŚebyteļn® barvy z povrchu v§lce umoģŔuj² 

pŚenesen² pŚesnŊ definovan®ho mnoģstv² barvy na tiskovou formu. Tiskov§ forma, kter§ je 

um²stŊna na formov®m v§lci, pak pŚich§z² do kontaktu pŚ²mo s potiskovanĨm materi§lem. Pro 

nanesen² barvy na rastrovĨ v§lec se dnes v drtiv® vŊtġinŊ vyuģ²v§ raklov® komory. Tato komora, 

do kter® je pod tlakem ļerp§na barva, tŊsnŊ pŚil®h§ na rastrovĨ v§lec a komorovĨm stŊraļem je 

z jeho povrchu st²r§na pŚebyteļn§ barva. Pouģit² raklov® komory spoleļnŊ s kontinu§ln² dod§v-

kou barvy ļerpadly umoģŔuje stabiln² a rovnomŊrn® plnŊn² jamek v rastrov®m v§lci a t²m i vy-

sokou stabilitu tisku. VĨġe popsanĨ princip flexotisku je zobrazen na obr. 2.1.  

D²ky flexibiln² tiskov® formŊ a moģnosti vĨbŊru typu barvy podle potiskovan®ho materi§lu je 

flexotisk jedinou tiskovou technikou, kter§ um² potisknout velmi tenk® flexibiln² f·lie, t®mŊŚ 

veġkerĨ pap²r, tlust® lepenky, obalov® materi§ly s hrubĨm povrchem a tak® nŊkter® textilie. 

Tak® d²ky tomu se flexotisk Śad² mezi nejv²ce pouģ²van® tiskov® technologie v obalov®m prŢ-

myslu. 

Obr. 2.1 Princip flexotisku s vyuģit²m raklov® komory 



 

Đstav vĨrobn²ch strojŢ, syst®mŢ a robotiky 

Str.  16  

PřEHLED SOUĻASN£HO STAVU POZNĆNĉ 

 

 

SamotnĨ tiskovĨ proces vyģaduje pro spolehlivĨ pŚenos tiskov® barvy z tiskov® desky na po-

tiskovanĨ materi§l pomŊrnŊ malĨ pŚ²tlak. Z tohoto dŢvodu je tiskovĨ proces citlivĨ na veġker® 

ruġiv® podnŊty maj²c² za n§sledek sn²ģen² tiskov®ho pŚ²tlaku nebo dokonce jeho ztr§tu. Proto je 

velmi dŢleģit® zajistit konstantn² hodnotu pŚ²tlaļn® s²ly jak pŚes celou ġ²Śku tisku, tak i po celou 

jeho d®lku. Mal® odchylky v§lcovitosti ļi obvodov®ho h§zen² se kompenzuj² pouģit²m m²rnŊ 

vyġġ²ho pŚ²tlaku. Je nutn® si ovġem uvŊdomit, ģe pŚ²liġn® zvĨġen² pŚ²tlaku mŢģe zpŢsobit velkou 

deformaci tiskov® formy, coģ m§ za n§sledek vĨrazn® ztmavnut² tisknut®ho motivu. Zejm®na 

pak ve svŊtlĨch ļ§stech obrazu, kde jsou tiskov® elementy mal® a ġt²hl®, tedy lehce deformova-

teln®.  

2.2 Tiskov® barvy pro flexotisk 

Se zvyġuj²c²mi se poģadavky na kvalitu a rychlost tisku se zvyġuj² tak® n§roky na tiskov® bravy. 

V souļasnosti mus² flexotiskov® barvy splŔovat velk® mnoģstv² poģadavkŢ na jejich vlastnosti. 

MŢģeme jmenovat napŚ. odolnost proti otŊru, vzduġnĨm emis²m, denn²mu svŊtlu, UV z§Śen² 

apod. S rostouc² rychlost² tisku dneġn²ch flexotiskovĨch strojŢ rostou tak® n§roky na rychlost 

zpracov§n², zasych§n² ļi vytvrzov§n². Flexotiskov® barvy mŢģeme rozdŊlit na konvenļn² tis-

kov® barvy, kter® jsou tvoŚeny pŚedevġ²m barvami ŚedidlovĨmi a vodou ŚeditelnĨmi, a nekon-

venļn² bezŚedidlov®, kter® jsou tvoŚeny z vŊtġ² ļ§sti UV barvami.  

ředidlov® barvy se nasazuj² zejm®na pŚi potisku nesavĨch materi§lŢ, jako jsou napŚ²klad poly-

etylenov®, polypropylenov®, polyesterov®, polyamidov® nebo hlin²kov® f·lie. Velmi m§lo se 

pouģ²vaj² pro potisk lepenky a pap²ru z dŢvodu vysok® hoŚlavosti nŊkterĨch sloģek barvy, coģ 

m§ za n§sledek nasazen² bezpeļnostn²ch opatŚen², kter® zvyġuj² n§klady tisku. Jedna z vĨhod 

Obr. 2.2 Syst®m ļerp§n² barev flexotiskov®ho stroje firmy SOMA [3] 
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ŚedidlovĨch barev je vratnost procesu schnut². Znamen§ to, ģe uschlou barvu je moģno rozpustit 

pravĨm rozpouġtŊdlem, nejļastŊji estery. Umyt² stroje je pak d²ky tomu bez komplikac². Tyto 

barvy se vyznaļuj² tak® vyġġ²m leskem a dobrou odolnost² proti odŊru.  

Barvy Śediteln® vodou se vyuģ²vaj² pŚedevġ²m k potisku pap²ru a vlnitĨch lepenek. VĨhodou 

tŊchto barev je n²zk§ cena, dobr§ tisknutelnost, malĨ z§pach a nen§roļnost ve zpracov§n². Na 

druhou stranu nen² proces schnut² vratnĨ, tak jako u ŚedidlovĨch barev. Vodou Śediteln® barvy 

jsou tak® v²ce n§chyln® na tvorbu pŊny, coģ zpŢsobuje mnoho komplikac². Takto zpŊnŊn§ barva 

ztr§c² tekutost, nabĨv§ na objemu, ucp§v§ barevn²k apod.  

UV barvy si d²ky sv® univerz§lnosti z²sk§vaj² ļ²m d§l lepġ² pozici na trhu barev. Tyto barvy 

vytvrzovan® ultrafialovĨmi paprsky neobsahuj² ģ§dn§ rozpouġtŊdla ani nevyģaduj² ģ§dn® pro-

tipoģ§rn² zabezpeļen². Velkou vĨhodou je fakt, ģe nedoch§z² k voln®mu zasych§n² barvy, 

zejm®na pak na aniloxovĨch v§lc²ch. Tyto barvy nevyģaduj² ģ§dnou ¼pravu pŚed tiskem, nen² 

potŚeba je Śedit, vyznaļuj² se vysokou stabilitou, vynikaj²c² tiskovou schopnost² pro velk® 

mnoģstv² substr§tŢ, dobrou odolnost² proti otŊru a vysokĨm teplot§m. V neprospŊch hovoŚ² 

vyġġ² cena a vyġġ² technologick® n§roky na konstrukci stroje.   

2.3 Tiskov® formy pro flexotisk 

Tiskov® formy se vyr§bŊj² z pryģe nebo z fotopolymeru, pŚiļemģ jejich tvrdost a tlouġŠka se 

pŚizpŢsobuje dle potiskovan®ho materi§lu. Vzhledem k velmi rozmanit®mu spektru potiskova-

nĨch materi§lŢ od vlnit® lepenky, pŚes pap²r, plastov® a kovov® f·lie aģ po sendviļov® materi-

§ly, se pŚi potisku pouģ²v§ ġirok§ ġk§la rŢznĨch druhŢ barev. PŚi vĨbŊru materi§lu pro tiskovou 

formu je nutn® br§t v ¼vahu jeho odolnost proti barvŊ pouģit® pŚi tisku. Nesm² doj²t k nalept§n², 

nabobtn§n² ļi zkŚehnut² formy. Tiskov® desky se vyr§bŊj² buŅ ve formŊ rovinnĨch ġtoļkŢ 

(obr. 2.3) a s pomoc² lepidla nebo oboustrann® lepic² p§sky se pŚipevŔuj² na formovĨ v§lec, 

nebo jiģ ve formŊ v§lcŢ ļi n§vlekŢ, neboli sleevŢ. 

Pryģov® formy se vyr§bŊj² vulkanizac² kauļuku, kter§ prob²h§ za zvĨġen® teploty a tlaku. Pro 

flexotiskov® formy se pouģ²vaj² jak pŚ²rodn² tak tak® syntetick® kauļuky, napŚ. styren-butadie-

novĨ, nitrilovĨ nebo butylkauļuk. 

Obr. 2.3 Tiskov§ deska ve formŊ rovinn®ho ġtoļku [4] 
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ZpŢsob pŚ²pravy si proġel dlouhĨm vĨvojem od ruļn²ho vyŚez§v§n², pŚes vulkanizaci ġtoļku 

v matrici aģ k dneġn² CTP (Computer To Plate) technologii pŚ²m®ho vypalov§n² reli®fu tiskov® 

desky pomoc² laseru. K vypalov§n² jsou zapotŚeb² lasery s relativnŊ velkĨm vĨkonem. V dneġn² 

dobŊ se pouģ²vaj² dva druhy laseru. PlynovĨ CO2 laser o vĨkonu pŚibliģnŊ 1-2,5 kW a vlnovou 

d®lkou 10,6 Õm a vl§knovĨ laser s vlnovou d®lkou 1,11 Õm. PlynovĨm laserem lze vypalovat 

naprostou vŊtġinu materi§lŢ urļenou k vĨrobŊ flexotiskovĨch forem, avġak oproti vl§knov®mu 

laseru disponuje podstatnŊ menġ² pŚesnost² a ¼ļinnost². Proti vl§knov®mu laseru stoj² vyġġ² cena 

a menġ² ģivotnost. BŊhem vypalov§n² se v§lec s tiskovou formou ot§ļ² a laser postupuje pod®l 

axi§ln² osy v§lce. Vypalov§n² mŢģe prob²hat v pulsn²m nebo kontinu§ln²m reģimu, kter® je 

zn§zornŊno na obr. 2.4.  

ZpŢsobŢ vĨroby fotopolymern²ch desek existuje v²ce, ovġem m§ vģdy dvŊ st§dia. PŚenos ob-

razu na desku a vyvol§n² obrazu. Pro pŚenos obrazu na tiskovou desku lze pouģ²t UV osvit pŚes 

negativn² filmovou kop²rovac² pŚedlohu. D§le je moģn® vyuģ²t novŊjġ² CtP technologie, kter® 

negativn² filmovou pŚedlohu nahrazuj² tenkou ļernou vrstvou na povrchu, kryj²c² netisknouc² 

m²sta. Tato ļern§ vrstva se nan§ġ² buŅ inkjetovĨm tiskem nebo pomoc² novŊjġ²ch a v²ce pou-

ģ²vanĨch technologi², jako napŚ. technologie LAMS (Laser Ablation Mask System) nebo CDI 

(CyrelÈ Digital Imaging). Pomoc² tŊchto technologi² se Nd:YAG laserem pŚen§ġ² obraz na 

desku, coģ zpŢsob² vypaŚen² (ablaci) ļern® vrstvy na tisknouc²ch m²stech. N§slednŊ je proveden 

UV osvit, kterĨ zpŢsob² chemickou reakci na m²stech, kde chyb² ļern§ vrstva. Touto reakc² 

vzniknou na tisknouc²ch m²stech s²Šovan® polymery, kter® se velmi liġ² od polymerŢ na netisk-

nouc²ch m²stech. Toho je vyuģito pŚi vyvol§n² obrazu, kdy jsou polymery na netisknouc²ch 

m²stech rozpuġtŊny vhodnĨm roztokem nebo vytaveny a n§slednŊ ods§ty. 

Fotopolymern² desky se vyr§bŊj² jednovrstv® nebo v²cevrstv®. U jednovrstv® desky (obr. 2.5a) 

je vrstva fotopolymeru z vrchn² strany potaģena ochrannou f·li² a na spodn² stranŊ se nach§z² 

nosn§ podloģka ï polyesterov§ stabilizaļn² f·lie.  

Obr. 2.4 Sch®ma zaŚ²zen² k vypalov§n² flexotiskovĨch forem [5] 
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V²cevrstv® desky (obr. 2.5b) vyuģ²vaj² ve sv® konstrukci princip relativnŊ tvrd® tenk® desky 

s poddajnou z§kladn² vrstvou. Tlakem, kterĨ pŢsob² na tiskovou desku bŊhem tiskov®ho pro-

cesu, se tato poddajn§ vrstva zdeformuje, ļ²mģ se zabr§n² deformaci samotn®ho reli®fu.  

Chov§n² obou typŢ desek je zn§zornŊno na obr. 2.6. Tiskov® elementy jednovrstv® desky bez 

elastick® z§kladn² vrstvy se vyznaļuj² vĨraznŊ vŊtġ²mi deformacemi neģ u v²cevrstv® desky, 

coģ m§ za n§sledek zhorġen² tiskov® kvality.   

2.4 Tiskov§ jednotka 

Tiskov§ jednotka flexotiskov®ho stroje je m²sto, kde doch§z² k potisku materi§lu. Skl§d§ se 

z formov®ho v§lce, na kter®m je pŚipevnŊna tiskov§ forma, tlakov®ho v§lce a barevn²ku. Tla-

kovĨ v§lec, podle uspoŚ§d§n² stroje, mŢģe obsahovat kaģd§ tiskov§ jednotka nebo je jeden spo-

leļnĨ pro vġechny jednotky (satelitn² uspoŚ§d§n²). Barevn²k zajiġŠuje pŚenos barvy na formovĨ 

Obr. 2.5 Schematick® zn§zornŊn² konstrukce fotopolymern²ch tiskovĨch desek [6] 

a) jednovrstv§ deska, b) v²cevrstv§ deska 

Obr. 2.6 Chov§n² tiskovĨch desek pŚi flexografick®m tisku [6] 

a) jednovrstv§ deska - velk§ deformace tiskovĨch elementŢ, b) v²cevrstv§ 

deska - deformace z§kladn² vrstvy zabraŔuje deformaci tiskovĨch elementŢ 
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v§lec, resp. na tiskovou formu. V dneġn² dobŊ se vyuģ²vaj² dva syst®my barevn²ku. S brodic²m 

v§lcem nebo s raklovou komorou. Barevn²k s brodic²m v§lcem (obr. 2.7a) je pŢvodn², jedno-

duġġ² a levnŊjġ² syst®m, kterĨ se pouģ²v§ pro nen§roļn® aplikace, ale dnes se jiģ u novŊ navrho-

vanĨch strojŢ t®mŊŚ nevyskytuje. Princip pŚenosu barvy spoļ²v§ v nanesen² barvy brodic²m 

v§lcem z barevnice na rastrovĨ v§lec. Barva n§slednŊ zateļe do jamek na rastrov®m v§lci, pŚi-

ļemģ pŚebyteļn§ barva je st²r§na za m²rn®ho tlaku brodic²m v§lcem. ZmŊna pŚen§ġen®ho mnoģ-

stv² barvy na tiskovou desku se prov§d² buŅ vĨmŊnnou rastrov®ho v§lce nebo zmŊnou pŚ²tlaku 

brodic²ho v§lce k rastrov®mu. NevĨhodou tohoto syst®mu je otevŚenĨ barevn²k, d²ky kter®mu 

mŢģe doch§zet k odpaŚov§n² Śedidel z barvy, coģ m§ za n§sledek zmŊnu vlastnost² barev. 

Postupem ļasu, s pŚibĨvaj²c²m vĨznamem flexotisku a st§le se zvyġuj²c²mi poģadavky na kva-

litu tisku bylo potŚeba zmŊnit syst®m barevn²ku, kterĨ by dok§zal zajistit potŚebnou kvalitu 

tisku. Byl tedy vyvinut uzavŚenĨ barevn²kovĨ syst®m s komorovĨm stŊraļem (obr. 2.7b), kterĨ 

je dnes u modern²ch flexotiskovĨch strojŢ naprostĨm standardem. Do komorov®ho stŊraļe je 

pŚiv§dŊna barva pod urļitĨm tlakem barvovĨm ļerpadlem a d§le pŚen§ġena na rastrovĨ v§lec. 

D²ky pozitivn² a negativn² stŊrce a tak® boļn²mu tŊsnŊn² je zajiġtŊna uzavŚenost syst®mu, d²ky 

kter® nedoch§z² k odpaŚov§n² Śedidel z barvy a je tak zajiġtŊna vysok§ stabilita syst®mu. PŚe-

byteļn§ barva je n§slednŊ odv§dŊna samosp§dem i s malĨm mnoģstv²m vzduchu vytlaļen®ho 

z jamek rastrov®ho v§lce zpŊt do z§sobn²ku s barvou. 

NejdŢleģitŊjġ²m prvkem barevn²ku je aniloxovĨ neboli rastrovĨ v§lec. Je to prvek, kterĨ z§-

sadnŊ ovlivŔuje prŢbŊh tiskov®ho procesu. Rastrov® v§lce jsou charakterizov§ny nŊkolika pa-

rametry. Jsou to: tvar jamek, hustota s²tŊ jamek neboli lineatura (poļet jamek na centimetr nebo 

palec) a teoretickĨ objem barvy v jamce (v gramech nebo krychlovĨch centimetrech na metr 

ļtvereļn²). Materi§l povrchu rastrovĨch v§lcŢ je buŅ keramickĨ, nebo chromovĨ. Rastrov® 

Obr. 2.7 FlexotiskovĨ barevn²k [6] 

a) s pŚ²vodem barvy pŚes soustavu v§lcŢ, b) s pŚ²vodem barvy pŚes raklovou komoru 
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v§lce s chromovĨm povrchem jsou oproti keramickĨm vĨraznŊ levnŊjġ², ovġem maxim§ln² 

dosaģiteln§ lineatura dosahuje pouze tŚetinov® hodnoty, a to 200 jamek/cm. U keramickĨch 

v§lcŢ dosahuje aģ 600 jamek/cm.  

Podle druhu tisku se vol² tvar jamek. Pro vŊtġ² n§nosy barev se pouģ²vaj² linkov® v§lce, pro 

bŊģnĨ tisk kosoļtvercov® nebo ġestibok®. MikroskopickĨ sn²mek povrchu rastrov®ho v§lce se 

ġestibokĨmi jamkami je na obr. 2.9. 

Obr. 2.8 Profil povrchu rastrov®ho v§lce [6] 

a - rozteļ rastru, b - ġ²Śka jamky, c - ġ²Śka dna jamky, e - ġ²Śka mŢstku, h - hloubka 

jamky (cca 10Õm), Ŭ ï ¼hel otevŚen² jamky 

Obr. 2.9 MikroskopickĨ sn²mek povrchu 

rastrov®ho v§lce [6] 
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KvŢli sn²ģen² pŚ²pravnĨch ļasŢ tiskovĨch strojŢ, sn²ģen² n§kladŢ na vĨrobu tiskov® formy 

a zvĨġen² produktivity tisku se dnes u formov®ho a rastrov®ho v§lce pouģ²vaj² n§vlekov® sys-

t®my, nŊkdy t®ģ oznaļov§ny anglickĨm vĨrazem sleeves. D²ky n§vlekov® technologii odpad§ 

vĨmŊna cel®ho formov®ho nebo rastrov®ho v§lce pŚi zmŊnŊ zak§zky. Staļ² pouze vymŊnit n§-

vlek nasunutĨ na trvale zabudovan®m j§dru formov®ho nebo rastrov®ho v§lce. VĨmŊna je velmi 

rychl§ a pohodln§. Nasunut² a vysunut² n§vleku prob²h§ s pomoc² vzduchov®ho polġt§Śe, kterĨ 

nepatrnŊ zvŊtġ² vnitŚn² prŢmŊr n§vleku a umoģn² tak bezprobl®movou vĨmŊnu. Po vypnut² pŚ²-

vodu stlaļen®ho vzduchu se n§vlek smrġt² a je tak pevnŊ fixov§n na j§dru. N§vleky se vymŊŔuj² 

na obsluhov® stranŊ stroje, pŚiļemģ uloģen² formov®ho a rastrov®ho v§lce mus² bĨt konstruo-

v§no tak, aby bylo moģn®, napŚ. po vyklopen² ļi vysunut² loģiskov®ho domku, vysunout n§vlek. 

Na obr. 2.10 je zobrazeno konstrukļn² Śeġen² uloģen² formov®ho a rastrov®ho v§lce na stroji 

IMPERIA se satelitn²m uspoŚ§d§n²m tiskovĨch jednotek od firmy SOMA (stroje se satelit-

n²m uspoŚ§d§n²m tiskovĨch jednotek jsou pops§ny v kap. 2.5). Uloģen² formov®ho a rastrov®ho 

v§lce na obsluhov® stranŊ stroje, kter® je zobrazeno v popŚed² tohoto obr§zku, je pŚedmŊtem 

t®to pr§ce, zabĨvaj²c² se novĨm optimalizovanĨm n§vrhem t®to konstrukļn² skupiny.  

D²ky trvale zabudovan®mu j§dru formov®ho a rastrov®ho v§lce ve stroji se pro jejich pohon u 

modern²ch flexotiskovĨch strojŢ pouģ²vaj² pŚ²m® pohony. To znamen§, ģe j§dro formov®ho, 

Obr. 2.10 Konstrukļn² Śeġen² uloģen² formov®ho a rastrov®ho v§lce stroje IMPERIA 

(SOMA) [3] 












































































































































