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Uwagi ogdlne

Niniejsza Informacja Techniczna zawiera wiadomosci na temat technologii zastosowania, schniecia,
lepkosci i wtadciwosci sensorycznych lakieréw dyspersyjnych na bazie wody.

Szczegoty techniczne dotyczace konkretnych lakieréw dyspersyjnych mozna znalez¢é w odpowiednich
kartach Informacji Technicznych.

Informacje dotyczace zasad, wtasciwosci i technikach stosowania lakierow dyspersyjnych zawiera broszura
-Echo farb drukarskich nr 1” — publikacja hubergroup.

Wskazowki technologiczne stosowania lakieréw dyspersyjnych

Skladowanie i stabilnos¢ skladowania

Lakiery, przechowywane w zamknietych opakowaniach, posiadaja przydatnos¢ do produkcji 6 miesiecy. Po
otwarciu pojemnika, lakier powinien by¢ jak najszybciej zuzyty. Po uptywie okresu 6 miesiecy wtasciwosci
lakieru powinny by¢ sprawdzone.

Przy dtuzszym, kilkumiesiecznym okresie przechowywania moze dojs¢ do podwyzszenia lepko$ci lakieru,
przez tworzenie sie struktur, ktérych zawartos¢ moze stanowi¢ nawet do 20% objetosci. Wiasciwg lepkos¢
mozna osiggnac przez doktadne wymieszanie lakieru. Tylko w wyjatkowych sytuacjach lepkos¢ powinno
korygowac sie przez dodanie wody do lakieru. Dodatek wody w granicach 2-3% nie wptywa negatywnie na
wiasciwosci lakieru.

Lakiery powinny by¢ przechowywane, w miare mozliwosci w temperaturze pokojowej. Nalezy unikaé
temperatury powyzej 40°C, poniewaz powoduje to wzrost jego lepkosci.

Lakiery specjalne majg ograniczony czas magazynowania. Na przyklad lakiery zgrzewalne mozna
przechowywac tylko przez 3 miesigce. Nalezy przestrzega¢ wskazéwek zawartych w odpowiednich kartach
Informaciji Technicznych.

Lakiery dyspersyjne dostarczane sg w wersji gotowej do druku, w zamknietych opakowaniach. Przed
uzyciem, lakier nalezy doktadnie wymiesza¢, a nastepnie sprawdzi¢ jego lepkos¢ (czas wyptywu z kubka wg
normy DIN z dyszg 4 mm).

Lakiery zawierajg sktadniki o roznej gestosci, tak, aby zagwarantowaé rézne, wymagane odpornosci
utrwalonej warstwy. Podczas diuzszego sktadowania, niektore sktadniki mogg sie oddziela¢ (np. woski).
Prawdopodobienstwo takiego zjawiska wzrasta wraz z wielkoscig opakowania (np. kontenery).

Dlatego tez, niezaleznie od rodzaju lakieru, niezbedne jest jego wymieszanie przed uzyciem. W przeciwnym
wypadku, mogg powstawac, szczegdlnie podczas druku dtuzszych naktaddéw, réznice w odpornosci na
Scieranie gotowych drukow.

Wrazliwos¢ na niskie temperatury

Lakiery dyspersyjne zamarzajg w temperaturze ponizej -5°C (zaleznie od rodzaju lakieru). Moze sie to
zdarzy¢ podczas diugo trwajgcego transportu zimg. Dlatego tez wazne jest, aby w takim przypadku lakier
powoli rozmrozi¢ w temperaturze pokojowej.

Lakier mozna przeznaczy¢ do produkcji, dopiero po doktadnym rozmrozeniu i przemieszaniu. Zasadniczo
temperatura przechowywania powinna by¢ wyzsza niz 0°C.



Lepkos¢ lakierow dyspersyjnych
(Ustalenia wg normy DIN 53211)

Lakiery dyspersyjne dostarczane przez producenta posiadajg optymalng lepko$¢ robocza. Zalezy ona
oczywiscie od posiadanych informacji dotyczgcych procesu produkcyjnego:
e metoda podawania lakieru w maszynie — posrednia czy bezposrednia

e rodzajityp systemu podajgcego

e rodzaj i typ maszyny lakierujace;.

Lepkos$¢ lakieru okresla sie jego czasem wyptywu z kubka wg normy DIN, o srednicy dyszy 4 mm. Metoda
pomiaru jest okreslona w normie DIN 53211. Jesli ze wzgledéw technologicznych, lepkos¢ nalezatoby
zredukowac, nalezy lakier rozcienczy¢ woda i powoli miesza¢. Maksymalne rozcienczenie nie powinno
przekracza¢ 5%, poniewaz moze to mie¢ negatywny wplyw na wtasciwosci lakieru. Na zyczenie, do lakieru
mozemy dotgczac wykres, przedstawiajacy czas jego wyptywu jako funkcje stopnia rozcienczenia.

Podana przez producenta lepkos¢ lakieru jest ustalana w temperaturze 20°C, bowiem wahania temperatury
prowadzg do wyraznych zmian lepkosci.

Okreslenie czasu wyptywu lakieru, pozwala okresli¢ w prosty sposéb jego parametry lepkosci na potrzeby
procesu produkcyjnego.

Stanowi to wazne kryterium okreslenia przydatnosci lakierow dyspersyjnych do wybranych technik
nanoszenia.

Do stosowania na maszynach offsetowych i lakieréwkach, w zaleznosci od systemu aplikacji, czas wyptywu
lakieru powinien wynosi¢ 25-100 s. Zazwyczaj lakiery dostarczane sg o lepkosci wymaganej dla danej
technologii.

Okreslenie czasu wyptywu pozwala uzytkownikowi na:
e poczatkowa kontrole produktu
e pomiary lakieru rozcienczonego w drukarni.

Aby mie¢ pewnos¢, ze pomiar zostat wykonany poprawnie, nalezy stosowac sie do zalecen zawartych w
normie DIN 53211:

e pomiaru dokonuje sie kubkiem DIN 53 211-4 o pojemnosci 100 ml

e temperatura lakieru i kubka DIN powinna wynosi¢ przed pomiarem 23+0,5°C. Umownie przyjmuje

sie temperature 20°C.

Ponizej wykres zaleznos$ci czasu wyptywu od temperatury, na przyktadzie lakieru ACRYLAC® 120/55

Czas wyptywu ( sekundy)

ACRYLAC®120/55

o a0 a0 BD B
Temperatura (°C)

Okreslenie czasu wyptywu kubkiem wg normy DIN 53 211



Przy dtuzszym przechowywaniu lakieréw dyspersyjnych wystepuje w nich zjawisko tiksotropii (lepkosci
strukturalnej), ktére powoduje wyrazny wzrost czasu wyptywu. To samo zjawisko powstaje réwniez podczas
intensywnego mieszania lub przepompowywania, kiedy lakier sie silnie spienia.

Podczas okreslania czasu wyptywu lakierow dyspersyjnych zaleca sie przestrzeganie nastepujacych zasad:
e pomiar temperatury i ewentualne dostosowanie temperatury probki i kubka DIN 53 211-4,

e mieszanie lakieru, bez doptywu powietrza w celu zredukowania zjawiska tiksotropii,

e pomiar czasu wyptywu przy pomocy stopera,

e zakonczenie pomiaru w momencie, kiedy wyptywajgca z dyszy nitka lakieru po raz pierwszy sie
przerwie.

Tylko doktadny pomiar moze zapobiec przypadkom, w ktérych lakier moze by¢ niepotrzebnie lub za bardzo
rozciehczony. Moze to spowodowaé zmiane jego wiasciwosci i powstawanie nadmiernej piany podczas
lakierowania lub spadek potysku naniesionej warstwy po wyschnieciu.

Norme DIN 53 211 mozna uzyska¢ w Niemczech w firmie Beuth-Verlag GmbH, Burggrafenstrasse 6,
10787 Berlin.

Tworzenie sie warstwy lakieru

Decydujacy wptyw na tworzenie sie warstwy lakieru, ma jego temperatura. Minimalna temperatura, w ktérej
tworzy sie warstwa lakieru to +5 do +10 °C (norma DIN 53 787).

Ze wzgleddw bezpieczenstwa, lakier przed zastosowaniem powinien osiagng¢ temperature pomieszczenia.
Jesli temperatura, przy ktérej bedzie tworzyé sie warstwa, bedzie za niska, to moze to powodowaé
problemy z powlekaniem i przyczepnoscia.

Podobne problemy moga powstawaé takze w przypadku, kiedy przed wykiadaniem temperatura
nadmuchiwanego, w celu przyspieszenia schniecia, powietrza (np. rakiel powietrzny) spadnie ponizej 40 °C.
Spowodowane jest to utratg ciepta na skutek parowania.

Wskazéwki technologiczne

Lakierowanie z systemoéw posrednich

Istotna réznica pomiedzy lakierowaniem posrednim i bezposrednim polega na tym, ze w przypadku
systemow posrednich wydtuza sie droga podawania lakieru. Lakier przechodzi bowiem przez cylinder
ptytowy. Stosowane w tym przypadku lakiery majg opdzniony czas schniecia, aby zapobiegaé
przedwczesnemu zasychaniu i kleistosci.

Jesli lakier dyspersyjny ma by¢ stosowany z systemu, w ktérym mozliwe jest przerobienie zespotu
zwilzajacego na lakierujacy, to zaleca sie wymiane watka zwilzajacego na watek do nanoszenia lakieru o
twardosci ok. 45 Shore. Katamarz wodny nalezy wymieni¢ na katamarz lakierniczy.

W przypadku lakierowania z katamarza wodnego, nalezy go dokfadnie umy¢, podobnie jak watki wodne.
Zaleca sie stosowanie osobnego kompletu watkow wodnych. Réwnomierne nakfadanie lakieru umozliwia
doktadna regulacja watkow.

W przypadku nadmiernego naktadania lakieru moze dochodzi¢ do odktadania sie lakieru na krawedziach
arkusza. Dlatego zaleca sie stosowanie podktadéw kartonowych pod obciagg gumowy, o formacie
odpowiadajgcym formatowi lakierowanej powierzchni. W ten sposob zapobiega sie sklejaniu krawedzi
arkuszy, na ktérych gromadzi sie nadmiar lakieru. Jesli lakierowany arkusz nie pokrywa catej szerokosci
maszyny zaleca sie zainstalowanie przy zespole wodnym odpowiednich rolek zbierajgcych lub rakla. Unika
sie w ten sposdb odkfadania i zasychania lakieru na watkach, ptycie drukowej i obciggu gumowym.



Podktad pod obciag powinien by¢ mniejszy od formatu arkusza. Nie wolno nanosi¢ lakieru poza krawedz
arkusza.

Lakierowanie z systeméw bezposrednich

W takich systemach warstwa lakieru przenoszona jest bezposrednio z watka nadajacego na cylinder
formowy, a nastepnie na podtoze drukowe.

Zaleca sie stosowanie kompresyjnych, niezbyt miekkich obciagéw gumowych. Taki system lakierowania jest
mniej skomplikowany, niz posredni, poniewaz regulacja dotyczy wiasciwie tylko dwoch watkdw.

Szczegodlng zaleta lakierowania bezposredniego jest mozliwos¢ nadawania duzych ilosci lakieru, takze
metodg mokro na mokro. W takich przypadkach dostawca lakieru moze dostosowal predkosé jego
schniecia, w sposdb pozwalajacy na kompensowanie zwiekszonej ilosci. Zalecane jest stosowanie
promiennikdéw podczerwieni lub nadmuchu cieptego powietrza.

Lakierowanie watkiem rastrowym z raklem komorowym

Taki system lakierowania staje sie coraz powszechniejszy. Dzieki zastosowaniu elementéw techniki
fleksograficznej, ilo§¢ nadawanego lakieru zalezy wytgcznie od pojemnosci katamarzykéw i stopnia
zrastrowania. Mozna jg zmieni¢ wytacznie poprzez wymiane watkow rastrowych.

llos¢ przenoszonego lakieru oznacza sie wg nastepujacej zasady — na podtoze trafia ok. 40-50% objetosci
katamarzykéw watka rastrowego. To oznacza, ze np. z watka o objetosci przenoszenia 10 cm’m? na
arkusz trafia 4-5 g/m®.

Oznacza to, ze nominalna objeto$¢ przenoszenia watka rastrowego musi wynosi¢ ok.12 cm®/m?, aby
nanies¢ na agkusz ilos¢ lakieru porownywalng z konwencjonalnym bezposrednim systemem lakierowania,
tzn. ok. 6 g/m”.

W takim systemie lakierowania zdarza sie czasem, ze lakier dyspersyjny wykazuje wiekszg sktonnos¢ do
spieniania sie, poniewaz w komorze rakla poddawany jest silnej turbulencji. Nalezy uwzgledni¢ to, juz przy
zamawianiu lakieru.

Dostawca lakieru, w takim wypadku powinien dostarczy¢ lakier wstepnie odpieniony podczas produkcji.
Eliminowanie zasychania lakieru podczas lakierowania

Lakier dyspersyjny powinien tworzy¢ szybko stabilng, suchg warstwe, aby wyeliminowa¢ mozliwosc
sklejania w stosie. Nie powinien jednak zasychaé zbyt szybko, jaszcze podczas procesu lakierowania.
Wynika z tego, ze czas zasychania lakieru jest bardzo waznym parametrem jakosciowym lakieréw
dyspersyjnych na bazie wody.

Podsychaniu lakieru podczas produkcji, mozna zapobiega¢ w nastepujacy sposob:
e lakier powinien by¢ przepompowywany w obiegu zamknietym,

e na brzegi watkéw mozna powoli nakrapla¢ wode,
e w systemach posrednich mozna zainstalowaé rakle zwykte lub rolkowe na watkach rastrowych i
dozujacych.

Podczas druku nalezy szczegdlnie zwraca¢ uwage na te miejsca, w ktérych nie nastepuje przenoszenie, a
przede wszystkim na krawedziach ptyt. Odktadajacy sie lakier nalezy niezwtocznie zmywacé, poniewaz moze
on po zaschnieciu przysporzy¢ wielu problemow.

Czyszczenie maszyny

Podczas krotkich przerw w pracy maszyny, zasychanie lakieru dyspersyjnego mozna op6zni¢ spryskujac
plyte i obciag gumowy $rodkiem o nazwie ACRYLAC®-Fit 10 T 0606. Unika si¢ w ten sposdb zasychania
lakieru i sklejania sie arkuszy przy ponownym ruszeniu maszyny. Podczas dtuzszych przerw w pracy, ptyte i
obciag gumowy nalezy umy¢. Mycie mozna znacznie ufatwi¢, dodajac do wody 5% srodka ACRYLAC™-
Reiniger 10 T 0045. Stezony roztwor tego srodka dobrze nadaje sie do usuwania resztek zaschnietego
lakieru. Srodek ten mozna miesza¢ z wodg w dowolnej proporcji.



Nowoczesne systemy lakierujgce posiadajg czesto urzadzenia upraszczajgce mycie reczne np.:
e urzadzenie spryskujgce woda,

e przed wylgczeniem maszyny przepuszcza sie kilka dodatkowych arkuszy, przy odstawionych
watkach nadajgcych, tak aby usungg¢ resztki lakieru.

W Zadnym przypadku nie nalezy stosowac do mycia srodkow takich jak benzyna, nafta, terpentyna itp.
Nanoszona ilos¢ lakieru, potysk

llos$¢ nanoszonego na podtoze drukowe lakieru dyspersyjnego (mokra warstwa) zalezy gtéwnie od systemu
jego podawania.
Wynosi ona:

e w systemie posrednim: 2-4 g/m?

e w systemie bezposrednim: 4-8 g/m2
e w maszynie lakierujacej: 8-20 g/m2

Wiasciwg ilos¢ nanoszonego lakieru mozna oceni¢, ogladajac polakierowany arkusz pod pewnym katem.
Na powierzchni arkusza powinna by¢ widoczna gtadka, zamknieta warstwa, a na krawedziach nie powinno
by¢ odciskéw nadmiaru lakieru. llo$¢ nanoszonego lakieru zalezy oczywiscie réwniez od chtonnosci podtoza
drukowego.

Duzym problemem jest fakt, ze jak dotad nie ma metody, pozwalajacej na mierzenie ilosci naniesionego
lakieru podczas procesu lakierowania.

Po lakierowaniu stosuje sie w praktyce nastepujace metody:
e pomiar zuzycia lakieru,

e pomiar potysku przez poréwnanie ze wzorcem,
e pomiar indukcyjny na spreparowanych arkuszach z odniesieniem do wzorca.

Takg ocene stosuje sie na wyrywkowych probach.

Podczas pomiaru potysku wazng role odgrywa stadium schniecia farby i lakieru. Spowodowane jest to
efektem ,draw-back”, polegajacym na obnizeniu potysku tuz po naniesieniu lakieru.

Do druku zaleca sie stosowanie szybko wsigkajgcych, intensywnych farb. Potysk lakierow dyspersyjnych
jest znacznie wiekszy przy naktadaniu mokro na sucho, niz podczas lakierowania mokro na mokro.

State ilosci lakieru przenoszone sg na podtoze drukowe tylko z zespotéw lakierujacych, wyposazonych w
systemy watkow rastrowych i rakli komorowych. Pojemno$¢ katamarzykow watkow rastrowych okresla ilosé
przenoszonego lakieru. Takie systemy zapewniajg stabilno$¢ lakierowania, co jest szczegdlnie wazne w
przypadku lakieréw specjalnych, przy ktérych grubos$¢ warstwy lakieru odgrywa zasadniczg role.

Lakierowanie wybiorcze i sklejanie lakierowanych powierzchni

Nie zaleca sie stosowania w dalszej obrébce lakierowanej powierzchni, systemoéw bazujgcych na
rozpuszczalnikach (np. klejow rozpuszczalnikowych do kaszerowania folig). Rozpuszczalnik powoduje
pecznienie warstwy lakieru, czego nastepstwem jest zmniejszenie przyczepnosci lakieru do podtoza.

Lakierowane podtoza mozna skleja¢, przy zastosowaniu odpowiednich klejow dyspersyjnych. Wszyscy
producenci klejow dyspersyjnych oferujg w tym celu odpowiednie produkty. Pomimo dobrej podatnosci
lakierowanych powierzchni na sklejanie, w produkcji sktadanych opakowan kartonowych stosuje sie raczej
metode lakierowania wybidrczego, wyszparowujgc miejsca, ktére pézniej beda sklejane. Zalecane jest to ze
wzgledu na fakt, ze nielakierowane, chtonne podtoza wykazujg po sklejeniu lepsze wigzanie. W maszynach
pakujacych mozna w ten sposéb skrécic¢ czas sklejania.

Wyszparowanie lakierowanych powierzchni mozna wykona¢ w nastepujgcy sposob:
e poprzez wycinanie formy w kompresyjnych obciagach gumowych o grubej warstwie gumy,

e przez wykonanie ptyty typu ,Nyloprint” (zalecane przy lakierowaniu posrednim),



e poprzez wykonanie miekkiej ptyty fotopolimerowej (Nyloflex, Cyrel) w przypadku lakierowania
bezposredniego,

e przez wyklejenie pltyty aluminiowej odpowiednig folig, a nastepnie wyciecie jej zgodnie z formag (w
przypadku wiekszych naktaddw istnieje ryzyko odklejania sie folii).

Nalezy unika¢ nadawania zbyt duzej ilosci lakieru, gdyz moze to powodowaé zalewanie brzegdw
wyszparowanych elementéw.

Odpornosci farb drukowych

Lakiery dyspersyjne sa z reguty lekko alkaliczne. W zwigzku z tym stosowane farby offsetowe musza by¢
odporne na dziatanie zwigzkéw alkalicznych, poniewaz moze dochodzi¢ do zmiany odcienia farb, zaréwno
przy lakierowaniu mokro na mokro, jak i mokro na sucho.

Do lakierowania nie nadajg sie dlatego farby HKS® 33 i PANTONE® Purple, poniewaz mogg zmienia¢ swoj
odcien pod wptywem lakieru.

Tylko warunkowo dopuszcza sie do lakierowania nastepujace farby (nieodporne na spirytus, mieszanki
rozpuszczalnikéw i alkalia):

HKS® 27

HKS® 43

PANTONE® Rhodamine Red

PANTONE® Violet

PANTONE® Blue 072

PANTONE® Warm Red

PANTONE® Reflex Blue (alkalia+, przy niskiej koncentracji w farbach mieszanych nie nadajg sie)

Praktyka wykazuje, ze niebezpieczenstwo zmiany odcienia wzrasta, jesli uzywa sie bardzo matych ilosci
tych farb podstawowych. Receptury farb mieszanych powinny zawiera¢ dlatego min. 15 % farb
podstawowych.

W przypadku uszlachetniania powierzchni zadrukowanych tymi farbami, nalezy sprawdzi¢ po rozpoczeciu
druku, czy odcien farby zmienia sie w warunkach stosu. Testy laboratoryjne nie zawsze sg wiarygodne.
Alternatywne farby z pigmentami o pozadanych opornosciach, moga nie gwarantowac identycznych
efektéw kolorystycznych.

Wyjatek stanowi skalowa farba magenta. Pomimo niewielkiej odpornosci na dziatanie alkaliow, farby tego
rodzaju mozna bez problemu lakierowac lakierem dyspersyjnym.

Podtoza drukowe

Lakierow dyspersyjnych uzywa sie najczesciej do uszlachetniania opakowan, gdzie podtozem drukowym
jest prawie wylgcznie powlekany karton. Lakieruje sie takze papiery metalizowane i etykietowe, najczesciej
w linii mokro na mokro.

Najwiekszym problemem jest niestabilnos¢ wymiarowa podtozy papierowych, poniewaz lakier dyspersyjny
zawiera znaczne ilosci wody. Dlatego tez zaleca sie, aby podtoza poddawane dalszemu uszlachetnianiu
lakierem dyspersyjnym, posiadaty gramature powyzej 90 g/mz. Aby dokonac¢ odpowiedniego doboru lakieru,
parametry podtoza drukowego odgrywajg zasadniczg role.

Ochrona zdrowia, Srodowiska naturalnego i higiena pracy

Zgodnie z dyrektywami Unii Europejskiej o substancjach niebezpiecznych, lakiery dyspersyjne nie
podlegaja oznakowaniu etykietami ostrzegawczymi. Wyschnieta warstwa lakieru nie zawiera zadnych
trujgcych, ani tez szkodliwych dla zdrowia skfadnikdw.

Przepisy prawne dotyczace kontaktu z zywnoscia

Lakiery dyspersyjne nadajg sie do produkcji opakowan s$rodkoéw spozywczych, przy wiasciwym ich
stosowaniu. Nie moga jednak stykac sie bezposrednio z pakowang zywnoscia.



Utylizacja lakieréw dyspersyjnych i odpadéw zawierajacych lakiery dyspersyjne

1. Lakiery dyspersyjne nie moga by¢ odprowadzane bezposrednio do kanalizacji. Dotyczy to takze
wody uzywanej do czyszczenia zespotdw lakierujgcych i urzadzen towarzyszacych. Lakiery
dyspersyjne na bazie wody nalezg do pierwszej klasy substancji zanieczyszczajgcych wode
(WGKH1). Dlatego tez ich utylizowanie nalezy zawsze ustali¢ z miejscowymi wtadzami, poniewaz nie
istniejg jednolite przepisy prawne.

2. Odprowadzanie do kanalizacji jest mozliwe wytgcznie, po uprzednim oddzieleniu zawarto$ci ciat
statych i neutralizacje do wartosci pH 7.

3. Resztki lakieru i pozostato$ci nalezy utylizowacé jako odpady specjalne.

4. Resztek lakieru nie powinno sie miesza¢ z lakierem z nowych dostaw. W zaleznosci od stanu
resztek lakieru, zaschniete pozostatosci mogg spowodowac problemy w druku lub wytracanie sie
.Klaczkow” w lakierze.

5. W przypadku czyszczenia rozpuszczalnikami lub innymi Srodkami specjalnymi, nalezy przestrzegac
wskazoéwek dotyczacych bezpieczenstwa pracy.

Porady dotyczace bezpieczenstwa

Nalezy unika¢ kontaktu ze skorg i oczami. Zabrudzone lakierem czesci ciata przemy¢ doktadnie wodg. W
przypadku kontaktu z oczami nalezy doktadnie przemy¢ je woda, a w razie potrzeby zasiegna¢ porady
lekarza.

Schniecie lakieréw dyspersyjnych

Zasada schniecia

Schniecie lakieréw dyspersyjnych jest procesem czysto fizycznym. Zawierajg one ok. 55% wody. Im lepiej i
szybciej woda wsigka w podfoze drukowe, tym predzej przebiega proces schniecia. W warunkach stosu
korzystnie na schniecie lakieru, wptywa chtonny spéd podioza drukowego. Problemy, wystepujace przy
lakierowaniu w linii np. przy lakierowaniu kartonu kaszerowanego folig, mimo wspomagania procesu
schniecia promiennikami podczerwieni lub cieptem powietrzem, sg zawsze spowodowane ograniczong
zdolno$cig wchianiania.

Schniecie lakieru dyspersyjnego odbywa sie w gtdéwnej mierze przez wsigkanie wody w podtoze. W
nieznacznym tylko stopniu schniecie odbywa sie przez odparowanie wody i nie odgrywa znaczace;j roli.

Przyblizony podziat rodzajow schniecia przedstawia sie nastepujaco:
e wsigkanie w podtoze — 70%
e parowanie — 30%
Tworzenie sie warstwy lakieru dyspersyjnego jest juz w znacznym stopniu zakohczone, jesli lakier zawiera
jeszcze 20-30% wody.
Czas potrzebny do wyschniecia lakieru zalezny jest od:
e chlonnosci podtoza drukowego,
e predkosci odparowania wody,
e specyficznych witasciwosci lakieru.

Problemy z tworzeniem sie warstwy lakieru wystepujag woéwczas, kiedy temperatura tworzenia sie
minimalnej warstwy lakieru jest za niska. Zalezy ona najczesciej od specyfiki rodzaju lakieru i wynosi ok. 5-
10°C.



Wspomaganie schniecia

Przyspieszenie procesu schniecia w przypadku konkretnego podtoza jest mozliwe tylko wtedy, kiedy z
warstwy lakieru szybko wyparujg pozostatosci wody. Udaje sie to wtedy, gdy odparowana woda jest
usuwana z powierzchni lakieru.

W praktyce najczesciej stosuje sie nizej opisane metody:

e Skuteczng metoda wspomagania schniecia jest kombinacja rakla z cieptego powietrza i
promiennika podczerwieni. Ciepto konwekcyjne przenoszone przez ciepte powietrze, jest zbyt
niskie, aby w czasie, ktory jest do dyspozycji, spowodowa¢ znaczgce parowanie wody.
Zastosowanie dwoch rodzajéw promiennikdw podczerwieni jednoczesnie krotko- i srednio falowego
powoduje szybki transfer energii i na skutek tego szybkie ogrzanie lakieru i powierzchni podtoza
drukowego. Ciepte powietrze, przy swojej relatywnie niskiej wilgotnosci usuwa pare wodng zawartg
w warstwie lakieru.

Zimne powietrze nie nadaje sie do tego celu, gdyz moze powodowac uszkodzenia warstwy
lakieru na skutek ochtodzenia wywotanego parowaniem wody.

e Ciepte powietrze zawierajgce pare wodng musi by¢ odprowadzane. Objetos¢ odsysanego
powietrza powinna odpowiada¢ masie powietrza nadmuchiwanego.

e Ciepte powietrze i promiennik podczerwieni dziatajg optymalnie, jesli w wykladanym stosie notuje
sie nastepujgce temperatury:
papier: ca 8-10 °C powyzej temperatury w stosie naktadanym,
karton: ca 10-15 °C powyzej temperatury w stosie naktadanym.
(przy zatozeniu, ze optymalna temperatura pomieszczenia i stosu to 20°C)
Temperature w stosie wyktadanym nalezy mierzy¢ odpowiednio szybko reagujacym
przyrzadem pomiarowym, tak aby mozliwe byto ustawienie agregatéw suszgcych, w sposéb
gwarantujacy nie przekraczanie podanych temperatur.

e Przy wysokich predkosciach druku korzystne jest wydiuzone wyktadanie. Utatwia to instalacje i
poprawia efektywnos¢ agregatéw suszacych.

e Zbyt mocne, krétkofalowe promieniowanie podczerwone moze prowadzi¢ do zblokowania arkuszy
w stosie, zwlaszcza przy druku z wysokim nanoszeniem farby. Szczegdlnie silnie nagrzewaja sie
farby ciemne, co w polaczeniu z warstwa lakiery powoduje efekt sklejania.

Alternatywne mozliwosci suszenia
Suszenie mikrofalowe

Biorac pod uwage mechanizm schniecia, metoda ta wydaje sie idealna (zasada kuchenki mikrofalowej).
Istniejg jednak czynniki ograniczajgce jej stosowania:
e zatamywanie pola (zwarcie) przez czesci metalowe, np. tapki,

e zatamywanie pola w grubszych warstwach lakieru, spowodowane duzg zawartoscig wody,

e zatamywanie pola na farbach z pigmentami metalicznymi (ztoto, aluminium)

Uwagi ogdéine

1. Ciepte powietrze stosowane do suszenia nie powinno zakiécaé pracy aparatu proszkujgcego,
dlatego tez urzadzenie to powinno by¢ instalowane na korncu strefy suszenia.

2. W maszynach wyposazonych w beben z poduszkg powietrzng powinno sie czesto wymieniac
karton filtrujgcy. W ten sposob mozliwy jest efekt podsuszania wstepnego.

3. Zasadniczo suszenie powinno stosowac sie tylko do momentu, kiedy arkusze w stosie sie nie
sklejaja. Dostarczanie wiekszych iloci energii jest zbedne.



4. Podtoza o niskiej chtonnosci lub niechtonne, a takze w przypadku wysokiego nadawania farby
>250% powinno stosowac sie metody przyspieszajace schnigcie. Przy wysokim naktadaniu farby
zaleca sie stosowanie intensywnych farb, szybko wsigkajacych w podioze lub korekte wyciggow
barwnych.

5. Lakiery blistrowe powinny by¢ prawie catkowicie wyschniete, poniewaz naktada sie ich grube
warstwy, w zaleznosci od masy zgrzewanego produktu. Lakiery te posiadajg bardziej miekka
warstwe w poréwnaniu z innymi lakierami btyszczacymi, co czesto prowadzi do sklejania w stosie.

6. Chtodzenie arkuszy zimnym powietrzem po przejsciu przez strefe suszenia jest najczesciej mato
efektywne. Jesli stosuje sie schtadzanie powietrzem, powinno ono by¢ suche.

7. Przy lakierowaniu dwustronnym nalezy stosowac tylko specjalne lakiery odporne na blokowanie na
mokro. Zaleca sie, aby przed kolejnym lakierowaniem zachowa¢ czas schniecia 48 godzin.

Nasza firma posiada w swojej ofercie szeroki wyboér lakierow dyspersyjnych o réznych wiasciwosciach
schniecia i potysku. Aby wybra¢ odpowiedni produkt do specyficznych potrzeb technologicznych, nalezy
skontaktowac sie z naszymi technikami w dowolnym oddziale firmy.

Wiasciwosci lakierow dyspersyjnych

Odpornosé¢ na scieranie

Lakiery dyspersyjne majg tak ustalony czas schniecia, ze podczas druku z normalng grubos$cig lakieru nie
powinny wystepowac problemy z klejeniem w stosie. Jednak przy druku z wysokim nadawaniem farby,
zaleca sie przy lakierowaniu w linii, stosowac niewielkie ilodci proszku na bazie skrobii. Odpornos¢ na
Scieranie lakierowanych arkuszy zalezy gtéwnie od rodzaju podioza drukowego, a takze od ilosci
naniesionego lakieru. Stosowanie proszkowania zmniejsza odpornos$¢ na scieranie. Badanie odpornosci na
Scieranie powinno odbywac sie dopiero po 48 godzinach od zakonczenia druku. Zaleca sie, aby nie
stosowac¢ proszku na bazie weglanu wapnia.

Wytrzymatos¢ na zgrzewanie na goraco

Poniewaz wytrzymato$¢ na zgrzewanie na gorgco zalezy od wielu réznych parametrow, zalecamy
kazdorazowo przeprowadzenie préby w warunkach praktycznych. Nalezy zwrécié uwage na nastepujgce
czynniki:

e temperature zgrzewania (°C)

e czas zgrzewania (s.)

e site docisku (bar)

e jakosc i rodzaj folii

ilos¢ warstw folii

pakowany produkt

Foliowanie na goraco

Przyczepnosc folii zgrzewanej na gorgco zalezy od rodzaju podtoza drukowego (papieru lub kartonu).
Zasadniczo wiekszos¢ lakieréow o wysokim potysku i lakieréow standardowych nadaje sie do foliowania na
goraco. Poprawe parametrow podioza mozna osiggna¢ przez stosowanie specjalnie recepturowanych do
tego celu lakieréw dyspersyjnych.

Folie stosowane do zgrzewania na gorgco wykazujg réwniez réznice w swoich wiasciwosciach.

W przypadku stosowania podiozy specjalnych, zaleca sie przed drukiem wiasciwego nakiadu,
przeprowadzenie prob (szczegdlnie w przypadku podtozy powlekanych metoda wylewania i pertowych).

W niektérych przypadkach mogg dopomac testy laboratoryjne.
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Wplyw wilgotnosci i pakowanych produktéow

Jesli dochodzi do oddziatywania wilgoci na warstwe lakieru, to nalezy zastosowacé lakier o podwyzszonej
odpornosci na blokowanie na mokro. Na przykfad przy lakierowaniu dwustronnym i kaszerowaniu kartonu
zadrukowanym i lakierowanym papierem, moze dochodzi¢ do odrywania sie warstwy lakieru od podtoza
drukowego. W takich wiasnie przypadkach nalezy stosowa¢ lakiery odporne na blokowanie na mokro.

Wiasciwosci lakieru powinny by¢ sprawdzone pod katem oddziatywania pakowanego produktu na podtoze,
jesli zachodzi prawdopodobienstwo zaistnienia takiego zjawiska. Jest to wazne w przypadku takich
wptywéw jak wilgog, ttuszcz, alkohol, alkalia, itp.

Jesli trzeba sie liczy¢ z wptywem pakowanego produktu (wilgoci, ttuszczu, alkoholu, srodkéw pioracych,
alkaliow) to nalezy przeprowadzi¢ testy zastosowanego lakieru na opakowaniu.

Wilasciwosci sensoryczne lakierow dyspersyjnych

Szczegbtowe badania wykazaty, ze nasze lakiery dyspersyjne nie wywotujg zadnych zmian zapachowych i
smakowych pakowanych produktéw.

Zastosowana metoda badania to stosowany réwniez w branzy Srodkéw spozywczych, test Robinson wg
normy DIN 10 955 (Kontrola materiatéw i Srodkéw opakowaniowych dla produktéw spozywczych).

Pomimo tego, zdarzajg sie jednak przypadki, szczegdlnie przy lakierowaniu powlekanych papierow i
kartonéw, ze w stosie rozwija sie wyrazny zapach, majacy negatywny wptyw na pakowany pdzniej produkt
spozywczy.

Podtoze drukowe Ocena zapachu wg testu Robinson
bez lakieru z lakierem

papier 1 0,5-1,0 0,5-1,0

papier 2 1,0-1,5 3,0

Powyzsza tabela obrazuje typowy wynik badania.

Jak wida¢, pomimo lakierowania tym samym lakierem dyspersyjnym, w takich samych warunkach, wystapity
réznice spowodowane samym podtozem drukowym.

Spowodowane jest to faktem, ze niektore rodzaje papieréw i kartondéw, nawet po nawilzeniu czysta woda,
wykazujg tendencje do rozwijania wyraznych, mocnych zapachéw. Poniewaz lakiery dyspersyjne zawierajag,
ok. 55% wody, jest wysoce prawdopodobne, ze przy niektérych rodzajach podtozy powlekanych moze
dochodzi¢ do reakcji sktadnikéw powleczenia z woda i tworzenie zapachu wiasnego.

Dlatego tez zalecamy przeprowadzenie testow, celem okreslenia poprawnosci charakterystyki wybranego
do druku podtoza.

Dalsze informacje i porady mozna uzyskac¢ pod internetowym adresem: www.mhp.com.pl
Niniejsza informacja techniczna odpowiada aktualnemu stanowi naszej wiedzy w tym temacie i spetnia tylko funkcje informacyjng i
doradcza. Z tego wzgledu nie moze byé podstawg do roszczen prawnych. Zastrzezone sg zmiany wynikajace z postepu technicznego.
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