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Scieranie i karbonizacja

Scieranie i karbonizacja rézniq sie miedzy sobq przyczynami powstawania
a takze wizualnymi efektami, jakie powodujq, dlatego oba zjawiska powinno
rozpatrywac sie osobno.

Druk z dobrqg odpornosciq na scieranie moze wykazywac silnq sktonnosc¢ do
karbonizacji i odwrotnie, druk o niskiej odpornosci na scieranie moze w testach
karbonizacji wypadac bardzo dobrze.

Nie wszystkie problemy w drukowaniu spowodowane sq nieodpowiednim
rodzajem farby, choc tak wtasnie w pierwszym momencie sie sqdzi.

Scieranie

Scieranie drukéw oznacza podatnosé nadrukowanej warstwy farby na mechaniczne uszkodzenie
pod wplywem wystapienia jednoczesnych sit nacisku i tarcia.

Druki narazone sg na scieranie jeszcze w drukarni, a krytycznymi momentami w trakcie procesu ich obrébki
sq zawsze falcowanie, zbieranie, krojenie lub transportowanie.

Odpowiednia odpornos¢ na Scieranie odgrywa zasadnicze znaczenie w przypadku drukéw przeznaczonych
do produkcji opakowan i innych produktéw o dtugim czasie i intensywnym sposobie uzytkowania.

Scieranie jest problemem, ktéry wystepuje najczesciej
podczas drukowania na papierach powlekanych mato-
wych. Spowodowane jest to charakterystyczna, szorstka
powierzchnig tego typu papieréw, ktéra w przeciwienstwie
do papieréw powlekanych btyszczacych, dziata scierajaco.
Jesdli zadrukowane strony papieru pozostaja ze soba
w bezposrednim kontakcie np. w stosie, to pod wptywem
sit nacisku i przesuwania arkuszy, moze dojs¢ do Scierania
warstwy farby z ich powierzchni. Zalezy to od charaktery-
styki powierzchni i zastosowanego pigmentu w warstwie
powlekajacej papier. Im bardziej chropowata i nieréwna
jest powierzchnia papieru, tym bardziej druki moga by¢
narazone na scieranie.

Nalezy pamieta¢ jednak, ze poszczegolne rodzaje papie-
row powlekanych matowych réznia sie miedzy sobg skton- <
noscig do Scierania. Rys. Efekt scierania drukéw




Rys. Réznice struktury powierzchni papierdw.
Po lewej powlekany matowy, po prawej papier powlekany blyszczqcy.

Najwazniejszym procesem uszlachet-

niania papieru jest jego powlekanie

tzn. maszynowe naniesienie na suro-
wy papier jednej lub wiekszej ilosci
warstw biatej masy pigmentowe;j.

Masa ta skfada sie z:

- pigmentéw (mineratéw takich jak
kaolin, kreda, dwutlenek tytanu),

- spoiw (rozprowadzajacych doktad-
nie pigmenty w masie),

- srodkéw pomocniczych (wybie-
laczy optycznych, klejéow zywicz-
nych, skrobi).

Warstwa powlekajaca ma za zadanie

poprawe stopnia bieli papieru i jego

struktury w zakresie szorstkosci.

Zjawisko scierania drukéw spowodowane jest ponadto nastepuja-
cymi czynnikami:

«  Niewlasciwym rodzajem farb zastosowanych do druku
- na przyktad nieodpowiednim rodzajem spoiwa, brakiem odpo-
wiedniej ilosci woskéw lub nadmiernym rozrzedzeniem farby. Do
druku nalezy stosowac farby o podwyzszonej odpornosci na Scie-
ranie lub stosowa¢ dodatek specjalnych past zawierajacych woski,
ktére jednoczesnie polepszajg poslizg. Waznym parametrem jest
réwniez whasciwa przyczepnos¢ warstewki farby do podtoza.

+  Nadmiernym stosowaniem proszkéw do napylania, ktére
dziataja w niektdrych sytuacjach jak papier scierny lub tez nieodpo-
wiednio dobrang do gramatury podtoza wielkoscia ich ziarna. Istot-
na role odgrywa réwniez rodzaj proszku. Czasteczki proszkéw na
bazie weglanu wapnia i cukrowe posiadaja dos$¢ ostre brzegi i moga
potegowac scieranie. Réwniez nadmiar proszku moze spowodo-
wag, ze nie jest on w stanie zwigzac sie dostatecznie z warstwa farby
i pozostaje w luznej formie na arkuszu. Podczas lakierowania w ta-
kich miejscach powstaja zgrubienia.

czasteczki na bazie weglanu wapnia

czasteczki na bazie skrobi

Rys. Ziarna proszkéw w powiekszeniu



« Niedostatecznym utrwaleniem sie warstwy farby i zbyt wczesnym przekazaniem arkuszy do dalszych
proceséw produkcyjnych. Zaleca sie, aby pomiedzy drukiem a kolejnymi procesami produkcyjnymi za-
chowac odstep czasowy pozwalajacy na dostateczne wyschniecie warstwy farby (w zaleznosci od rodzaju
podtoza i farby od 24 do 48 godzin).

«  Nadmiernym obcigzeniem mechanicznym wystepujacym np. w maszynach introligatorskich.

+ Niewfasciwym zapakowaniem drukéw na czas transportu, co moze powodowac przemieszczanie sie
arkuszy a tym samym tarcie.

Rys. Uszkodzenie obrazu drukowego na skutek scierania

Rozwiqzanie

Aby zapobiegac scieraniu sie drukéw nalezy przede wszystkim starannie dobrac farby i podtoze. Stosowanie farb
uniwersalnych do kazdego rodzaju podtoza bytoby idealnym rozwigzaniem, jednak doswiadczenia praktyczne
dowodzgq, ze nie jest to realne. Jesli drukarz ma wptyw na dobdr podtoza, szczegdlnie w przypadku papieréw po-
wlekanych matowych, powinien zawsze wybierac te rodzaje, ktére posiadajq dobrq odpornos¢ na scieranie.

W przypadku koniecznosci stosowania papieréw o niskiej jakosci korzystne jest stosowanie specjalnych past pod-
drukowych, ktére poprawiajq charakterystyke powierzchni.

Aby zapewni¢ wtasciwg odpornos¢ na scieranie gotowych drukéw, zaleca sie najczesciej ochronne lakierowanie
powierzchni. Nalezy przy tym zwréci¢ uwage, aby warstwa naniesionego lakieru byta wystarczajqco gruba.

Przy doborze proszkéw do pylenia nalezy zwrdci¢ uwage na ich rodzaj. Zasadnicze znaczenie ma réwniez wiel-
kos¢ ziarna i zastosowana ilos¢. Nalezy kierowac sie zasadq — jak najmniejsze ziarno i ilos¢ proszku, jak to tylko
moZliwe.

Przed przekazaniem drukéw do dalszej obrébki lub transportowania nadrukowana warstwa farby musi by¢ do-
brze utrwalona i wyschnieta.

Badanie odpornosci na scieranie

Odpornos¢ gotowych drukéw na Scieranie mozna zbada¢ przy pomocy specjalnych urzadzen testowych.
Badanie mozna przeprowadzi¢ w dwoéch wersjach, badajac odpornos¢ warstwy farby na scieranie na sucho
i na mokro. Test odpornosci na $cieranie na mokro jest wazny w przypadku produkgji etykiet na butelki,
ktoére sg nastepnie napetniane ptynami, a tym samym narazone na dziatanie sit i scieranie w stanie mokrym.



Do przeprowadzenia badania potrzebne sa dwa paski papieru — zadrukowany i czysty. Zadrukowang prébke
mocuje sie w urzadzeniu, zakrywa niezadrukowanym arkuszem i uruchamia przesuw ramienia suwaka. Sita
obcigzenia suwaka jest odpowiednio zdefiniowana, a ramie porusza sie ruchem posuwistym obrotowym.
Test wykonuje sie przy uzyciu papieru niezadrukowanego, jednak w przypadku druku opakowan zaleca sie,
aby oba paski testowe byty zadrukowane. Sprawdza sie w ten sposéb odpornos¢ na $cieranie w warunkach
zblizonych do praktycznych, kiedy np. opakowania ocieraja sie o siebie.

Rys. Urzqdzenie do badania odpornosci na scieranie Quartant firmy Priifbau

Liczba przesuwéw zalecanych w badaniu moze sie rézni¢ w zaleznosci od jakosci badanej prébki.

Przy drukach nie lakierowanych zaleca sie wykonanie 100, a przy drukach, ktére zostaty polakierowane 500
suwow.

Przy badaniu scieralnosci na mokro miedzy obie prébki papieru przy pomocy pipetki nalezy nanies¢ niewiel-
kg ilos¢ wody. Wymagana liczba przesuwdw dzwigni w takiej wersji badania powinna wynosi¢ 100.

Wyniki testéw ocenia sie wizualnie. Przyjmuje sie przy tym umowny podziat stopni starcia obrazu drukowe-
go w zakresie od 1 do 5 (1 oznacza brak efektu $cierania, a 5 bardzo silne uszkodzenie druku).

Rys. Skala wzorcowa do badania odpornosci na Scieranie



Karbonizacja

Karbonizacja oznacza mikroscieranie farby w kontakcie z czystym papierem tylko pod wptywem wy-
sokiej sity nacisku, ktéra powoduje przenoszenie farby na niezadrukowang strone kolejnego arku-
sza. Dzieje sie tak np. podczas krojenia arkuszy na tréjnozu.

Karbonizacja jest przyczyna problemoéw jakosciowych i czasem powoduje zniszczenie naktadu. Moze okazac
sie, ze prawidtowo wykonany druk, nie spetnia oczekiwanych wymagan jakosciowych lub nie nadaje sie do
dalszej obrobki. Kazdy kolejny proces obrébki arkuszy, w ktérym wystepujg duze sity nacisku moze okazac
sie niebezpieczny dla jakosci takich drukoéw.

Sktonnos¢ do karbonizacji zalezy w wysokim stopniu od:

+ rodzaju zastosowanego do druku podtoza. Szczegdlnie podatne na wystapienie zjawiska sg papiery
powlekane p6tmatowe i matowe.
Mozna to zaobserwowac na zamieszczonych ponizej wynikach testéw.

Rys. Przyktad drukéw z niskq sktonnosciq (1) i z silng sktonnosciq do karbonizacji (2)

- specyfiki drukowanych motywoéw. Jesli po jednej stronie arkusza wystepujg miejsca drukowane ,na
spad” o duzym stopniu nasycenia farba, zadrukowane ciemnymi kolorami i stykaja sie w stosie z niezadru-
kowanymi obszarami kolejnego arkusza to karbonizacja moze wystapi¢ pod wptywem dziatania duzych
sit nacisku podczas kolejnych proceséw produkcyjnych np. krojenia.

+ niedostatecznym wyschnieciem drukéw przed przekazaniem ich do dalszej obrébki. Dlatego nalezy
zachowac wiasciwy odstep czasowy pomiedzy drukiem a dalszg obrébka arkuszy.

Na powstawanie zjawiska karbonizacji nie ma wptywu rodzaj stosowanej do druku farby ani jej sktadniki
recepturowe.

Karbonizacja jest zjawiskiem, ktére spotykane jest réwniez w innych technikach druku. Czasem zdarza sie,
ze nawet druki wykonane farbami utrwalanymi promieniowaniem UV, ktérych warstwa jest catkowicie su-
cha, potrafig wykazywac sktonnos¢ do karbonizacji.



Dotychczasowe doswiadczenia

Nasze dotychczasowe doswiadczenia wskazuja, ze sktonnos¢ do karbonizacji suchej warstwy farby zalez-
na jest w najwiekszym stopniu od podtoza. Szczegdlnie papiery powlekane pétmatowe, niezaleznie od
rodzaju zastosowanej farby, réznig sie stopniem sktonnosci do karbonizacji. W takich przypadkach nawet
drukowanie farbami UV, ktérych mechanizm utrwalania jest zupetnie odmienny od farb konwencjonalnych,
nie zapobiega temu zjawisku.

Zwiazek pomiedzy karbonizacjg a rodzajem zastosowanej farby istnieje tylko wtedy, kiedy warstewka farby
jest niedostatecznie utrwalona. Dzieje sie tak wowczas niezaleznie od rodzaju obrébki, techniki drukowania
(arkusz, rola) czy metody schniecia farb (konwencjonalne, UV).

Rozwiqzanie

Zjawiska karbonizacji nie da sie wyeliminowac przez zmiane rodzaju farby. Nalezy jednak przestrzegac
odpowiednich czaséw koniecznych do wyschniecia drukéw.
Najpewniejszym srodkiem zaradczym jest lakierowanie arkuszy lakierem dyspersyjnym lub olejowym.

Test na karbonizacje

Sktonnos¢ drukéw do karbonizacji mozna sprawdzi¢ doraznie prosta metoda, ktadac badany druk na nie-
zadrukowanym arkuszu papieru i zakreslajac szpiczastym rysikiem okreslone pole. Symuluje sie w ten spo-
s6b sity nacisku mogace powodowac mikroscieranie.

Metoda ta jednak jest zbyt subiektywna, a wyniki charakteryzuja sie duzymi odchytkami i nie s3 powtarzal-
ne, ze wzgledu na stosowanie przez osoby testujgce zréznicowanych sit nacisku.

Rys. Urzgdzenie do badania karbonizacji MHM
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test na karbonizacje

Rys. Wyniki testu badar na karbonizacje i Scieranie drukéw wykonanych dwoma rodzajami farb i lakierowanych

Dlatego do badania karbonizacji nalezy stosowac specjalne urzadzenia, ktére daja mozliwos¢ symulowania
karbonizacji w $cisle okreslonych i powtarzalnych warunkach.

Jeden z przyrzaddéw zostat opracowany przez firme Michael Huber Monachium i pozwala na otrzymywanie
powtarzalnych wynikow.

Do przeprowadzenia testu potrzebne sa dwa paski papieru - zadrukowany i czysty, przy czym oba powinny
by¢ z tego samego rodzaju papieru.

Urzadzenie wyposazone jest w dwie rolki, o réznej twardosci powierzchni. Zadrukowana prébke kontruje sie
czystym papierem i mocuje pomiedzy rolkami. Opuszczenie dzwigni powoduje, ze probki poddawane sg
wysokiemu i zdefiniowanemu naciskowi, symulujgcemu obcigzenia wystepujace podczas obrébki arkuszy.
Nastepnie badang prébke (zadrukowany i nie zadrukowany papier) wycigga sie réwnomiernym pociggnie-
ciem z urzadzenia.

W przypadku wystgpienia zjawiska karbonizacji odbicie farby powstate na czystym, niezadrukowanym
papierze ocenia sie wizualnie, densytometrycznie lub kolorymetrycznie.

Podsumowanie

W przypadku wystapienia zjawisk $cierania i zabrudzenia drukéw najwazniejsze jest wtasciwe rozpoznanie
problemu i odpowiedz na pytanie, czy jest to $cieranie czy tez karbonizacja.

Dlatego tez przed drukiem warto jest doktadnie oceni¢ przede wszystkim podtoze, szczegdlnie jesli jest
ono matowe lub pdétmatowe. Jesli istnieje niebezpieczenstwo wystapienia Scierania lub karbonizacji mozna
wtedy podja¢ odpowiednie dziatania zaradcze.

W przypadku wydrukowanego juz naktadu w obu przypadkach najlepszym rozwigzaniem jest polakierowa-
nie gotowych drukéw lakierem olejowym lub dyspersyjnym, co jednak wymaga dodatkowych czynnosci,
a tym samym ma wptyw na koncowy koszt druku.



Zapraszamy Panstwa do korzystania z ustug naszych laboratoridw, ktdre wyposazone sq
w niezbedne urzqdzenia.

Pomozemy Paristwu wtasciwie oceni¢ jakos¢ drukdéw lub znalezé przyczyne problemoéw
przeprowadzajqc odpowiednie testy i badania.

Barwy druku
offset arkuszowy

Michael Huber Polska

W zeszycie wykorzystano materiaty informacyjne hubergroup
i fragmenty ksiagzki Ewy Rajnsz ,Barwy druku. Offset arkuszowy”



Michael Hi
Specjaisei farb drukarsiich 23

meta-
meria

Michael Huber Polska E
Specialscl farb drokarskich ¥

ﬁk
SOople
raazic

e ek

Biotecza
—c 02

Michael Huber Polska  huber8e
umm goup

" Druk

SPOZYyW-
| uzywe

tichee Huber P PR
Informacjg

lakierach

ACRYLAC

Michael Huber Polska E
SHPNT—

J;?k
SOple
raazic

w druku

Michael Huber Polska  huber$®
unw gowp

halke-

—c

Dotychczas ukazaly sie...



Michael Huber Polska  huberee

HE E E group

Michael Huber Polska Spétka z o.o.
Nowa Wies Wroctawska

ul. Nowa 21

55-080 Katy Wroctawskie

tel. 071 35481 10

fax. 071 354 81 21
wroclaw@mhp.com.pl

Oddziat Warszawa
03-821 Warszawa

ul. Zupnicza 17

tel. 022 619 99 00
fax.022 61999 77
warszawa@mhp.com.pl

Oddziat Gdansk
80-266 Gdanisk

ul. Grunwaldzka 209
tel. 058 520 18 08
fax.058 520 18 19
gdansk@mhp.com.pl

Oddziat Poznan
60-179 Poznan

ul. Kamiennogorska 22
tel. 061 863 02 87

fax. 061 863 02 88
poznan@mhp.com.pl

Oddziat Krakow
30-390 Krakéw

ul. Zawita 65 D

tel. 012416 99 90
fax.012 416 99 92
krakow@mhp.com.pl

Oddziat Szczecin
71-142 Szczecin

ul. Wieniawskiego 36
tel. 091 486 13 31

fax. 091483 13 31
szczecin@mhp.com.pl

www.mhp.com.pl « huberlinia: 0801 355 334



