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Uwagi ogélne

Jeszcze kilka lat temu uszlachetnianiem
drukéw zajmowaty sie gtownie wyspe-
cjalizowane zakfady lakiernicze.

Rozwd6j metod lakierowania i wieksze
mozliwoéci techniczne spowodowaty
konkurencje lakierni i drukarni w nie-
ktorych sektorach poligrafii.

Oznacza to, ze istniejg realne alternaty-
wy uszlachetniania drukow w drukar-
niach, uwzgledniajgce aspekty ekono-
miczne i jakoSciowe.

Lakierowanie w drukarniach to tak jak
niegdy$ przewaznie lakierowanie
lakierami drukowymi i dyspersyjnymi.
Najpowszechniejszg aktualnie metodg
jest bez watpienia lakierowanie lakiera-
mi dyspersyjnymi w maszynie offse-
towe;j.

| wiasnie ze wzgledu na wysokie
naktady, przeznaczone do lakierowania,
powstaty w druku problemy technolo-
giczne, ktérych nie byto jeszcze kilka lat
temu.

Dlatego tez zajmiemy sie problemami,
ktore mogg zaistnie¢ i sposobami ich
unikania.
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Uszlachetnianie lakierem drukarskim

Sktadniki recepturowe lakieréw
drukarskich

Oméwimy najpierw krétko zasady zestawiania
receptur lakierow drukarskich. Jest to
niezbedne do przeanalizowania ewentualnych
probleméw, ktére mogq powstawaé podczas
stosowania lakierow drukarskich.

Lakiery drukowe sg prawie identyczne z kon-
wencjonalnymi farbami offsetowymi pod
wzgledem budowy chemicznej $rodkéw
wigzgcych. Najczesciej stosuje sie je w pra-
ktyce tak samo jak farby offsetowe. Roznica
polega na gatunkowym doborze surowcow.
Lakiery drukarskie powinny tworzy¢ cienkie,
przezroczyste warstwy o minimalnym zabar-
wieniu wlasnym. Tym warunkom muszg
odpowiada¢ wszystkie surowce. Oprécz tego
pojedyncze surowce mogg tylko w niewielkim
stopniu zmienia¢ swdj kolor po natozeniu
lakieru.

Takie warunki znacznie ograniczajg doboér
surowcow i ilos¢ produktow.

Najwazniejsze skladniki
recepturowe

- Zywice twarde

- zywice alkidowe

- oleje naturalne, schngce

- oleje mineralne

- suszki (sykatywy)

- substancje pomocnicze (np. wosk)

Wymagania, jakim musza
sprostac lakiery drukarskie, ich
zalety i wady

Lakiery drukowe sg stosowane zaréwno do
uszlachetniania powierzchni papierowych jak
i kartondw, przeznaczonych na kartonowe
opakowania. Wymagania, stawiane gotowym
produktom odnoszg sie rowniez do lakierowa-
nia. Jest rzeczg jasng, ze te wiasciwosci lub
nawet lepsze majg réwniez inne typy lakierow.

Wymagania

- dobra odpornos$¢ na Scieranie

- zmniejszenie efektu kalki na papierach
gtadzonych i matowych

- polepszenie waloréw uzytkowych (zabez-
pieczanie pakowanych towaréw)

- zwiekszenie gtadkosci opakowan

- polepszanie odpornoéci na Scieranie na
mokro w wypadku etykiet z zachowaniem
odpornosci na dziatanie tugu (lakier spe-
cjalny)

- wysoki potysk

Okazuje sie jednak, ze ciggle zdarzajq sie
zlecenia specjalne, gdzie stosowanie
lakierow drukarskich jest korzystne
i optacalne mimo pewnych okre$lonych
wad tych lakierdw.

Zalety

- nie jest wymagana specjalna odpornosc¢
farb drukarskich na dziatanie zwigzkéw
nitro i zwigzkdéw zasadowych
(DIN 16 524)

- niewielkie lub Zadne przezbrajanie
maszyny drukujacej

- druk identyczny z drukiem offsetowym

- stosowanie prawie takich samych srod-
kéw pomocniczych jak w druku offse-
towym

- druk bez problemow lakierem mokro na
mokro i mokro na sucho

- wysoka elastyczno$¢ warstwy lakieru
i w zwigzku z tym brak problemow pod-
czas bigowania i falcowania

- dobra przyczepno$¢ warstwy lakieru do
produktéw samoprzylepnych

- tatwe pomijanie w lakierowaniu
miejsc przeznaczonych na klejenie

- brak emisji zwigzkdw lotnych

- lakierowane podtoze zachowuje stabil-
no$¢ wymiarowg, co umozliwia lakie-
rowanie materiatow o niskiej gramaturze

(<90 g/m?)
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Zwtaszcza w ostatnich latach zwiekszyt sie
zakres stosowania lakierow dyspersyjnych na
bazie wodnej oraz lakierow suszonych
promieniami ultrafioletowymi. Wynika z tego
whniosek, ze tymi stosunkowo nowymi sposoba-
mi lakierowania mozna byto osiggac takie
whadciwosci uszlachetniajace, ktore znacznie
przewyzszajg wtasciwosci lakierow drukowych.
Wymienione ponizej wady lakierow drukowych
spowodowaty szersze zastosowanie "nowych"
sposobdw lakierowania:

Wady

- stosunkowo dtugi czas schnigcia

- sklejanie papieru lub kartonu w stosie bez
proszkowania

- cienka warstwa lakieru i dlatego nikty efekt
potysku

- klejenie mozliwe tylko specjalnymi sposobami
klejami dyspersyjnymi lub klejem typu hot-
melt, na gorgco

- mozliwo$¢ zmiany witasciwosci organolepty-
cznych paczkowanych towarow przez lakier
w znaczeniu normy DIN 10 955 (sensoryczna
kontrola materiatéw i Srodkow opakowa-
niowych dla przemystu spozywczego)

- nieuniknione zotkniecie

Schniecie lakieréw drukowych

Od lakierbw wymaga sie aby byly nie-
klejace i tworzyly warstwy stabilne pod
wzgledem mechanicznym. Oprécz tego
warstwa lakieru musi sie tworzy¢ dos¢
szybko, a czas jej tworzenia przez
schniecie nie powinien przekraczaé kilku
godzin od momentu polakierowania do
dalszej obrébki lub transportu naktadu.
Mechanizm schniecia lakierow
drukowych jest procesem komplek-
sowym, przebiegajgcym w kilku etapach.
Istnieje zasadnicza rdéznica miedzy schnig-
ciem fizycznym a chemicznym.

"Schnigcie" fizyczne (wigzanie)

Jesli w oleju mineralnym znajdujg
sie rozpuszczone makromolekularne
zywice, to tworzg sie z nich ktebuszki
molekut, ktére zawierajg olej mineralny w
taki sam sposob jak gabka nasgczona
woda.

Ktebuszki makromolekut, nasgczone ole-
jem mineralnym sg otoczone "wolnym"
olejem mineralnym i innymi sktadnikami.
Przy nanoszeniu lakieru na podtoze,

Kiebuszki zywicy przed zwigzaniem

IS “Zwiazany” rozpuszczalnik

Ktebuszki zywicy po zwigzaniu

Sy “Wolny” rozpuszczalnik
2377 Wielkosé kiebuszkow (ok. 0,1 - 0,01 Cm)
~ "\ Substancja tworzaca fancuchy

Ktebuszki molekut




Echo farb drukarskich 1
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Proces wigzania

"wolny" olej mineralny moze natychmiast
wnika¢ w kapilary na powierzchni podtoza.
Poniewaz kfebuszki molekut nie mogg
wnika¢ natychmiast w podioze, nastepuje
rozdziat faz.

Z lakieru ubywa wolnego rozpuszczalnika
i gdy nie go juz zbyt wiele, kiebuszki pozosta-
te na powierzchni stykajg sie ze sobg i tacza.

Powstaje w ten sposéb galaretowata struktu-
ra, ktéra jest juz wstepng fazg zmiany ze
stanu ptynnego na staly i nie jest juz taka
kleista, jak lakier przed zwigzaniem. Czas
wigzania jest w duzym stopniu uzalezniony
od chionnosci podtoza.

W Swietle powyzszego, wigzanie jest proce-

sem sem czysto fizycznym, trwajacym kilka-
nascie minut.

Jesli przedstawimy ten proces w postaci dia-
gramu, na ktérym umieszczone sg sktadniki
recepturowe lakieru drukowego, to otrzy-
mamy obraz jak wyzej.

Ze wzgledu na wigzanie olejow mineralnych
z czesScig alkidéw i olejow naturalnych
zmienia sie stezenie sktadnikdw 1 i 2.

W tym wypadku po osiggnieciu przez
zywice wysokiego stezenia wystapita juz
struktura galaretowata, a nawet catkowicie
nowe proporcje zywic i zwigzkéw alki-
dowych.

f Tworzenie Rozktad Polimery- Degradacja f
| nadtlenku nadtlenku zacja [
1 |
| ' |
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| ' |
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Schniecie przez utlenianie
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Jezeli podtoze drukowe jest zbyt mato
porowate lub nie jest chtonne to niemozliwe
jest osiggniecie punktu 2 w takiej formie jak
wyzej. W takim wypadku wystepuje
polimeryzacja pod wptywem tlenu atmosfe-
rycznego a czas schnigcia odpowiednio sie
wydtuza.

Schniecie chemiczne

Warunki dla reakcji chemicznej z tlenem
atmosferycznym sg dane w olejach natural-
nych i alkidach z podwojnymi wigzaniami
w kwasach ttuszczowych. Przyczyng tego
jest fakt, ze uktady chemiczne z podwdjnymi
wigzaniami w molekutach majg wiecej energii
niz uktady z wigzaniami pojedynczymi.
Oznacza to, ze w wypadku reakcji
prowadzacych do wigzan pojedynczych
nastepuje uwolnienie energii.

-[CH=CH]n_—> -[CH-CH]n- +energia

Poniewaz zaréwno oleje schngce jak
i wymienione wyzej zywice alkidowe zawie-
rajg nienasycone kwasy ttuszczowe, to
w atmosferze tlenowej mogg przebiegac re-
akcje, zestawione schematycznie na stro-
nie 4. Ze schematu wynika, ze procesowi
schniecia, zapoczatkowanemu katalitycznie
przez suszki towarzyszg liczne reakcje
uboczne.

Podczas schniecia alkidéw przez utlenianie
i wysychanie olejéw zasadniczych reakcji na
wigzaniach podwojnych przebiegajg jeszcze
reakcje uboczne, podczas ktorych nastepuje
m.in. taczenie tancuchéw kwaséw ttuszczo-
wych. Tego rodzaju reakcje sg zapo-
czatkowane przez tworzenie sie kwasow
nadtlenowych, powstajgcych tylko w po-
czatkowej fazie schnigcia. Pod koniec po-
wstajg na skutek rozpadu niskomolekularne
ketony, aldehydy, kwasy karbonowe i ich
uwodnione zwigzki. Ich tworzenie okreslono
na schemacie schniecia jako degradacje.

Produkty rozpadu

| | |

CH, CH, CH,

| | |

CH HC OOH C=0

I +0,—> | —H,O |

CH CH — CH

| 1] 1]

CH, CH CH

| | |

CH CH CH

1l 1] 1]

CH CH CH

| | |

CH, CH, CH,
bezbarwne zabarwione

na zoétto

Zétkniecie lakierowanych drukéw od spodu
w warunkach stosu

Produkty rozpadu sg najczestszq przyczyng prob-
lemow, powstajacych podczas lakierowania. W nie-
ktorych wypadkach mogg zniszczy¢ caty naktad.
Zawierajg one lub tworzg grupy chromoforowe takie jak
np. ketony lub dwuketony odpowiedzialne za Zétkniecie
spodniej strony drukéw po lakierowaniu.

Pod pojeciem stykowego zotknigcia drukow od spodu
w warunkach stosu nalezy rozumieC strefowe, cze-
Sciowe z&tkniecie papieru od spodu w tych miejscach,
w ktérych zadrukowana strona papieru styka sie ze
strong niezadrukowang w warunkach stosu.

Czesto mylnie uwaza sie zotkniecie stykowe od spodu
za identyczne z efektem matowienia i potysku, w ktorym
druk pierwszej strony odznacza sie na druku drugiej
stronie. Przyczyng z&tkniecia stykowego od spodu jest
oddziatywanie produktow rozpadu, powstajacych pod-
czas oksydacyjnego schnigcia drukowych farb offse-
towych i lakierow drukowych na substancje powlekajgce
papier. Zabarwione Zz6ttawo lotne produkty rozpadu
przenikajg w stosie do niezadrukowanych, powlekanych
powierzchni papieru i sg tam absorbowane przez sub-
stancje, powlekajace papier. Zazotcenie moze po-
wstawac zarowno na skutek zabarwienia wiasnego pro-
duktow rozpadu jak rowniez przez zmiany chemiczne
w rozjadniaczach optycznych i spoiwach w warstwie
powlekajacej papier.

Stopien zazoicenia zalezy od chemicznego sktadu
warstwy powlekajacej papier. Moze sie zdarzy¢, ze
w jednym gatunku papieru wystapi mocne zazofcenie,
prawie niezauwazalne w innym.

Intensywno$¢ zazotcenia zalezy réwniez od iloSci
i jakosci produktow rozpadu a co za tym idzie, réwniez
od receptury farby drukowe;.
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Offsetowe farby drukarskie z "efektem
Swiezosci" tj. nie zasychajgce w maszynie
i katamarzu farbowym majg zgodnie z naszymi
doswiadczeniami  wigkszg  tendencje do
zazotcenia stykowego w warunkach stosu.

Ze wzgledu na zroznicowane warunki produk-
cyjne takie jak grubo$¢ warstwy farby i lakieru,
warunki schniecia, zazotcenie nie musi wyste-
powa¢ w kazdym wypadku a nawet moze by¢
mocno zroznicowane w obrebie jednego
nakfadu.

Catkowite wyeliminowanie zazofcenia
stykowego jest mozliwe tylko przy zastosowa-
niu farb, nie schngcych oksydacyjnie np. farb
0 stabym zapachu wiasnym. Jednakze farby
tego rodzaju nie spetniajg w niektorych wypad-
kach wymagan odno$nie potysku i odpornoSci
na scieranie.

Ponizsze propozycje obejmujg $rodki elimi-
nujace lub zmniejszajgce zazdicenie:

- w celu zredukowania duzego krycia powierz-
chni farbg w partiach z mocnym rysunkiem
nalezy w reprodukcji zastosowaé metode
redukciji koloru UCR. Mozna w ten sposéb zre-

dukowa¢  ilo§¢  produktow  rozpadu,
powstajgcych podczas schniecia oksyda-
cyjnego.

- nalezy generalnie zrezygnowac z dodatkéw do
farb drukarskich, zwtaszcza z suszek.

- korzystne jest wentylowanie stosdw drukdw.
Mozna w ten sposéb usuwac produkty roz-
padu.

- w wypadku uszlachetniania powierzchni
drukow nalezy w pierwszej kolejnosci
stosowac specjalny lakier dyspersyjny do
papieru, a dopiero w drugiej kolejnosci lakier
drukowy na bazie oleju.

- nalezy zrezygnowacé ze stosowania offse-
towych farb drukarskich, nie zasychajacych
w maszynie i katamarzu drukowym.

Te farby nie sg jedynym czynnikiem, powo-

dujgcym zazotcenie stykowe ale moga znacznie

zwigkszy¢ ryzyko zazbtcenia. (Efekt zazétcenia
kontaktowego byt znany przed wprowadzeniem
na rynek farb drukarskich, nie zasychajgcych

w maszynie i katamarzu.)

Kontrola stopnia zaZdfcenia

Tendencje do zazétcenia mozna skontrolowaé
w uktadzie lakier drukarski/zadrukowywany
materiat za pomocg prostego testu:

Na kontrolowanym podtozu wykonuje sie
nadruk lakierem w ilosci 3g/m?, przy czym dla
oceny koncowej pozostawia sie na podtozu
wycinek bez nadruku. Po 1 minucie przykry-
wa sie caty zadrukowany pasek drugim,
niezadrukowanym paskiem papieru tego
samego gatunku. Takg przektadke z papieru
umieszcza si¢ nastepnie miedzy dwiema
szklanymi ptytkami i suszy 24 godziny
w suszarce. Liczbe zazdtcenia ustala sie
spektrofotometrem wedtug normy DIN 6167.
Liczba zazotcenia to w uproszczeniu réznica
koloru miedzy zazotcong a niezazotcong
powierzchnie paska papieru, natozonego na
druk.

Obecnie tak dobiera sie $rodki wigzace do
lakierow drukarskich, aby powstato
mozliwie mato z6tkngcych produktdéw roz-
padu. Jednakze nie da sie catkowicie wy-
kluczy¢ zazo6tcenia odwrotnej strony
drukéw, poniewaz zalezy ono w duzej
mierze od jakoSci materiatu, jakim jest
powleczony papier.

Farba bez sktonnosci
do zé6tkniecia

Farba ze sktonnosciag
do zétkniecia

Test na stopien zaZdtcenia
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Zotkniecie lakieru po druku

Podczas polimeryzacji, spowodowanej utlenia-
niem powstajg nie tylko zabarwione produkty
rozpadu, lecz takze zabarwione zwigzki
chemiczne w warstwie lakieru.

Na skutek tego zmniejsza sie biel podioza
drukowego i mogq powstawac zafatszowania
tonalne w warstwie farb nadrukowanych pod
warstwg lakieru, co z kolei moze by¢ przyczyng
reklamacii klienta.

Nastepujacy schemat ilustruje, w jakim stopniu
zazbicenie jest zalezne od czasu naswietlania.

% Wzgledna zmiana stopnia bieli

20

10

Swiattotrwato$é lakieréw drukowych na bazie oleju

Wzgledna zmiana stopnia bieli, zmierzona zgo-
dnie z normg DIN 53 145 zostata przedstawiona
jako funkcja odpornosci na dziatanie $wiatta
(DIN 16 525).

Na schemacie widaC wyraznie, ze wraz ze
wzrostem czasu naswietlania nastepuje
wyrazny wzrost zazotcenia warstwy lakieru.
Dopiero przy wartosci 6 stopnia $wiattood-
pornoSci  bledng skftadniki powodujgce
zazobtcenie. Dzieje sie tak, poniewaz nie sg one
Swiattoodporne i nastepuje ich degradacja.
Odpowiednie wyniki badan zostaty opub-
likowane w artykule "Lakierowanie lakierem
drukowym w offsecie", opublikowanym w biule-
tynie Zwigzku Drukarzy w 1985 roku.

Wplyw lakieru na zapach i smak
pakowanych produktéw

Produkty rozpadu lakieru, powstajgce podczas
schnigcia oksydacyjnego mogg wptywac na
smak i zapach takich delikatnych towaréw jak
ciasta, czekolada, papierosy itp.

Ze wzgledu na zwigkszenie stopnia zabez-
pieczenia przed takg ewentualnoscig nalezatoby
zrezygnowac ze stosowania lakieru drukowego
w produkcji sktadanych opakowan kartonowych
na tego rodzaju produkty. W watpliwych wypad-
kach nalezy zawsze stosowac lakiery dysper-
syjne na bazie wodne;j.

W indywidualnych przypadkach mozna
sprawdzi¢ wptyw lakieru na pakowany pro-
dukt zgodnie z normg DIN 10 955 (Badania
srodkoéw i materiatow opakowaniowych dla
przemystu spozywczego. Test Robinson).
Schngce oksydacyjnie lakiery i farby
drukowe, ktore powinny tworzy¢ warstwe
odporng na $cieranie sg zmuszone zgodnie

Test na zapach
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z zasadg mechanizmu schniecia do wydziela-
nia produktéw rozpadowych. Te z kolei mogg
negatywnie wptywac¢ na pakowany towar.
Prawie niemozliwe jest zahamowanie reakcji
ubocznych, prowadzacych do wydzielanie pro-
duktow rozpadowych. Najlepszym sposobem
jest przewietrzanie stosu lakierowanych
drukéw w celu usuniecia produktow rozpadu
i zapobiezenia niepozadanym efektom.
Istnieje tylko jedna mozliwos¢ produkcji w off-
secie sktadanych pudetek i innych opakowan
np. wtoérnych do zywnosci:

druk specjalnymi farbami nie schnacymi oksy-
dacyjnie i lakierowanie mokro na mokro
lakierem dyspersyjnym w celu uzyskania
wystarczajgcej odpornosci na Scieranie.

Taki uktad daje wspaniate rezultaty senso-
ryczne.

Efekty potysku i matu

Wymienione powyzej efekty, wystepujace pod-

czas druku nakladu mogg powstawac tylko

wtedy, gdy podtoze drukowe byto obustronnie
zadrukowane farbami i lakierem drukowym,
schngcym oksydacyjnie. Obraz drukowy
pierwszej strony odznacza si¢ wtedy na stro-
nie zadrukowanej w drugiej kolejnosci.

Dla powstania efektu potysku i matu muszg

zaistnie¢ nastepujace warunki:

1. Farby na drugiej stronie muszg sie zetkng¢
z zadrukowanymi i niezadrukowanymi pa-
rtiami pierwszej, zadrukowanej strony (np.
apla na drugiej stronie styka sie z tekstem,
wydrukowanym na pierwszej stronie).

2. Im ciemniejsza jest farba apli, tym
wyrazniejszy efekt.

3. Pewna role odgrywa réwniez skiad
chemiczny warstwy powlekajgcej podioze
drukowe i zdolno$¢ absorpcji podtoza
drukowego.

4. Jesli czas migdzy drukiem pierwszej i dru-
giej strony jest krotki na tyle, ze druk
pierwszej strony jeszcze nie przesecht, to
na powierzchni drugiej strony moga wysta-
pi¢ efekty matowienia. Im bardziej $wieza
warstwa farby lub lakieru, tym wieksza jest
ich zdolno$¢ absorbciji.

5. Przy wiekszych odstepach czasu miedzy
drukiem pierwszej i drugiej strony mogg
wystepowac efekty potysku. Suche war-
stwy farby i lakieru majg prawie zawsze
mniejszg zdolno$¢ absorpciji niz powlecze-
nie podioza drukowego.

6. Efekty zmatowienia lub potysku wystepujg
tez czesto wtedy, gdy na wyschnietg farbe
drugiej strony nadrukowuje sie jeszcze raz
farbe lub lakier. Takie ryzyko istnieje tez
w wypadku druku jednobarwnego na
odwrotnej stronie. W takim wypadku
szczegdlnie wyraznie reagujg ciemniejsze
tony farb.

7. Farby i lakiery musza schng¢ oksydacyjnie
po rozdziale faz, (punkt “Schnigcie fizy-
czne")

8. Jeszcze przed drukiem na drugiej stronie na
powierzchnie podtoza drukowego mogg
oddziatywac partiami ptynne i gazowe pro-
dukty rozpadu, wchtoniete przez podtoze
z farby na pierwszej stronie druku. Po
zadrukowaniu drugiej strony miejsca te
moggq sie odznaczac na obrazie drukowym
przez zmienione warunki wigzania farby.

9. Mechanizm powstawania efektow
matowienia i potysku. Jezeli np. nastgpi
nadruk farby lub lakieru na juz wyschnietg
farbe na drugiej stronie, to jak zwykle wy-
stepuje rozdziat faz na schnigcie oksyda-
cyjne oraz ich kombinacje. Poniewaz zdol-
no$¢ wchtaniania podioza zostata
zmniejszona przez wydrukowang juz farbe,
to nie moze nastgpi¢ wigzanie ptynnych lub
lotnych sktadnikdéw. Na wydrukowane;j
powierzchni tworzg sie skupiska czastek
farby, ktore sie stykajg bezposrednio
z drukiem pierwszej stronie w stosie drukéw
Jezeli ma miejsce uktad pokazany na mo-
delu 2, to lotne i ptynne czesci skladowe
prawie nie majg zadnej mozliwosci ulot-
nienia sie w tych miejscach, w ktérych
stykajg sie bezposrednio z farbg na pierw-
szej stronie druku. W niezadrukowanych
miejscach druku na pierwszej stronie
mozliwe jest wchtanianie ptynnych czesci
sktadowych i produktdw i rozpadu schnig-
cia oksydacyjnego. Schniecie przebiega
w rézny sposéb, co wida¢ na powierzchni
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Zadrukowane miejsca drugiej stro-
ny stykajg sie tylko z niezadru-
kowanymi miejscami pierwszej
strony

Nie wystepujg zadne efekty po
polakierowaniu nadruku na dru-
giej stronie

Model 2

Lakierowanie druku

Lakierowanie druku

<4— Warstwa lakieru drukowego

Druk na drugiej stronie
styka sie tylko z aplag

Nie wida¢ zadnego niepozadane-
go efektu po polakierowaniu dru-
giej strony

<— Druk na drugiej stronie (aple)
<4— Druk na pierwszej stronie (np. pismo)

Druk pierwszej strony odznacza
sie na druku drugiej strony tzn.
wystepujg efekty zmatowienia lub
potysku po polakierowaniu.

Ktebuszki molekut

10.

drugiej strony jako mniejszy lub
wiekszy potysk. To czy roznice

w strukturze powierzchni drugiej
strony doprowadzg do efektow
zmatowienia lub potysku jest
zalezne od czasu, jaki uptynat
miedzy drukiem na pierwszej i dru-
giej stronie. W wiekszos$ci wypad-
kow czas ten jest tak dobierany,

ze druk na pierwszej stronie jest juz
suchy i przewazajq efekty potysku.
Waznym przyczynkiem do wyja-
$nienia tworzenia sie efektow zma-
towienia i potysku sg prace badaw-
cze Instytutu UGRA.

Mozliwosci wyeliminowania efektow
matowienia i potysku. Juz na pod-
stawie wyliczenia warunkow,
prowadzgcych do powstawania efek-
tow zmatowienia lub potysku mozna
wywnioskowac w jaki sposéb mozna
tych efektéw unikngé. Dlatego tez
przed przystgpieniem do druku
naktadu nalezy przeanalizowa¢ na-
stepujace punkty:

- czy drugg strone mozna zadrukowac

farbg i lakierem "mokro na mokro"?

- czy w wypadku duzego udziatu

farb barwnych na drugiej stronie
mozliwa jest korekta barw UCR
(eliminowania czesci barwnych,
dajgcych wypadkowg czarng), aby
utatwi¢ wigzanie ?

- stosowany lakier drukowy nie

powinien wigzac zbyt szybko, aby
unikng¢ zbyt szybkiego rozdziatu faz.

- do druku pierwszej i drugiej strony

nie stosowac¢ dodatkowo suszek

w farbach lub lakierze. Jesli doda sie
zbyt duzo suszki, to moze to spowo-
dowac¢ powstawanie zbyt duzej ilosci
produktow rozpadowych schniecia
oksydacyjnego.

- nadruk na drugiej stronie z lakiero-

waniem catej powierzchni powinien
odbywac sie przed drukiem na pierw-
szej stronie w tym celu, aby farby na
pierwszej stronie stykaty sie w stosie
z aplg, co pozwala unikng¢ efektow
potysku i matowienia.
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- jezeli to mozliwe, to nalezy roztozy¢
stos i przewietrzy¢ go miedzy drukiem
jednej i drugiej strony.

Jezeli juz jednak doszto do wystgpienia
efektdw zmatowienia lub potysku, to
dos¢ czesto pomaga dodatkowe
lakierowanie lakierem dyspersyjnym na
bazie wodnej lub foliowanie. W nie-
ktérych wypadkach mozna wyréwnaé
niepozgdane efekty lakierami matowymi.

Problemy zwigzane
z lakierowaniem wyttaczanych
podtozy drukowych

Lakierowanie  wyttaczanych podiozy
drukowych moze przysporzy¢ sporo prob-
lemow. Przyczyng jest to samo zjawisko,
ktére powoduje efekty zmatowienia lub
potysku. Ttoczone podtoza drukowe sg
czesto uzywane do oprawy ksigzek.
Ttoczenie powoduje zgniecenie i Scisniecie
podtoza. W tych miejscach zmniejsza sie
zdolno$¢ wchtaniania.

Jezeli majg by¢ nadrukowane dwie farby,
np. podstawowa i farba dodatkowa, to pod-
czas rozdziatu faz drugiej farby powstajgca
faza ptynna nie moze wsigka¢ w te miej-
sca, w ktore wsigkata juz farba podsta-
wowa i ktore sg wyttoczone i odznaczajg
sie mniejszg wsigkliwoscig. Dlatego tez w
wyttoczonych liniach, tworzgcych rowki
zbiera sie faza ptynna.

| jezeli teraz w celu zwiekszenia odpornos-
ci na Scieranie nanosi sie lakier drukowy
jako trzeci nadruk, to pod warstwg lakieru
drukowego znajdzie sie wydzielona ptynna
faza drugiego nadruku i dodatkowo po-
wstajgce produkty rozpadu, zgromadzone
w wyttoczonych miejscach.

Podczas schniecia lakieru drukowego
i przechodzenia ze stanu ptynnego w staty,
lakier w wyttoczonych rowkach nie styka
sie z farbg (patrz rysunek - Rozproszone
odbicie $wiatta).

Nieprawidtowa potozona warstwa lakieru (160:1)

Lakier drukowy

Farba

Wyttoczone podtoze
drukowe

Skfadniki ptynne
i produkty
rozpadowe

Rozproszone odbicie
$wiatta

Rozproszone odbicie swiatfa
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Powstajgce na skutek tego zréznicowane
zatamywanie promieni Swietlnych
powoduje, ze wytloczone miejsca wy-
gladajg jak szaro-biate i druk jest
wybrakowany.

Taki druk mozna podgrzac. Lakier staje sie
wtedy termoplastyczny i kfadzie sie na
farbe, a druk jest uratowany.

Zdjecie obok demonstruje takie miejsce,
powiekszone mikroskopowo 160 razy.

Na zdjeciu wida¢ wyraznie, ze czesciowo
przezroczysty lakier nie styka sie z farbg
drukowa.

Tego rodzaju usterka nie zdarzy sie, jezeli
wydrukujemy drugg farbe i lakier metodag
"mokro na mokro".

Wytrzymatos¢ przy foliowaniu
na goraco

Wytrzymato$¢ foliowania na gorgco
powierzchni, polakierowanych lakierem
drukowym jest ograniczona ze wzgledu na
budowe $rodkéw wigzacych. Nawet przy
stosowaniu specjalnych lakieréw
drukowych niemozliwe jest osiggniecie
takiej wytrzymatosci klejenia na gorgco,
jaka osigga sie w przypadku lakieréw dys-
persyjnych.

Szczegoblnie lakierowany celofan ma
niedostateczng wytrzymatos¢ przy skleja-
niu na goraco.

Przed lakierowaniem naktadu lakierem
drukowym, "odpornym na klejenie na

gorgco" nalezy zna¢ parametry klejenia na
gorgco i rodzaj folii. Nalezy koniecznie
wykonac test z tymi parametrami:
Pod pojeciem warunkow klejenia na
gorgco nalezy rozumie¢ nastepujgce para-
metry:
- temperature foliowania na gorgco (°C)
- docisk szczek zgrzewajacych (kPa)

(1 kg kPa = 0,01 kg x cm?)
- czas foliowania na gorgco (s)

Sklejanie powierzchni
lakierowanych lakierem
drukowym

Sklejanie klejami typu hotmelt powierzchni
polakierowanych lakierem drukowym jest
problematyczne i mozliwe tylko za pomoca,
specjalnych produktéw. Niedostateczna
przyczepnosc i diugi czas wigzania mogq
powodowaé problemy. Dlatego tez
doradzamy pomijanie w lakierowaniu
miejsc, przewidzianych na klejenie.
Wprawdzie klejenie klejami dyspersyjnymi
nie przysparza tylu probleméw ale w tym
wypadku najczesciej trzeba pomijaé
w lakierowaniu miejsca do sklejania.
Najczesciej jest to konieczne w produkciji
sktadanych kartonowych opakowan
z wysztancowanych wykrojéw, poniewaz
z reguty stosuje sie tu bardzo krotkie cza-
sy taktow. Gdyby klej dyspersyjny byt
nanoszony na zadrukowane i polakie-
rowane powierzchnie, to czas

Potysk (%)

50 —

3 g/n?

Druk “mokro na mokro”

40 H 2 g/m?

1 g/m?
30

Czas schniecia (h)

Efekt ,Draw back”
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wigzania bytby zbyt dtugi ze wzgledu na
bardzo matg chtonnos¢ podtoza i sklejone
pudetka rozchodzityby sie "w szwach".

Kontrola jakosci lakieru

Kontrola iloci lakieru, przenoszonego na
podioze drukowe podczas produkcji
stanowi duzy problem. W praktyce stosuje
sie dwie metody:
1. Ocene wizualng bezposrednio po druku,
w wyktadaniu.
2. Pomiar potysku.
Obie metody majg ten mankament, ze
potysk warstwy lakieru bardzo szybko

zmniejsza sie po potozeniu warstwy lakieru
i to zarbwno metoda "mokro na mokro" jak
i "metody mokro na sucho". Zjawisko to
okresla sie jako efekt "Draw back".

Po naniesieniu lakieru mierzono potysk
w tym samym miejscu po 0.25, 1, 2, 3, 5
i 20 godzinach. Charakterystyczne, ze
potysk zmniejsza sie w ciggu pierwszych
2-3 godzin o okoto 10% (relatywnie).
Jest to doktadnie ten przedziat czasowy,
w czasie ktérego lakier przechodzi ze
stanu ptynnego w staty. Spadek potysku
dowodzi zmiany na powierzchni lakieru
podczas procesu schniecia.
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Lakiery dyspersyjne
) Srodki wspo- Srodki zmniej-
Dyspersje Hydrozole Dyspersje magajace two- szajace napiecie
polimerowe woskowe rzenie warstwy powierzchniowe
lakieru i pienistos¢

Podziat wymagan odnosnie lakieréw dyspersyjnych

&

&

‘ Wiasciwosci lakierow ‘ ‘

Lakierowanie

Warstwa lakieru ‘

- lepko$¢ dostosowana do
warunkéw produkcyjnych

- stabilnos$¢ lepkosci

- daleko idace obywanie
sie bez rozpuszczalnikow
- dowolna proporcja miesza-

nia z wodg

- korzystna charakterystyka

rozcienczania

- niskie napigcie powierzchniowe
- wysoki udziat sktadnikéow

- niewielka pienistos¢
- lakier nie powinien zasycha¢

w katamarzu

- dobre powlekanie
- lakier powinien sie dobrze

pompowacé

- staby zapach
- niewielkie lub zadne

stosowanie proszku

- brak odbijanie w stosie
- niskie zuzycie

- potysk

- dobra odpornos¢ na
zadrapania i porysowanie

- elastycznos¢
- neutralny zapach

- dobra przyczepnos¢
do podtoza (na mokro i na

sucho)

- dobra wytrzymatos$¢ klejenia

na goraco

- przezroczystos¢ warstwy

nielotnych

- MFT 5-15°C

- daleko idgca odpornos¢ na
niskie temperatury

- bez obowigzku oznaczania
jako materiat niebezpieczny

lakieru

- duza sliskos¢ powierzchni

- latwos¢ sklejania

- mozliwos$¢ foliowania
na goraco

- wysoka przyczepnosé
lakierowanej powierzchni

- warstwa lakieru nie powinna
z6tknac

Sktadniki recepturowe
lakieréw dyspersyjnych

Producenci lakierbw nie sg w stanie
wyprodukowac najistotniejszych, skom-
plikowanych sktadnikéw, takich jak np.
zywice i dyspersje. Nalezy je dobiera¢
z oferty produkcyjnej specjalistycznych
zaktadéw chemicznych. Producent
lakieru musi sie wiec ograniczyé do
kontroli tych produktow pod katem
swoich  potrzeb technologicznych

wzglednie uzgadniaC z przemystem
chemicznym modyfikacje tych produk-
téw dla ustalenia optymalnych receptur
lakieréw.

Wymagania, jakim muszg
sprostac lakiery dyspersyjne

W ostatnim czasie lakiery dyspersyjne
znajdujg coraz szersze zastosowanie
ale rowniez coraz wyzsze sg wyma-
gania jakosciowe pod ich adresem.
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Dlatego tez nie dziwi tak duza ilos¢ cech,
jakimi powinny sie charakteryzowac lakiery
dyspersyjne. Zakres wymagan jako-
Sciowych odnosénie tych lakierow musi by¢
zréznicowany wedtug wtasciwosci
pozadanych dla czystego lakieru, lakieru
podczas lakierowania i warstwy lakieru po
lakierowaniu.

W wypadku wymienionych ponizej cech
z zakresu wymagan jako$ciowych chodzi
o0 cechy podstawowe. Zdarza sie naturalnie,
ze uzytkownik wymaga rowniez lakieréw
0 specjalnych wtasciwo$ciach.

Zalety i wady lakierow dyspersyjnych

Juz wczesniej wymieniono niektére z zalet
lakierow dyspersyjnych w poréwnaniu do
innych lakierow. Nalezy jednak zauwazyc,
ze najwiekszymi zaletami sg: mozliwos¢
uszlachetniania drukéw w drukarni metodg
inline i catkowita lub cze$ciowa rezygnacja
z proszkowania.

Zalety

- szybkie tworzenie warstwy lakieru

- petne wysoko$ci wyktadanych stosow przy
druku i lakierowaniu "mokro na mokro"

- minimalne lub Zadne proszkowanie drukow

- bardzo dobre zabezpieczenie przed
porysowaniem, zadrapaniem i $cieraniem

- dobry potysk, rowniez metodg "mokro na
mokro"

- wysoka gtadkos¢ powierzchni

- brak zrywania powierzchni lub barwienia

- bezwonnos$¢ suchego lakieru

- zachowanie efektu metalicznego w wypad-
ku stosowania pigmentéw metalizowanych

- duza odporno$¢ na sklejanie w warunkach
stosu

- szybkie schniecie lakieru

- lakiery nie wymagajg specjalnych
oznaczen

 mogq by¢ naktadane w druku z szybkoscig
do 13000 ark./godz.

- lakiery dyspersyjne nie wptywajg na smak
i zapach pakowanej zywnoSci

- rozcienczalno$¢ i zmywalno$¢ wodg

- nie zotkng

- majq szeroki zakres zastosowan, w tym wiele
specjalnych

- majg bardzo dobrg odpornos¢ na niskie tem-
peratury opakowan, przeznaczonych do
zamrazania

- elastyczna warstwa lakieru

Wady

- zaschniety lakier daje sie z trudem usung¢

- w wypadku podtozy drukowych o gra-
maturze ponizej 90 g/m* mozliwe sg proble-
my ze stabilnoscig wymiaréw (papier na
etykiety)

- utrudniona jest kontrola przenoszonej ilosci
lakieru

- konieczne jest stosowanie ptyt
fotopolimerowych lub wycinanie migjsc
nielakierujgcych

- w wypadku farb drukowych nieodpornych na
dziatanie zwigzkow alkalicznych/z pigmenta-
mi fanalowymi/ moze dochodzi¢ do prze-
suniec tonalnych - wyjgtek stanowi magenta

Schnigcie lakieréow dyspersyjnych
Tworzenie warstwy

Tworzenie warstwy z nadawanych lakierow
dyspersyjnych jest procesem czysto fizy-
cznym, poniewaz czagstki state w lakierze nie
sg reaktywne chemicznie. Dlatego tez lakiery
dyspersyjne okre$la sie mianem "non con-
vertible coatings" z tego wzgledu, ze sktadni-
ki w utworzonej powtoce lakieru posiadajg
doktadnie takie same wiasciwosci jak uprzed-
nio w ptynnym lakierze.

Tworzenie warstwy lakieru przebiega zgodnie

z nastepujacq zasada:

- bezposrednio po natozeniu lakieru czastecz-
ki polimeréw sg otoczone czgsteczkami
wody, ktéra szybko znika na skutek parowa-
nia oraz wsigkania w podtoze drukowe

- czasteczki skupiajg sie trojwymiarowo.

W ten sposéb wzrasta ciSnienie kapilarne.
Cisnienie kapilarne to sita, ktéra mocno
przytrzymuje dwie Sci$niete ptyty szklane,
miedzy ktorymi znajduje sie warstwa lakieru.
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A = czastki polimeréw o idealnym ksztatcie kulistym

B = woda

Mechanizmy tworzenia sie warstwy lakieru

Do szybszego tworzenia powtoki lakieru przy-
czyniajg sie rowniez drobne hydrozole,
w ktorych znajdujg sie czastki dyspersji. Im
mniejsze i regularniejsze sg te czastki, tym
lepsze jest ich powlekanie powierzchni.
Z reguly warstwa lakieru tworzy sie bardzo
szybko réwniez na materiale niezbyt
chtonnym, a wiec i w tym wypadku mozna
szybko osiggna¢ nieklejacg warstwe. Tempe-
ratura otoczenia w jakiej odbywa sie
lakierowanie ma decydujacy wptyw na tworze-
nie sie warstwy potozonego lakieru. Nasze
lakiery dyspersyjne sg dostosowane do mini-
malnej temperatury tworzenia sie warstwy w
granicach od +5°C do + 10° C (MFT-DIN 53
787). Unika sie ryzyka gdy lakier ma tempe-
rature otoczenia w ktorej bedzie sie odbywato
lakierowanie. Jezeli zostanie przekroczona
granica minimalnej temperatury tworzenia sie
warstwy lakieru, to skutkiem sg problemy
z powlekaniem i przyczepno$cig lakieru.

Tego rodzaju usterki moga wystapi¢ rowniez
wtedy gdy przed zespotem wykfadajgcym jest
zainstalowane powietrze nadmuchowe o tem-
peraturze ponizej 30°C (np. jako powietrzny
rakiel). Przyczyng tych usterek jest odbieranie
ciepta powstajacego podczas parowania.

Srodki przyspieszajace schniecie

Dtugoletnie do$wiadczenie oraz badania

wlasne wskazujg wyraznie na parametry,

wptywajgce pozytywnie na schniecie:

- lakiery dyspersyjne zawierajg okoto 55%
wody. Im szybciej i lepiej woda jest wchta-
niana przez podtoze, tym szybciej przebiega

schniecie. W warunkach stosu dodatkowym

pozytywnym czynnikiem jest chionny spdd

podtoza drukowego, wchtaniajgcy wilgoc.

Problemy wystepujace w lakierowaniu inline

np. kartonu powlekajgcego folig, wystepujace

mimo stosowania srodkow przyspieszajgcych
schniecie, takich jak promienniki podczerwone

i ciepte powietrze sg spowodowane tym, ze

podtoze drukowe nie wchtania wody.

- schnigecie lakieru dyspersyjnego to w prze-
wazajgcej mierze wigzanie z podtozem
drukowym przez oddawanie mu wody. Pro-
centowy udziat parowania wody w schnieciu
lakieru jest niewielki i najczesciej pomijany.
Przyblizona ocena sktadu procentowego
udziatu czynnikdw schniecia lakieru jest

nastepujaca:
- wigzanie 70%
- parowanie 30%

Tworzenie powtoki lakierow dyspersyjnych
jest juz wtedy zakonczone, gdy w lakierze
jest jeszcze od 20% do 30% wody (moment
mobilizacji).
Przyspieszenie schniecia jest mozliwe na
konkretnym podiozu tylko wtedy, gdy resztka
wody wyparuje z powlfoki lakieru. To z kolei
udaje sie tylko w wypadku usuniecia
wyparowanej wody rowniez z powierzchni
powtoki. W praktyce stosuje sie najczesciej
nastepujgce metody:

- najbardziej skuteczng metodg przyspiesza-
nia schnigcia jest kombinacja strumienia
cieptego powietrza w formie rakla oraz
promiennika promieni podczerwonych.
Ciepto konwekcyjne, przenoszone przez
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podgrzane powietrze jest zbyt mate w odcinku
czasu, jaki jest do dyspozycji aby spowodowacd
jakies$ znaczne parowanie wody. taczne zasto-
sowane promiennikow podczerwieni o krotkiej
Sredniej dtugosci fali powoduje szybkie
przenoszenie energii a w zwigzku z tym szybkie
podgrzewanie powierzchni lakieru i podtoza
drukowego. Podgrzane powietrze znakomicie
nadaje sie do zdejmowanie przypowierzch-
niowej warstwy pary wodnej na lakierze i do jej
odtransportowania.

Zimne powietrze nie nadaje sie do tego celu,
poniewaz ochtodzenie spowodowane parowa-
niem moze uszkodzi¢ warstwe lakieru.

- Ciepte powietrze wzbogacone parg wodng musi
by¢ odsysane. llo$¢ odsysanego powietrza
musi odpowiadac ilosci nadmuchiwanego po-
wietrza.

- skuteczno$¢ cieptego powietrza i promiennika
podczerwieni jest wtedy optymalna, gdy
w wyktadanym stosie notuje sie nastepujace
temperatury:

papier :

0 okoto 8-10°C wiecej niz w samonakfadaczu,
karton:

0 okoto 10-15°C wiecej niz w samonaktadaczu.

Temperature w wyktadanym stosie nalezy
mierzy¢ odpowiednio szybko reagujgcym
przyrzgdem pomiarowym aby moc szybko regu-
lowa¢ aparaty suszgce i nie przekraczac
podanego powyzej zakresu temperatur.

- w wypadku maszyn szybkobieznych korzystne
jest wydtuzone wyktadanie, wydtuzajace czas
schniecia lakieru. Oprocz tego tatwiejsza jest
instalacja agregatow suszgcych.

- zbyt mocne promieniowane podczerwone
krotkofalowe moze powodowac sklejanie
polakierowanych drukow w warunkach stosu a
zwtaszcza jesli wystepujg grube, nadrukowane
warstwy farby. Promieniowanie mocno nagrze-
wa partie, zadrukowane ciemnymi farbami
tgcznie z warstwa lakieru powodujg "sklejanie”.

Uwagi ogdlne

1. Ciepte powietrze zastosowane do suszenia
nie moze zakidcac pracy aparatu do
proszkowania.

2. W maszynach wyposazonych w cylinder
z poduszkg powietrzng powinno sie dokony-
wac czestej wymiany kartonu filtracyjnego.
Podsuszanie odbywa sie wtedy juz przy
pomocy sprezonego powietrza.

3. Suszenie powinno by¢ dokonywane tylko
w takim stopniu, aby w wyktadanym stosie nie
wystepowato zjawisko sklejania. Podawanie
wiekszej ilosci energii jest bezcelowe.

4. Dodatkowe $rodki przyspieszajgce schnigcie
sgq wymagane w przypadku podtozy
drukowych o matej lub zerowej chtonnosci.
To samo dotyczy krycia farba,
przekraczajgcego 250%.

5. Lakiery do opakowan blistrowych muszg by¢
suszone bardzo dokfadnie. W tym przypadku
konieczne sg grube warstwy lakieru
w zaleznosci od masy spawanego towaru.
Oprocz tego lakiery tego typu majg tendencje
do sklejania drukéw w warunkach stosu
z tego wzgledu, Ze tworzg bardziej migkkie
warstwy lakieru niz konwencjonalne lakiery
z potyskiem.

6. Chtodzenie arkuszy zimnym, sprezonym
powietrzem po przejsciu przez strefe
suszacy jest najczesciej mato efektywne.
Do schtadzania powinno stosowac sie
suche sprezone powietrze.

7. W wypadku lakierowania dwustronnym nale-
zy odczekac 48 godzin na schnigcie miedzy
lakierowaniem pierwszej i drugiej strony.

Alternatywne mozliwosci suszenia

Suszki mikrofalowe

Taki rodzaj suszenia bytby idealny (zasada

kuchenki mikrofalowej). Istniejg jednak czynniki

ograniczajgce i uniemozliwiajgce zastosowanie

tej metody:

- zatamywanie pola przez metalowe czesci.

- zalamywanie pola w grubych warstwach
lakieru,

- zatamywanie pola w farbach z pigmentami
metalicznymi (ztoto, aluminium).
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O = kat zwilzania kropli
0, = napiecie powierzchniowe lakieru
Op = napiecie powierzchniowe farby drukowe;j
Op. = graniczne napigcie powierzchniowe
farba drukowa / lakier
O
Up
» "
—
Karton

0=0° farba drukowa | podtoze sg catkowicie powleczone lakierem

dyspersyjnym
0> 0° powleczenie, ale niekompletne z rosngcymi warto$ciami

kata nawilzania
0=180° lakier zupetnie nie powleka farby, co ma jedynie znaczenie teoretyczne

i oznaczatoby catkowity brak adhez;ji

Katy nawilzania
Wadliwe powlekanie

Kazdy drukarz offsetowy wie, ze druk
offsetowy jest mozliwy tylko dlatego,
ze istnieje wzajemne "odpychanie
sieg" farby drukowej i $rodka
zwilzajgcego. Jezeli jednak
lakierowanie farb drukowych lakie-
rem dyspersyjnym odbywa sie

Wadliwe powlekanie / efekt skorki pomarariczy

metodg "mokro na mokro", to lakier
dyspersyjny mimo tego, ze zawiera w
przewazajgcej mierze wode (okoto
60%) musi mie¢ zdolnosci catkowi-
tego powleczenia zadrukowanych
apli.

Im mniejszy jest kat zwilzania miedzy
lakierem dyspersyjnym i powierzch-
nig farby drukowej, tym lepsze jest
powlekanie (patrz rysunek).

W wypadku katéw zwilzania powyzej
20° mogag wystepowaé zjawiska
wadliwego powlekania, okreSlane
jako "efekt skoérek pomaranczy".
Wada ta zaistniata jeszcze przed
wytozeniem arkusza w zespole
wyktadajgcym.

Lakiery dyspersyjne na bazie wody
majg nizsze napiecie powierzch-
niowe niz farby offsetowe tzn.
<35 mN/m.

Trudnosci z lakierowaniem metodg
"mokro na sucho" powstajg wtedy,
gdy na powierzchni farby znajdujg
sie duze ilosci produktéw rozpado-
wych. Redukujg one napiecie
powierzchniowe do tego stopnia,
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Ze drastycznie zmniejsza sie przyczepno$¢
lakieru do powierzchni farby i powstaje efekt
skorki pomaranczy. W takim wypadku nalezy
dobrze przewietrzy¢ arkusze lub uzdatni¢
powierzchnig wytadowaniami koronowymi.

Sa to jednak sytuacje wyjatkowe, nawet jezeli
krycie farbg wynosi w niektorych partiach
obrazu drukowego np. 300%.

Pekanie warstwy lakieru

Rysy w warstwie lakieru mogg powstawac
wtedy, gdy lakieruje sie lakierem dyspersyjnym
druki o bardzo duzym kryciu (okoto 300%).
Rysy te sg podobne do spekan glazury na anty-
cznych wazach.
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Spekany lakier

Spekania nie pojawiajg sie natychmiast po
wytozeniu arkusza, ale dopiero po okoto 20
sekundach lub nawet nieco pdzniej.

W tym wypadku chodzi o nieprawidtowe
tworzenie si¢ warstwy lakieru. Mozna temu
zapobiec za pomocg odpowiednich Srodkow,
wspomagajgcych tworzenie warstwy lakieru

Odpornos¢ przy foliowaniu
na goraco

Zwlaszcza opakowania dla przemystu farma-
ceutycznego sg ciggle jeszcze pakowane
w celofanowg folie.

Spoérod folii najczesciej stosowanych do
opakowan takich jak:

- celofan MS (uzdatniony do foliowania lakierem
nitro)

- celofan XS (lakierowany lakierem typu PVDC)

- folia polietylenowa

- folia polipropylenowa

- celofan MB 600 (powlekany akrylem)

najwiecej probleméw z wytrzymatoscig przy

zgrzewaniu na gorgco przysparza folia celo-

fanowa typu MS i MB 600.

Dlatego tez przemyst famacedutyczny dyktuje

najciezsze warunki testow kontrolnych:

- temperatura zgrzewania (°C): 150

- ilos¢ warstw folii D2

- czas zgrzewania (s): 2

- docisk szczek zgrzewajgcych (bar): 0.5

Odpornos¢ przektadki folia-lakierowany druk

na foliowanie na gorgco zalezy od:

- wyzej wymienionych warunkdw zgrzewania

- jakosci i gatunku folii oraz warstw folii. Im
wieksza ilo$¢ warstw, tym gorszy wynik zgrze-
wania.

- lepkosci warstwy lakieru w temperaturze
zgrzewania na gorgco.

Odpornos¢ na zgrzewanie na gorgco moze by¢

obnizona przez wysoka wilgotnos¢ i wptyw

pakowanego towaru, oddziatywujgcego jak

zmigkczacz. Warunkiem wiasciwego zgrze-

wania jest roéwniez odpowiednia warstwa

powlekajaca karton. Mozna stwierdzi¢, ze ogol-

nie folie celofanowe tracg na znaczeniu.

Zwiaszcza opakowania do papierosow sg aktu-

alnie prawie wylacznie pakowane w spawang

folie polipropylenowg, lakierowang i nie-

lakierowana.

Odpornosé na sklejanie na mokro
w warunkach stosu

Skroplona woda i ciepto mogg powodowad
sklejanie podczas pakowania na gorgco wilgo-
tnych towardw, np. mydta, jeZeli opakowania
w zespawanej foli sg przeznaczone do
sktadowania w stosie.

Sklejanie drukow w formie bloku moze wyste-
powa¢ réwniez wtedy, jezeli zadrukowany
i polakierowany karton jest sklejany mikro-
falowo. Metoda ta jest najczesSciej stosowana
do produkcji wysoko jakosciowych opakowan
i plansz.

Wilgo¢ z wodnego roztworu kleju i ciepto mogg
powodowa¢  uszkodzenia w  stosie,
spowodowane niezamierzonym sklejaniem.
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W wymienionych powyzej wypadkach wolno
stosowac wytgcznie specjalne lakiery dysper-
syjne, odporne na sklejanie w warunkach
podwyzszonej wilgotnosci. PrzydatnoSc¢ lakieru
mozna przetestowac przyrzadem pomiarowym
Instytutu FOGRA, badajacym odporno$¢ na
sklejanie w ten sposob, ze miedzy badane préb-
ki (lakier do lakieru) daje sie zdefiniowang ilo$¢
wody.

Czas sktadowania wynosi 3 godziny, temperatu-
ra 50°C a docisk 5 kg/cm?. W takich warunkach
nie powinno wystgpic zjawisko sklejania.

Lakiery i farby o stabym zapachu
wiasnym, przeznaczone do druku
opakowan

Lakiery dyspersyjne zdobyty trwate miejsce
w przemys$le opakowaniowym dzieki temu, ze
nie wptywajg na smak i zapach takich delikat-
nych pakowanych towardw jak zywno$¢
i uzywki. Te niestychanie wazng ceche lakierow
mozna wykorzystaC w petni tylko w tym wypad-
ku gdy zastosowane farby dru-kowe sg tak
samo neutralne jak lakiery pod wzgledem zapa-
chowym i smakowym. Grupa Hubera wypro-
dukowata kombinacje farb drukowych i lakieréw,
0siggajacqg znakomite wyniki sensoryczne w te-
stach Robinson wg. Normy DIN 955, przezna-
czonych do badania materiatbw opakowan-
iowych do zywnoéci, jezeli réwniez podioze
drukowe odpowiada powyzszym wymaganiom.
System ten obejmuije:

Offsetowe farby drukowe wg. skali europejskie;

czarng 63 45 15/58
niebiesko-zielong 48 35 15/58
purpurowg 48 25 15/58
z0Mg 48 15 15/98
i np. lakier akrylowy Acrylac 57 01 00/40

Odporno$¢ na Scieranie tak wyprodukowanego
opakowania jest optymalizowana lakierowaniem
inline. Farby i lakiery nie moga sie bezposrednio
styka¢ z pakowang zywnoscia.

Lakiery podtozowe typu Primer

Lakiery typy Primer to lakiery dyspersyjne,
tworzgce wyjgtkowo przyczepne i elastyczne

warstwy. Sg stosowane jako warstwy poéred-
nie, zwiekszajace przyczepnos¢ farb drukowych
do lakieréw utwardzanych ultrafioletem lub folii.
Czesto przyczepnos¢ lakieréw utwardzanych
ultrafioletem do farb offsetowych z pigmentami
metalowymi jest niedostateczna. Lakier moze
odchodzi¢ z duzych powierzchni np. w wypadku
bigowania lub rowkowania. Lakier podtozowy
typu Primer ma nastepujgce zalety:

- moze byc¢ stosowany wspdlnie z konwencjonal-
nymi farbami w druku metodg mokro na mokro,

- mozna znacznie zredukowac lub catkowicie
wyeliminowa¢ proszkowanie, co ma duze
znaczenie zwtaszcza w wypadku duzego
krycia powierzchni farba,

- rownomierne, obnizone wigzanie z podtozem
lakieru utwardzanego ultrafioletem wyréwnuje
w znacznym stopniu réznice w potysku miejsc
zadrukowanych i niezadrukowanych,

- dziatanie lakieru podtozowego jest
najskuteczniejsze jezeli jest nakladany
metodg mokro na mokro,

- w wypadku farb z pigmentami metalowymi
nalezy stosowac specjalne farby drukowe ztote
i srebrne,

- lakier podtozowy i lakier utwardzany ultrafiole-
tem muszg tworzy¢ wzajemnie do siebie dopa-
sowany uktad.

Lakiery do opakowan chiodniczych

Ze wzgledu na bezwonnos¢ suchej warstwy
lakieru, lakiery dyspersyjne sg najczescie;
stosowane do uszlachetniania i zabezpie-
czania opakowan chtodniczych. Podczas
sktadowania w komorach chtodniczych stosy
opakowan pokrywajg sie najpierw wilgocig
powstatg przez skroplenie a potem zamarzaja,
tworzac bryte. Podczas rozbierania stosu nie
moze dochodzi¢ do uszkodzen pojedynczych
opakowan. Zamrazanie nastepuje najczesciej
w temperaturach do - 40°C. Sprawdzanie
przydatno$ci lakierow dyspersyjnych bada sie
w ten sposéb, ze  zadrukowane
i polakierowane kartony o powierzchni 25 cm?
sg nawilzane i pozostawione przez 24 godziny
w temperaturze -30°C pod obcigzeniem
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10 kPa nastepnie sg szybko rozrywane.
Obraz drukowy musi by¢ nieuszkodzony.
Szczegolnie szybkie schniecie lakieru jest
wymagane w wypadku obrobki kartondw
powlekanych polietylenem.

Lakiery do etykiet papierowych

Etykiety do butelek z napojami sg

narazone na réznego rodzaju obcigzenia,

ktére wymagajg zastosowania ochronnej

warstwy lakieru. Wymagania odnosnie

etykiet sg przyktadowo nastepujace:

- minimalne zwijanie i podwijanie

- stabilnos¢ wymiarowa podczas sztanco-
wania

- ptaskie potozenie w magazynie
etykieciarki

- brak tadunkow elektrostatycznych,
powodujgcych sklejanie i zabieranie kilku
etykiet

- brak pofatdowan po naniesieniu kleju

- szybkie pobieranie wody z kleju w celu
zapobiegania przesuwaniu sie etykiet na
butelce po naklejeniu

- brak przechodzenia wody z kleju na
wierzch etykiety, etykieta nie moze
peczniec i traci¢ potysku

- wysoka odpornos¢ na scieranie na mokro
podczas transportu na tasmie i w stacji
zbiorczej

- odpornosc¢ na sklejanie na mokro i
odporno$¢ na Scieranie na mokro w spe-
cjalnych systemach pakowania
(opakowanie z kapturkiem poli
etylenowym lub napetnianie na gorgco)

- mozliwie duza przenikliwo$¢ roztworu
tugu, ponizej 100 sekund w tescie labora-

toryjnym MHP w celu szybkiego zmycia
etykiety

- rozpuszczalnos¢ warstwy lakieru w roz-
tworze tugu.

Wiele z tych warunkéw mozna spetnic
tylko wtedy, gdy papier na etykiety jest
dopasowany do lakieru. Firma MHP ma
praktyczne doswiadczenia z naste-
pujacymi gatunkami papieru, zebranymi w
ponizszej tabeli.

Stabilnos¢ wymiarowa podiozy
drukowych

Lakiery dyspersyjne na bazie wodnej
znajdujg najczesciej zastosowanie
w produkcji sktadanych opakowan
kartonowych. Podtozem drukowym jest
tam prawie wyfgcznie karton. Ale w sek-
torze opakowan lakieruje sie réwniez
papiery metalizowane i papier do druku
etykiet (powlekany jednostronnie).
Lakierowanie odbywa sie najczesciej
metodg mokro na mokro. Duzym proble-
mem byta i jest stabilno$¢ wymiarowa
podioza drukowego, jakim jest w tym
wypadku papier. Na brak odpowiedniej
stabilnosci wymiarowej wptywa negaty-
wnie wilgo¢ z wody, ktérej jest sporo
w lakierze. Dlatego tez podtoza drukowe,
przeznaczone do lakierowania lakierami
dyspersyjnymi nie powinny mie¢ gra-
matury mniejszej niz 75g/m*. Jednak
nawet w granicach tych gramatur moze
dochodzi¢ na delikatnych papierach do
pofatdowan i zmarszczen. Dlatego tez
niezbedne jest uprzednie testowanie
podtozy drukowych.

Nazwa papieru Producent Gramatura (b/rrf)
Uniset Feldmuhle 75
Eurolabel KNP 67
Goprint Intermills 75
Chromolux 900 E Zanders 80
Mediaset Feldmuhle 90
Superlabel 80
napylany aluminium (wyttaczany) | Schoeller & Hoesh 78
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Schniecie, odpornosé na
scieranie, zadrapania i
zarysowania

Lakiery dyspersyjne MHM na bazie
wodnej majg takg szybkos¢ schnie-
cia, ze nie klejg w stosie, jezeli jest
ktadziona normalna warstwa ptyn-
nego lakieru. Jednakze w wypadku
duzego krycia farbg konieczne jest
lekkie proszkowanie w druku metodg
mokro na mokro. Odpornos¢ na
zarysowania polakierowanych pro-
duktéw zalezy w duzej mierze od
podtoza drukowego i ktadzionej ilos-
ci lakieru. Odpornos¢ na zarysowa-
nia jest redukowana przez proszek.
Kontrola odpornosci na $cieranie
i zadrapania powinna sie odby¢ po
48 godzinach od zakonczenia druku.

Ktadziona ilos¢ lakieru,
potysk
Ktadziona ilos¢ ptynnego lakieru

zalezy przede wszystkim od metody
lakierowania i wynosi:

- w metodzie posredniej 2- 4g/m?
- w metodzie bezposredniej 2 - 10g/m?
- w lakieréwce 8 - 25g/m?

Z reguty iloS¢ lakieru jest tak dobie-
rana, aby patrzac na lakierowang
powierzchnie pod katem byfta ona
gtadka, bez przerw i nie wykazywata
sptaszczen przy krawedzi arkusza.
Ktadziona ilos¢ lakieru zalezy
rowniez w duzej mierze od chtonnos-
ci podtoza drukowego. O ilosci
ktadzionego lakieru decyduje
rowniez cel lakierowania.
Szczegolnie w wypadku metod
lakierowania o charakterze funkcjo-
nalnym nalezy $Scisle przestrzegac
nastepujgcych ilosci ktadzionego
lakieru:

Warstwa

Cel lakierowania  ptynnego lakieru

g/m?
"mokro na mokro",
potysk/zabezpieczenie
przed zarysowaniami 2-5
"mokro na mokro",
potysk/zabezpieczenie
przed zarysowaniami 2-8
jako podtoze (lakier UV) 2-4

lakiery do opakowan

blistrowych min. 10
lakiery spawane

ultradzwiekami min. 6

lakier kalandrowy 10-20

Istotnym problemem jest w chwili
obecnej brak metody, pozwalajgcej
na ustalenie grubosci warstwy
lakieru i wskazywanie tej grubosci.

W metodzie lakierowania offline
stosuje sie w praktyce nastepujgce
metody pomiaru:

- grawimetryczng (wazenie podto-
za drukowego przed lakierowa-
niem i po lakierowaniu),

- pomiar potysku przez poréw
naniem z wczesniej ustalonymi
wzorcami,

- pomiar indukcyjny na spreparo-
wanym arkuszu i poréwnanie z
wzorcem.

Pomiary te muszg by¢ wykonane
w znormalizowany sposéb na wy-

rywkowych prébkach.

Studium schniecia farby i lakieru
odgrywa szczegOlng role podczas
pomiaru potysku. Jest za to odpo-
wiedzialny efekt "draw back" tzn.
spadek potysku po naniesieniu
lakieru. Potysk, osiggniety w lakie-
rowaniu lakierami dyspersyjnymi
metodg mokro na sucho jest
znacznie wiekszy niz metodg
mokro na mokro.
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Metody lakierowania lakierami dyspersyjnymi

Systemy naktadania lakieru

4

bezposrednie

- lakierowka
- wiezyczki lakiernicze
i zespoty lakierujace
réznych producentéw
(np. Heidelberg, Man Roland,
Planeta, Nebiolo)

4

posrednie

- zespot Alcolor

- Epic-Coater

- przybieracz

- zespot Roland-matic
(urzadzenie lakierujace)

W ciggu ostatnich pieciu lat produ-
cenci maszyn drukujgcych dotozyli
staran w celu wyprodukowania
nowych i ulepszonych zespotéw
lakierujgcych. Stosowane aktualnie
powszechnie metody lakierowania
mozna podzieli¢ na bezposrednie
i poSrednie. R6znica polega na tym,
ze w metodzie posredniej lakier jest
przenoszony z ptyty drukowej na
gumowy obcigg i dopiero potem na
podioze drukowe.

W metodzie bezposredniej przeno-
szenie lakieru nastepuje bezpo-
Srednio z watka na gumowy obcigg
cylindra formowego. Metode te
omowimy jedynie w zarysie, ponie-
waz szczegotowymi danymi tech-
nicznymi dysponujg jedynie produ-
cenci. We wszystkich metodach
lakierowania mozliwe jest lakiero-
wanie z pominieciem pewnych
miejsc. Nanoszona ilos¢ lakieru
wynosi z reguty od 3 do 8 g/m?
w mokrej warstwie lakieru. Jedynie
w lakierbwce jest mozliwe wieksze
nanoszenie lakieru do okoto 25
g/m?. Decyzje o zastosowaniu
konkretnej metody lakierowania
nalezy podejmowa¢ w oparciu
o charakter zlecenia.

Metody posrednie

Lakierowanie z katamarza zespotu wod-
nego z przybieraczem

Najdluzej stosowang metodg
lakierowania lakierami dyspersyjny-
mi w maszynie drukujgcej jest
"lakierowanie z katamarza". Z tego
wzgledu poczgtkowo nazywano
odpowiednie lakiery dyspersyjne

1 cylinder formowy

2 obciagniety watek nadajacy lakier
3 obciagniety watek nadajacy lakier
4 watek rozcierajacy

5 przybieracz

6 duktor

Zespot wodny z przybieraczem
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lakierami katamarzowymi. Lakierowanie odby-
wa sie najczesciej obciggnietymi watkami
nadajgcymi. Bardzo wazne jest doktadne umy-
cie catego zespotu wodnego. Nalezy réwniez
dac nowe obciggi na watki. Przypomnijmy
sobie schemat zespotu wodnego z przybiera-
czem (patrz strona 23).

Nanoszenie lakieru powinno by¢ takie, aby przy
patrzeniu na polakierowang powierzchnie pod
katem byto wida¢ gtadka, zamknietg
powierzchnig bez pogrubionych brzegdw. Przy
Zbyt grubej warstwie nanoszonego lakieru dys-
persyjnego pojawia sie tendencja do pogru-
bionego brzegu lakieru przy tylnej krawedzi
arkusza. Dlatego bezwzglednie konieczne jest
wycinanie podktadek pod gumowym obciggiem
na format lakierowanej powierzchni dla wyeli-
minowania zgrubien przy krawedziach, ktore
mogg wykazywac tendencje do klejenia.

Jezeli arkusz nie wypetnia catej szerokosci
maszyny, to zalecane jest umieszczenie
odpowiednich rolek zgarniajgcych lub rakli na
duktorze.

Zapobiega to gromadzeniu si¢ lub zasychaniu
lakieru na watkach, ptycie drukowej lub
gumowym obciggu.

Podczas druku nalezy szczegdlnie starannie
kontrolowac te miejsca, w ktorych nie nastepu-
je zdejmowanie lakieru a wiec gtownie przy
krawedziach ptyt. Jezeli w tych miejscach
zaczyna gromadzi¢ sie lakier, to nalezy go

zmy¢, zapobiegajac w ten sposob jego zasy-
chaniu.

W czasie lakierowania nalezy unikac dtuzszych
postojow. W wypadku przewidywanego
dtuzszego postoju nalezy umy¢ wodg gumowy
obciag i zmy¢ wodg ptyte.

Lakier zaschniety na roéznych czeSciach

maszyny nalezy zmy¢ odpowiednim
Zmywaczem.

Ewentualne wady takiej metody lakierowania
sq nastepujace:

- pryskanie lakieru z przybieracza,

- nieregularnos¢ warstwy lakieru,

- odwzorowanie w warstwie lakieru struktury
obciggnietego watka nadajgcego lakier,

- lakier trzeba ciagle dolewac recznie.

Wady te wyeliminowano w opisanych ponizej

systemach.

Zespot wodny Roland-matic przystosowany
do lakierowania

W przeciwienstwie do zespotu wodnego z przy-
bieraczem zespdt wodny Roland-matic tylko
warunkowo nadaje sie do lakierowania lakiera-
mi dyspersyjnymi. Najwiecej probleméw przy-
sparza pryskanie lakieru i zasychanie na kon-
cach watkow oraz innych czesciach zespotu
wodnego. Oprocz tego obcigg wodnych
watkdéw nadajgcych mu twardo$¢ 25 Shore
i watki sg zbyt miekkie.

1 cylinder gumowy

2 cylinder ptytowy

3 watek nadajacy lakier
4 rozcieracz

5 przybieracz lakieru
6 watek dozujacy
7 rakiel rolkowy

Zespdt wodny Roland-matic




Echo farb drukarskich 1

24

Zespdt Roland-matic nalezy zaadaptowac do

potrzeb produkcji jako urzadzenie lakierujgce.

W tym celu nalezy wmontowaC wigkszy

katamarz na lakier z obiegowym systemem

tloczenia, urzadzenie zgarniajgce z dodatko-
wym raklem rolkowym oraz twardszy watek
nadajacy o twardosci okoto 45 Shore.

Lakier jest pompowany do obiegu pompami

przeponowymi ze zbiornika. Unika sie¢ w ten

sposob czesciowego zasychania lakieru. Taki
uktad jest podstawg wszystkich nowoczes-
nych metod lakierowania.

Mozna lakierowaC z pomijaniem wybranych

miejsc w nastepujacy sposob:

- w &cisliwych obciggach gumowych z grubszg
warstwg gumy mozna wycina¢ odpowiednie
miejsca,

- mozna lakierowac z uzyciem ptyty letterse-
towej typu Nyloprint lub Dycril,

- mozna zastosowac ptyte aluminiowg zakle-
jong folig, ktdrg nalezy odpowiednio wycigc.
W zespole nalezy zainstalowa¢ katamarz
lakierowy z systemem obiegowym wzglednie
automatyczng myjka. Rowniez w tym wypad-
ku nalezy zastosowac do lakierowania tward-
szy obcigg na walki.

Epic-Coater

Podobnie jak w wypadku zespotu Alcolor
mozna stosowa¢ system Epic jako zespot
wodny bez przybieracza lub urzadzenie do
lakierowania posredniego.

Zaletg tego systemu jest oddzielny naped dla

1 cylinder ptytowy

2 watek do nadawania lakieru
3 rozcieracz

4 watek dozujacy

Epic-Coater

kazdego z trzech watkdéw, podobnie jak
w wielu innych systemach. Na skutek tego jest
mozliwe lakierowanie lakierami o wzglednie
wysokiej lepkosci od 80 do 100 s DIN 4, co
z kolei umozliwia przenoszenie wigkszej iloSci
statych czastek na podioze.

Zespot Alcolor

Zespdt wodny Alcolor firmy Heidelberger
Druckmaschinen AG mozna przezbroi¢ w taki
sposéb, ze mozna go uzywacé jako posred-
niego zespotu lakierujgcego. W tym celu
nalezy wyjg¢ watek posredni miedzy
zespotem wodnym i zespotem farbowym.

1 cylinder ptytowy

2 watek nadajacy lakier

3 rozcieracz

4 watek dozujacy

5 watek pobierajacy lakier

NoO
O

Zespot Alcolor

Metode lakierowania nalezy wybierac
w zaleznosci od konkretnych warunkéw pro-
dukcyjnych i struktury zlecen.

Nowe maszyny mogg by¢ dostarczane z juz
zamontowanym urzadzeniem lakierujgcym.
Wszystkie urzadzenia lakierujgce mogq by¢
stosowane jako zespoty wodne.

Metody lakierowania
bezposredniego

Warstwa lakieru jest przenoszona bezposred-
nio z lakierowanego watka nadajgcego na
cylinder formowy a stamtgd na podtoze
drukowe. Na cylindrze formowym moze by¢
zamocowany obcigg gumowy lub klisza
fotopolimerowa.
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Droga lakieru przez watki na podioze
drukowe jest krotsza, co umozliwia
lakierowanie szybkoschngcymi lakierami.
W wypadku bezposrednich metod
lakierowania nalezy rozrézniaé miedzy
agregatami lakierujgcymi, ktore blokujg

Schemat dziatania zespotu lakierujgcego
jest podany ponizej:

o2l
! |

1 cylinder formowy z obciagiem lakierujgcym
2 lakierowy watek nadajacy

3 watek pobierajacy lakier

4 watek dozujacy lakier

karton/papier -

1 cylinder formowy
2 lakierowy watek nadajacy
3 watek pobierajacy lakier

Zespdt lakierujgcy firmy MAN Roland

jeden z zespotdbw drukowych, jak
przyktadowo zespét lakierujgcy firmy
MAN-Roland (patrz rysunek), ktory jest
zainstalowany zamiast ostatniego zespotu
drukowego maszyny wielokolorowe;j
a agregatami, ktore sg zamontowane jako
oddzielne zespoty za zespotami drukowy-
mi. Taki rodzaj konstrukcji jest stosowany
w ostatnich latach przez wiekszo$¢ produ-
centdbw maszyn drukujgcych.

Wiezyczka lakiernicza

Stosowane aktualnie wiezyczki lakiernicze
pracujg zgodnie z podanym powyzej sche-
matem dziatania cho¢ wiezyczki réznych
producentdw maszyn drukujgcych mogg
sie nieco od siebie roznic.

Wiezyczka lakiernicza Planeta
0 zmiennym kierunku obrotéw

Wiezyczka lakiernicza Planeta moze byc¢
przetgczana z pracy wspoétbieznej na
prace przeciwbiezng czyli moze pracowac
rewersyjnie. W rewersyjnym trybie pracy
watek pobierajgcy lakier i watek dozujacy
pracujg przeciwbieznie.

I~

praca wspotbiezna

1 cylinder formowy

2 lakierowy watek nadajacy
3 watek pobierajacy lakier
4 watek dozujacy

I~

praca przeciwbiezna (rewersyjny tryb pracy)

Schemat wiezZyczki lakierniczej Planeta
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Efekt zdejmowania nadmiernej ilosci lakieru,
powstajacy w przeciwbieznym trybie pracy
umozliwia dozowanie bardzo matych ilosci
lakieru. Oprécz tego nastepuje wygtadzenie
struktury lakieru na watkach. We wspdt-
bieznym trybie pracy nastepuje przenoszenie
wiekszych ilosci lakieru ze wzgledu na brak
efektu zdejmowania nadmiernej ilosci lakieru

Urzadzenie firmy Koebau-Billh6fer

W maszynie Koebau-Billhéfer Rapida SR IlI
mozna zainstalowa¢ miedzy ostatnim
zespotem drukowym a samonaktadaczem
zespdt lakierniczy, skonstruowany specjalnie
w tym celu przez firme Billhéfer. Jak wynika
z ponizszego schematu, chodzi w tym
wypadku o bezposrednie nanoszenie lakieru.
Zespot lakierujgcy sktada sie z 3 watkdw,

Q
ot

1 watek gumowy pobierajacy lakier
2 watek posredni

3 gumowy watek nadajacy

4 cylinder gumowy

5 cylinder drukowy

Urzadzenia lakierujgce firmyKoebau-Billhéfer

pompy do lakieru i cylindra formowego do
lakierowania apli i uzytkow. Watki 1 i 2 majq
regulowany naped, niezalezny od napedu
maszyny. W wypadku zatrzymania maszyny
zespot lakierujgey pracuje dalej, co zapobie-
ga zasychaniu lakieru na watkach.

Dozowanie nanoszonego lakieru nastepuje
przez zroznicowanie szybkosci watkdw 2 i 3.
Dopasowanie do réznych lepkosci lakieru
jest mozliwe przez zmiane naprezenia
wstepnego miedzy watkami 2 i 3. Producent

podaje, ze mozna maksymalnie nanosi¢ 4 g
lakieru dyspersyjnego na mokro na 1m?.

W maszynie mozliwe jest zamontowanie
promiennikbw podczerwieni lub ultrafioletu
albo suszarki na gorgce powietrze.

Lakierowki

Lakierowki sg klasycznymi maszynami do
nanoszenia warstwy lakieru, za pomocg
ktorych nastepuje uszlachetnienie drukéw
offsetowych.

W lakierbwce mozna nanosi¢ dwa razy
wiecej lakieru niz metodg inline. Maksymal-
na ilos¢ lakieru, nanoszona w lakierowce
wynosi okoto 20 g/m*>W wypadku lakieru
dyspersyjnego daje to suchg warstwe lakieru
0 gramaturze okoto 5 - 8 g/m* Lakierdwki
majg wydajnoS¢ w granicach od 4 000 do
10 000 arkuszy na godzine w zaleznoéci od
rodzaju konstrukcji. Wszystkie maszyny sg
wyposazone w stacje suszgce. W wypadku
lakierowania lakierami dyspersyjnymi susze-
nie odbywa sie najczesciej gorgcym powi-
etrzem o temperaturze 30 - 60°C. Najczes-
ciej spotyka sie nastepujgce rodzaje kon-
strukciji:

O

%

8/10
! /pap/
Sr

1 cylinder

2 watek nadajacy

3 watek posredni

4 watek pobierajacy lakier

Maszyna Billhéfer ,H” z tapkami
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- karton / papier

1 cylinder dociskowy

2 watek nadajacy

3 watek posredni

4 watek pobierajacy lakier

Maszyna Billh6fer ,Kartomat” bez tapek

karton / papier »

1 watek pobierajacy lakier
2 watek nadajacy
3 cylinder dociskowy

Maszyna firmy Steinmann ,Uvimat Combi”

Naturalnie sg do dyspozycji réwniez inne
urzadzenia lakierujgce innych producentow
maszyn drukujgcych i lakierbwek ale najczesciej
nie roznig sie one w istotny sposob od pokazanych
tutaj schematow.

Trwatosci i odpornosci farb
drukowych

Z reguty lakiery dyspersyjne sg stabo zasadowe.
Dlatego tez farby offsetowe zastosowane do

drukéw, ktore majg by¢ jeszcze lakierowane muszg
by¢ odporne na zwigzki alkaliczne. W przeciwnym
razie moze dochodzi¢ do zafatszowar tonalnych
podczas lakierowania mokro na mokro lub mokro
na sucho.
Szczegdinie wrazliwe sg nastepujace farby podsta-
wowe na bazie pigmentow fanalowych oraz
mieszanki tych farb:
HKS 27 PANTONE® Rhodamin Red
HKS 33 PANTONE® Purple
HKS 43 PANTONE® Reflex Blue

PANTONE® Violett

PANTONE® Blue 072
Alternatywne farby z odpowiednimi pigmentami nie
majg identycznych kolorow oraz majg mniejszg
czystos¢ kolordw.
Wyjatkiem jest purpura farb skalowych. Mimo
niewielkiej odpornosci na zwigzki akaliczne mozna
bez problemu lakierowa¢ tego rodzaju farby
lakierami dyspersyjnymi.

Usuwanie i neutralizowanie
odpadowych resztek lakierow
dyspersyjnych

1. Lakieréw dyspersyjnych nie wolno wylewac do

Sciekdw. To samo dotyczy ich resztek i wody
stuzacej do mycia zespotdw lakierujgcych
i nalezacych do nich instalacji.
Lakiery dyspersyjne na bazie wodnej nalezg do
substancji stanowigcych klase 1 zagrozenia dla
wod gruntowych (WGk 1). Sposéb neutralizowa-
nia nalezy uzgadniac z miejscowymi wtadzami ze
wzgledu na brak jednolitych przepisow.

2. Z reguty wolno odprowadzac¢ lakiery dyspersyjne
do Sciekow dopiero po rozdzieleniu fazy statej od
ciektej i zneutralizowaniu do wartosci pH 7.

3. Resztki lakieréw i odpady zawierajgce lakier
nalezy traktowac jako odpady specjaine, wyma-
gajgce zneutralizowania.

4. Resztek lakierow nie mieszac z lakierami z no-
wych dostaw. W zaleznosci od stanu resztek

mogq powstawac problemy ze wzgledu na
zaschniety lakier.

5. Jezeli do mycia stosowane sg rozpuszczalniki
i zmywacze, to nalezy przestrzegaC wskazowek
producentow tych substancji odno$nie ich
toksycznosci i fatwopalnosci.
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Podsumowanie

Wykazano, ze mozna unikng¢ wielu
probleméw, spowodowanych przez kon-
wencjonalne systemy lakierowania
lakierami na bazie olejowej, stosujgc
alternatywne produkty na bazie wodne;j.
Niestety i te produkty powodujg réwniez
pewne problemy w produkciji.

Tym bardziej nalezy wiedzie¢, jakie trud-
nosci mogg wystgpi¢ i jak nalezy im
zapobiegac.
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