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Okreslenie lakieru Numer Potysk Odpornosé Utrwalanie
lakieru na $cieranie na podtozu

_ drukowym
ACRYLAC o wysokim potysku
ACRYLAC o wysokim potysku 100/.. oo oo wolne
ACRYLAC o wysokim potysku 120/.. oo oo szybkie
ACRYLAC o wysokim potysku 124/.. oo oo szybkie
ACRYLAC o wysokim potysku 135/.. oo oo wolne
ACRYLAC o wysokim potysku 145/.. oo se Srednie
ACRYLAC o wysokim potysku 170/40 oo oo wolne
ACRYLAC odporny na $cieranie
ACRYLAC odporny na Scieranie 220/.. jedwabisty ~ eee szybkie

potysk
ACRYLAC odporny na $cieranie 230/.. . oo b. szybkie
ACRYLAC odporny na $cieranie 260/45 . oo Srednie
na mokro
ACRYLAC odporny na Scieranie 277/50 . soe szybkie
ACRYLAC specjalny
ACRYLAC specjalny 311/55 - . wolne
ACRYLAC specjalny 332/40 . . Srednie
ACRYLAC specjalny 350/40 . oo szybkie
ACRYLAC specjalny 357/40 . see szybkie
ACRYLAC specjalny 380/40 oo oo Srednie
ACRYLAC Primer (podiozowy)
ACRYLAC Primer (podtozowy) 500/.. . . szybkie
ACRYLAC matowy
ACRYLAC matowy 600/.. matowy . szybkie
ACRYLAC poétmatowy 620/35 potmatowy e szybkie
ACRYLAC do lakierowania z zespo-
tu farbowego
ACRYLAC specjalny 800/05 . . szybkie**
Srodki pomocnicze ACRYLAC
Zmywacz ACRYLAC-Reiniger 10 T 0045
Srodek zapobiegajgcy zasychaniu
lakieru ACRYLAC-Fit 10 T 0606
Opdzniacz schniecia eliminujgcy spe-
kania lakieru 10 T 0422
Odpieniacz 10 T 0423
Srodek polepszajgcy zwilzanie 10 T 0072110 T 0690
* = potysk * = dobra

*» = wysoki potysk

e+ = bardzo dobra
e e e — 7ngkomita



Przydatnosé Przydatnosé Lepkosé *  Charakterystyka /uwagi specjalne Opis produktu -

do lakierowania do lakierowania ws patrz informacja
mokro na mokro_dwustronnego techniczna nr
tak nie 80/50/40/25 maksymalny potysk 4.03
tak warunkowo* 55/35 lakier szybkoschngcy o wysokim potysku 4.04
tak tak 55/40 lakier o wysokim potysku 4.05
do lakierowania obustronnego
tak nie 60/40 lakier charakteryzujgcy sie dobrym zwilzaniem
lakierowanych powierzchni 4.06
tak nie 50/40/28 lakier uniwersalny 4.07
tak nie 40 lakier o wysokim potysku, 4.08
do papierow etykietowych
tak tak 55/40 maksymalna odporno$¢ na $cieranie 4.09
tak tak 45/30 maksymalna odporno$¢ na $cieranie na mokro 410
tak tak 45 lakier do etykiet, odporny na $cieranie na mokro 4.11
tak tak 50 lakier uniwersalny 412
tak nie 55 lakier matowy o pertowym potysku 413
tak nie 40 lakier z efektem przeciwposlizgowym 414
tak nie 40 lakier odporny na wysokie temperatury 415
tak tak 40 lakier o maksymalnym poslizgu, np. do Kart do gry 416
nie nie 40 lakier kalandrowy 417
tak nie 55/30 418
tak tak 50/30 419
tak tak 35 4.20
tak nie lakier z potyskiem 4.21

do mycia gumowych obciggow i piyt
redukuje kleisto$¢ lakieru na watkach, gumowych — 4.22
obciggach i ptytach po postoju maszyny

4.23
obniza szybkos$¢ schniecia, zapobiegajgc spekaniom
lakieru

4.24
redukuje lub wrecz eliminuje spienianie lakieru
polepsza zwilzanie podczas lakierowania mokro 4.24
na mokro 4.24

* zaleznie od podtoza drukowego i urzgdzen suszgcych w maszynie
** w poréwnaniu do lakieru olejowego



Technologia
* uwagi ogolne

Druckfarben Echo nr 1, publikacja HUBER-GRUPPE zawiera podstawowe informacije o wtasci-
wosciach i metodach lakierowania lakierami dyspersyjnymi, m.in. o technologii, zastosowaniu,
schnieciu, lepkosciach i charakterystyce tych lakierow.

» wskazowki technologiczne
— lepkosc

Lakiery dyspersyjne dostarczamy klientom z optymalng lepkoscig technologiczng, jezeli
jesteSmy w posiadaniu nastepujgcych informacii:

eczy lakier jest stosowany w lakierowce czy tez bezposrednio w arkuszowej maszynie
offsetowej?

*producent i typ urzgdzenia aplikujgcego lakier

*ewentualnie producent i typ lakierowki

W przypadku lakierow dyspersyjnych ustala sie nie ich lepkoSc¢, lecz czas wyptywu z naczynia
znormalizowanego, z wylotem o $rednicy 4 mm. Norma DIN 53 211 okresla sposob wykonania
pomiaru. Jezeli ze wzgledu na stosowang technologie konieczna jest redukcja lepkosci, to do la-
kieru dolewa sie wody, powoli go mieszajgc. Maksymalne rozcienczenie nie moze przekraczac
5%, poniewaz w przeciwnym razie lakier utraci swoje charakterystyczne wtasciwosci. W odpowie-
dzi na zapytanie ofertowe udostepniamy charakterystyke graficzng naszych lakierow w postaci
krzywej zaleznosci czasu wyptywu od stopnia rozcienczenia lakieru.

— tworzenie warstwy lakieru

Temperatura lakierowania ma decydujgcy wptyw na tworzenie warstwy lakieru. Nasze lakiery
dyspersyjne nalezy stosowac w zakresie temperatur od +5°C do +10°C, gwarantujgcym tworze-
nie minimalnej warstwy lakieru (skrot w j. niemieckim: MFT=Mindestfilmbildungstemperatur)
zgodnie z normg DIN 53 787.

Dla unikniecia niespodzianek lakier powinien mie¢ temperature otoczenia zanim zostanie zas-
tosowany do lakierowania. Przekroczenie zakresu temperatur tworzenia minimalnej warstwy la-
kieru (MFT) powoduje problemy ze zwilzaniem i przyczepnoscia,.

Problemy te mogg powstawac rowniez wtedy, gdy przed wyktadaniem stosuje sie hadmuch
powietrza o temperaturze ponizej 40°C w celu przyspieszenia schniecia np. w postaci powietrz-
nego rakla. Przyczyng jest schiodzenie powstajgce podczas parowania wody.

— magazynowanie i stabilnosS¢ produktu podczas magazynowania

Lakiery dyspersyjne powinny by¢ w miare mozliwosci skfadowane w pomieszczeniach o tem-
peraturach zblizonych do teperatur pomieszczen, w ktérych bedzie sie odbywato lakierowanie
(patrz uwagi powyzej).

Jezeli produkt jest magazynowany przez kilka miesiecy, to mozliwe jest podwyzszenie lepko-
Sci do 20% w stosunku do lepkosci produktu, dostarczonego przez producenta. Ale tylko w wy-



jatkowych wypadkach konieczne jest korygowanie lepkosci przez dolewanie wody, co z kolei nie
wplywa negatywnie na charakterystyke lakieru, jezeli dodatek wody nie przekracza 2-3%.

W pomieszczeniach magazynowych temperatura nie powinna przekracza¢ 40°C, aby nie po-
wodowac podwyzszania lepkosci.

Lakiery specjalne majg ograniczony okres magazynowania. Przyktadowo lakiery spawalne
mozna magazynowac tylko 6 miesiecy. Prosze stosowac sie w takich wypadkach do wskazowek
w informaciji technicznej.

— wrazliwosc na niskie temperatury

W zaleznosci od typu lakiery dyspersyjne zamarzajg w temperaturach ponizej -5°C. Nie moz-
na tego wykluczy¢ w czasie diugotrwatego transportu w zimie. W takich wypadkach lakier dys-
persyjny powinien powoli taja¢c w opakowaniu i dochodzi¢ do temperatury pokojowej. Mozna je
stosowac do lakierowania dopiero wtedy, gdy osiggng temperature pomieszczenia, w ktérym ma
sie odbywac lakierowanie i bedg dobrze wymieszane. Temperatura w pomieszczeniach maga-
zynowych powinna zawsze wynosic¢ powyzej 0°C.

* wskazowki technologiczne

— lakierowanie z systemow posrednich

Zasadnicza rdznica miedzy lakierowaniem posrednim i bezposrednim polega na tym, ze
w systemach posrednich lakier jest transportowany na dtuzszych odcinkach. Przyczyng jest ko-
niecznos¢ przejscia lakieru przez cylinder ptytowy. Dlatego tez czesto Swiadomie wydtuza sie
czas schniecia lakierow, przeznaczonych do lakierowania w tych systemach, aby unikng¢ przed-
wczesnego wysychania i kleistosci lakieru.

Jezeli stosuje sie lakier dyspersyjny, przeznaczony do lakierowania w systemie pozwalajgcym
na przerobke zespotu wodnego na urzgdzenie lakierujgce, to zalecana jest wymiana wodnego
watka nadajgcego na wafek do nadawania lakieru. Taki watek powinien mie¢ twardosc¢ okoto
45°Shore. Katamarz wodny nalezy wymieni¢ na katamarz lakierniczy.

W wypadku lakierowania z katamarza wodnego maszyn offsetowych nalezy starannie umyc¢
kafamarz i watki wodne. Do lakierowani powinien by¢ przeznaczony specjalny komplet watkow
wodnych. Staranna regulacja wodnych watkow nadajgcych utatwia rownomierne nanoszenie la-
Kieru.

W wypadku zbyt grubego nanoszenia lakieru z katamarza wodnego moze zaistnie¢ tendencja
do powstawania odcisnietych sladéw na tylnej krawedzi arkusza. Dlatego tez nalezy koniecznie
wycig¢ w kartonowej podktadce pod gumowym obciggiem powierzchnie, odpowiadajgcg lakie-
rowanej. Zapobiega sie w ten sposob odciskaniu krawedzi, ktdre mogtyby miec¢ tendencje do
sklejania drukéw. Jezeli arkusz nie pokrywa catej szerokosci maszyny, zaleca sie umieszczenie
odpowiednich rolek wyciskajgcych lub rakla na duktorze wodnym. Wten sposéb mozna wyelimi-
nowac¢ gromadzenie lub zasychanie lakieru na watkach, ptycie drukowej lub gumowym obciggu.

Podktadka powinna by¢ mniejsza od formatu arkusza. Nie wolno lakierowac¢ poza krawedzig
formatu.



— lakierowanie z systemow bezposrednich

W tym wypadku warstwa lakieru jest przenoszona bezposrednio z watka nadajgcego na cylin-
der formowy, a z niego na podfoze drukowe.

Na ogot zaleca sie do lakierowania stosowanie Scisliwych, niezbyt miekkich gumowych obcig-
gow. Z reguty bezposrednie systemy nadawania lakieru sg mniej skomplikowane niz posrednie,
poniewaz w wypadku lakierowania bezposredniego konieczne jest tylko wyregulowanie dwoch
watkow.

Wielkg zaletg lakierowania bezposredniego jest stosunkowo duza ilo$¢ nadawanego lakieru,
ktorg mozna przenosic¢ na podtoze drukowe rowniez metodg mokro na mokro. W niektorych wy-
padkach ilos¢ ta moze by¢ dwukrotnie wyzsza niz w lakierowaniu posrednim.

Producent moze dostarczyC lakier o skréconym czasie schniecia w celu skompensowania
grubszych warstw lakieru na podtozu. Korzystne jest rowniez stosowanie promiennikow podczer-
wieni i rakli ze strumieniem podgrzanego powietrza oraz odsysanie powietrza.

— eliminowanie podsychania lakieru w trakcie lakierowania

W warunkach stosu lakiery dyspersyjne powinny tworzy¢ mozliwie szybko warstewke lakieru,
ktora nie przyklei sie do innego arkusza. Z drugiej strony lakiery nie powinny podsychac w zespo-
le nadajgcym. Jest wiec rzeczg jasng, ze regulacja szybkosci schniecia jest bardzo waznym kry-
terium jakosciowym lakieru dyspersyjnego na bazie wodnej.

W maszynie mozna zapobiec podsychaniu lakieru w nastepujgcy sposob:

* przez pompowanie lakieru w obiegu zamknietym,

* przez kapanie kropel wody na konce watkow,

* W systemach posrednich przez umieszczenie rakli zwyktych lub rolkowych na watkach przy-

bierajgcych i dozujgcych.

Nalezy szczegolnie uwaznie obserwowac podczas druku te miejsca, w ktérych nie nastepuje
oddawanie lakieru, przede wszystkim na krawedziach ptyt. Jezeli zbiera sie tam lakier, to nalezy
go szybko zmyc¢, poniewaz w przeciwnym razie mogag wystgpi¢ problemy spowodowane pode-
schnietym lakierem.

— mycie maszyny

Podczas krotkich przerw w pracy maszyny mozna opozni¢ podsychanie lakieru przez spryski-
wanie ptyty i gumowego obciggu srodkiem o nazwie ACRYLAC-Fit 10 T 0606. Unika sie w ten spo-
s6b sklejania arkuszy podczas ponownego rozruchu maszyny. Jezeli przerwy w pracy sg dtuz-
sze, nalezy zmycC plyte i gumowy obcigg wodg. Mozna sobie znacznie utatwi¢ mycie wodg,
dodajgc do niej okoto 5% roztworu srodka do mycia watkdw 10 T 0045. Stezony roztwor tego
$rodka dobrze usuwa zaschniete resztki lakieru. Srodek do mycia watkéw w postaci roztworu
10 T 0045 mozna miesza¢ w dowolnej proporcji z wodg,.

Nowoczesne urzgdzenia do lakierowania zawierajg najczesciej rozwigzania upraszczajgce
mycie reczne, np.:

* urzgdzenia do spryskiwania wodg,

* przepuszczanie jeszcze kilku arkuszy przed wytgczeniem maszyny po odstawieniu zespo-

tow drukowych przez zespodt lakierujgecy w celu usuniecia lakieru.

W zadnym wypadku nie nalezy stosowac¢ do mycia ogolnie znanych srodkéw myjgcych, takich
jak benzyna, nafta, terpentyna itp.



* nanoszona ilos¢ lakieru, potysk

llos¢ lakieru przenoszonego na podtoze zalezy gtownie od typu urzgdzenia do lakierowania.
Wynosi ona:

* w systemie posrednim 2—-4 g/m?
* W systemie bezposrednim 2-8 g/m?
* w lakieréwce 8-20 g/m?

Z reguty nanoszenie wtasciwej warstwy lakieru daje efekt gtadkiej, petnej warstwy lakieru, je-
zeli oglgda sie jg pod kgtem. Na ogot nie widac tez odcisnietych krawedzi. lloS¢ lakieru przeno-
szonego na podtoze zalezy réwniez od chtonnosci zadrukowanego podtoza.

Duzym problemem jest fakt, ze aktualnie nie ma takiej metody, ktéra umozliwiataby ustalanie
I wykazywanie grubosci warstwy lakieru podczas lakierowania. Po polakierowaniu stosuje sie
w praktyce nastepujgce metody pomiaru:

* grawimetryczng, tzn. wazenie podtoza przed lakierowaniem i pod lakierowaniu,

* pomiar potysku przez porownanie z wzorcem,

* pomiar indukcyjny na spreparowanych arkuszach przez odniesienie do wzorca.

Pomiary te nalezy przeprowadzac standardowo na wyrywkowych prébkach.

Stadium schniecia odgrywa szczegolng role odczas pomiaru potysku. Dotyczy to lakieru i farb.
Wine za to ponosi tzw. efekt ,draw-back”, polegajgcy na duzych rdéznicach potysku po naniesie-
niu i po wyschnieciu lakieru.

Potysk lakierow dyspersyjnych jest wiekszy w wypadku metody mokro na sucho niz mokro na
mMokro.

State ilosci lakieru mogg by¢ przenoszone na podtoze drukowe tylko z zespotow lakierujgcych,
w ktorych znajdujg sie systemy watkow raklowych lub rakli komorowych. Zdolnos¢ pobierania la-
kieru przez watek raklowy okresla ilos¢ lakieru przenoszong na podfoze. Systemy tego rodzaju
zapewniajg stabilnos¢ lakierowania lakierami specjalnego przeznaczenia, poniewaz od grubosci
warstwy zalezy ich funkcja.

— lakierowanie selektywne i sklejanie lakierowanych powierzchni

Podczas dalszej obrobki lakierowanych powierzchni nie zaleca sie stosowania do klejenia sys-
temow rozpuszczalnikowych (np. klejow rozpuszczalnikowych do foliowania). Rozpuszczalnik
powoduje pecznienie warstwy lakieru i w konsekwencji obnizenie przyczepnosci do podfoza.

Lakierowane powierzchnie mozna skleja¢ przy uzyciu odpowiednich klejow dyspersyjnych.
Producenci lakierow dyspersyjnych oferujg w tym celu odpowiednie produkty. W odpowiedzi na
zapytanie ofertowe mozna otrzymac z firmy MHP wykaz odpowiednich producentow i produktow.

Mimo dobrej zdolnosci lakierowanych powierzchni do sklejania w produkcji sktadanych opa-
kowan kartonowych prawie wyfgcznie stosuje sie metode pomijania w lakierowaniu miejsc pod
sklejanie. Przyczyna tkwi w znacznie tatwiejszym i szybszym wigzaniu klejow dyspersyjnych z nie-
lakierowanym, chtonnym podfozem drukowym. W ten sposob mozna znacznie skrocic czas jed-
nego taktu w maszynie do sklejania pudetek kartonowych.

Wyciecia w lakierowanych powierzchniach osigga sie w nastepujgcy sposob:

* odpowiednio do formy drukowej mozna wycinac scisliwe gumowe obciggi, posiadajgce gru-

bg warstwe gumy,

* najlepszg metodg jest wykonanie twardej ptyty fotopolimerowej typu ,Nyloprint”,

* przez wykonanie miekkiej ptyty fotopolimerowej typu ,Nyloflex” lub ,Cyrel”,

* ptyte aluminiowg wykleja sie odpowiednig folig, ktdrg nastepnie sie wycina, cho¢ w tym wy-

padku istnieje ryzyko odklejenia sie folii przy wyzszych naktadach.



Nalezy unikaC zbyt duzego nadawania lakieru, ktére moze powodowac zalewanie brzegow
nielakierowanych oszparowan.

* podifoza drukowe

Lakiery dyspersyjne na bazie wodnej stosuje sie najczesciej do produkciji kartonowych opako-
wan sktadanych. W tym wypadku surowcem wyjsciowym i podtozem drukowym jest najczescie]
powlekany karton ale lakieruje sie rowniez papiery metalizowane i papiery na etykiety, najczesciej
metodg inline, mokro na mokro. W tym wypadku duzym problemem jest jak zwykle mata stabil-
nos¢ wymiarowa podifoza drukowego, tj. papieru stykajgcego sie z wilgocig. Lakier zawiera duzy
procent wody. Dlatego tez podtoza drukowe, przeznaczone do lakierowania lakierami dysper-
syjnymi nie powinny mie¢ gramatury mniejszej niz 90 g/m?.

* schniecie, odpornosc¢ na Scieranie

Lakiery dyspersyjne majg szybkosc schniecia tak dobrang, ze lakierowane arkusze nie skleja-
ja sie w warunkach stosu, jesli mokra warstwa lakieru nie przekracza ogolnie przyjetych wartosci.
Mimo to w przypadku duzego krycia farbg w druku mokro na mokro konieczne jest lekkie
proszkowanie, najlepiej proszkiem na bazie skrobii. Odpornos¢ lakierowanych produktow na
Scieranie jest w znacznym stopniu zalezna od podtoza drukowego i nanoszone;j ilosci lakieru.
Stosowanie proszku zmniejsza jg. Kontrola odpornosci na Scieranie powinna sie odbywac
dopiero po uptywie 48 godzin od druku. Nie nalezy stosowac¢ do proszkowania proszku na bazie
weglanu wapnia.

* wytrzymatos¢ na zgrzewanie przy foliowaniu na gorgco

Poniewaz ten rodzaj wytrzymatosci zalezy od roznych parametréw, zalecamy sprawdzanie za
kazdym razem wytrzymatosci w konkretnych warunkach produkcyjnych. Do kontroli konieczne sg
nastepujgce dane:

* temperatura zgrzewania (°C),

* czas zgrzewania (s),

* docisk (bar),

* gatunek folii,

* jlos¢ warstw foli,

* pakowany towar.

» oddzialywanie wilgoci i zapakowanego towaru

Jezeli na warstewke lakieru oddziatuje wilgoc, do lakierowania nalezy stosowac lakier o pod-
wyzszonej odpornosci na blokowanie na mokro, np. w wypadku lakierowania obustronnego i ka-
szerowania kartonu zadrukowanym i polakierowanym papierem moze dochodzi¢ do odchodze-
nia warstwy lakieru od podtoza na skutek oddziatywania wilgoci. W takich wypadkach nalezy sto-
sowac lakiery szczegolnie odporne na blokowanie na mokro.

Jezeli istnieje ewentualnos¢ oddziatywania pakowanego towaru (wilgoci, ttuszczu, alkoholu,
Srodkow piorgeych, alkalii itp.) na warstewke lakieru, nalezy przeprowadzi¢ odpowiednie testy
polakierowanego kartonowego opakowania skfadanego.



* odpornosci farb drukowych

Lakiery dyspersyjne sg z reguly lekko alkaliczne. Dlatego tez farby zastosowane do druku
muszg by¢ odporne na dziatanie zwigzkéw alkalicznych, poniewaz moze doj$¢ do zafatszowan
barw podczas lakierowania mokro na mokro lub mokro na sucho.

Tylko warunkowo mozna lakierowac kolory HKS 33 i PANTONE® Purple, poniewaz lakier moze
je zafatszowac kolorystycznie. Z reguly mozna lakierowa¢ bez problemow inne kolory na pig-
mentach fanalowych (bez cech odpornosci):

* HKS 27

* HKS 43

* PANTONE® Rhodamin

* PANTONE® Violet

* PANTONE® Blue 072

Alternatywne farby z odpowiednimi pigmentami réznig sie odcieniem i nie majg zbyt czystych
kolorow.

Wyjatek stanowi purpura z farb skalowych. Mimo niewielkiej odpornosci na zwigzki alkaliczne
farby tego rodzaju mozna bez problemu lakierowac lakierami dyspersyjnymi. Nie nalezy myli¢
krwawienia farb z powodu braku cech odpornosci z zafatszowaniem tonalnym spowodowanym
przez lakier, gdy farba ma inny odcien przed lakierowaniem i po lakierowaniu.

* informacja techniczna

Szczegotowe dane o lakierach dyspersyjnych sg zawarte w informaciji technicznej konkret-
nego typu lakieru.

* zarzgdzenie o substancjach niebezpiecznych

Zgodnie z dyrektywami UE i zarzgdzeniem o substancjach niebezpiecznych lakiery dysper-
syjne nie muszg mieC etykiet ostrzegawczych. Sucha warstewka lakieru jest catkowicie
nieszkodliwa.

* ustalenia prawne odnosnie kontaktu z zywnoscia

Zgodnie z przepisami niemieckiej ustawy o zywnosci lakiery dyspersyjne nadajg sie do pro-
dukcji opakowan pod warunkiem wtasciwej obrobki i uzytkowania zgodnie z przeznaczeniem ale
nie mogg bezposrednio stykac sie z zapakowang zywnoscig.

* utylizacja lakierow dyspersyjnych z odpadkow zawierajgcych lakier dys-
persyjny

1. Nie wolno spuszczac lakierow dyspersyjnych do kanalizacji. Dotyczy to rowniez resztek la-
kierow oraz wody, uzytej do mycia zespotow lakierujgcych i zwigzanych z nimi urzadzen.
Wodne lakiery dyspersyjne nalezg do pierwszej klasy substancji zanieczyszczajgcych wode

(niem. WG.K 1). Stosowanie konkretnej technologii lakierowania nalezy zawsze uzgadnia¢
z miejscowymi wtadzami, poniewaz nie ma jednolitych odnosnych przepisow.

2. Z reguly mozna odprowadzac $cieki do kanalizacji tylko po przefiltrowaniu i oddzieleniu ciat
stalych oraz po zneutralizowaniu do wartosci pH 7.

3. Resztki lakieru i substancije zawierajgce lakier nalezy utylizowac jako odpadki specjalne.



4. Nie wolno dolewac resztek lakieru do lakieréw z nowych dostaw. W zaleznosci od stanu la-
Kieru mogg powstac problemy na skutek zaschnietego lakieru, zbrylenia lub grudek i ptat-
kow.

5. W wypadku mycia rozpuszczalnikami lub srodkami specjalnymi nalezy uwzgledni¢ wska-
zOwki odnosnie stopnia zagrozenia tymi produktami i wskazowki odnosnie bezpiecznej pracy.

* wskazowki odnosnie bezpieczenstwa pracy

Unika¢ bezposredniego kontaktu ze skorg i oczami. Miejsca kontaku ciafa z lakierem umyc
doktadnie wodg. W wypadku kontaktu oczy z lakierem doktadnie przeptuka¢ wodg i wezwac
lekarza.

Schniecie lakieréw dyspersyjnych
» zasada schniecia

Lakiery dyspersyjne schng czysto fizycznie. Zawierajg one okoto 55% wody. Im lepiej i szyb-
ciej woda wsigka w podfoze drukowe, tym szybciej przebiega schniecie. W warunkach stosu bar-
dzo korzystnie oddziatywuje na schniecie chfonny spdd podtoza drukowego. Problemy, wystepu-
jace podczas lakierowania inline, np. przy lakierowaniu kartonu kaszerowanego folig mimo wspo-
magania procesu schniecia promiennikami podczerwieni lub cieptym powietrzem sg zawsze
spowodowane brakiem zdolnosci wchtaniania wody.

Schniecie lakieru dyspersyjnego odbywa sie w przewazajgcej mierze przez wsigkanie wody
w podifoze. W znacznie mniejszym stopniu schniecie nastepuje przez parowanie wody i mozna
je poming¢ w naszych rozwazaniach.

Przyblizony podziat tych czynnikow przedstawia sie nastepujgco:

* wigzanie z podtozem 70%,

* parowanie 30%.

Tworzenie warstwy lakieru dyspersyjnego jest utrudnione, gdy zostaje przekroczona tempera-
tura minimalnego tworzenia warstwy lakieru (niem. MTF) podczas lakierowania. W zaleznosci od
typu lakieru temperatura ta wynosi od +5 do +10°C.

* przyspieszanie schniecia

Przyspieszanie schniecia w wypadku konkretnego podfoza drukowego jest mozliwe tylko wte-
dy, gdy warstwy lakieru szybko wyparujg resztki wody. Udaje sie to, gdy usuwa sie wyparowang
wode rowniez z powierzchni lakieru.

W praktyce stosuje sie nastepujgce metody:

* najskuteczniejsza jest kombinacja rakla z cieptym powietrzem i promiennik promieni pod-
czerwonych, wspomagajgcy schniecie. Ciepto konwekcyjne, przenoszone przez ciepte po-
wietrze jest zbyt mate wtym czasie, jaki jest do dyspozyciji, aby spowodowac parowanie wo-
dy. Zastosowanie dwoch rodzajow promiennikow podczerwieni jednoczesnie, tzn. promien-
nikdw o krotkiej i sredniej dtugosci fali powoduje szybki transfer energii i na skutek tego
szybkie podgrzewanie lakieru oraz powierzchni podtoza drukowego. Ciepte powietrze usu-
wa znad lakieru laminarng warstwe powietrza, zawierajgcg pare wodng. Zimne powietrze nie
nadaje sie do tego celu, poniewaz moze spowodowac uszkodzenia warstwy lakiery na sku-
tek oziebienia, spowodowanego parowaniem wody,



nalezy odsysac ciepte powietrze, wzbogacone parg wodng. llos¢ powietrza odsysanego
musi objetosciowo odpowiadac ilosci witaczanego cieptego powietrza,

ciepte powietrze i promiennik podczerwieni pracujg optymalnie, jezeli w stosie wyktadanych
i polakierowanych drukéw notuje sie nastepujgce temperatury:

— papier: 8-10°C powyzej temperatury w stosie w naktadaniu,

— karton: 10-15°C powyzej temperatury w stosie w naktadaniu.

Temperature w stosie w wyktadaniu nalezy mierzy¢ odpowiednio szybkim przyrzgdem po-
miarowym w celu takiego wyregulowania agregatow suszgcych, ktére nie spowoduje prze-
kroczenia powyzszych temperatur.

w wypadku szybkich maszyn korzystne jest wydiuzone wyktadanie ze wzgledu na wydtuzo-
ny czas schniecia lakieru. Oprocz tego utatwia to instalacje agregatow suszacych,

zbyt mocne krétkofalowe promieniowanie podczerwone moze powodowac sklejanie pola-
kierowanych drukow, zwtaszcza przy grubych warstwach farby. Promieniowanie podczerwo-
ne nagrzewa bardzo mocno ciemne farby, co w potgczeniu z warstwg lakieru daje efekt skle-
jania.

* alternatywne mozliwosci suszenia — suszenie mikrofalowe

Biorgc pod uwage mechanizm schniecia przy stosowaniu tej metody, bytaby ona idealna (zasa-
da pracy kuchenki mikrofalowej). Istniejg jednak czynniki, ograniczajgce stosowanie tej metody:

zatamywanie pola (zwarcie) przez czesci metalowe, np. tapki,

zatamywanie pola w grubszych warstwach lakieru ze wzgledu na bardzo duzg zawartos¢
wody,

zatamywanie pola na farbach z pigmentami metalicznymi (zfoto, aluminium).

* uwagi ogolne

1

2.

3.

4.

7.

. Ciepte powietrze uzyte do suszenia nie powinno zakidcac pracy aparatu do proszkowania.

Dlatego tez aparat do proszkowania powinien byc instalowany na koncu strefy suszenia.
W maszynach wyposazonych w cylinder z poduszkg powietrzng nalezy czesto wymieniac
wkiad filtrujgcy. Sprezone powietrze funkcjonuje wtedy jako suszenie wstepne.

Suszenie powinno byc¢ tylko tak skuteczne, aby nie wystepowato zjawisko sklejania w wa-
runkach stosu. Energia zuzywana dodatkowo juz nic nie daje.

Podtoza drukowe specjalne o mniejszej chtonnosci lub w ogdle nie wchtaniajgce wody wy-
magajg stosowania srodkow przyspieszajgcych schniecie. Dotyczy to rowniez przypadkow
wysokiego stopnia krycia farba, przekraczajgcego 250%.

. Lakiery do opakowan blistrowych powinny schng¢ bardzo szybko, poniewaz w zaleznosci

od masy spawanego produktu konieczne sg grube warstwy lakieru. Oprocz tego, lakiery te,
charakteryzujgce sie bardziej miekkimi warstwami niz inne lakiery, odznaczajg sie sktonno-
Scig do sklejania w warunkach stosu.

. Chtodzenie arkuszy po przejsciu strefy suszenia zimnym powietrzem jest najczesciej mato

efektywne. Jezeli chtodzenie nastepuje za pomocg sprezonego powietrza, to powietrze po-
winno by¢ suche.

W wypadku obustronnego lakierowania nalezy stosowac tylko specjalne lakiery dyspersyj-
ne, odporne na blokowanie na mokro.



Lepkosci lakieréw dyspersyjnych
Ustalanie czasow wyptywu wg normy DIN 53 211

Okreslenie czasu wyptywu lakierow stuzy do uzyskania danych liczbowych, charakteryzujg-
cych w nieskomplikowany sposob ptynnosc lakieru i jego przydatnosc¢ do celow produkceyjnych.
Jest to wazne kryterium specyfikacji lakierow dyspersyjnych pod katem zastosowania
odpowiednie| technologii. W maszynach offsetowych i lakierowkach stosuje sie w zaleznosci od
systemu aplikacji lakiery dyspersyjne o czasie wyptywu od 25 do 100 sekund.
Z reguty producenci dostarczajg lakiery dyspersyjne z czasem wyptywu dostosowanym do
technologii lakierowania.
Uzytkownik okresla czas wyptywu:
* w celu skontrolowania przychodzgcego towaru,
* PO rozcienczeniu lakieru.
W celu zapewnienia doktadnosci pomiaru konieczne jest zachowanie nastepujgcych para-
metrow, wymienionych w normie DIN 53 211:
* pomiar jest dokonywany znormalizowanym kubkiem, wg normy DIN 53 211-4 (pojemnos¢
kubka 100 ml),
* temperatura lakieru i kubka powinna wynosi¢ wg normy DIN 23+0,5°C. Zgodnie z ustale-
niami miedzy odbiorcg a dostawcg temperatura z reguty wynosi 20°C podczas pomiaru.

Przyktfad zaleznosci czasu wyptywu od temperatury, np. lakieru ACRYLAC 120/55
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Okreslanie czasu wyplywu znormalizowanym kubkiem wg normy DIN 53 211.

Lakiery dyspersyjne sktadowane przez dtuzszy czas wykazujg wiasciwosci tiksotropowe (sg
lepkie strukturalnie) i majg wtedy pozornie dtuzszy czas wyptywu. To samo dotyczy wtasciwosci
lakieru, zawierajgcego pecherzyki powietrza po intensywnym mieszaniu lub przepompowywaniu.

Dlatego tez w celu okreslenia prawidtowego czasu wyplywu zaleca sie:

* pomiar temperatury i w razie potrzeby temperowanie probki i kubka wyptywowego zgod-

nie z normg DIN 53 211-4,

* mieszanie lakieru bez ,spieniania” pecherzykami powietrza,

* pomiar czasu wyptywu stoperem

* zakonczenie pomiaru w momencie pojawiania sie zjawiska urywania sie nitki cieczy przy

dyszy wyptywowej.



Tylko dokfadny pomiar zapobiega niepotrzebnemu lub zbyt duzemu rozcienczeniu lakierow. Uni-
ka sie w ten sposob problemow ze spienianiem lakieru lub zanikiem jego pozagdanych cech po
wyschnieciu (np. potysku).

Charakterystyka organoleptyczna lakieréw dyspersyjnych

Szczegotowe badania wykazaly, ze nasze lakiery dyspersyjne nie powodujg zmian zapa-
chowych i smakowych pakowanej zywnosci.

Do badan zastosowano test Robinson wg normy DIN 10 955, stosowany rowniez w przemysle
spozywczym (badanie materiatow opakowaniowych i opakowan zywnosci).

Mimo to znane sg przypadki, ze zwtaszcza po lakierowaniu papierow powlekanych, np. przez-
naczonych do zawijania cukierkow i kartondw wyczuwalny byt wyrazny zapach w stosie
polakierowanych arkuszy, co powodowato reklamacie.

Ponizsza tabela demonstruje taki typowy przykfad:

Podtoze drukowe Ocena zapachu wg testu Robinson
bez lakieru z lakierem
papier 1 0,5-1 0,5-1
papier 2 1,0-15 3,0

Mimo lakierowania identycznym lakierem w takich samych warunkach wystgpity duze roznice
zapachowe spowodowane podtozem drukowym.

Wtasciwg przyczyng byt fakt, ze niektore gatunki papieru i kartonu wydzielaty wzglednie mocny
zapach po nawilzeniu czystg wodg. Lakiery dyspersyjne zawierajg ok. 55% wody, co w powigza-
niu ze skfadnikami masy powlekajgcej powoduje przypuszczalnie wydzielanie zapachu.

Dlatego tez zalecamy wykonanie préb analogicznie do testu Robinson w celu stwierdzenia
przydatnosci wybranego podtoza drukowego.

Niniejsza informacja techniczna odpowiada aktualnemu stanowi naszej wiedzy na ten temat. Jej zadaniem jest doradzanie i po-
gtebianie wiedzy i nie moze by¢ w zadnym wypadku podstawg jakichkolwiek roszczen. Zastrzegamy sobie zmiany wynikajace
z postepu technicznego.
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Michael Huber Polska

T

Specjalisci farb drukarskich e

53-608 Wroctaw (ZARZAD)

ul. Robotnicza 72

tel. /071/ 735140
735119
735094

fax /071/ 7350 23
7350 32

03-828 Warszawa (ODDZIAL)
ul. Minska 65
tel. /022/ 673 10 88
673 13 04
fax /022/ 813 57 61

80-308 Gdansk (ODDZIAL)

ul. Polanki 124

tel. /058/ 55 48 401
55 48 402
fax /058/ 55 48 397

70-390 Szczecin (ODDZIAL)
ul. M. Gorkiego 1a
tel/fax /091/ 22 04 41 w. 57

Firmy sprzedajgce wyroby Michael Huber Polska

DRUKSERVICE Sp. z o.0.
85-315 Bydgoszcz

ul. Ks. Schulza 1

tel. /052/ 3459545

M&W s.c.

Artykuty poligraficzne
20-950 Lublin

ul. Bursaki 6a

tel. /081/ 779507

TRIADA PH.U.
60-472 Poznah

ul. Ogrodowa 14

tel. /061/ 85286 44

GRAFMAJ AM

60-654 Poznan

ul. Winiarska 1

tel. /061/ 822 40 81 wew. 251
/061/ 822 46 21

PP.U.H. KOOPgraf s.c.
60-339 Poznan

ul. Grochowska 59a
tel. /061/ 861 89 64
tel./fax 868 79 12

InTeMech SA

20-079 Lublin

ul. Chmielna 4

tel./fax /081/ 53 29 805

INTERGRAF Sp. z o.0.
30-011 Krakow

ul. Wroctawska 32

tel. /012/ 63256 61

LEWIATAN s.c.
43-300 Bielsko Biata
ul. Legionéw 83

tel. /033/ 298 02
fax /033/ 294 92

OFICYNA POLIGRAFICZNA
APLA s.c.

25-017 Kielce

ul. Paderewskiego 11

tel./fax /041/ 34 416 82

A B POLIGRAF

80-365 Gdansk

ul. Czarny Dwor 4A

tel./fax /058/ 53 12 71 wew. 396

Przedsiebiorstwo OFFSET s.c.

M. T. Bachorski

75-130 Koszalin

ul. Szarych Szeregow 7

tel./fax /094/ 41 15 86 wew. 133

P.H.U EDMEL s.c.
59-220 Legnica

ul. Ciepta 38

tel. /076/ 852 32 05
fax /076/ 85232 04

PAPIER s.c.
08-110 Siedlce

ul. Karowa 46
tel./fax /025/ 233 69

ARTIM Sp. z o.0.
45-231 Opole
ul. Oleska 121

A&A Materiaty poligraficzne
Adam Mierzejewski

15-523 Biatystok

Grabowka

tel. /085/ 418186

P.W. ENWECO Sp. z o.0.
71-454 Szczecin

ul. Zakole 8

tel. /091/ 525516

ANDAN

Anna & Danuta Matuszewskie
80-304 Gdansk

ul. Norblina 23

tel. /058/ 556 62 15

SKLAD FARB | PAPIERU s.c.
90-430 t.odz

ul. Piotrkowska 115

tel. /042/30 20 07

,ALTER EGO”
JACEK MANIURKA
40-035 Katowice

ul. Plebiscytowa 6a
tel. /0501/ 187 719

P.H.U. VIFOT
42-200 Czestochowa
al. Jana Pawia Il 54
tel. /034/ 36 13 508

Oraz JAKON we wszystkich
tel. /077/ 556 407 oddzialach na terenie kraju.

/077/ 556 201



