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* zale˝nie od pod∏o˝a drukowego i urzàdzeƒ suszàcych w maszynie
** w porównaniu do lakieru olejowego

Charakterystyka /uwagi specjalne

maksymalny po∏ysk
lakier szybkoschnàcy o wysokim po∏ysku

lakier o wysokim po∏ysku
do lakierowania obustronnego
lakier charakteryzujàcy si´ dobrym zwil˝aniem
lakierowanych powierzchni
lakier uniwersalny
lakier o wysokim po∏ysku,
do papierów etykietowych

maksymalna odpornoÊç na Êcieranie

maksymalna odpornoÊç na Êcieranie na mokro
lakier do etykiet, odporny na Êcieranie na mokro

lakier uniwersalny

lakier matowy o per∏owym po∏ysku
lakier z efektem przeciwpoÊlizgowym
lakier odporny na wysokie temperatury
lakier o maksymalnym poÊlizgu, np. do kart do gry
lakier kalandrowy

lakier z po∏yskiem

do mycia gumowych obciàgów i p∏yt
redukuje kleistoÊç lakieru na wa∏kach, gumowych
obciàgach i p∏ytach po postoju maszyny

obni˝a szybkoÊç schni´cia, zapobiegajàc sp´kaniom
lakieru

redukuje lub wr´cz eliminuje spienianie lakieru
polepsza zwil˝anie podczas lakierowania mokro
na mokro



Technologia

• uwagi ogólne

Druckfarben Echo nr 1, publikacja HUBER-GRUPPE zawiera podstawowe informacje o w∏aÊci-
woÊciach i metodach lakierowania lakierami dyspersyjnymi, m.in. o technologii, zastosowaniu,
schni´ciu, lepkoÊciach i charakterystyce tych lakierów.

• wskazówki technologiczne

– lepkoÊç

Lakiery dyspersyjne dostarczamy klientom z optymalnà lepkoÊcià technologicznà, je˝eli
jesteÊmy w posiadaniu nast´pujàcych informacji:

•czy lakier jest stosowany w lakierówce czy te˝ bezpoÊrednio w arkuszowej maszynie
offsetowej?

•producent i typ urzàdzenia aplikujàcego lakier
•ewentualnie producent i typ lakierówki

W przypadku lakierów dyspersyjnych ustala si´ nie ich lepkoÊç, lecz czas wyp∏ywu z naczynia
znormalizowanego, z wylotem o Êrednicy 4 mm. Norma DIN 53 211 okreÊla sposób wykonania
pomiaru. Je˝eli ze wzgl´du na stosowanà technologi´ konieczna jest redukcja lepkoÊci, to do la-
kieru dolewa si´ wody, powoli go mieszajàc. Maksymalne rozcieƒczenie nie mo˝e przekraczaç
5%, poniewa˝ w przeciwnym razie lakier utraci swoje charakterystyczne w∏aÊciwoÊci. W odpowie-
dzi na zapytanie ofertowe udost´pniamy charakterystyk´ graficznà naszych lakierów w postaci
krzywej zale˝noÊci czasu wyp∏ywu od stopnia rozcieƒczenia lakieru.

– tworzenie warstwy lakieru

Temperatura lakierowania ma decydujàcy wp∏yw na tworzenie warstwy lakieru. Nasze lakiery
dyspersyjne nale˝y stosowaç w zakresie temperatur od +5°C do +10°C, gwarantujàcym tworze-
nie minimalnej warstwy lakieru (skrót w j. niemieckim: MFT=Mindestfilmbildungstemperatur)
zgodnie z normà DIN 53 787.

Dla unikni´cia niespodzianek lakier powinien mieç temperatur´ otoczenia zanim zostanie zas-
tosowany do lakierowania. Przekroczenie zakresu temperatur tworzenia minimalnej warstwy la-
kieru (MFT) powoduje problemy ze zwil˝aniem i przyczepnoÊcià.

Problemy te mogà powstawaç równie˝ wtedy, gdy przed wyk∏adaniem stosuje si´ nadmuch
powietrza o temperaturze poni˝ej 40°C w celu przyspieszenia schni´cia np. w postaci powietrz-
nego rakla. Przyczynà jest sch∏odzenie powstajàce podczas parowania wody.

– magazynowanie i stabilnoÊç produktu podczas magazynowania

Lakiery dyspersyjne powinny byç w miar´ mo˝liwoÊci sk∏adowane w pomieszczeniach o tem-
peraturach zbli˝onych do teperatur pomieszczeƒ, w których b´dzie si´ odbywa∏o lakierowanie
(patrz uwagi powy˝ej).

Je˝eli produkt jest magazynowany przez kilka miesi´cy, to mo˝liwe jest podwy˝szenie lepko-
Êci do 20% w stosunku do lepkoÊci produktu, dostarczonego przez producenta. Ale tylko w wy-



jàtkowych wypadkach konieczne jest korygowanie lepkoÊci przez dolewanie wody, co z kolei nie
wp∏ywa negatywnie na charakterystyk´ lakieru, je˝eli dodatek wody nie przekracza 2–3%.

W pomieszczeniach magazynowych temperatura nie powinna przekraczaç 40°C, aby nie po-
wodowaç podwy˝szania lepkoÊci.

Lakiery specjalne majà ograniczony okres magazynowania. Przyk∏adowo lakiery spawalne
mo˝na magazynowaç tylko 6 miesi´cy. Prosz´ stosowaç si´ w takich wypadkach do wskazówek
w informacji technicznej.

– wra˝liwoÊç na niskie temperatury

W zale˝noÊci od typu lakiery dyspersyjne zamarzajà w temperaturach poni˝ej -5°C. Nie mo˝-
na tego wykluczyç w czasie d∏ugotrwa∏ego transportu w zimie. W takich wypadkach lakier dys-
persyjny powinien powoli tajaç w opakowaniu i dochodziç do temperatury pokojowej. Mo˝na je
stosowaç do lakierowania dopiero wtedy, gdy osiàgnà temperatur´ pomieszczenia, w którym ma
si´ odbywaç lakierowanie i b´dà dobrze wymieszane. Temperatura w pomieszczeniach maga-
zynowych powinna zawsze wynosiç powy˝ej 0°C.

• wskazówki technologiczne

– lakierowanie z systemów poÊrednich

Zasadnicza ró˝nica mi´dzy lakierowaniem poÊrednim i bezpoÊrednim polega na tym, ˝e
w systemach poÊrednich lakier jest transportowany na d∏u˝szych odcinkach. Przyczynà jest ko-
niecznoÊç przejÊcia lakieru przez cylinder p∏ytowy. Dlatego te˝ cz´sto Êwiadomie wyd∏u˝a si´
czas schni´cia lakierów, przeznaczonych do lakierowania w tych systemach, aby uniknàç przed-
wczesnego wysychania i kleistoÊci lakieru.

Je˝eli stosuje si´ lakier dyspersyjny, przeznaczony do lakierowania w systemie pozwalajàcym
na przeróbk´ zespo∏u wodnego na urzàdzenie lakierujàce, to zalecana jest wymiana wodnego
wa∏ka nadajàcego na wa∏ek do nadawania lakieru. Taki wa∏ek powinien mieç twardoÊç oko∏o
45°Shore. Ka∏amarz wodny nale˝y wymieniç na ka∏amarz lakierniczy.

W wypadku lakierowania z ka∏amarza wodnego maszyn offsetowych nale˝y starannie umyç
ka∏amarz i wa∏ki wodne. Do lakierowani powinien byç przeznaczony specjalny komplet wa∏ków
wodnych. Staranna regulacja wodnych wa∏ków nadajàcych u∏atwia równomierne nanoszenie la-
kieru.

W wypadku zbyt grubego nanoszenia lakieru z ka∏amarza wodnego mo˝e zaistnieç tendencja
do powstawania odciÊni´tych Êladów na tylnej kraw´dzi arkusza. Dlatego te˝ nale˝y koniecznie
wyciàç w kartonowej podk∏adce pod gumowym obciàgiem powierzchni´, odpowiadajàcà lakie-
rowanej. Zapobiega si´ w ten sposób odciskaniu kraw´dzi, które mog∏yby mieç tendencj´ do
sklejania druków. Je˝eli arkusz nie pokrywa ca∏ej szerokoÊci maszyny, zaleca si´ umieszczenie
odpowiednich rolek wyciskajàcych lub rakla na duktorze wodnym. W ten sposób mo˝na wyelimi-
nowaç gromadzenie lub zasychanie lakieru na wa∏kach, p∏ycie drukowej lub gumowym obciàgu.

Podk∏adka powinna byç mniejsza od formatu arkusza. Nie wolno lakierowaç poza kraw´dzià
formatu.



– lakierowanie z systemów bezpoÊrednich

W tym wypadku warstwa lakieru jest przenoszona bezpoÊrednio z wa∏ka nadajàcego na cylin-
der formowy, a z niego na pod∏o˝e drukowe.

Na ogó∏ zaleca si´ do lakierowania stosowanie ÊciÊliwych, niezbyt mi´kkich gumowych obcià-
gów. Z regu∏y bezpoÊrednie systemy nadawania lakieru sà mniej skomplikowane ni˝ poÊrednie,
poniewa˝ w wypadku lakierowania bezpoÊredniego konieczne jest tylko wyregulowanie dwóch
wa∏ków.

Wielkà zaletà lakierowania bezpoÊredniego jest stosunkowo du˝a iloÊç nadawanego lakieru,
którà mo˝na przenosiç na pod∏o˝e drukowe równie˝ metodà mokro na mokro. W niektórych wy-
padkach iloÊç ta mo˝e byç dwukrotnie wy˝sza ni˝ w lakierowaniu poÊrednim.

Producent mo˝e dostarczyç lakier o skróconym czasie schni´cia w celu skompensowania
grubszych warstw lakieru na pod∏o˝u. Korzystne jest równie˝ stosowanie promienników podczer-
wieni i rakli ze strumieniem podgrzanego powietrza oraz odsysanie powietrza.

– eliminowanie podsychania lakieru w trakcie lakierowania

W warunkach stosu lakiery dyspersyjne powinny tworzyç mo˝liwie szybko warstewk´ lakieru,
która nie przyklei si´ do innego arkusza. Z drugiej strony lakiery nie powinny podsychaç w zespo-
le nadajàcym. Jest wi´c rzeczà jasnà, ˝e regulacja szybkoÊci schni´cia jest bardzo wa˝nym kry-
terium jakoÊciowym lakieru dyspersyjnego na bazie wodnej.

W maszynie mo˝na zapobiec podsychaniu lakieru w nast´pujàcy sposób:
• przez pompowanie lakieru w obiegu zamkni´tym,
• przez kapanie kropel wody na koƒce wa∏ków,
• w systemach poÊrednich przez umieszczenie rakli zwyk∏ych lub rolkowych na wa∏kach przy-

bierajàcych i dozujàcych.
Nale˝y szczególnie uwa˝nie obserwowaç podczas druku te miejsca, w których nie nast´puje

oddawanie lakieru, przede wszystkim na kraw´dziach p∏yt. Je˝eli zbiera si´ tam lakier, to nale˝y
go szybko zmyç, poniewa˝ w przeciwnym razie mogà wystàpiç problemy spowodowane pode-
schni´tym lakierem.

– mycie maszyny

Podczas krótkich przerw w pracy maszyny mo˝na opóêniç podsychanie lakieru przez spryski-
wanie p∏yty i gumowego obciàgu Êrodkiem o nazwie ACRYLAC-Fit 10 T 0606. Unika si´ w ten spo-
sób sklejania arkuszy podczas ponownego rozruchu maszyny. Je˝eli przerwy w pracy sà d∏u˝-
sze, nale˝y zmyç p∏yt´ i gumowy obciàg wodà. Mo˝na sobie znacznie u∏atwiç mycie wodà,
dodajàc do niej oko∏o 5% roztworu Êrodka do mycia wa∏ków 10 T 0045. St´˝ony roztwór tego
Êrodka dobrze usuwa zaschni´te resztki lakieru. Ârodek do mycia wa∏ków w postaci roztworu
10 T 0045 mo˝na mieszaç w dowolnej proporcji z wodà.

Nowoczesne urzàdzenia do lakierowania zawierajà najcz´Êciej rozwiàzania upraszczajàce
mycie r´czne, np.:

• urzàdzenia do spryskiwania wodà,
• przepuszczanie jeszcze kilku arkuszy przed wy∏àczeniem maszyny po odstawieniu zespo-

∏ów drukowych przez zespó∏ lakierujàcy w celu usuni´cia lakieru.
W ˝adnym wypadku nie nale˝y stosowaç do mycia ogólnie znanych Êrodków myjàcych, takich

jak benzyna, nafta, terpentyna itp.



• nanoszona iloÊç lakieru, po∏ysk

IloÊç lakieru przenoszonego na pod∏o˝e zale˝y g∏ównie od typu urzàdzenia do lakierowania.
Wynosi ona:

• w systemie poÊrednim 2–4 g/m2

• w systemie bezpoÊrednim 2–8 g/m2

• w lakierówce 8–20 g/m2

Z regu∏y nanoszenie w∏aÊciwej warstwy lakieru daje efekt g∏adkiej, pe∏nej warstwy lakieru, je-
˝eli oglàda si´ jà pod kàtem. Na ogó∏ nie widaç te˝ odciÊni´tych kraw´dzi. IloÊç lakieru przeno-
szonego na pod∏o˝e zale˝y równie˝ od ch∏onnoÊci zadrukowanego pod∏o˝a.

Du˝ym problemem jest fakt, ˝e aktualnie nie ma takiej metody, która umo˝liwia∏aby ustalanie
i wykazywanie gruboÊci warstwy lakieru podczas lakierowania. Po polakierowaniu stosuje si´
w praktyce nast´pujàce metody pomiaru:

• grawimetrycznà, tzn. wa˝enie pod∏o˝a przed lakierowaniem i pod lakierowaniu,
• pomiar po∏ysku przez porównanie z wzorcem,
• pomiar indukcyjny na spreparowanych arkuszach przez odniesienie do wzorca.
Pomiary te nale˝y przeprowadzaç standardowo na wyrywkowych próbkach.
Stadium schni´cia odgrywa szczególnà rol´ odczas pomiaru po∏ysku. Dotyczy to lakieru i farb.

Win´ za to ponosi tzw. efekt „draw-back”, polegajàcy na du˝ych ró˝nicach po∏ysku po naniesie-
niu i po wyschni´ciu lakieru.

Po∏ysk lakierów dyspersyjnych jest wi´kszy w wypadku metody mokro na sucho ni˝ mokro na
mokro.

Sta∏e iloÊci lakieru mogà byç przenoszone na pod∏o˝e drukowe tylko z zespo∏ów lakierujàcych,
w których znajdujà si´ systemy wa∏ków raklowych lub rakli komorowych. ZdolnoÊç pobierania la-
kieru przez wa∏ek raklowy okreÊla iloÊç lakieru przenoszonà na pod∏o˝e. Systemy tego rodzaju
zapewniajà stabilnoÊç lakierowania lakierami specjalnego przeznaczenia, poniewa˝ od gruboÊci
warstwy zale˝y ich funkcja.

– lakierowanie selektywne i sklejanie lakierowanych powierzchni

Podczas dalszej obróbki lakierowanych powierzchni nie zaleca si´ stosowania do klejenia sys-
temów rozpuszczalnikowych (np. klejów rozpuszczalnikowych do foliowania). Rozpuszczalnik
powoduje p´cznienie warstwy lakieru i w konsekwencji obni˝enie przyczepnoÊci do pod∏o˝a.

Lakierowane powierzchnie mo˝na sklejaç przy u˝yciu odpowiednich klejów dyspersyjnych.
Producenci lakierów dyspersyjnych oferujà w tym celu odpowiednie produkty. W odpowiedzi na
zapytanie ofertowe mo˝na otrzymaç z firmy MHP wykaz odpowiednich producentów i produktów.

Mimo dobrej zdolnoÊci lakierowanych powierzchni do sklejania w produkcji sk∏adanych opa-
kowaƒ kartonowych prawie wy∏àcznie stosuje si´ metod´ pomijania w lakierowaniu miejsc pod
sklejanie. Przyczyna tkwi w znacznie ∏atwiejszym i szybszym wiàzaniu klejów dyspersyjnych z nie-
lakierowanym, ch∏onnym pod∏o˝em drukowym. W ten sposób mo˝na znacznie skróciç czas jed-
nego taktu w maszynie do sklejania pude∏ek kartonowych.

Wyci´cia w lakierowanych powierzchniach osiàga si´ w nast´pujàcy sposób:
• odpowiednio do formy drukowej mo˝na wycinaç ÊciÊliwe gumowe obciàgi, posiadajàce gru-

bà warstw´ gumy,
• najlepszà metodà jest wykonanie twardej p∏yty fotopolimerowej typu „Nyloprint”,
• przez wykonanie mi´kkiej p∏yty fotopolimerowej typu „Nyloflex” lub „Cyrel”,
• p∏yt´ aluminiowà wykleja si´ odpowiednià folià, którà nast´pnie si´ wycina, choç w tym wy-
padku istnieje ryzyko odklejenia si´ folii przy wy˝szych nak∏adach.



Nale˝y unikaç zbyt du˝ego nadawania lakieru, które mo˝e powodowaç zalewanie brzegów
nielakierowanych oszparowaƒ.

• pod∏o˝a drukowe

Lakiery dyspersyjne na bazie wodnej stosuje si´ najcz´Êciej do produkcji kartonowych opako-
waƒ sk∏adanych. W tym wypadku surowcem wyjÊciowym i pod∏o˝em drukowym jest najcz´Êciej
powlekany karton ale lakieruje si´ równie˝ papiery metalizowane i papiery na etykiety, najcz´Êciej
metodà inline, mokro na mokro. W tym wypadku du˝ym problemem jest jak zwykle ma∏a stabil-
noÊç wymiarowa pod∏o˝a drukowego, tj. papieru stykajàcego si´ z wilgocià. Lakier zawiera du˝y
procent wody. Dlatego te˝ pod∏o˝a drukowe, przeznaczone do lakierowania lakierami dysper-
syjnymi nie powinny mieç gramatury mniejszej ni˝ 90 g/m2.

• schni´cie, odpornoÊç na Êcieranie

Lakiery dyspersyjne majà szybkoÊç schni´cia tak dobranà, ˝e lakierowane arkusze nie skleja-
jà si´ w warunkach stosu, jeÊli mokra warstwa lakieru nie przekracza ogólnie przyj´tych wartoÊci.
Mimo to w przypadku du˝ego krycia farbà w druku mokro na mokro konieczne jest lekkie
proszkowanie, najlepiej proszkiem na bazie skrobii. OdpornoÊç lakierowanych produktów na
Êcieranie jest w znacznym stopniu zale˝na od pod∏o˝a drukowego i nanoszonej iloÊci lakieru.
Stosowanie proszku zmniejsza jà. Kontrola odpornoÊci na Êcieranie powinna si´ odbywaç
dopiero po up∏ywie 48 godzin od druku. Nie nale˝y stosowaç do proszkowania proszku na bazie
w´glanu wapnia.

• wytrzyma∏oÊç na zgrzewanie przy foliowaniu na goràco

Poniewa˝ ten rodzaj wytrzyma∏oÊci zale˝y od ró˝nych parametrów, zalecamy sprawdzanie za
ka˝dym razem wytrzyma∏oÊci w konkretnych warunkach produkcyjnych. Do kontroli konieczne sà
nast´pujàce dane:

• temperatura zgrzewania (°C),
• czas zgrzewania (s),
• docisk (bar),
• gatunek folii,
• iloÊç warstw folii,
• pakowany towar.

• oddzia∏ywanie wilgoci i zapakowanego towaru

Je˝eli na warstewk´ lakieru oddzia∏uje wilgoç, do lakierowania nale˝y stosowaç lakier o pod-
wy˝szonej odpornoÊci na blokowanie na mokro, np. w wypadku lakierowania obustronnego i ka-
szerowania kartonu zadrukowanym i polakierowanym papierem mo˝e dochodziç do odchodze-
nia warstwy lakieru od pod∏o˝a na skutek oddzia∏ywania wilgoci. W takich wypadkach nale˝y sto-
sowaç lakiery szczególnie odporne na blokowanie na mokro.
Je˝eli istnieje ewentualnoÊç oddzia∏ywania pakowanego towaru (wilgoci, t∏uszczu, alkoholu,
Êrodków pioràcych, alkalii itp.) na warstewk´ lakieru, nale˝y przeprowadziç odpowiednie testy
polakierowanego kartonowego opakowania sk∏adanego.



• odpornoÊci farb drukowych

Lakiery dyspersyjne sà z regu∏y lekko alkaliczne. Dlatego te˝ farby zastosowane do druku
muszà byç odporne na dzia∏anie zwiàzków alkalicznych, poniewa˝ mo˝e dojÊç do zafa∏szowaƒ
barw podczas lakierowania mokro na mokro lub mokro na sucho.

Tylko warunkowo mo˝na lakierowaç kolory HKS 33 i PANTONE® Purple, poniewa˝ lakier mo˝e
je zafa∏szowaç kolorystycznie. Z regu∏y mo˝na lakierowaç bez problemów inne kolory na pig-
mentach fanalowych (bez cech odpornoÊci):

• HKS 27
• HKS 43

• PANTONE® Rhodamin
• PANTONE® Violet
• PANTONE® Blue 072
Alternatywne farby z odpowiednimi pigmentami ró˝nià si´ odcieniem i nie majà zbyt czystych

kolorów.
Wyjàtek stanowi purpura z farb skalowych. Mimo niewielkiej odpornoÊci na zwiàzki alkaliczne

farby tego rodzaju mo˝na bez problemu lakierowaç lakierami dyspersyjnymi. Nie nale˝y myliç
krwawienia farb z powodu braku cech odpornoÊci z zafa∏szowaniem tonalnym spowodowanym
przez lakier, gdy farba ma inny odcieƒ przed lakierowaniem i po lakierowaniu.

• informacja techniczna

Szczegó∏owe dane o lakierach dyspersyjnych sà zawarte w informacji technicznej konkret-
nego typu lakieru.

• zarzàdzenie o substancjach niebezpiecznych

Zgodnie z dyrektywami UE i zarzàdzeniem o substancjach niebezpiecznych lakiery dysper-
syjne nie muszà mieç etykiet ostrzegawczych. Sucha warstewka lakieru jest ca∏kowicie
nieszkodliwa.

• ustalenia prawne odnoÊnie kontaktu z ˝ywnoÊcià

Zgodnie z przepisami niemieckiej ustawy o ˝ywnoÊci lakiery dyspersyjne nadajà si´ do pro-
dukcji opakowaƒ pod warunkiem w∏aÊciwej obróbki i u˝ytkowania zgodnie z przeznaczeniem ale
nie mogà bezpoÊrednio stykaç si´ z zapakowanà ˝ywnoÊcià.

• utylizacja lakierów dyspersyjnych z odpadków zawierajàcych lakier dys-
persyjny

1. Nie wolno spuszczaç lakierów dyspersyjnych do kanalizacji. Dotyczy to równie˝ resztek la-
kierów oraz wody, u˝ytej do mycia zespo∏ów lakierujàcych i zwiàzanych z nimi urzàdzeƒ. 
Wodne lakiery dyspersyjne nale˝à do pierwszej klasy substancji zanieczyszczajàcych wod´ 
(niem. WG.K 1). Stosowanie konkretnej technologii lakierowania nale˝y zawsze uzgadniaç 
z miejscowymi w∏adzami, poniewa˝ nie ma jednolitych odnoÊnych przepisów.

2. Z regu∏y mo˝na odprowadzaç Êcieki do kanalizacji tylko po przefiltrowaniu i oddzieleniu cia∏ 
sta∏ych oraz po zneutralizowaniu do wartoÊci pH 7.

3. Resztki lakieru i substancje zawierajàce lakier nale˝y utylizowaç jako odpadki specjalne.



4. Nie wolno dolewaç resztek lakieru do lakierów z nowych dostaw. W zale˝noÊci od  stanu la-
kieru mogà powstaç problemy na skutek zaschni´tego lakieru, zbrylenia lub grudek i p∏at-
ków.

5. W wypadku mycia rozpuszczalnikami lub Êrodkami specjalnymi nale˝y uwzgl´dniç wska-
zówki odnoÊnie stopnia zagro˝enia tymi produktami i wskazówki odnoÊnie bezpiecznej pracy.

• wskazówki odnoÊnie bezpieczeƒstwa pracy

Unikaç bezpoÊredniego kontaktu ze skórà i oczami. Miejsca kontaku cia∏a z lakierem umyç
dok∏adnie wodà. W wypadku kontaktu oczy z lakierem dok∏adnie przep∏ukaç wodà i wezwaç
lekarza.

Schni´cie lakierów dyspersyjnych

• zasada schni´cia

Lakiery dyspersyjne schnà czysto fizycznie. Zawierajà one oko∏o 55% wody. Im lepiej i szyb-
ciej woda wsiàka w pod∏o˝e drukowe, tym szybciej przebiega schni´cie. W warunkach stosu bar-
dzo korzystnie oddzia∏ywuje na schni´cie ch∏onny spód pod∏o˝a drukowego. Problemy, wyst´pu-
jàce podczas lakierowania inline, np. przy lakierowaniu kartonu kaszerowanego folià mimo wspo-
magania procesu schni´cia promiennikami podczerwieni lub ciep∏ym powietrzem sà zawsze
spowodowane brakiem zdolnoÊci wch∏aniania wody.

Schni´cie lakieru dyspersyjnego odbywa si´ w przewa˝ajàcej mierze przez wsiàkanie wody
w pod∏o˝e. W znacznie mniejszym stopniu schni´cie nast´puje przez parowanie wody i mo˝na
je pominàç w naszych rozwa˝aniach.

Przybli˝ony podzia∏ tych czynników przedstawia si´ nast´pujàco:
• wiàzanie z pod∏o˝em 70%,
• parowanie 30%.
Tworzenie warstwy lakieru dyspersyjnego jest utrudnione, gdy zostaje przekroczona tempera-

tura minimalnego tworzenia warstwy lakieru (niem. MTF) podczas lakierowania. W zale˝noÊci od
typu lakieru temperatura ta wynosi od +5 do +10°C.

• przyspieszanie schni´cia

Przyspieszanie schni´cia w wypadku konkretnego pod∏o˝a drukowego jest mo˝liwe tylko wte-
dy, gdy warstwy lakieru szybko wyparujà resztki wody. Udaje si´ to, gdy usuwa si´ wyparowanà
wod´ równie˝ z powierzchni lakieru.

W praktyce stosuje si´ nast´pujàce metody:
• najskuteczniejsza jest kombinacja rakla z ciep∏ym powietrzem i promiennik promieni pod-

czerwonych, wspomagajàcy schni´cie. Ciep∏o konwekcyjne, przenoszone przez ciep∏e po-
wietrze jest zbyt ma∏e w tym czasie, jaki jest do dyspozycji, aby spowodowaç parowanie wo-
dy. Zastosowanie dwóch rodzajów promienników podczerwieni jednoczeÊnie, tzn. promien-
ników o krótkiej i Êredniej d∏ugoÊci fali powoduje szybki transfer energii i na skutek tego 
szybkie podgrzewanie lakieru oraz powierzchni pod∏o˝a drukowego. Ciep∏e powietrze usu-
wa znad lakieru laminarnà warstw´ powietrza, zawierajàcà par´ wodnà. Zimne powietrze nie 
nadaje si´ do tego celu, poniewa˝ mo˝e spowodowaç uszkodzenia warstwy lakiery na sku-
tek ozi´bienia, spowodowanego parowaniem wody,



• nale˝y odsysaç ciep∏e powietrze, wzbogacone parà wodnà. IloÊç powietrza odsysanego 
musi obj´toÊciowo odpowiadaç iloÊci wt∏aczanego ciep∏ego powietrza,

• ciep∏e powietrze i promiennik podczerwieni pracujà optymalnie, je˝eli w stosie wyk∏adanych 
i polakierowanych druków notuje si´ nast´pujàce temperatury:
– papier: 8–10°C powy˝ej temperatury w stosie w nak∏adaniu,
– karton: 10–15°C powy˝ej temperatury w stosie w nak∏adaniu.
Temperatur´ w stosie w wyk∏adaniu nale˝y mierzyç odpowiednio szybkim przyrzàdem po-
miarowym w celu takiego wyregulowania agregatów suszàcych, które nie spowoduje prze-
kroczenia powy˝szych temperatur.

• w wypadku szybkich maszyn korzystne jest wyd∏u˝one wyk∏adanie ze wzgl´du na wyd∏u˝o-
ny czas schni´cia lakieru. Oprócz tego u∏atwia to instalacj´ agregatów suszàcych,

• zbyt mocne krótkofalowe promieniowanie podczerwone mo˝e powodowaç sklejanie pola-
kierowanych druków, zw∏aszcza przy grubych warstwach farby. Promieniowanie podczerwo-
ne nagrzewa bardzo mocno ciemne farby, co w po∏àczeniu z warstwà lakieru daje efekt skle-
jania.

• alternatywne mo˝liwoÊci suszenia – suszenie mikrofalowe

Bioràc pod uwag´ mechanizm schni´cia przy stosowaniu tej metody, by∏aby ona idealna (zasa-
da pracy kuchenki mikrofalowej). Istniejà jednak czynniki, ograniczajàce stosowanie tej metody:

• za∏amywanie pola (zwarcie) przez cz´Êci metalowe, np. ∏apki,
• za∏amywanie pola w grubszych warstwach lakieru ze wzgl´du na bardzo du˝à zawartoÊç 

wody,
• za∏amywanie pola na farbach z pigmentami metalicznymi (z∏oto, aluminium).

• uwagi ogólne

1. Ciep∏e powietrze u˝yte do suszenia nie powinno zak∏ócaç pracy aparatu do proszkowania. 
Dlatego te˝ aparat do proszkowania powinien byç instalowany na koƒcu strefy suszenia.

2. W maszynach wyposa˝onych w cylinder z poduszkà powietrznà nale˝y cz´sto wymieniaç 
wk∏ad filtrujàcy. Spr´˝one powietrze funkcjonuje wtedy jako suszenie wst´pne.

3. Suszenie powinno byç tylko tak skuteczne, aby nie wyst´powa∏o zjawisko sklejania w wa-
runkach stosu. Energia zu˝ywana dodatkowo ju˝ nic nie daje.

4. Pod∏o˝a drukowe specjalne o mniejszej ch∏onnoÊci lub w ogóle nie wch∏aniajàce wody wy-
magajà stosowania Êrodków przyspieszajàcych schni´cie. Dotyczy to równie˝ przypadków 
wysokiego stopnia krycia farbà, przekraczajàcego 250%.

5. Lakiery do opakowaƒ blistrowych powinny schnàç bardzo szybko, poniewa˝ w zale˝noÊci 
od masy spawanego produktu konieczne sà grube warstwy lakieru. Oprócz tego, lakiery te, 
charakteryzujàce si´ bardziej mi´kkimi warstwami ni˝ inne lakiery, odznaczajà si´ sk∏onno-
Êcià do sklejania w warunkach stosu.

6. Ch∏odzenie arkuszy po przejÊciu strefy suszenia zimnym powietrzem jest najcz´Êciej ma∏o 
efektywne. Je˝eli ch∏odzenie nast´puje za pomocà spr´˝onego powietrza, to powietrze po-
winno byç suche.

7. W wypadku obustronnego lakierowania nale˝y stosowaç tylko specjalne lakiery dyspersyj-
ne, odporne na blokowanie na mokro.



LepkoÊci lakierów dyspersyjnych
Ustalanie czasów wyp∏ywu wg normy DIN 53 211

OkreÊlenie czasu wyp∏ywu lakierów s∏u˝y do uzyskania danych liczbowych, charakteryzujà-
cych w nieskomplikowany sposób p∏ynnoÊç lakieru i jego przydatnoÊç do celów produkcyjnych.

Jest to wa˝ne kryterium specyfikacji lakierów dyspersyjnych pod kàtem zastosowania
odpowiedniej technologii. W maszynach offsetowych i lakierówkach stosuje si´ w zale˝noÊci od
systemu aplikacji lakiery dyspersyjne o czasie wyp∏ywu od 25 do 100 sekund.

Z regu∏y producenci dostarczajà lakiery dyspersyjne z czasem wyp∏ywu dostosowanym do
technologii lakierowania.

U˝ytkownik okreÊla czas wyp∏ywu:
• w celu skontrolowania przychodzàcego towaru,
• po rozcieƒczeniu lakieru.
W celu zapewnienia dok∏adnoÊci pomiaru konieczne jest zachowanie nast´pujàcych para-

metrów, wymienionych w normie  DIN 53 211:
• pomiar jest dokonywany znormalizowanym kubkiem, wg normy DIN 53 211-4 (pojemnoÊç 

kubka 100 ml),
• temperatura lakieru i kubka powinna wynosiç wg normy DIN 23±0,5°C. Zgodnie z ustale-

niami mi´dzy odbiorcà a dostawcà temperatura z regu∏y wynosi 20°C podczas pomiaru.

Przyk∏ad zale˝noÊci czasu wyp∏ywu od temperatury, np. lakieru ACRYLAC 120/55

OkreÊlanie czasu wyp∏ywu znormalizowanym kubkiem wg normy DIN 53 211.

Lakiery dyspersyjne sk∏adowane przez d∏u˝szy czas wykazujà w∏aÊciwoÊci tiksotropowe (sà
lepkie strukturalnie) i majà wtedy pozornie d∏u˝szy czas wyp∏ywu. To samo dotyczy w∏aÊciwoÊci
lakieru, zawierajàcego p´cherzyki powietrza po intensywnym mieszaniu lub przepompowywaniu.

Dlatego te˝ w celu okreÊlenia prawid∏owego czasu wyp∏ywu zaleca si´:
• pomiar temperatury i w razie potrzeby temperowanie próbki i kubka wyp∏ywowego zgod-

nie z normà DIN 53 211-4,
• mieszanie lakieru bez „spieniania” p´cherzykami powietrza,
• pomiar czasu wyp∏ywu stoperem
• zakoƒczenie pomiaru w momencie pojawiania si´ zjawiska urywania si´ nitki cieczy przy 

dyszy wyp∏ywowej.



Tylko dok∏adny pomiar zapobiega niepotrzebnemu lub zbyt du˝emu rozcieƒczeniu lakierów. Uni-
ka si´ w ten sposób problemów ze spienianiem lakieru lub zanikiem jego po˝àdanych cech po
wyschni´ciu (np. po∏ysku).

Charakterystyka organoleptyczna lakierów dyspersyjnych

Szczegó∏owe badania wykaza∏y, ˝e nasze lakiery dyspersyjne nie powodujà zmian zapa-
chowych i smakowych pakowanej ˝ywnoÊci.

Do badaƒ zastosowano test Robinson wg normy DIN 10 955, stosowany równie˝ w przemyÊle
spo˝ywczym (badanie materia∏ów opakowaniowych i opakowaƒ ˝ywnoÊci).

Mimo to znane sà przypadki, ˝e zw∏aszcza po lakierowaniu papierów powlekanych, np. przez-
naczonych do zawijania cukierków i kartonów wyczuwalny by∏ wyraêny zapach w stosie
polakierowanych arkuszy, co powodowa∏o reklamacje.

Poni˝sza tabela demonstruje taki typowy przyk∏ad:

Mimo lakierowania identycznym lakierem w takich samych warunkach wystàpi∏y du˝e ró˝nice
zapachowe spowodowane pod∏o˝em drukowym.

W∏aÊciwà przyczynà by∏ fakt, ˝e niektóre gatunki papieru i kartonu wydziela∏y wzgl´dnie mocny
zapach po nawil˝eniu czystà wodà. Lakiery dyspersyjne zawierajà ok. 55% wody, co w powiàza-
niu ze sk∏adnikami masy powlekajàcej powoduje przypuszczalnie wydzielanie zapachu.

Dlatego te˝ zalecamy wykonanie prób analogicznie do testu Robinson w celu stwierdzenia
przydatnoÊci wybranego pod∏o˝a drukowego.

Niniejsza informacja techniczna odpowiada aktualnemu stanowi naszej wiedzy na ten temat. Jej zadaniem jest doradzanie i po-
g∏´bianie wiedzy i nie mo˝e byç w ˝adnym wypadku podstawà jakichkolwiek roszczeƒ. Zastrzegamy sobie zmiany wynikajàce
z post´pu technicznego.

Pod∏o˝e drukowe Ocena zapachu wg testu Robinson

bez lakieru

0,5 – 1
1,0 – 1,5

papier 1
papier 2

z lakierem

0,5 – 1
3,0
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DRUKSERVICE Sp. z o.o.
85-315 Bydgoszcz
ul. Ks. Schulza 1
tel. /052/ 345 95 45

M & W s.c.
Artyku∏y poligraficzne
20-950 Lublin
ul. Bursaki 6a
tel. /081/ 77 95 07

TRIADA P.H.U.
60-472 Poznaƒ
ul. Ogrodowa 14
tel. /061/ 852 86 44

GRAFMAJ AM
60-654 Poznaƒ
ul. Winiarska 1
tel. /061/ 822 40 81 wew. 251

/061/ 822 46 21

P.P.U.H. KOOPgraf s.c.
60-339 Poznaƒ
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.o.
30-011 Kraków
ul. Wroc∏awska 32
tel. /012/ 632 56 61

LEWIATAN s.c.
43-300 Bielsko Bia∏a
ul. Legionów 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 Gdaƒsk
ul. Czarny Dwór 4A
tel./fax /058/ 53 12 71 wew. 396

Przedsi´biorstwo OFFSET s.c.
M. T. Bachorski
75-130 Koszalin
ul. Szarych Szeregów 7
tel./fax /094/ 41 15 86 wew. 133

P.H.U EDMEL s.c.
59-220 Legnica
ul. Ciep∏a 38
tel. /076/ 852 32 05
fax /076/ 852 32 04

PAPIER s.c.
08-110 Siedlce
ul. Karowa 46
tel./fax /025/ 233 69

ARTIM Sp. z o.o.
45-231 Opole
ul. Oleska 121
tel. /077/ 556 407

/077/ 556 201

A&A Materia∏y poligraficzne
Adam Mierzejewski
15-523 Bia∏ystok
Grabówka
tel. /085/ 41 81 86

P.W. ENWECO Sp. z o.o.
71-454 Szczecin
ul. Zakole 8
tel. /091/ 525 516

ANDAN
Anna & Danuta Matuszewskie
80-304 Gdaƒsk
ul. Norblina 23
tel. /058/ 556 62 15

SK¸AD FARB I PAPIERU s.c.
90-430 ¸ódê
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 Cz´stochowa
al. Jana Paw∏a II 54
tel. /034/ 36 13 508

Oraz JAKON we wszystkich
oddzia∏ach na terenie kraju.

Firmy sprzedajàce wyroby Michael Huber Polska

53-608 Wroc∏aw  (ZARZÑD)
ul. Robotnicza 72
tel. /071/ 73 51 40

73 51 19
73 50 94

fax /071/ 73 50 23
73 50 32

03-828 Warszawa (ODDZIA¸)
ul. Miƒska 65
tel. /022/ 673 10 88

673 13 04
fax /022/ 813 57 61

80-308 Gdaƒsk (ODDZIA¸)
ul. Polanki 124
tel. /058/ 55 48 401

55 48 402
fax /058/ 55 48 397

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


