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Problemy w druku offsetowym i sposoby ich eliminowania

Odciaganie

Odcigganie $wiezej farby to jej odbijanie w wyktadaniu arkuszy. Dolny zadrukowany arkusz przeka-
zuje czes¢ nadrukowanej farby na spdd gérnego arkusza.

Przyczyna:

Zbyt duzo farby na papierach
0 zmniejszonej chtonnosci.

Sposoby eliminowania btedu:

Gtadkie papiery o twardej lub zamknietej powierzchni wymagaijg
oszczednego podawania farby na podtoze drukowe.

Ze wzgledu na mniejszg chtonnos$¢ podtoza drukowego prawie cata
farba pozostaje na powierzchni podtoza drukowego. Przy standardo-
wym podawaniu farby na podioze poduszka powietrzna, tworzgca sie
miedzy arkuszami chroni je przed odcigganiem i eliminuje kontakt
Swiezej warstewki farby z kolejnym arkuszem. Jezeli podawanie farby
jest za duze, powstajg mikrowzniesienia farby, ktére mozna obrazo-
wo poréownaé do wiez, przebijajacych sie przez warstwe chmur, jakg
jest w tym wypadku poduszka powietrzna miedzy arkuszami. W ten
sposob warstewka farby styka sie z nastepnym arkuszem. Jesli cho-
dzi o charakterystyke ptyniecia, mozna poréwnac¢ powietrze do wody.
Powietrze nie jest w stanie sptuka¢ mikrowierzchotkéw farby. Sposo-
by unikniecia odciggania farby: a) drukowa¢ ze standardowym poda-
waniem farby, b) doda¢ do farby $rodek pomocniczy, zapobiegajacy
odciaganiu, c) zastosowac proszkowanie drukéw, d) drukowaé na
niski stos, doktadnie wyregulowa¢ wyktadanie arkuszy, co zapobie-
gnie Slizganiu arkuszy.

Zbyt wysoki stos w wyktada-
niu.

Ciezkie papiery lub kartony powodujg wyciskanie poduszki powietrz-
nej spomiedzy arkuszy ze wzgledu na duzy ciezar wiasny arkusza.
Nalezy drukowac na nizszy stos i zastosowac proszkowanie. Dopa-
sowac wielkos¢ ziaren proszku do gramatury zadrukowywanych ar-
kuszy. Im wyzsza gramatura zadrukowywanego podtoza, tym wiek-
sze ziarno.

Zta ptaskoroéwnolegtos¢ podto-
za drukowego.

W wypadku pofalowanych brzegéw podtoza drukowego pofalowane
arkusze zachodzag na siebie z poslizgiem podczas wyktadania. Spo-
sOb wyeliminowania tego btedu jest podany w punkcie ,Papiery z
pofalowanymi brzegami i nieréwng lub pofalowang powierzchnia.”

Papier z tadunkami elektrosta-
Tycznymi.

Ze wzgledu na mocne przycigganie arkusze sklejajg sie z sobg, wy-
ciskajgc poduszke powietrzng spomiedzy siebie. Sposdb wyelimino-
wania bfedu jest podany w punkcie ,Papier z fadunkami elektrosta-
tycznymi”.

Wadliwa regulacja wyktadania.

Jest to szczegolnie czesta przyczyna odciggania podczas druku na
ciezkim kartonie. Wysoko$¢ spadania kartonu nalezy tak ustawic, aby
nie byta zbyt duza i arkusz nie miat mozliwosci swobodnego spada-
nia. Moment otwierania tapek nalezy tak wyregulowa¢, aby arkusz
nie dochodzit z poslizgiem do przednich ogranicznikow arkuszy.
Spadajacy arkusz nie powinien przykrywac¢ bocznych wyréwnywaczy
arkuszy. Mozna je odstawié, aby wyeliminowa¢ przesuwanie arkuszy.
Arkusz musi wpada¢ ciasno w wykfadanie, zapobiegajac w ten spo-
s6b odcigganiu.
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Druk czterobarwny.

Cyjan nie sprawia zadnych probleméw. Jezeli jest drukowany jako
pierwszy kolor, ma mozliwo$¢ wsigkania w podtoze,. Réwniez zétty
nie jest krytycznym kolorem, poniewaz moze takze wsigka¢ w podto-
ze a ponadto jest kolorem jasnym, niezbyt intensywnym i nie stanowi
wiekszego czynnika ryzyka, jesli chodzi o odcigganie. Magenta lub
purpura sg kolorami krytycznymi, poniewaz nie majg juz takich moz-
liwosci wsigkania w podfoze jak poprzednie kolory, ktére przykryty
powierzchnie podtoza drukowego. Oprécz tego jest to ciemny, inten-
sywny kolor stanowigcy najczestszg przyczyne odciggania. Jezeli w
rysunku na ptycie drukowej jest duzo purpury, nalezy proszkowac
druki i drukowaé na niski stos. Srodki pomocnicze zapobiegajace
odcigganiu sg dobre, ale powodujg mocny przyrost wartosci tonal-
nych. W wypadku cieni najwazniejszym czynnikiem powodujacym
odciaganie jest ich procentowa obecnosé na ptycie. Jezeli cienie sg
bardzo mocne i jest ich duzo na ptycie, nalezy zastosowaé identycz-
ne srodki zaradcze jak w wypadku purpury ale najwazniejsze jest
standardowe nadawanie farby na podtoze. Brakujgcych wartosci
tonalnych nie nalezy wydobywac¢ przez zwiekszone podawanie farby.
Najlepszym rozwigzaniem jest zamowienie nowej ptyty, na ktérej
beda wartosci tonalne ze skorygowanych diapozytywow.

Scieranie farby

Farbe mozna sciera¢ z papieru

o standardowym czasie utrwalania.

Przyczyna:

Farba jest zbyt mocno rozcien-
czona.

Sposoby eliminowania btedu:

Ptynny sktadnik farby, spoiwo, ma w tym przypadku mozliwo$¢ zbyt
szybkiego i intensywnego wsigkania w papier. Brakuje zwigzania
pigmentu farby ze spoiwem na powierzchni podioza drukowego i
pigmenty lezg luzno na jego powierzchni. Pigmenty mozna zwigzaé z
powierzchnig podtoza przez nadruk spoiwem lub olejowym lakierem
drukowym.

Zle klejony papier.

Papier wadliwie klejony jest zbyt chtonny. Réwniez w tym przypadku
farba ma mozliwosé zbyt szybkiego wsigkania w papier i brakuje
zwigzania pigmentu ze spoiwem na powierzchni papieru. Taki papier
powinien by¢ nadrukowany spoiwem (olejowym lakierem drukowym).
Poniewaz do druku stosuje sie w takich przypadkach najczesciej
farbe utrwalang przez utlenianie, poddruk moze utrudniaé wsigkanie
farby w podtoze. Jezeli nakfad jest juz wydrukowany, mozna go na-
drukowaé spoiwem, pastg nadrukowg lub w wypadku drukéw z wy-
sokim potyskiem polakierowaé olejowym lakierem drukowym o wyso-
kim potysku.

Za mato spoiwa w farbie.

Mozna to wyeliminowac¢, dodajac do farby spoiwa. Mozna réwniez
zastosowac nadruk spoiwem.

Odpychanie farby

Przyczyna

Sposoby wyeliminowania btedu:




Farba podstawowa wyschta za
mocno, utrwalona warstewka
farby jest zbyt twarda.

Odpychanie nadrukowywanej farby przez farbe nadrukowang wcze-
$niej pojawia sie wtedy, gdy nadrukowana wczes$niej nie przyjmuje
kolejnej warstewki farby, poniewaz zbyt mocno zaschta. Przyczyna to
najczedciej za duza ilo$¢ suszki lub zbyt dlugi czas miedzy drukiem
pierwszej i drugiej farby. W wypadku niskich naktadéw pomaga prze-
cieranie powierzchni druku watg a przy duzych naktadach nadruko-
wanie lakierem drukowym i druk kolejnej farby w momencie podsy-
chania lakieru. Zrezygnowac ze stosowania suszki.

Brudy na gumowym obciagu

Na drukujacych partiach gumowego obciggu osadza sie farba i papier.

Przyczyna:

Wadliwy podziat farby.

Sposoby wyeliminowania btedu:

Przyczyng wadliwego przekazywania farby na podfoze drukowe jest
zbyt krotka farba lub za wysoka podaz wody. Poniewaz gumowy
obcigg oddaje mniej farby niz przyjmuje, gromadzi sie na nim coraz
wiecej farby. Druk staje sie niespokojny i pogrubiony, rysunek po-
grubia sie. Farbe zagesci¢ spoiwem i zredukowac podaz wody.

Zle klejony papier.

W tym wypadku farba na gumowym obciggu wyrywa czastki papieru.
Wibdkna papieru gromadzg sie na gumowym obciggu i powodujg zty
wydruk. Farbe mozna polepszy¢ przez dodanie do niej pasty rozcien-
czajacej, obnizajagcej lepkos¢. Najlepszym rozwigzaniem jest stoso-
wanie do druku dobrze klejonego papieru, wlasciwego dla druku off-
setowego.

Wadliwie powleczony papier.

Jest to znowu wada powierzchni podtoza drukowego, ktéra powoduje
brudzenie gum offsetowych materiatem wyptukanym i wyrwanym z
warstwy powtoki (kazeing, wypetniaczami i skrobig). Struktura powto-
ki jest bardzo twarda i moze uszkadzaé¢ powierzchnie gumowego
obciagu. Gumy zmywac¢ czesciej wodg i zmywaczami do gum, zasto-
sowacé do druku papier lepszej jakosci.

Zty wydruk

Obraz drukowy jest ptaski i nieréwny. Brak kontrastu. Punkt jest szary i nieostry.

Przyczyna:

Zbyt duzo wody.

Sposoby wyeliminowania bledu:

Zbyt duza ilos¢ wody wypiera farbe i zmniejsza w ten sposéb inten-
sywnos¢ farby na obrazie drukowym. Rysunek jest jasniejszy a na
krawedziach obrazu i na obrazie tworzg sie zacieki z wody. Zreduko-
wac podaz wody, sciggna¢ wode arkuszem niepowlekanego papieru,
pusci¢ maszyne na wysokich obrotach bez papieru, aby z zespotu
wodnego wyparowata woda lub przepuszczac przez maszyne maku-
lature az do powrotu réwnowagi farbowo-wodne;j.

Za niski ttok.

Ttok cylindrow lub obciggi na cylindrach ptytowych i gumowych nie sg
wlasciwe. Skontrolowa¢ wysoko$¢ wystawania ptyty i gumowego
obciggu ponad pierscienie przeciwmurzeniowe (ptyta powinna wysta-
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waé¢ na 2/10 mm ponad pierécien przeciwmurzeniowy a gumowy
obciag na 0,05 mm ponad pierscien lub by¢ doktadnie na wysokosci
pierscienia, ttok maks. 1/10 mm). Wyregulowa¢ ttok.

Miejscami za niski ttok gumy.

Guma jest uszkodzona lub wgnieciona. Wymieni¢ podktadki. Wydru-
kowac aple i na jej podstawie wykona¢ prawidtowy przyrzad.

Na gumie resztki po szlifowa-
niu.

Bfad tego rodzaju wystepuje na nowych obciggach gumowych.
Resztki po szlifowaniu powierzchni gumowego obciggu podczas pro-
dukcji, znajdujace sie na jego powierzchni utrudniajg prawidtowe
przyjmowanie farby przez gume. Przetrze¢ powierzchnie gumy koli-
Scie pastg sporzadzong ze sproszkowanego pumeksu i zmywacza do
gum a nastepnie doktadnie zmy¢ zmywaczem.

Zuzycie (postarzenie) gumo-
wego obciggu.

Zbyt dtugo uzywana guma staje sie gtadka i twarda. Z biegiem czasu
traci pierwotng matowosé, poniewaz pory gumy zatykajg sie i po-
wierzchnia gumy nie przyjmuje farby. Gume przetrze¢ sproszkowa-
nym pumeksem w opisany powyzej sposdb w celu otworzenia por
gumy. Gumowy obciag wyja¢ z maszyny, posmarowaé grubo s$rod-
kiem do regeneracji gum (np. srodkiem Rollo-Vital, Gummi-Fit), po-
zostawi¢ na kilka godzin, zmy¢ cieptg woda i wytrze¢ do sucha.

Miejscami brak ttoku ze wzgle-
du na rézng grubos¢ podtoza
drukowego.

Karton moze mie¢ bardzo zréznicowang grubosé arkuszy lub w obre-
bie jednego arkusza. Najpierw skontrolowa¢ gumowy obciag przez
wykonanie kilku apli a nastepnie ewentualnie zwiekszy¢ ttok az do
zapewnienia dobrego wydruku.

Zta charakterystyka po-
wierzchni podtoza drukowego.

Papiery naturalne nie majg klejonej, zamknietej powierzchni i nie
powinno sie ich stosowaé¢ do druku rastrowego. Do druku kresek i
apli nalezy farbe rozcienczyé. Pylace lub Zle powleczone papiery
powodujg brudzenie gum offsetowych, utrudniajgce lub uniemozli-
wiajgce jakosciowy druk. Sposob wyeliminowania tego btedu jest
szczegotowo opisany w punkcie ,Pylenie papieru”. Zta charakterysty-
ka powierzchni podtoza drukowego moze rowniez powodowac zroz-
nicowane wsigkanie farby w podtoze, uzewnetrzniajace sie plamistym
wydrukiem. Zbyt mocna dostawienie dysz ssacych, odwadniajacych
wstege papieru od strony sitowej w maszynie papierniczej powoduje
nierbwnomierny rozdziat masy papierniczej w arkuszu, co réwniez
jest przyczyng plamistego wydruku. W takim wypadku mozna jedynie
wymienic papier.

Walki farbowe sg za stabo
dostawione do piyty.

Jeden lub kilka watkéw farbowych stabo dochodzi do ptyty. Skontro-
lowa¢ dostawienie ptaskim przymiarem i skorygowac.

Za mato farby.

Sprawdzi¢ wydrukowany arkusz pod lupa. Punkty rastrowe i zadruko-
wane miejsca powinny by¢ gtadkie i zamkniete. Nie mogg by¢ szare,
kaszkowate lub postrzepione.

Niewfasciwa strona papieru.

W wypadku papierow niepowlekanych zasadniczo zadrukowuje sie
wierzchnig strone podtoza drukowego. W maszynie papierniczej od-
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sysanie wody, zawierajgcej wypetniacze i najdrobniejsze czastki ma-
sy papierowej odbywa sie od strony sitowej, na skutek czego staje
sie szorstka i gorsza jakosciowo od strony wierzchniej. W wypadku
zadrukowywania obu stron nalezy zdecydowaé, co drukowaé na
stronie sitowej i co na stronie wierzchniej. Aple i ilustracje rastrowa-
ne powinny byé zawsze drukowane na stronie wierzchniej. Réznice
miedzy obiema stronami mozna wyczué¢ przez dotyk, wizualnie lub
przez przetestowanie. Podczas krojenia arkuszy nalezy zwracac
szczegoOlng uwage na to, aby pokrojone arkusze zawsze ktas¢ tg
sama strong do gory i miaty zawsze ten sam kierunek biegu widkna..

Utlenianie brazu (inne problemy w druku farbami na pigmentach metalicznych na koncu)

Mniej lub bardziej szare zabarwienie na zadrukowanym arkuszu.

Przyczyna:

Niewtasciwa warto$¢ pH..

Sposoby wyeliminowania btedu:

Warto$¢ pH wody zwilzajacej i podioza drukowego nie powinna
schodzié¢ ponizej 5. Kwasny $rodek zwilzajgcy reaguje z pigmentami
metalicznymi, ktére sie utleniajg i odbarwiajg. Sprawdzi¢ kwasowosé
papieru z obu stron roztworem lakmusowym i prawidiowo ustawi¢
kwasowos¢ wody. Jezeli nakfad jest juz wydrukowany, to mozna
powtorzy¢ druk ziotem, jezeli jest to mozliwe ze wzgledu na obraz
drukowy.

Zbyt duzo wody.

Zbyt duza ilos¢ wody powoduje oksydacje pigmentéw metalicznych.
Obnizy¢ podaz wody lub zastosowac¢ technike suchego offsetu, ktéra
pozwala na mocniejsze naktadanie farby, unikanie probleméw z wo-
da i uzyskiwanie wyzszego potysku farb na pigmentach metalicznych.

Wydrukowane arkusze byty
przechowywane w wilgotnym
miejscu.

Przechowywanie zadrukowanych arkuszy w zbyt wilgotnym miejscu
réwniez powoduje oksydacje. Arkusze zadrukowane farbami na pig-
mentach metalicznych muszg byé przechowywane we wtasciwych
warunkach klimatycznych.

Niewfasciwy gatunek kleju.

Kwasne kleje stosowane do obrdbki introligatorskiej mogg réowniez
powodowac oksydacje. Nalezy uzgodni¢ z producentem kleju wia-
Sciwy gatunek.

Roéznego rodzaju brudy na obrazie drukowym

Przyczyna:

Wadliwa powtoka na papierze
powlekanym.

Sposoby wyeliminowania btedu:

W druku na papierach powlekanych skiadniki powtoki rozpuszczajg
sie i sg wyptukiwane z papieru, pojawiajac sie w postaci okragtych
punktéw i plamek na obrazie drukowym. W tym przypadku mozna
wyeliminowac¢ to zjawisko, przepuszczajac arkusze papieru przez
maszyne bez druku, z wodg (laminowanie arkuszy) lub zadrukowujac
papier lakierem drukowym.




Tepy ndz w krajarce.

Identyczne przyczyny i identyczny sposdb eliminowania btedu jak w
punkcie ,Pylenie papieru”.

Zle konserwowany zespot
farbowy.

Brudy na obrazie drukowym sg spowodowane brudem w zespole
farbowym, zaschnietg farbg kruszaca sie z koncéwek watkéw, stoso-
waniem farby zakozuszonej w katamarzu farbowym i brudnym ra-
klem. Brudy pojawiajg sie na obrazie drukowym jako czarne plamki i
punkty z biatg obwddka. Sposobem na wyeliminowanie tego btedu
jest absolutna czystos¢ zespotu farbowego.

Brudny zespot wodny.

Brud w zespole wodnym pojawia sie na obrazie drukowym jako czar-
ne plamki bez biatej obwodki. Czesto czysci¢ zespot wodny, zwlasz-
cza wodne watki nadajace.

Zle lub niewtasciwie umyte
albo nowe obciggi na watkach
wodnych.

Nowe obciggi mocno sie strzepig. Nie nalezy obciggaé wszystkich
watkéw jednoczesnie lecz kolejno co 8 godzin. Watki natychmiast
umy¢ i obciggna¢ kostkg introligatorskg wzdiuz watka. Do obciggania
nie stosowaé przedmiotéw o ostrych krawedziach, ktére powodujg
jeszcze mocniejsze strzepienie materiatdw tekstylnych. Maszyne
wlgczy¢ i pusci¢ na jatowym biegu. Strzepki materiatéw tekstylnych
osadzajq sie wtedy na rozcieraczu wodnym i mozna je tatwo usunac.
Po zakonczeniu jatowego biegu maszyny na nowo wyjustowac swie-
20 obciggniete watki wodne. Strzepki materiatu tekstylnego z watkéw
wodnych sg biate i na obrazie drukowym majg postrzepiong obwaod-

ke.

Dublowanie w arkuszowych maszynach offsetowych.

Dublowanie to zdeformowane, wydtuzone lub podwdjne punkty rastrowe na obrazie drukowym. Druk
jest ciemniejszy, bardziej petny. Punkty rastrowe mogg dublowa¢ we wszystkich kierunkach, zaleznie

od powodujacej je przyczyny.

Przyczyna:

Wadliwe odtaczanie cylindréw.

Sposoby wyeliminowania bledu:

Zbyt gruby obciag na cylindrze ptytowym powoduje mocne wybrzu-
szenie gumy offsetowej przed strefg druku, ktére powstaje na skutek
wyzszej szybkosci obwodowej na powierzchni cylindra ptytowego.
Dublowanie pojawia sie na arkuszu drukowym w kierunku do chwytu
tapek. Zbyt cienki obcigg na cylindrze gumowym powoduje identycz-
ny efekt dublowania. Réwniez i w tym wypadku dublowanie pojawia
sie na arkuszu drukowym w kierunku chwytu tapek. Zbyt gruby ob-
ciag na cylindrze gumowym powoduje dublowanie w przeciwnym
kierunku. Wybrzuszenie gumy powstaje teraz za strefg ttoku ze
wzgledu na wyzszg szybkosé obwodowg powierzchni cylindra gu-
mowego. Dublowanie pojawia sie na arkuszu drukowym w kierunku
tylnej krawedzi arkusza. Obcigg musi mie¢ wtasciwg grubos¢.

Zle przyciety obciag.

Nici stabilizujgce gumowy obciag muszg leze¢ promieniowo na cylin-
drze. Uwazac¢ na krawedz chwytu tapek i linie z tytlu gumy, oznacza-
jace kierunek stabilizowania gumowego obciggu. Jezeli obciag jest
Zle przyciety i tak zamocowany, to powstaje bardzo mocne wybrzu-
szenie gumy za strefg ttoku i druku oraz dublowanie w kierunku tylnej
krawedzi arkusza.
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Gumowy obciag jest za diugi.

W niektérych maszynach obcigg nie jest mocowany watkiem, zapad-
kg zebatg lub slimacznicg lecz przy pomocy klina, kilku $rub mocuja-
cych lub pazuréw mocujgcych. W takich wypadkach strefa mocowa-
nia gumy jest znacznie krétsza niz przy mocowaniu watkiem. Jezeli
guma offsetowa jest za dtuga, nie mozna jej naprezy¢, poniewaz nie
mozna juz dalej wkrecaé srub mocujgcych. Gume wyjgé z maszyny i
skroci¢ na krajarce. Belka dociskowa krajarki powinna sie znajdowac
na obcinanym kawatku gumy. Ewentualne btedy bytyby identyczne
jak przy zbyt luznej gumie. Dublowanie w kierunku tylnej krawedzi
arkusza.

Luzne listwy zaciskowe. Gu-
mowego obciggu.

Bardzo wazne jest mocne skrecenie listew zaciskowych. Jezeli listwy
zaciskowe sg stabo dokrecone, to podczas druku nastepuje rozcia-
gniecie lub rozerwanie otworéw wysztancowanych w gumie. Dublo-
wanie w kierunku tylnej krawedzi arkusza drukowego. Jezeli otwory
wysztancowane w gumie sg uszkodzone, nalezy wymieni¢ gumowy
obcigg na nowy.

Cylinder ptytowy wedruje.

Po przestawieniu cylindra ptytowego lub uktadu sterowniczego regi-
stra nie dokrecono dos¢ mocno srub ustalajgcych lub kontrujacych.
Powoduje to efekty dublowania w postaci smug w kierunku tylnej
krawedzi arkusza drukowego.

Brudna powierzchnia cylindra
Dociskowego.

Resztki farb i rdza na powierzchni cylindra dociskowego powodujg
nierownomierne rozcigganie arkusza podczas druku. Dublowanie
miejscami we wszystkich kierunkach. W wypadku druku S/W prze-
trze¢ powierzchnie cylindra dociskowego pasta zapobiegajaca odcia-
ganiu, aby wyeliminowa¢ przyjmowanie farby przez powierzchnie
cylindra. Cylinder dociskowy musi by¢ absolutnie czysty.

tapki majg luzny chwyt.

Przesuwanie arkusza drukowego spowodowane luznym chwytem
tapek cylindra dociskowego lub tapek wyktadajacych podczas druku
powoduje dublowanie w kierunku fapek. Wszystkie tapki ustawi¢ réw-
no na %10 mm i papier o gramaturze 30 g/m°.

Papier z pofalowanymi brze-
gami, wybrzuszeniami i pofa-
lowang powierzchnia.

Papier ma niewlasciwg jako$¢ na skutek przechowywania w niewta-
sciwych warunkach. Pofatdowane miejsca rozptaszczajg sie podczas
druku i powodujg dublowanie we wszystkich kierunkach.

Naelektryzowany papier.

Naelektryzowany papier uderza swojg tylng potowa o cylinder pod-
czas wprowadzania w maszyne i przykleja sie do cylindra, dublujac
we wszystkich kierunkach. Srodki zaradcze identyczne jak w punkcie
.Papier z tadunkami elektrostatycznymi”.

Dublowanie w offsetowej prasie przedrukowej

Przyczyna:

Niewtasciwe odtaczanie.

Sposoby wyeliminowania bledu:

Grubos¢ obciggu nie odpowiada wysokosci pierscienia przeciwmu-




rzeniowego. Jezeli obciag jest za gruby, dublowanie na arkuszu jest
skierowane do tylnej krawedzi arkusza, jezeli natomiast obciag jest
za cienki, to dublowanie jest skierowane do krawedzi z chwytem na
tapki. Wykona¢ obcigg o wiasciwej grubosci.

Docisk do fundamentu jest za
duzy.

Taki stan powoduje wybrzuszanie gumowego obciggu i mocng de-
formacje papieru przez rozcigganie. Oprocz tego arkusz moze sie
przykleja¢ do gumowego obciggu. Dublowanie we wszystkich kierun-
kach. Ttok maks. /1o mm.

Za gesta farba.

Jezeli farba jest za gesta lub schnie za szybko, to zwieksza sie
ewentualnos¢ przyklejania arkusza do gumowego obciggu. Arkusz
moze by¢ wyciggany z tapek a oprécz tego klei sie do arkusza. Farbe
rozcienczy¢ pastg aplowg i nieco zmniejszy¢ ttok. Zastosowac¢ farbe
utrwalang przez wsigkanie.

Uszkodzone sprezyny tapek.

Zuzyte sprezyny tapek nie trzymajq arkusza. Dublowanie w kierunku
krawedzi z chwytem na tapki. Zamontowa¢ nowe, mocniejsze spre-
zyny. Zastosowaé tapki z gumowymi podkfadkami lub naklei¢ pod-
ktadki z papieru Sciernego.

Za rzadka farba.

Problemy z recznym nafarbianiem, poniewaz watek $lizga sie po
ptycie. Dublowanie we wszystkich kierunkach. Nakfada¢ watkiem
mniej farby i mocniej dociska¢ watek. Zastosowa¢ do nafarbiania
nowg farbe lub doda¢ do farby gestszego spoiwa.

Ptyta sprezynuije.

Ptyte przyklei¢ do fundamentu specjalnym klejem lub roztworem do
gumowania, aby wyeliminowa¢ podnoszenie ptyty przez cylinder
gumowy. Bez podklejenia ptyty wystepuje dublowanie w obu kierun-
kach. Wyciecie do mocowania ptyty w listwie musi leze¢ na tej samej
wysokosci, co fundament, w przeciwnym razie rzuca plytg przy mo-
cowaniu. W razie potrzeby podtozy¢ papier pod listwe mocujaca lub
szyne.

Gumowy obciag jest luzny lub
Zle przyciety.

Jest to przyczyna wybrzuszania gumy i dublowania w kierunku tylnej
krawedzi arkusza. Obcigg musi mie¢ wlasciwg dtugos¢, musi byé
wlasciwie przyciety z uwzglednieniem kierunku stabilizowania i
chwytu fapek oraz musi by¢ wtasciwie naprezony. Kilka razy skory-
gowaé naprezenie obciggu i skontrolowaé, czy jest wlasciwie zamo-
cowany. Dokreci¢ mocniej szyny z zamocowanym obciggiem, aby
wyeliminowac luzy.

Duza ptyta drukowa.

Duze ptyty kleja sie mocniej do gumowego obciggu, co powoduje
dublowanie na obie strony. Jezeli to mozliwie, przycig¢ ptyte lub pod-
klei¢ ja klejem zamiast roztworem do gumowania. Krawedzie ptyty
przyklei¢ tasma samoprzylepna.

Gumowe podktadki sg za
miekkie.

W druku prébnym na ptaskiej maszynie przedrukowej preferuje sie
bardziej miekki obciag, aby méc drukowaé nieco petniej i zblizy¢ sie
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do warunkéw w arkuszowej maszynie offsetowej. Jednak to powo-
duje mocne wybrzuszenie gumowego obciggu i do dublowania w
kierunku tylnej krawedzi arkusza. Lepszym rozwigzaniem jest stoso-
wanie nieco twardszego obciagu i uwzglednianie przyrostu wartosci
tonalnych rastra w maszynie drukujacej juz na etapie kopii ptytowe;j
lub reprodukcji albo zastosowanie farby z dodatkiem pasty rozcieh-
czajacej, umozliwiajacej druk prébny z petniejszym punktem rastro-
wym.

Brudny fundament.

Identyczne konsekwencije i identyczny sposob eliminowania btedu jak
w wypadku maszyn arkuszowych.

Papier z pofalowanymi brze-
gami, wybrzuszeniami i pofa-
lowaniem na catej powierzchni.

Identyczne konsekwencje i identyczny sposob eliminowania btedu jak
w wypadku maszyn arkuszowych.

Przeswitywanie farby

Druk przeswituje na drugg strone arkusza.

Przyczyna:

Nieodpowiedni papier.

Sposéb eliminowania biedu:

W papierze jest za mato wypetniacza lub papier jest za cienki i dlate-
go jest bardziej przezroczysty. Zastosowaé papier o wiekszej zawar-
tosci wypetniacza lub wybra¢ papier o wiekszej zawartosci scieru
drzewnego. Zastosowac bardziej intensywng farbe i drukowac cien-
szg warstewke farby.

Przebijanie farby

Farba zbyt mocno wsigka w papier i zabarwia tylng strone arkusza.

Przyczyna:

Nieodpowiedni papier.

Sposob eliminowania btedu:

Jezeli papier jest za cienki i za stabo klejony, to farba wsigka w niego
za gteboko i wychodzi z drugiej strony. Zastosowac papier o wyzszej
gramaturze i lepiej klejony. Zastosowac gestszg farbe i zrezygnowac
z dodatkdéw rozcienczajacych.

Za rzadka farba.

Farbe zagesci¢ spoiwem. Rzadka farba przechodzi fatwiej przez pa-
pier. Nie stosowaé Zzadnych srodkow rozcienczajacych. Drukowaé
farbg prosto z puszki.

Papier naladowany elektrostatycznie

Arkusze sklejajg sie i utrudniajg wyktadanie na stos. Przez sklejanie arkuszy powstajg réznego ro-

dzaju problemy podczas druku.

Przyczyna:

Papier jest za suchy.

Sposéb usuniecia biedu:

Powietrze w pomieszczeniu roboczym ma zbyt niska wilgotno$¢.




W takich warunkach papier wysycha, tadujac sie elektrycznie. Elek-
tryczne tadunki papieru sg czestg przyczyng wadliwego przechodze-
nia arkuszy przez maszyne, dublowania oraz pofalowania papieru a
takze zlego wyktadania. Mogg réwniez powodowaé wysoce niepozg-
dane zjawisko odciggania na arkuszach. Mozna wyeliminowa¢ to
zjawisko przez klimatyzowanie papieru we wiasciwych warunkach
klimatycznych hali maszyn drukujgcych i zastosowanie jonizatorow.
tadunki elektryczne papieru sg odprowadzane przez zjonizowane
powietrze. Mozna polepszy¢ przebieg arkuszy przez maszyne sto-
sujgc mniejsze, dobrze rozluznione stosy papieru. Stare sposoby w
postaci rozpylania wody w poblizu maszyny lub stosowanie paskéw
folii aluminiowej (,wtoséw anielskich”) sg mato efektywne.

Elektryczne natadowanie pa-
pieru przez tarcie.

Cienkie papiery tadujg sie mocno elektrycznie podczas przechodze-
nia przez maszyne na skutek tarcia o cylinder gumowy, powodujac
problemy w wyktadaniu. Najskuteczniejszym sposobem przeciw-
dziatania jest zamontowanie jonizatorow na wyktadaniem. Rozcien-
czenie farby zmniejsza tarcie papieru o cylinder gumowy. W sprze-
dazy znajdujg sie réwniez srodki, ktorymi mozna spryskiwaé po-
wierzchnie gumowego obciggu ale ma to te wade, ze trzeba ciagle
zatrzymywa¢ maszyne i powtarza¢ spryskiwanie gumy sSrodkiem
antystatycznym. Przecieranie gumowego obciggu olejem drukarskim
jest skuteczne ale powoduje uszkodzenie gumy i ma negatywny
wplyw na przyjmowanie farby przez gume. Drukowanie z mniejszym
ttokiem zmniejsza réwniez tarcie i powstawanie tadunkéw elektrycz-
nych na papierze. Nalezy podkresli¢, ze wlasciwe magazynowanie
papieru w odpowiednich warunkach mikroklimatycznych znacznie
eliminuje problemy, spowodowane elektrycznoscig statyczng papie-
ru. Jonizatory zainstalowane w maszynie drukujacej catkowicie elimi-
nujg problemy, zwigzane z elektrycznos$cig statyczng papieru.

Emulgowanie wzglednie niestabilna emulsja

Farba ,wchodzi w wode” i traci intensywnos¢ koloru.

Przyczyna:

Nieodpowiednie dodatki do
wody.

Sposéb wyeliminowania btedu:

W wypadku konwencjonalnych zespotéw wodnych nie wolno doda-
wac do wody Zzadnych dodatkéw, obnizajgcych napiecie powierzch-
niowe. Farba przechodzi wtedy do wody i osadza sie w zespole wod-
nym. Konsekwencjg jest tonowanie. Sprawdzi¢ dodatki do wody,
zmieni¢ wode i umy¢ watki wodne.

Farba nie jest ,ttusta”.

Stabo kwasna woda zwilzajgca zmienia farbe. Nastepuje rozkiad
spoiwa i w zespole wodnym osadzajg sie pigmenty. Konsekwencjg
jest tonowanie. Doda¢ 5-15% spoiwa, sprawdzi¢ wartos¢ pH wody i
doprowadzi¢ do 6, obnizy¢ ilos¢ wody podawanej na ptyte.

Za rzadka farba.

Zbyt rzadka farba réwniez przechodzi do wody. Mechanizm jest taki
sam jak w wypadku ,chudej” farby. Doda¢ spoiwa lub zastosowaé do
druku nowg farbe. Zrezygnowac¢ z dodawania oleju drukarskiego.
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Zbyt kwasna woda zwilzajgca.

Zbyt kwasna woda odttuszcza farbe Mechanizm jest identyczny, jak
w wypadku ,chudej” farby. Ustawi¢ prawidtowy zakres wartosci pH
(5,5-6,0).

Biel kryjaca.

Ze wzgledu na specyficzng budowe chemiczng biel kryjaca ma silng
tendencje do przechodzenia do wody. Nie stosowacC w offsecie lub
tylko maks. 5%.

Fatdy na arkuszu

Przyczyny:

Papier pofalowany przy brze-
gach, wybrzuszony.

Sposoby usuwania btedu:

Jezeli papier jest pofalowany przy brzegach na skutek niewtasciwego
magazynowania i wchtaniania wilgoci lub jezeli jest powyginany ze
wzgledu na wysychanie, to podczas druku bedzie prostowat i fatdo-
wat. Klimatyzowanie i rozwieszanie papieru albo laminowanie w ma-
szynie rozwigzuje problem. Czasem wystarczy zmniejzenie ttoku lub
drukowanie z mniejszg szybkoscia.

Niewfasciwa regulacja tapek.

Jezeli fapki cylindra sg ustawione zbyt luzno, to w tych miejscach na
poczatku druku tworzg sie na papierze fatdki. Jeszcze raz przepu-
$ci¢ wolno arkusz przez maszyne, aby zidentyfikowac luzne tapki,
wyregulowac tapki.

Papier natadowany elektro-
statycznie.

Papiery z tadunkiem elektrycznym klejg sie do cylindra i Zle sie ukfa-
daja. Moze dochodzi¢ do pofatdowania arkusza w kierunku do konca
obrazu drukowego. Srodki zaradcze identyczne jak w punkcie ,Papier
natadowany elektrostatyczne”.

Niewfasciwy ttok.

Zbyt wysoki ttok powoduje fatdki papieru wzdtuz osi cylindra, zwlasz-
cza w wypadku papierow o niskiej gramaturze. Papier trzepocze za
strefg druku. Ustawi¢ wtasciwy tlok a nawet nieco obnizy¢, na ile to
mozliwe.

Farba stoi w katamarzu

Farba nie wyptywa z katamarza.

Przyczyna:

Farba jest za gesta, kryjaca
lub za sucha.

Sposob usuwania btedu:

Farba obraca sie w katamarzu na ksztatt kietbasy i nie wyptywa przez
szczeling, tworzong przez néz farbowy. Dodaé¢ do farby spoiwa, aby
byta bardziej ptynna i czesto miesza¢ szpachla.

Farba ma wtasciwosci tikso-
tropowe.

Taki typ farby zeluje przy stabych obrotach duktora i podczas postoju
maszyny. Mieszanie farby powoduje, ze farba staje sie rzadsza.
Zmniejszy¢ ustawienie $rub strefowych i zwiekszyé suw duktora,
ewentualnie zastosowac w katamarzach mieszadta.
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Farba nie ma przyczepnosci do podtoza drukowego

Przyczyna:

Niewlasciwie zrecepturowana
konsystencja farby.

Sposéb usuniecia biedu:

Zjawisko wystepuje najczesciej w maszynach wielokolorowych. Jezeli
w druku mokro na mokro wszystkie farby majg te sama ciagliwosc, to
nadrukowywana farba nie pozostaje na podtozu drukowym lecz od-
cigga z podioza poprzednio nadrukowang. W takim wypadku konsy-
stencja farb musi by¢ stopniowo obnizona zgodnie z kolejnosciag dru-
ku, aby obnizy¢ site odciggania kolejnych farb. Zastosowaé w tym
celu paste rozcienczajaca lub olej drukarski. Ewentualnie drukowac
kolejne kolory mokro na sucho. Zmiane warto$ci tonalnych uwzgled-
ni¢ na etapie kopii ptytowej lub wykonywania diapozytywdw.

Farba nie schnie

Farba nie schnie na arkuszu i przez dluzszy czas jest wilgotna.

Przyczyna:

Niewfasciwa wartos¢ pH wody
zwilzajacej.

Sposéb usuniecia biedu:

Wartos¢ pH ponizej 5 dziata redukujgco na sole metali w suszce,
znajdujacej sie w farbie utrwalanej przez utlenianie. Woda zwilzajgca
nie powinna by¢ zbyt kwasna lub zakwaszana przez ciggte utrwalanie
ptyt drukowych. Po kazdym utrwaleniu ptyty nalezy jg doktadnie
przemy¢ wodg a podczas utrwalania ptyty odstawi¢ watki wodne.
Regularnie kontrolowa¢ warto§¢ pH wody zwilzajgcej. Jezeli naktad
jest juz wydrukowany, mozna sobie poméc, lakierujgc go lakierem
drukowym.

Papiery o kwasnym odczynie.

Sprawdzenie odczynu papieru przez pomiar wartosci pH moze
uchroni¢ przed przykrymi niespodziankami podczas druku naktadu.
Kwasne papiery niszczg suszke. W sprzedazy sg specjalne suszki,
ktére sg niewrazliwe na kwasowos¢ papieru i ktore mozna dodawac
do farby w ilosci do 6%. Jezeli naktad jest juz wydrukowany, mozna
sobie poméc przez nadruk lakierem drukowym z dodatkiem w/w spe-
cjalnej suszki.

Niewtasciwa farba.

Jezeli do druku na niechtonnych, powlekanych poditozach drukowych
jest stosowana farba, utrwalana wytacznie przez wsigkanie w podto-
ze, to utrwalanie moze by¢ przedtuzone. Do druku na takich podto-
zach stosowac¢ wytgcznie farby utrwalane przez utlenianie.

Poddruk spoiwem lub lakierem
drukowym.

Papiery niepowlekane, ktére na skutek nieprawidtowego uszlachet-
nienia powierzchni sg poddrukowywane spoiwem lub lakierem dru-
kowym, majg zamknietg powierzchnie. Rowniez w takim wypadku
stosowac¢ do druku wytgcznie farby utrwalane przez utlenianie.

Zbyt niska temperatura w po-
mieszczeniu.

Farby utrwalane przez utlenianie wymagajg normalnych lub nieco
wyzszych temperatur. W za niskiej temperaturze reakcja z tlenem
atmosferycznym przebiega za wolno. Stworzy¢ wiasciwe warunki
mikroklimatyczne i przewietrza¢ stos wydrukowanych arkuszy.
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Za wysoki dodatek suszki.

Dodatek suszki znacznie skraca czas schniecia farby, utrwalanej
przez utlenianie, jednak za wysoki dodatek suszki dziata odwrotnie —
wydtuza czas schniecia farby. Nalezy bezwzglednie przestrzegac
maksymalnej ilodci uzytkowej suszki, podawanej na etykiecie. Jezeli
nakfad jest juz wydrukowany, mozna sobie poméc przez nadruk la-
kierem drukowym.

Za rzadka farba.

llos¢ suszki jest doktadnie zrecepturowana odpowiednio do zawarto-
$ci puszki farby. Dodatek pasty lub rozciehczalnika zwieksza zawar-
tos¢ puszki i zmniejsza ilos¢ suszki na jednostke wagowg farby.
Suszki jest za mato. Aby nie opdzniaé¢ schniecia nalezy doda¢ bra-
kujacej ilosci suszki. Jest to konieczne tylko w wypadku farb schng-
cych przez utlenianie. Farby utrwalane przez wsigkanie w podtoze
nie zawierajg suszki.

Zottawe odbicie obrazu drukowego na odwrocie arkusza

Zotkniecie kontaktowe, niepozadany miejscowy potysk i plamy.

Przyczyna:

Wilgotny papier.

Sposoby wyeliminowania btedu:

Efekt tego rodzaju jest spowodowany wysokg zawartoscig wybielaczy
optycznego w wilgotnym papierze. Klimatyzowac¢ papier w matych
ryzach i czesto wietrzyé.

Za wysoki stos w wykfadaniu.

Kazdy arkusz zabiera z sobg z maszyny nieco wilgoci. Wilgo¢ jest
szczegdblnie wysoka w wypadku maszyn wielokolorowych. Wysoki
stos wyciska spomiedzy arkuszy powietrze, izolujgce od siebie arku-
sze. W takim wypadku réwniez reagujg wybielacze optyczne. Wykta-
da¢ zadrukowane arkusze na nizsze stosy i czesto wietrzy¢ stos.
Drukowaé z minimalnym nawilzaniem i drukowac¢ mniej koloréw pod-
czas jednego przejscia przez maszyne.

Zaznaczone tapki na arkuszach

Slady tapek na krawedziach arkuszy z chwytem na fapki. Naderwane arkusze lub $lady po naktadkach

tapek.

Przyczyna:

Marki przednie sg ustawione
za nisko.

Sposéb wyeliminowania btedu:

Takie objawy oznaczajg zbyt mocny chwyt. Arkusz wchodzi za gtebo-
ko w tapki i mocno napiera na konce fapek, co powoduje slady lub
naderwania, widoczne w wyktadaniu na arkuszach na krawedziach z
chwytem na fapki. Drukowaé zawsze z markami przednimi ustawio-
nymi w potozeniu podstawowym. Arkusz powinien wchodzi¢ w tapki
na gtebokos¢ 5-6 mm.

Naprezenie wstepne fapek jest
za wysokie.

Przy zbyt wysokim naprezeniu wstepnym tapki otwierajg sie za poz-
no. Podczas przekazywania arkusz uderza o wierzchotki tapek i
nadrywajg sie. Oprocz tego naprezenie tapek jest widoczne na arku-
szu w miejscu chwytu w postaci sladéw nakfadek w fapkach. Rézne
typy maszyn majg rézne systemy fapek z réznymi karbowanymi na-
ktadkami. Mozna tatwo zidentyfikowa¢ btgd. Sposéb wyeliminowania
btedu to wtasciwe wyregulowanie tapek. 13




Sklejanie arkuszy w warunkach stosu

Arkusze w wyktadaniu sklejajg sie catg ptaszczyzng lub miejscami a podczas rozluzniania i przewie-
trzania arkuszy nastepuje wyrywanie kawatkéw witdkien lub powtoki.

Przyczyna:

Za duzo farby na papierach o
obnizonej chtonno$ci.

Za wysoki stos w wyktadaniu.
Papier z tadunkami elektro-
statycznymi.

Druk czterobarwny.

Sposéb usuniecia biedu:

Przyczyng sklejania arkuszy jest odcigganie. Btedy powodujace
moche odcigganie dotyczg rowniez sklejania arkuszy. We wczes$niej-
szych punktach omowiono juz odcigganie i nie ma potrzeby ich po-
wtarzania. Dodatkowym s$rodkiem zaradczym jest przewietrzanie
stosu lub odwracanie arkuszy. Czesto sie zdarza, ze arkusze nie
odciggajg natychmiast po wytozeniu na stos, poniewaz chroni je
przed tym izolujgca poduszka powietrzna i dopiero w miare zwiek-
szania wysokosci stosu nastepuje wyciskanie powietrza spomiedzy
arkuszy na skutek powiekszajacego sie ciezaru stosu. Jezeli wykfa-
danie jest bardzo szybkie a farba jeszcze nie jest dobrze utrwalona,
nalezy wykftadaé¢ druki na mniejsze stosy i tworzy¢ poduszki po-
wietrzne miedzy arkuszami przez przewietrzanie stosu. Przewietrza-
nie arkuszy jest zawsze najlepszym srodkiem profilaktycznym. Naj-
czesciej w drukarniach wiadomo, ile czasu uptywa od druku do lek-
kiego podsychania farby i wtedy wypisuje sie na stosie godzine roz-
poczecia przewietrzania stosu. Korzystne jest réwniez dodawanie
suszki do farby, poniewaz farba jest utrwalona zanim nastgpi reduk-
cja poduszki powietrznej miedzy arkuszami. Dodatek suszki musi by¢
bardzo dokfadny i nie przekracza¢ 3%. Przekroczenie tej ilosci powo-
duje pogorszenie schniecia farby.

Lakierowanie drukow.

Z reguty ilos¢ lakieru podawana na arkusz jest dos¢ wysoka, aby
uzyska¢ rownomierng i zamknietg warstewke lakieru i tym samym
dobry efekt lakierowania. Jednak to z kolei powoduje sklejanie arku-
szy. Najlepszym srodkiem zaradczym jest opisywane powyzej wie-
trzenie arkuszy we wiasciwie dobranym czasie. Przy lakierowaniu
grubego kartonu mozna wykfadaé¢ wyzsze stosy a po odtransporto-
waniu stosu z maszyny nalezy go odwréci¢ na bok, aby arkusze kar-
tonu schty w pionie. W takiej pozycji arkusze nie lezg na sobie i nie
sklejajg sie.

Zapchane dysze proszkowni-
cy.

Proszkowanie drukéw chroni je najlepiej przed odcigganiem i skleja-
niem. Jednak proszkowanie ma takze takie wady, jak m.in. zle przyj-
mowanie kolejnych warstewek farby i problemy w dalszej obrébce
drukéw itd. Nalezy regularnie kontrolowa¢ nastawiong ilos¢ proszku,
napylang na druki. Dysze proszkownicy mogg by¢ zapchane a ilos¢
napylanego proszku obnizona lub zerowa.

Przyklejanie arkuszy do gumowego obciagu

Przyczyny:

Podeschnieta farba.

Sposoby usuwania btedu:

Arkusze przyklejajg sie najczesciej do gumowego obciggu podczas
przyrzadu, jezeli miedzy wykonaniem poszczegoéinych odbitek uptywa
za duzo czasu a maszyna pracuje caty czas na jatowym biegu. Ze
wzgledu na obroty cylindra gumowego i zespotu farbowego farba
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styka sie z wiekszg iloscig tlenu atmosferycznego niz podczas po-
stoju maszyny. Farby utrwalane przez utlenianie zaczynajg posychac
na gumie i stajg sie bardziej kleiste, co jest przyczyng przyklejania
papieru do gumy. W wypadku diuzszego przyrzadu nalezy przed
wykonaniem odbitki najpierw przepusci¢ przez maszyne okoto 40
arkuszy makulatury i pracowaé przy wigczonym zespole farbowym.
W ten sposob wykonuje sie odbitki swiezg farbg. Oprécz tego spry-
skiwa¢ gumowy obciag lub powierzchnie farby w zespole farbowym
srodkiem zapobiegajacym zasychaniu farby lub przeciera¢ go tal-
kiem. Ostatnia mozliwos¢ to wcieranie oleju drukarskiego w po-
wierzchnie gumowego obciggu. Zmniejsza to wprawdzie ciggliwosc
farby ale na dituzsza mete skraca zywotnos¢ gum offsetowych. Po-
maga réwniez wcieranie w gume offsetowag matych ilosci srodka za-
pobiegajacego zasychaniu farby. Problem znika po rozpoczeciu dru-
ku naktadu.

Pyt z papieru

Przyczyna:

Zte klejenie papieru.

Sposéb eliminowania biedu:

Przyczyng powstawania pylu sg najczesciej papiery naturalne o wa-
dliwie uszlachetnionej powierzchni, ktéra nie ma zdolnosci zatrzymy-
wania wypetniaczy, zawartych w papierze. Mozna sobie pomdc w
takim wypadku przez laminowanie arkuszy papieru na mokro lub
lakierowanie papieru. Najlepszym sposobem jest wychwytywanie
kurzu w maszynie przez laminowanie arkuszy na mokro przy pomocy
starej ptyty i czeste mycie gum offsetowych.

Tepy ndz w krajarce.

Tepe noze w krajarkach krojg arkusze w fabryce papieru lub drukarni,
pozostawiajgc kurz na krawedziach papieru. Przed drukiem przecie-
ra¢ boki stosu wilgotna, nie strzepigca sie szmatg, nasagczong wodg
lub gliceryng. Kurz powoduje brudy na obrazie drukowym, uszkadza
powierzchnie gum offsetowych i ptyt drukowych.

Problemy ze spasowaniem koloréw

Przyczyna:

Réznice spowodowane wadli-
wym naktadaniem arkuszy.

Sposoby eliminowania btedu:

Marka dociggajgca nie docigga arkusza lub dociaga go za stabo.
Ustawi¢ wysokosé pokrywki na + %/;o mm. Nastawié prawidiowo do-
cisk sprezyny. ZastosowaC wiasciwe sprezyny i wtasciwy segment.
Skontrolowaé wilot arkusza. Marka dociggajgca powinna dociggaé
arkusz na odcinku ca 5 mm. Jezeli arkusz jest dociggany za mocno,
zastosowac identyczne srodki kontrolne i zaradcze.

Papier nie jest obciety prostokatnie. Skorygowaé krojenie lub jezeli to
mozliwe, ustawi¢ pod odpowiednim katem ogranicznik marki docia-
gajacej.

Pokrywki marek przednich sg ustawione za nisko lub koncowe rolki
znajdujg sie na arkuszu. W obu przypadkach marka przednia nie
dociaga arkusza. Ustawié marki przednie na grubosé + */1o mm a rolki
koncowe 1 mm za naftozonym arkuszem. Jezeli Zle ustawione pasy
utrudniajg transport arkusza, spasowac pasy na linie stabilizujgce. Za
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nisko ustawione kulki, rolki szczotkowe i dociskacze hamujg transport
arkuszy. Skontrolowa¢ wszystkie elementy i ustawi¢ je prawidtowo.
Nastepnie obserwowac oznakowania marek bocznych.

Pokrywki marek przednich sg za nisko i hamujg wlot arkusza. Szcze-
golnie zauwazalne w wypadku krawedzi ciecia papieru. Pokrywki
marek przednich za wysoko. Arkusz wchodzi za gteboko. tapki wah-
liwe za nisko lub nie sg skontrowane. Arkusz wyskakuje z marek.
Zastosowac kulki i rolki szczotkowe, zapobiegajace odskakiwaniu
arkusza. tapki wahliwe za wysoko. Arkusz jest pofaldowany i jest
przekazywany bez gwarancji spasowania. Takty aparatu (samona-
ktadacza) sg ustawione zle. Arkusz dochodzi za wczesnie i mocno
odskakuje. Arkusz dochodzi za pézno i nie czasu na wyrownanie.
Moze by¢ takze zabrany, zanim jeszcze dotart do marek przednich.
Ustawi¢ na sprzegle w taki sposdb, aby arkusz stat 5 mm przed wia-
$nie zamknieta markg przednig. W wypadku skosnych marek przed-
nich prawie nie starcza czasu na wyréwnanie arkusza. Papier jest
naelektryzowany lub zawiesza sie na przejsciu miedzy stotem sply-
wowym z pasami transportowymi i grzebieniem z blachy. Do stotu
sptywowego przyklei¢ mostki z papieru powlekanego i wpusci¢ je
wglab grzebienia z blachy. Skosny strumien arkuszy ze wzgledu na
skosnie ustawione ssawki, nierbwnomierny docisk rolek lub nierow-
nomiernie naprezone tasmy sag przyczyng braku spasowania. W ta-
kim przypadku nie starcza czasu na wyréwnanie mocnego skosu
arkuszy. Rowniez réznie obciete arkusze sg przyczyng braku spaso-
wania. Jezeli sg za kroétkie, to rolki koncowe nie doprowadza ich do
marek przednich. Zastosowac¢ kulki transportowe lub wyréwnaé
wszystkie arkusze do druku nakfadu. Jezeli arkusze sg za diugie,
napierajg na marki przednie i sg w nie wgniatane, poniewaz rolki
koncowe naciskajg mocno na arkusze lub sg jeszcze na nich osa-
dzone. Oddziatuje to na marki przednie. Wyréwnac¢ arkusze, prze-
znaczone do druku nakfadu. Ustawi¢ na nowo precyzyjnie catg trase
przebiegu arkusza i ciggle je kontrolowac. Kilka razy przepusci¢ juz
zadrukowane arkusze przez maszyne. Obserwowac¢ oznaczenia po-
czatku obrazu drukowego.

Niewtasciwe odtaczanie.

Zbyt mocne wybrzuszanie gumowego obciggu powoduje bardzo
mocne obcigzenie mechaniczne papieru oraz bardzo mocne i niere-
gularne rozcigganie papieru. Sprawdzi¢ grubosé obciggu przez po-
miar ponad pierscien przeciwmurzeniowy i skorygowac.

Obciag przyciety w niewtasci-
wym kierunku.

Identyczne konsekwencje jak w punkcie ,Niewtasciwe odtaczanie”.
Wymieni¢ obciag.

Zbyt miekki obciag na cylin-
drze gumowym.

Identyczne konsekwencje jak w punkcie ,Niewtasciwe odtaczanie”.
Wykonac twardszy obciag przy pomocy kalibrowanego kartonu.

Za wysoki ttok.

Niewtasciwy tlok prowadzi do zbyt mocnego sprasowania papieru.
Konsekwencjg jest mocne rozciggniecie arkusza i brak stabilnosci
wymiarowej. Ttok maks. '/1o mm. Tylko w druku na kartonie moze by¢é
wiekszy tlok.

Nierownomierna lub za duza
podaz wody.

Wilgotny papier deformuje sie mocniej niz suchy. Jezeli w trakcie
drukowania naktadu zmienia sie ciggle podaz wody, to w stosie ma-
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my arkusze o roznym stopniu deformacji. Drukowaé z minimalng
mozliwg podazg wody.

Nieodpowiedni papier.

Druk duzych apli na papierze o niskiej gramaturze powoduje duzg
deformacje papieru. Nawet przy prawidtowej regulacji maszyny po-
wstajg zauwazalne réznice w spasowaniu ze wzgledu na odklejanie
papieru od gumowego obciggu. Do druku duzych apli i petnych, ciez-
kich motywdw nalezy stosowac papier o wyzszej gramaturze.

Niewfasciwy kierunek biegu
widkien w papierze.

W offsecie stosuje sie zasadniczo papier przyciety na arkusze z wa-
skiej wstegi papieru. Zmiane stabilno$ci wymiarowej mozna dzieki
temu korygowa¢ zmiang odtaczania. Mozna takze zmieni¢ podktadki
pod ptytg na grubsze i skroci¢ dtugos¢ obrazu drukowego przy pierw-
szym kolorze. Deformacja papieru przywrdci pierwotny wymiar obra-
zu drukowego a kolejne kolory pasujg do standardowej grubosci ob-
ciggu. W wypadku arkuszy cietych z szerokiej wstegi papieru, czego
nie mozna unikngé, poniewaz jest to podyktowane wymogami dalszej
obrobki papieru nalezy laminowac¢ papier na mokro przed drukiem
naktadu. Jezeli przez niedopatrzenie drukuje sie na papierze o nie-
wiasciwym kierunku biegu widkien bez laminowania na mokro, nalezy
zmieni¢ montaz. Mozna wydrukowa¢ normalnie pierwszy kolor a na-
stepne kolory przemontowa¢ odpowiednio do wydrukowanego arku-
sza.

Zta stabilno$¢ wymiarowa pa-
pieru.

Papiery, ktére na skutek niewtasciwego magazynowania sg za mo-
kre, mocno i nieregularnie deformujg sie w druku. Niewiele mozna
osiggna¢ przez laminowanie i zmiane odtaczania. Najlepszym wyj-
Sciem jest klimatyzowanie papieru na hali maszyn przez okoto 2 dni.
Papiery za suche na skutek niewtasciwego magazynowania mozna
natychmiast ustabilizowa¢ przez laminowanie na mokro. Naturalnie
mozna taki papier réwniez klimatyzowaé. W wypadku problemoéw z
wilgotnoscig papieru najwazniejszymi czynnikami jest wiasciwa tem-
peratura i wilgotno$¢ powietrza w hali maszyn drukujacych, ktdre
powinny odpowiednio wynosi¢ 20-22 C i 55-65%.

Papier nie jest ptaski.

Papier moze byé pofatdowany ze wzgledu na réznice temperatur
podczas magazynowania i zréznicowang podatno$é na pecznienie
obu powierzchni papieru. Dotyczy to zwtaszcza papieréw niepowle-
kanych a zwtaszcza papierow powlekanych jednostronnie. Niepowle-
kana powierzchnia papieru chionie mocniej wilgo¢ i rozszerza sie a
powierzchnia powlekana nie zmienia sie. Arkusze wyginajq sie strong
powlekang do wewnatrz. Pofalowanie prostuje sie podczas druku i
powoduje zte spasowanie koloréw. Papier klimatyzowaé¢ 2 dni lub
przed natozeniem na stos w samonaktadaczu prostowac i wyginac
mate stosy recznie, aby papier stat sie z powrotem ptaski.

Niewfasciwe obchodzenie sie z
zadrukowanymi arkuszami
papieru po pierwszym przej-
$ciu przez maszyne.

Obcigzony papier pracuje po druku mniej niz nieobcigzony. Dlatego
nalezy natychmiast obcigzy¢ stos ca 100 arkuszami makulatury po
zadrukowaniu i odtransportowaniu z maszyny. Ptasko$¢ papieru
wplywa réwniez na dalszg obrébke papieru. Obcigza¢ i prostowac
réwniez mniejsze stosy papieru.
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Zmiana nakfadania w maszy-
nie.

W obrebie jednego kompletu koloréw nie wolno zmienia¢ potozenia
marki dociggajacej lub marek przednich. Kolejne kolory przyrzadza
sie tylko ptytg lub uktadem sterowniczym registra. W ten sposdb jest
zagwarantowane naktadanie arkuszy zawsze tymi samymi miejscami
na przedniej krawedzi arkuszy w markach przednich.

Rézne potozenia marek
przednich w druku na dwoéch
maszynach.

Jezeli w ogodle chce sie uzyskac takie same potozenie marek przed-
nich, to podstawowym warunkiem takiego drukowania jest zastoso-
wanie dwéch maszyn drukujacych tego samego typu. Jezeli z powo-
du krétkiego terminu drukuje sie ten sam komplet koloréw na dwéch
maszynach, to nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na takie same po-
tozenie marek przednich na przedniej krawedzi arkuszy w drugiej
maszynie jak w pierwszej maszynie. W tym celu nalezy natozy¢ ar-
kusz w pierwszej maszynie i po dociggnieciu przez marki boczne
zaznaczy¢ potozenie marek przednich na arkuszu. Ten arkusz jest
arkuszem wzorcowym dla drugiej maszyny. Zmiany pofozenia marek
przednich powodujg zawsze réznice w spasowaniu.

Za duzo srodkéw regeneruja-
cych i zmywaczy rozpuszcza-
jacych farbe.

Mocne zmywacze i ciggte zmywanie gum offsetowych srodkami re-
generujacymi powoduje coraz wieksza kleisto§¢ gumy. Zwtaszcza
nowe gumy sg bardzo wrazliwe na dziatanie zmywaczy i regenerato-
row. Do normalnego mycia gum stosowacC wytgcznie zmywacze do
gum lub do watkow.

Gesta farba.

Gesta farba oddziatuje negatywnie podczas drukowania apli lub pet-
nych, ciezkich motywéw. Dodatek 4% pasty aplowej obniza ciagli-
wos$¢ farby, eliminuje przyklejanie arkuszy do gumy i zapewnia spo-
kojny wydruk apli.

tapki sg za luzne.

Jezeli tapki na cylindrze lub w wykfadaniu nie trzymajg mocno arku-
sza, to arkusz klei sie do gumy i zostaje na cylindrze gumowym.
Skontrolowa¢ tapki ustawione na naprezenie wstepne /o mm i na
papier o gramaturze 30 g/mzi ewentualnie skorygowac.

Marki przednie sg podniesione
za wysoko.

Arkusz jest za stabo chwytany przez tapki wahliwe i przez nastepne
tapki. Poniewaz jest trzymany tylko czescig naprezenia wstepnego
tapek, to klejenie do gumy wyrywa go z tapek. Drukowaé markami
przednimi, ustawionymi réwnomiernie w potozeniu podstawowym.
Arkusz musi zachodzi¢ w tapki na 5-6 mm.

Kozuszenie farby

Farba gromadzi sie na watkach.

Przyczyna:

Farba jest za bardzo wrazliwa
na wode.

Sposéb wyeliminowania btedu:

,Chude”, tanie farby offsetowe sg wyptukiwane przez wyzsza podaz
wody. Pigment oddziela sie od spoiwa i gromadzi sie na watkach w
postaci maczystej warstwy. W celu rozpuszczenia mozna dodaé tro-
che spoiwa lub lakieru drukowego na watki lub do farby. Zredukowac
ilos¢ wody.
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Farba wysokoskoncentrowana.

Jezeli farba zawiera za duzo pigmentu, to ma jednoczeénie za mato
spoiwa, aby dobrze zwigza¢ pigment. Konsekwencjg jest kozuszenie
farby. Réwniez w tym wypadku dodac¢ do farby spoiwa.

Farby na pigmentach meta-
licznych.

Ciezkie farby na pigmentach metalicznych, ztote lub srebrne kozuszg
bardzo szybko i gromadzg sie na konncach watkéw, gdzie nieco pod-
sychajg. W tych farbach pigmenty tgcza sie z trudem ze spoiwem. W
razie potrzeby dodac nieco spoiwa.

Zle klejone papiery.

Podczas druku na takich papierach nastepuje zdejmowanie pylu z
papieru, ktéry miesza sie z farbg. Mieszanina pytu i farby powoduje
kozuszenie. Laminowac papier na mokro lub polakierowaé papier
spoiwem (lakierem drukowym). Doda¢ nieco pasty do farby, aby ob-
nizy¢ ciggliwosc.

Stare, zuzyte walki.

Farba nie trzyma sie dobrze na watkach. Na walki przedostaje sie
woda, docierajgca do zespotu farbowego i wyptukujgca pigmenty z
farby na watkach. Zregenerowac¢ watki lub wymieni¢ na nowe. Poda-
wacé minimalng ilos¢ wody.

Farba perli

Aple maija perlistg, punktowg strukture, nie sg gtadkie.

Przyczyna:

Farba jest za rzadka.
Za duzo farby.
Farba za mato intensywna.

Sposoby eliminowania btedu:

Za rzadka farba powoduje perlenie farby na podtozu. Doda¢ 5-15%
kredy bolonskiej lub 0,5-1% szkta wodnego albo skrobi ryzowej, aby
podwyzszy¢ konsystencje farby. Do celowo rozrzedzonej farby dodaé
Swiezej farby. Biel rozjasniajgca wzmacnia tendencje do perlenia
bardziej niz inne farby. Czerih o stabym kryciu ma réwniez mocng
tendencje do perlenia, ktdérg mozna wyeliminowa¢ przez dodanie
czerni matowej lub farby ciemnoniebieskiej. Mozna takze dodac
spoiwa o wysokiej lub sredniej ciggliwosci albo zmniejszy¢ ilos¢ farby
ktadzionej na podtoze.

Nieodpowiedni papier.

Bardzo mocno klejone lub za suche papiery Zle przyjmujg farbe, co w
koncowym efekcie powoduje perlenie. W tym wypadku duzg odgrywa
takze struktura powierzchni podtoza drukowego. Laminowanie papie-
ru na mokro polepsza ostateczny efekt druku.

Watki nadajace sg ustawione
za nisko.

W tym przypadku piyta jest rozgniatana na ptycie i moze dochodzi¢
do perlenia farby. Zmierzy¢ ustawienie watkéw przy pomocy $ladu
dostawienia w postaci paska farby na plycie, ktéry powinien miec
szerokos¢ 4 mm. Skorygowac ustawienie watkow.

Zuzyta plyta

Ptyta robi sie szara, powoli znika rysunek. Ptyta jest zeszlifowana, znika szorstkosé ptyty. Na ptycie
pojawiajg sie rysy i uszkodzenia rysunku.

Przyczyna:

Sposoby eliminowania btedu:
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Niewtasciwe odtaczanie.

Zréznicowane szybkosci obwodowe na powierzchni odtaczajacych
sie po sobie cylindréw z powodu réznych grubosci obciggéw powo-
duje, ze na skutek tarcia na plycie pojawiajq sie pasy réwnolegte do
osi cylindra. Sprawdzi¢ i skorygowaé grubosci obciggéw.

Niewtasciwy ttok.

Ttok powyzej 1/10 powoduje réwnomierne tarcie na ptycie. Drukowac
z mniejszym ttokiem. Nie kompensowa¢ wgtebien na gumie offseto-
wej ttokiem lecz przy pomocy przyrzadu. Po przyrzadzie sprawdzic
przez druk apli z ttokiem 0,05 mm do cylindra drukowego, czy nie ma
gdzies miejsc podtozonych mocniej.

Niewfasciwa obrobka piyt.

Do obrébki ptyt stosowaé wytacznie chemikalia, ktére poleca produ-
cent piyt. Nie utrwala¢ za czesto ptyt, poniewaz kazde utrwalanie i
podtrawianie ptyt nieco niszczy warstwe lakieru. Przy sporzadzaniu
roztworu trawigcego nie przekracza¢ zawartosci 2% kwasu.

Nie nafarbionych ptyt nie wystawiaé na dziatanie Swiatta. Mocowaé
ptyty w maszynie z arkuszem ochronnym, naklejonym na ptyte.

Niewfasciwe podawanie wody i
farby. Brak réwnowagi wodno-
Farbowe;.

Zbyt wysokie podawanie wody odttuszcza warstwe kopiowag i zmniej-
sza sie zdolnos¢ przyjmowania farby. Zredukowac¢ podaz wody. Je-
zeli na ptyte jest podawana za mata ilos¢ farby, to uzyskuje sie taki
sam efekt przy normalnej podazy wody. Podawa¢ wiekszg ilos¢ farby
lub nie stosowac farb wyzej skoncentrowanych, aby méc podawac na
ptyte wieksza ilos¢ farby.

Zle przyciety obcigg gumowy,
zty kierunek widkien stabilizu-
jacych.

Zbyt mocne wybrzuszenie gumowego obciggu Sciera ptyte. Wymienic
obciag i zamocowa¢ go prawidtowo.

Woda zwilzajgca jest za kwa-
Sna.

Woda zwilzajgca o kwasnym odczynie uszkadza warstwe kopiowg i
wytrawia jg. Sprawdzi¢ wartos¢ pH wody zwilzajacej i zastosowac
wode z wiasciwg wartoscig pH.

Kwasny papier.

Kwasny papier moze za mocno zakwasza¢ wode, ktora wyptukuje
kwasne skiadniki papieru, trafiajgce do obiegu wody zwilzajace;.
Zmieni¢ wode i ustawi¢ wartos¢ pH wody w prawie neutralnym za-
kresie 6 — 6,5.

Walki farbowe sg dostawione
za mocno do ptyty.

Mocniejsze dostawienie watkéw farbowych do ptyty oznacza zwigk-
szone tarcie i tym samym szybsze zuzycie ptyt. Sprawdzi¢ i wyregu-
lowa¢ dostawienie watkéw farbowych.

Walki nadajgce nie sg okragte.

Sprawdzi¢ ksztalt watkéw w ten sposob, ze wszystkie z wyjgtkiem
jednej sg odstawione od ptyty. Dostawionym watkiem przejechac¢ po
plycie, stosujac lekki ttok. Prawidlowe nafarbianie musi by¢ réowno-
mierne, bez zaznaczonych paséw. Jezeli stwierdzi sie, ze watek nie
ma ksztattu cylindrycznego, nalezy go wymienic.
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Stare, zuzyte i stwardniate
walki.

Stwardniate watki majg pozapychane pory a resztki zaschnietych farb
na takich watkach dziatajg jak papier scierny. Watki nalezy regularnie
regenerowac¢. Po zregenerowaniu nalezy bardzo dokfadnie zmyé
resztki regeneratora, ktéry niszczy ptyty.

Niewtasciwe mycie watkéw
farbowych.

Nie stosowaé do mycia watkbw mocnych, agresywnych zmywaczy,
rozpuszczajacych stare, zaschniete resztki farb. Resztki takich roz-
puszczalnikdw na watkach rozpuszczajg warstwe kopiowg. Po zasto-
sowaniu past do czyszczenia watkéw nalezy rowniez bardzo staran-
nie je zmy¢, poniewaz resztki pasty takze rozpuszczajg warstwe ko-

piowa.

Niewtasciwe mycie watkéw
wodnych.

Jezeli do mycia watkéw wodnych trzeba zastosowa¢ zmywacze, roz-
puszczajgce zaschniete resztki farby, to po umyciu watkéw nalezy je
bardzo starannie wyptukac. Pozostatosci takich zmywaczy trafiajg na
ptyte i niszczg warstwe kopiowg. Watkéw nie my¢é w umywalkach,
poniewaz na watki moze sie przedosta¢ pasta do mycia rak, ktéra
zawiera skfadniki scierne, uszkadzajace ptyte.

Kurz z papieru.

Kurz powstajacy z papieru jest konsekwencjg zilej charakterystyki
powierzchni podtoza drukowego. Na skutek ztego zaklejenia po-
wierzchni woda wyptukuje podczas druku z papieru wypetniacze. W
wypadku papieréw powlekanych powitoka moze by¢ niewtasciwa i
rozpuszczaé sie w wodzie. Kurz z papieru $ciera warstwe kopiowg z
ptyty. W takim wypadku nalezy zastosowa¢ mokre laminowanie pa-
pieru ze starej ptyty i zmywac sukcesywnie kurz z gumowego obcig-
gu. My¢ sukcesywnie gumy takze podczas drukowania naktadu. Ko-
rzystne jest lekkie rozrzedzenie farby. Farba na gumie nie ma za
wysokiej kleistosci i nie Scigga juz tak fatwo kurzu. Kurz nie przedo-
staje sie tak tatwo do zespotu farbowego, w ktérym poprzez walki
nadajgce oddziatuje na ptyte jak papier scierny. Do wysokojakoscio-
wych prac stosowac lepiej klejony papier o zwartej powtoce.

Za duzo proszku do proszko-
wania drukow.

Jezeli podczas pierwszego przejscia przez maszyne zastosowano za
duzo proszku, to proszek uszkadza ptyte podczas drugiego przejscia
arkuszy przez maszyne. Konsekwencje sg takie same jak w wypadku
kurzu z papieru. Mozna sobie pomdc przepuszczajgc arkusze na
sucho przez maszyne z podwyzszonym ttokiem. Przy wyzszym ttoku
nastepuje dociskanie proszku do papieru i zdejmowanie go z po-
wierzchni podtoza drukowego.

Brud pod ptyta.

Oczysci¢ starannie tyt ptyty podczas mocowania i doktadnie spraw-
dzi¢ arkusze podktadowe. Czagstki brudu pod ptyta powodujg jej wy-
brzuszenie i w tym miejscu nastepuje jej szybkie Scieranie. Spraw-
dzi¢ takze powierzchnie gumowego obciggu, ktéry musi czysty.

Zabrudzone cylindry.

Cylindry ptytowe i gumowe nie mogg by¢ zardzewiate i zanieczysz-
czone zaschnietymi resztkami farb. W brudnych miejscach nastepuje
podwyzszenie ttoku i szybsze Scieranie powierzchni ptyty. Naoliwié
arkusze podktadowe, lezace bezposrednio na powierzchni cylindra.
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Pozostate przyczyny rys.

Jest ich tak wiele, ze nie mozna ich w tym miejscu wszystkich przyto-
czy¢ ale przede wszystkim sa to brudne narzedzia:

Przyktady:

brudny tank z wywotywaczem

brudne, stwardniate rakle

brudne tampony

brud w tamponie uzytym do nafarbienia ptyt

brudne gabki i szmaty, uzywane do mycia w maszynie
nieodpowiednia odziez robocza, guziki, pierscionki lub zegarki moga
powodowac rysy na ptytach.

W niektérych maszynach poprzeczki i urzadzenia zabezpieczajace
znajduja sie tak blisko cylindra ptytowego, ze moga zarysowac luzng
ptyte podczas jej mocowania. W miare mozliwosci oklei¢ je tasmg
samoprzylepng lub mocowa¢ ptyty zabezpieczone arkuszem ochron-
nym. Dostawi¢ watki wodne lub farbowe, aby docisng¢ ptyte do cylin-
dra. Ptyta dociskana do cylindra lepiej uktada sie na jego powierzchni
i mozna jg lepiej zamocowac w tylnej szynie. Podczas wyjmowania
ptyty nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad:

zespot farbowy u gory = poluzowaé pltyte w szynie mocujacej i wyj-
mowac ptyte nad watkami farbowymi.

Zespot farbowy u dotu = poluzowac¢ ptyte w tylnej szynie mocujace;j i
wyjmowac ptyte nad dostawionymi watkami wodnymi.

Taki sposob zapobiega porysowaniu ptyt przez poprzeczki i urzadze-
nia ochronne. Ptyte zabezpiecza¢ farbg ochronng lub arkuszem za-
bezpieczajagcym przed sSwiattem i uszkodzeniami. Jezeli rysy na pty-
cie nie sg zbyt gtebokie, mozna je skorygowac sztyftami korekcyjnymi
lub szlifierkg elektryczna.

Za gruba warstwa gumy.

Jezeli na ptyte nanosi sie zbyt grubg warstwe roztworu gumujacego,
to po wyschnieciu guma przypomina sznureczki peretek. Takie gu-
mowanie gorzej sie rozpuszcza i trzeba je mocniej Sciera¢, przy czym
zgrubienia roztworu gumowego w postaci peretek nie rozpuszczajg
sie catkowicie i moga by¢ przyczyng odrywania warstwy kopiowe;.
Nalezy zawsze gumowac ptyty cienkg warstwg roztworu gumujgcego.
Do zagumowania ptyty wystarczy kilka centymetréw szesciennych
roztworu gumujgcego. Jezeli na ptycie znajdujg sie perliste zgrubie-
nia, nalezy wyjac ptyte z maszyny i ptuka¢ w kuwecie natryskiem do
zmiekczenia i sptukania gumy. Nastepnie wtasciwie zagumowac ply-
te.

Papier jest pofalowany przy krawedziach

Przyczyna:

Zbyt wysoka wilgotnosé po-
wietrza w magazynie papieru.

Sposéb wyeliminowania btedu:

Papier jest materiatem higroskopijnym, pobierajagcym i oddajagcym
wode. Jezeli otoczenie jest wilgotne, to papier pecznieje przy krawe-
dziach, poniewaz zwiekszenie wilgotnosci papieru przy krawedziach
oznacza jednocze$nie zwiekszenie objetosci stosu. Papier sktado-
wac, rozpakowywac i klimatyzowaé w temperaturze 22°C i wilgotno-
Sci powietrza 55%. W magazynie papieru i hali maszyn drukujacych
powinny panowac identyczne warunki klimatyczne lub przed drukiem
papier klimatyzowaé przez kilka dni na hali maszyn drukujacych.
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Zimny stos papieru.

Najczesciej papier jest transportowany w samochodach i pojazdach
bez klimatyzacji. Diugie drogi transportowe od producenta, ktére pa-
pier pokonuje na normalnych samochodach ciezarowych podczas
chtodniejszych pér roku powodujg mocne wyziebienie papieru. Po
natychmiastowym rozpakowaniu papieru skrapla sie na nim para
wodna i jest to przyczyna zbyt wysokiej wilgotnoéci i pofalowania
papieru przy krawedziach stosu. Nie rozpakowany stos papieru kli-
matyzowac przez dwa dni, aby opakowanie chronito stos papieru
przed pobieraniem wilgoci z powietrza i dopiero po dwoch dniach
rozpakowac papier i przekaza¢ do druku.

Zabijanie rastra

Obraz drukowy staje sie ciemniejszy i mniej kontrastowy. Swiatta sg wydrukowane mocnie;.

Przyczyna:

Za rzadka farba.

Sposob eliminowania btedu:

Kazdy dodatek do farby drukarskiej powoduje pogorszenie jakosci
drukowanego punktu rastrowego. Gesta farba zatrzymuje sie na kra-
wedzi punktu rastrowego i daje ostro zarysowany punkt rastrowy,
natomiast rzadka farba wychodzi poza krawedzie punktu rastrowego i
powoduje jego zwiekszenie. Nalezy zawsze drukowac farbg prosto z
puszki. Jezeli dodatek do farby jest konieczny ze wzgledu na delikat-
ng powierzchnie podtoza drukowego, to nalezy dodac¢ tylko tyle do-
datku, ile rzeczywiscie potrzeba. Najkorzystniejszym wyjSciem jest
uwzglednianie charakterystyki podtoza drukowego na etapie wyko-
nywania filméw lub piyt.

Farbowe watki nadajace sg
dostawione za stabo do ptyty.

Farbowe watki nadajgce za stabo dostawione do ptyty nie odtaczajg
sie po ptycie lecz trg o nig, Scierajac farbe z punktu rastrowego.
Skontrolowaé dostawienie watkéw farbowych do ptyty przez wykona-
nie odbitki w postaci paska kontrolnego watka farbowego na ptycie,
ktéry powinien mie¢ szeroko$s¢ 4 mm. Skorygowaé dostawienie wat-
kéw.

Farbowe walki nadajgce sgq
dostawione za stabo do ptyty.

Farbowe watki nadajace dostawione za mocno do ptyty rozgniatajg
farbe na punkcie rastrowym i powodujg mocny przyrost punktu. Walki
wyregulowaé w sposob opisany powyzej.

Kurz z papieru.

Mocno pylace papiery réwniez powodujg zabijanie punktu rastrowe-
go. Mozna sobie skutecznie pomadc, laminujgc papier na mokro i cze-
Sciej myjac gumy offsetowe oraz stosujgc do druku papier lepszej
jakosci.

Proszkowanie podczas pierw-
s$zego przejscia przez maszy-
ne.

Proszkowanie z pierwszego przejscia przez maszyne jest najczest-
$zg przyczyng problemow podczas drugiego przejscia arkuszy przez
maszyne. Generalnie zbyt intensywne proszkowanie jest przyczyng
zabijania zrastrowanych partii obrazu drukowego. Laminowanie na
sucho z podwyzszonym ttokiem miedzy cylindrem gumowym i dru-
kowym Scigga proszek z arkusza. Mniejsze naktady przeciera¢ watq i
miekkimi szmatami.
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Dublowanie.

Kazdy rodzaj przesuniecia punktu rastrowego podczas druku powo-
duje zmiane wartosci tonalnych, widocznej w postaci ciemniejszego
obrazu drukowego. Sposob eliminowania zjawiska jest opisany w
punkcie ,Dublowanie”.

Niewtasciwy papier.

Papier o Zle zamknietej lub stabo zamknietej powierzchni jest ztym
nosnikiem punktu rastrowego. Do jakosciowych prac rastrowanych
nalezy stosowac papiery powlekane. Na papierach nie powlekanych,
naturalnych punkt jest nieostry. Dopiero od papierow gtadzonych
maszynowo poczynajac mozna drukowac prace rastrowane. Ponie-
waz jednak nie zawsze jest to mozliwe ze wzgledu na okreslone zy-
czenia klientéw, to do okreslonych gatunkow papieru powinno sie
stosowac okres$lone liniatury rastra:
1. papier gtadzony maszynowo - raster o maks. liniaturze 48 l/cm
2. papier satynowany - raster o maks. liniaturze 54 I/cm
3. papier powlekany maszynowo - raster o maks. liniaturze 60 l/cm
4. ilustracyjny papier powlekany i papiery chromowe - raster o

maks. liniaturze 80 l/cm
5. papier powlekany na wysoki potysk - raster o maks. Liniaturze

120 I/cm

Zbyt wysokie podawanie farby.

Jest to najczestsza przyczyna bteddéw. Po przekroczeniu standardo-
wego nafarbiania podaz farby jest za wysoka dla wlasciwego wydru-
kowania punktu. Farba wychodzi poza punkt rastrowy i poszerza go.
Podczas druku nalezy bezwzglednie utrzymywac intensywnos$é kolo-
ru jak na arkuszu wzorcowym podpisanym do druku i ciggle kontro-
lowa¢ arkusze wizualnie, przy pomocy lupy. Przecigga¢ palcami po
Swiezym druku. Jezeli sg widoczne wyrazne pasy a zrastrowane
partie sg zabite, nalezy zej$¢ w dét z podawaniem farby na ptyte.

Gumowy obciag jest za miekki.

Miekki obcigg gumowy nie pozwala na ostry wydruk punktu rastro-
wego i deformuje go. Punkt staje sie wiekszy. Rodzaje obciggow:

1. twardy obciag = tylko kalibrowane podktadki kartonowe. Bardzo
dobry rodzaj obciagu do druku prac rastrowanych ale jednoczesnie
bardzo delikatny i wrazliwy na uszkodzenia.

2. $redni obciag = 3 Srednie arkusze, reszta z kalibrowanego kartonu
albo obcigg podktadowy i reszta z kalibrowanego kartonu. Jest to
najbardziej ekonomiczny rodzaj obciggu, ktéry dobrze drukuje prace
rastrowane i nie jest juz tak bardzo wrazliwy na uszkodzenia.

3. miekki obcigg = 8 srednich arkuszy i reszta z kalibrowanego karto-
nu lub sukno bilardowe i reszta z kalibrowanego kartonu. Taki rodzaj
obciggu drukuje Zle prace rastrowane ale bardzo dobrze drukuje
aple. Prawie niezniszczalny i niewrazliwy na zbyt wysoki ttok.

Brudzenie i tonowanie.

Brudzenie i tonowanie ma zawsze negatywny wptyw na jakos¢ zra-
strowanych partii obrazu drukowego. Brudzenie i tonowanie omdwio-
no wczesniej.

Wysokie temperatury.

Wysokie temperatury w hali maszyn drukujacych i nagrzanie zespotu
farbowego podczas ciggtej pracy maszyny powodujg mocne rozrze-
dzenie farby. Nie napetnia¢ katamarza farbowego do korica lecz tylko
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w jednej czwartej. Dzieki ciggtemu doktadaniu swiezej farby prosto z
puszki stabilizuje sie jej konsystencja. Dotyczy to takze farb tiksotro-
powych, zmieniajgcych konsystencje na skutek mieszania.

Podwijanie papieru

Podwijanie wystepuje podczas druku na krawedziach wyktadanego arkusza, z tytu lub przy tapkach.
Zjawisko powoduje zte wykfadanie arkuszy i odcigganie.

Przyczyna: Sposéb wyeliminowania btedu:

Gumowy obciag przytrzymuje za | Zbyt mocne przytrzymywanie arkusza przez gume mozna zlikwido-
mocno zadrukowany arkusz. wac rozrzedzajgc farbe i obnizajac ttok. Przeciera¢ powierzchnie
gumy talkiem i nie stosowa¢ do mycia gumy zmywaczy, ktore
wzmacniajg klejenie gumy. Nowe gumy mocniej przyklejajg papier.
Ewentualnie zatozy¢ starsza, nieco gltadszg gume.

Za gesta farba. W wypadku zbyt wysokiej lepkosci i ciggliwosci farby skréci¢ farbe,
dodajac do niej pasty skracajacej lub oleju drukarskiego.

Papier jest Zle klejony i bardziej |Z tego wzgledu tendencja do zwijania papieru wystepuje czesciej w
wrazliwy na wode. maszynach wielokolorowych, poniewaz arkusz jest nawilzany kilka
razy. Na skutek tego nastepuje pecznienie widkien papieru i wywi-
jania arkusza. Drukowac jeden, najwyzej dwa kolory podczas jed-
nego przejscia przez maszyne. Sprawdza¢ spasowanie koloru i
ewentualnie rozwazy¢ mozliwosé druku na arkuszach z wzdtuznym
kierunkiem biegu widkien papieru, ktére majg mniejszg tendencje
do zwijania.

Zty podziat obrazu drukowego Unika¢ ilustracji, tworzacych ciagi w postaci paséw. Takie roz-
na arkuszu. mieszczenie wzmaga tendencje do zwijania arkuszy.

Zrywanie powierzchni podtoza drukowego

Wyrywanie widkien lub zrywanie powltoki z powierzchni podtoza drukowego podczas druku.

Przyczyna: Sposéb eliminowania biedu:

Zle klejony papier. Papier przeznaczony do druku offsetowego musi mie¢ dobrg po-
wioke i dobrze zaklejong powierzchnie ze wzgledu na zjawisko
przyklejania zadrukowanego papieru do powierzchni gumowego
obciagu. W druku offsetowym stosunkowo czesto wystepuje zrywa-
nie powtoki papierow powlekanych lub wyrywanie witokien z papie-
réw nie powlekanych. Sprawdzi¢ zachowanie obu stron papieru
podczas druku. Czesto sie zdarza, ze obie strony papieru bardzo
sie réznig i strona filcowa arkusza papieru naturalnego jest odporna
na zrywanie powierzchni lub jedna z powlok jest bardziej odporna
na zrywanie niz druga. Przez podgrzanie hali maszyn drukujacych i
rozgrzanie maszyny na biegu jatowym farba staje sie nieco rzadsza
bez koniecznosci dodawania pasty rozrzedzajacej. Mozna réwniez
na krétko postawi¢ puszke farby na kaloryferze. W hali maszyn
drukujacych powinna by¢é zawsze utrzymywana odpowiednia tem-
peratura, takze przez sobote, niedziele i Swieta. Przez dodanie
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pasty rozrzedzajacej lub oleju drukarskiego farba robi sie rzadsza i
krotsza. W wielu wypadkach pomaga rozpylanie srodka odswieza-
jacego w zespole farbowym.

Zbyt ciagliwa farba.

Podgrzac¢ farbe lub dodac do niej pasty jak wyzej.

Hala maszyn drukujgcych i ma-
szyna sg za zimne.

Nie dopuszcza¢ do oziebiania hali maszyn drukujacych, podgrzaé
pomieszczenie, rozgrza¢ maszyne na biegu jatlowym, skierowac
promienniki ciepta na zespot farbowy. Podgrzaé farbe lub nieco jg
rozrzedzi¢ na poczatku druku naktadu albo rozpyli¢ srodek odswie-
zajacy w zespole farbowym.

Niewfasciwe zwilzanie papieru.

Takie zjawisko mozna najczesciej zaobserwowaé¢ w wypadku ilu-
stracyjnych papieréw powlekanych z wadliwg powtokg zadrukowy-
wanych w maszynach wielokolorowych. Na skutek wielokrotnego
nawilzania nastepuje rozpuszczenie warstwy powioki, ktéra staje
sie kleista, co z kolei powoduje zrywanie powifoki w trzecim i
czwartym zespole drukujgcym. W takim przypadku pozostaje tylko
mozliwos¢ drukowania 2 x 2 kolorow.

Podsychajaca farba.

Farba podsycha podczas diuzszego postoju maszyny lub podczas
przedtuzajgcego sie przyrzadu. Zastosowaé w zespole farbowym
srodek zapobiegajacy zasychaniu farby lub rozpyli¢ odswiezacz
albo posmarowac watki niewielkg iloscig pasty rozrzedzajace;j.

Za wysoka szybkos$¢ druku.

Za wysoka szybkosé druku powoduje szybkie odrywanie arkusza
od gumy w strefie kontaktu cylindréw i w konsekwencji mocniejsze
wyrywanie witdkien z papieru lub zrywanie powtoki. Obniza¢ obroty
maszyny az do wyeliminowania zjawiska wyrywania wiokien lub
zrywania powtoki.

Za wysoki ttok.

Za wysoki ttok powoduje mocniejsze przyklejanie papieru do gumy i
moze powodowac zrywanie powierzchni papieru. Maksymalny ttok
powinien wynosi¢ 1/10 mm lub jezeli to mozliwe, jeszcze mnie;j.

Szablonowanie

Na apli zaznaczajg sie inne drukowane czesci formy drukowe.

Przyczyna:

Za stabe rozcieranie farby.

Sposdéb wyeliminowania btedu:

Jezeli druk odbywa sie ze stabym rozcieraniem farby, to z calg
pewnoscig oszczedza sie watki farbowe i wydtuza ich zywotnos¢ ale
mogq sie pojawi¢ problemy na skutek wadliwego przenoszenia
farby, na przyktad na aplach z negatywowymi oszparowaniami. Na
oszparowaniach watki nadajgce nie oddajg zadnej farby i ksztatt
oszparowan odznacza sie na innych aplach podczas dalszego naf-
arbiania. Lepsze rozcieranie eliminuje prawie catkowicie takie
efekty.
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Niewtasciwe rozmieszczenie apli
na formie drukowe;j.

Aple musza by¢ umieszczane zawsze na poczatku druku. Tylko w
ten sposdéb mozna unika¢ odznaczania rysunku na apli. W przeciw-
nym razie watki nadajgce oddajg farbe w tej czesci formy drukowe;j,
ktéra zawiera rysunek i na apli za rysunkiem zaznacza sie brak
farby w ksztatcie rysunku.

Brudzenie

Brudzenie nastepuje w formie osadzania farby w nie drukujacych miejscach ptyty. Ptyta jest catkowicie

lub czesciowo sucha.

Przyczyna:

Brak wody w katamarzu farbo-
wym.

Sposéb eliminowania biedu:

Wila¢ wode, odkreci¢ zawor zbiornika zapasowego wody, zbadac,
czy nie sg zapchane przewody.

Za mata podaz wody.

Zwiekszy¢ podaz wody.

Wzrost temperatury w maszynie
i hali maszyn drukujacych.

Woda wyparowuje szybciej z powierzchni ptyty. Zwiekszy¢ podaz
wody.

Na duktorze wodnym osadzita
sie farba.

Zmy¢ intensywnym zmywaczem do farb i rozcienczonym kwasem
fosforowym.

Przybieracz wody jest dostawio-
ny za mocno.

Przybieracz nie nabiera wody ale jg wygniata. Sprawdzi¢ dostawie-
nie do duktora i rozcieracza. Przybieracz lekko odstawic.

Przybieracz wody jest dostawio-
ny za stabo.

Przybieracz nie nabiera wody z powody zbyt szerokiej szczeliny i
nie przekazuje jej na rozcieracz. Sprawdzi¢ dostawienie w obu kie-
runkach i lekko dostawi¢ przybieracz.

Na rozcieraczu wodnym osa-
dzita sie farba.

Zmy¢ intensywnym zmywaczem do farb i rozcienczonym kwasem
fosforowym.

Goérny, dolny i oba wodne watki
nadajagce sg za mocno dosta-
wione do rozcieracza.

Sposob wyeliminowania btedu jak w wypadku przybieracza wody.
Sprawdzi¢ dostawienie do rozcieracza i do ptyty.

Waltki wodne sg dostawione za
mocno do ptyty.

Walki odbijajg sie od krawedzi kanatu na poczatku druku cylindra
ptytowego. Przednia krawedz ptyty smaruje, poniewaz watki wodne
za pozno wchodzg na ptyte. Oprécz tego pojawiajg sie nieregularne
pasy, réownolegle do osi cylindra, stabngce w kierunku do $rodka
cylindra. Zmniejszy¢ dostawienie watkéw.

Wodne watki nadajace sq do-
stawione z za stabg sprezysto-
Scia.

Konsekwencje sg identyczne jak w wypadku zbyt mocno dostawio-
nych watkow. Wymieni¢ sprezyny.
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Wyrobione tozyska watkow
wodnych.

Konsekwencje sg identyczne jak w wypadku zbyt mocno dostawio-
nych watkéw. Wymieni¢ fozyska.

Gorny, dolny i oba wodne walki
nadajgce sg dostawione za sta-
bo.

Sposob wyeliminowania btedu jak w wypadku przybieracza wody.
Sprawdzi¢ dostawienie do rozcieracza i do piyty.

Waltki wodne i przybieracz wody
nie sg réwnolegte do duktora,
rozcieracza lub do ptyty.

Ptyta brudzi z jednej strony. Sprawdzi¢ i skorygowac¢ ustawienie
wszystkich watkéw wodnych.

Duktor wodny ma niewtasciwe
obroty lub nie obraca sie wcale.

Widetki osi duktora nie sg osadzone prawidtowo w prowadnicy.
Sprawdzi¢ zamontowanie. Uszkodzenie mechanizmu przektadnio-
wego?

Zuzyte obciggi na watkach wod-
nych.

Zuzyte obciggi na watkach wodnych Zle chiong wode i nie sg w
stanie jej utrzymac. Wymienic¢ obciggi na watkach wodnych.

Zabrudzone obciagi na watkach
wodnych.

Obciggi na watkach wodnych, zanieczyszczone farbg odpychajg
wode. Umy¢ watki wodne.

Za wysokie nadawanie farby.

Brak réwnowagi farbowo-wodnej. Obcigagi na watkach wodnych sg
mocno zabrudzone farbg. Obnizy¢ nadawanie farby i umy¢ watki
wodne.

Za krotka farba.

Obciggi na watkach wodnych mocno sie brudzg farbg i odpychajg
wode. Doda¢ swiezej farby lub doda¢ do farby kredy boloAskiej.

Zle umyte obciggi.

Resztki zmywacza utrudniajg transport wody lub watki byly kostko-
wane w niewtasciwym kierunku, pod wtos, na skutek czego podno-
szg sie wtokna obciggu tekstylnego, co powoduje odstawienie wat-
kéw. Umy¢ walki jeszcze raz.

Za duzo gumy arabskiej w wo-
dzie zwilzajacej.

Obciggi na watkach wodnych sklejajg sie i maja zamknietg po-
wierzchnie, sg gtadkie i twarde. Zmniejszy¢ ilo§¢ gumy arabskiej
dodawanej do wody. Umy¢ watki wodne.

Zmywacz na watkach wodnych.

Jezeli do mycia zespotu farbowego zastosowano za duzo zmywa-
cza, to zmywacz przedostaje sie do zespotu wodnego i zattuszcza
go. Umy¢ watki wodne.

Spada poziom wody w katama-
rzu wodnym.

Duktor nie jest odpowiednio zanurzony w wodzie. Wydtuza sie od-
cinek od poziomu wody do miejsca, w ktérym przybieracz pobiera
wode. Powierzchnia parowania wody zwieksza sie. Dola¢ wody i
utrzymywac jej staty poziom lub zwiekszy¢ ilos¢ wody.
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Za mata zawartos¢ alkoholu w
wodzie.

Napiecie powierzchniowe wody jest za wysokie i nie obciggniety
watek wodny Zle przenosi wode. Zawarto$¢ alkoholu w nie chtodzo-
nej alkoholu i wody 10%.

Zuzyty wodny, alkoholowy watek
nadajacy.

Zuzyte boczne wzmocnienia watka. Watek $lizga sie. Wymienic
watek.

Waltki wodne nie sg okragte.

Zuzyte lub uszkodzone watki. Nalezy je zeregenerowac lub na no-
wo obciggnag.

Zapieczone fozyska watkow
wodnych.

Walki sg zniszczone na skutek niedostatecznego smarowania.
Wymienic tozyska i smarowac je po kazdym myciu watkow.

Niedostateczna odpornos¢ na scieranie

Podczas dalszej obrébki sg problemy z odpornoscig na Scieranie, np. w postaci rys powstajgcych

wpodczas falcowania.

Przyczyna:

Papier nie ma odpornosci na
Scieranie lub zbyt wysokie
ob.cigzenie podczas dalszej
obrébki drukow.

Sposéb wyeliminowania btedu:

Wadliwa powierzchnia papieru na skutek ztego uszlachetnienia
powierzchni. Jezeli wady papieru zostaty dostrzezone przed dru-
kiem, mozna zastosowac¢ do druku farby o podwyzszonej odporno-
Sci na scieranie lub polakierowac¢ poditoze drukowe lakierami za-
bezpieczajacymi przed Scieraniem, przeznaczonymi do kartonu i
papieru. Po nadrukowaniu podfoza lakierem do druku stosowac
wytgcznie farby utrwalane przez utlenianie, poniewaz jest utrudnio-
ne wsigkanie farb w podtoze. Jezeli naktad jest juz wydrukowany,
mozna polakierowa¢ druki lakierem zabezpieczajacym przed Scie-
raniem.

Za mocne proszkowanie dru-
kow.

Proszek luzno zwigzany z farbg oraz lezacy na powierzchni papieru
oddziatywuje w falcerce jak proszek scierny i powoduje powstawa-
nie zarysowan. W trakcie foliowania proszek utrudnia tgczenie folii z
arkuszem a w wypadku lakierowania powoduje zgrubienia. Zmniej-
szy¢ ilos¢ proszku na jednostke powierzchni papieru lub dodaé do
farby pasty zapobiegajgcej odcigganiu. Istniejg takze specjalne
urzadzenia usuwajace proszek z powierzchni podtoza drukowego.
Mozna takze wykona¢ dodatkowe przejScie arkuszy przez maszyne
z podwyzszonym ttokiem ale bez farby w celu Sciaggniecia proszku.

Krawedzie ciecia kartonu odcis

niete na obciagu gumowym

Przyczyna:

Krawedzie ciecia i zadrukowy-
wanie grubego kartonu.

Sposéb wyeliminowania btedu:

Jezeli drukuje sie wysoki naktad na grubym kartonie, to na gumo-
wym obciggu odciskajg sie krawedzie arkuszy kartonu. Odciskanie
jest dodatkowo wzmacniane przez krawedzie ciecia podkiadek.
Krawedzie niszczg powierzchnie obciggu i pojawiajg sie w druku
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wiekszych formatéw. Mozna to wyeliminowacC przez zmniejszenie
formatu podkfadek pod gumowym obciggiem. Podktadki powinny
by¢ mniejsze niz format zadrukowywanego arkusza aby krawedzie
arkuszy nie mogty sie odciska¢ na gumowym obciggu.

Kurz powstajacy podczas kroje-
nia papieru.

Kurz na krawedziach papieru powstaje podczas krojenia tepym
nozem lub krojenia zbyt wysokich wsadzek w krajarce. Papier jest
wtedy raczej rozdzielany na skutek wysokiego nacisku noza niz
krojony. Kurz z krawedzi papieru osadza sie ha gumowym obciggu,
brudzi go i powoduje nadmierny ttok, uszkadzajacy powierzchnie
gumy. Boki stosu przetrze¢ przed drukiem gliceryng i nie szczotko-
wac. Korzystne jest takze zmniejszenie formatu podktadek pod
gumowym obciggiem. Kotka rozdzielajgce arkusze w maszynie
takze powodujg powstawanie kurzu. My¢é czesciej powierzchnie
gum offsetowych.

Pylenie farby

Mocno zabrudzona maszyna w srefie zespotow farbowych i szare krawedzie wokét partii tekstowych i

kreskowych na ptycie i obrazie dru

kowym.

Przyczyna:

Za rzadka farba lub za duzo
farby.

Sposéb wyeliminowania btedu:

Farba jest zrzucana z obracajacych sie watkéw na skutek sity od-
srodkowej. Obnizy¢ nadawanie farby lub doda¢ spoiwa w celu za-
geszczenia farby. Obnizy¢ szybkos¢ maszyny.

Za twarde, tepe walki lub za
wysokie obroty watkow.

W wiekszosci maszyn matoformatowych watki sg cienkie i majq
bardzo wysokie szybkos$ci obrotowe. Farba z trudem utrzymuje sie
na takich watkach, podobnie jak na twardych i tepych watkach w
maszynach petnoformatowych. Zregenerowaé lub wymienié¢ watki,
obnizy¢ szybkos¢ maszyny. Zastosowac gestsze farby.

Pasy rownolegte do osi cylindra

Przyczyna:

Wadliwe odtaczanie cylindrow.

Sposdéb wyeliminowania btedu:

Odtaczanie cylindrow o takiej samej srednicy po sobie powinno by¢
synchroniczne. W offsecie istnieje $wiadome, niewielkie odstepstwo
od tej teorii a mianowicie gdy drukuje sie ze skorygowanym odta-
czaniem. Jezeli na skutek wadliwej grubosci obciggdéw nastepuje
zbyt duze odstepstwo od zasady synchronicznosci, to cylindry trg o
siebie z powodu réznych szybkosci obwodowych cylindrow.
Wadliwe odtaczanie powoduje regularne pasy na catej powierzchni
piyty. Plyta jest starta na pasach. Sprawdzi¢ i skorygowaé grubosci
obciggoéw w stosunku do wysokosci pierscieni przeciwmurzenio-
wych. Jezeli taka korekta jest niemozliwa z powodu np. uszkodzo-
nego mechanizmu przektadniowego, wezwa¢ serwis i do czasu
przybycia serwisu stosowac do druku ptyty bi- lub trimetalowe, ktére
nie sg tak wrazliwe na $cieranie jak ptyty wstepnie uczulane i nie
przenoszg tak intensywnie paséw na podtoze drukowe.
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Luz na zebach.

Zjawisko wystepuje prawie wytacznie w starych maszynach z pro-
stym uzebieniem napedowych két zebatych cylindrow a w wypadku
sko$nie uzebionych kot tylko wtedy, gdy sa stare i zuzyte oraz bez
sprezynowych elementéw wspétbieznych. Zewnetrzna forma zjawi-
ska to pasy o nieregularnej intensywnosci na obrazie drukowym i
na ptycie. Jezeli maszyna jest wyposazona przykrecone elementy
wspotbiezne, nalezy zleci¢ monterowi ich wyregulowanie. Moze byé
takze konieczna wymiana zebatych ko6t napedowych. W tym wy-
padku takze stosowac¢ w druku ptyty bi- lub trimetalowe.

Pasy spowodowane przez gu-
mowy obciag.

Tkanina gumowego obciagu moze peka¢ w wypadku zbyt mocnego
naprezenia i powodowaé¢ mniej lub bardziej regularne pasy na ob-
razie drukowym, ktére mozna tatwo zidentyfikowaé jako typowe
smugi spowodowane zbyt mocnym naprezeniem obciggu, ponie-
waz charakteryzujg sie szarymi i nieregularnymi punktami rastro-
wymi. W celu skontrolowania zjawiska wykonac¢ druk apli i wymienic
gumowy obcigg.

Niewtasciwe ustawienie duktora.

Krétki suw duktora i mocno odkrecone sruby strefowe powoduije, ze
pas oddawanej farby jest waski i gruby. W drodze do watkéw na-
dajacych pasek farby nie jest dostatecznie roztarty i pojawia sie na
ptycie i papierze w postaci ciemnego pasa. Ustawi¢ duktor na diuz-
szym suwie na mniej wiecej potowe dtugosci oddawania farby a
Sruby strefowe skreci¢. Po regulacji pas oddawanej farby jest dtuz-
szy, szerszy i cienszy i tatwo sie rozciera na watkach. Mozna o
wiele doktadniej dokonywac¢ korekty intensywnosci farby podczas
druku w srodkowym potozeniu suwu duktora.

Farbowe watki nadajace sg za
mocno dostawione do piyty.

Pasy na skutek ,skakania” watkéw. Zjawisko opisane w punkcie
»onowanie”.

Wodne walki nadajgce sg za
mocno dostawione do piyty.

Pasy na skutek ,skakania” watkdéw. Zjawisko opisane w punkcie
.Brudzenie”.

Za duzo wody podawanej na
ptyte.

Pasy wody, widoczne tylko podczas druku. Zjawisko opisane w
punkcie ,Wadliwy wydruk”.

Kreski na arkuszu, réwnolegte do krétszego boku

Przyczyna:

Rolki przejmujace papier zosta-
wiajg slad na arkuszu.

Sposdéb wyeliminowania btedu:

Jezeli rolki przejmujgce papier znajdujg sie na watku napedzajacym
tasmy doktadnie w miejscu przechodzenia porowkowanej po-
wierzchni watka w gtadka, to lekki uskok przej$cia odznacza sie na
arkuszu jako rowkowanie. Lekko przestawi¢ rolki.

Urzadzenie do kontroli podwdj-
nych arkuszy zostawia $lady na
arkuszu w postaci pasow.

Podczas druku drugiego koloru oraz w jednoczesnym druku obu-
stronnym urzadzenie do kontroli podwéjnych arkuszy moze pozo-
stawia¢ slad w postaci cienkiej kreski z tytu lub z wierzchu arkusza
ze wzgledu na klinowe kotko czujnikowe.
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Farba za swieza.

Jezeli drugie przejscie arkusza nastepuje za wczesnie, to naturalnie
wszystkie rolki biegng po $wiezym druku. W takim przypadku nale-
zy odczekaé na utrwalenie farby.

Kulki obcigzajace papier zosta-
wiajg slady na arkuszu.

Réwniez kulki obcigzajace podobnie jak urzgdzenie do kontroli po-
dwojnych arkuszy moga pozostawiaé¢ slady na arkuszu w postaci
kresek, z tym, Zze sg to dwie diuzsze kreski z prawej i z lewej strony
arkusza. Wymienic kulki na rolki szczotkowe.

Przednie marki pozostawiajg
odcisniete Slady.

Podczas wlotu miedzy cylindrami gruby i mato elastyczny karton
moze sie ociera¢ o podniesiong marke przednig. Standardowe
marki przednie wymieni¢ na marki przednie z rolkami lub z przodu
ustawi¢ dociskacze. Pazur przednich tapek oklei¢ tasma samo-

przylepna.

Rolki ssawne watka hamujgcego
zostawiajg na arkuszu slady w
postaci pasow.

Rolki hamujgce moga zostawiaé slady w postaci szerokich paséw
na zadrukowanym spodzie arkusza. Zdarza sie to najczesciej wte-
dy, gdy otwory ssawne majg na brzegach zadziory. Wytaczy¢ ssa-
nie i oklei¢ rolki ssawne tasma samoprzylepng. Podczas postoju
maszyny wygtadzi¢ rolki hamujace pilnikiem i papierem Sciernym.

Pierscienie na watku, prowadza-
ce arkusze pozostawiajq slady w
postaci pasow.

PierScienie nie mogg przechodzi¢ po swiezym druku. Ustawic pier-
Scienie na niezadrukowanych miejscach arkusza, w miejscach
przeznaczonych do obciecia lub na liniach falcowania.

Zabrudzenie cylindrow docisko-
wych farba.

Zabrudzenie cylindréw powoduje liczne kreski, wychodzg z ele-
mentéw rysunku. Problem powstaje podczas jednoczesnego druku
obustronnego na spodzie zadrukowywanego arkusza. Farba brudzi
cylinder dociskowy i zbiera sie na nim. Posmarowac cylinder pastg
przeciwdziatajacg odcigganiu lub rozpyli¢ odpowiednim preparatem
w ptynie. Oprécz tego nalezy czesciej my¢ cylinder dociskowy.

Deformacja papieru

Wybrzuszenia w centrum arkusza i lezgce ponizej krawedzie papieru.

Przyczyna:

Papier jest za wilgotny lub wil-
gotnosé powietrza w magazynie
papieru jest za niska.

Sposéb wyeliminowania btedu:

Krawedzie papieru wysychajg i sciggajq sie na skutek utraty masy.
Papier rozpakowac i klimatyzowa¢ we wiasciwych warunkach Kkli-
matycznych.

Papier powlekany jednostronnie.

Papiery powlekane jednostronnie wybrzuszajg sie na skutek réznicy
podatnosci na pecznienie obu powierzchni papieru. W wypadku
pobierania wilgoci powierzchnia nie powlekana wygina sie na ze-
wnatrz a powierzchnia powlekana do wewnatrz. W wypadku odda-
wania wilgoci (wysychania) nastepuje odwrotny proces. Klimatyzo-
wacé we wtasciwych warunkach klimatycznych. Arkusze mozna pro-
stowac recznie przed umieszczeniem w maszynie.
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Tonowanie

Tonowanie to Slady farby na nie drukujgcych miejscach ptyty, wystepujace najczesciej w postaci sze-
rokich paséw i nie tak intensywne jak w wypadku brudzenia. Ponadto tonowanie jest spowodowane

innymi czynnikami.

Przyczyna:

Niewfasciwa proporcja wody i
farby.

Sposéb wyeliminowania btedu:

Doswiadczenie i wyczucie drukarza pozwolg na ustalenie witasciwej
proporcji. Nalezy zawsze prébowaé drukowania z minimalng iloscig
wody i minimalnym nadawaniem farby.

Btedna warto$¢ pH wody zwil-
zajace;j.

Np./ wartos¢ pH przekracza 7. Zasadowe sktadniki papieru zmy-
dlajg wode, ptyta sie natluszcza i oddziatuje hydrofobowo. Ustali¢
rzeczywistg wartos¢ pH papierkiem lakmusowym i przywrécié stan-
dardowg warto$¢ pH. Standardowa wartos¢ wynosi w tym wypadku
5,5 — 6, a wiec jest to Swiadomie nieco zakwaszona woda w celu
zwiekszenia hydrofilno$ci ptyty. Mozna zakwaszaé wode rozcien-
czonym kwasem fosforowym lub cytrynowym.

Alkaliczny papier.

Papiery powlekane majg najczescie wartos¢ pH powyzej 7 ze
wzgledu na skfad powtoki. Wymywanie powtoki przez wode pod-
czas druku naktadu powoduje, ze woda staje sie z biegiem czasu
alkaliczna. Ustawi¢ wartos¢ pH w zakresie 5 — 5,5, aby na skutek
ciggtego kwasnego odczynu osiggna¢ neutralizowanie wody.

Ptyta nie jest utrwalona lub jest
utrwalona za stabo.

Wywotywacz ma odczyn alkaliczny, neutralizowany przez kwasne
utrwalanie po wywotaniu. Utrwali¢ jeszcze raz dobrze piyte. Kolej-
nos¢ zakwaszania:
1. utrwalanie
Roztwor utrwalacza rozpuszcza substancije alkaliczne.
2. gumowanie
Roztwor gumujgcy wysuszy€, poniewaz wchtania rozpuszczone
substancje.
3. wymywanie
Sptukiwanie wodg powoduje sptukanie roztworu gumujacego z
ptyty tacznie z wehtonietymi substancjami.

Farbowe watki nadajace za sg
za stabo dostawione do piyty.

Na skutek zbyt stabego pasa nafarbiania w strefie kontaktu trzeba
drukowaé z wiekszym nadawaniem farby, ktére powoduje zaktdce-
nie rownowagi wodno-farbowej i tonowanie.

Farbowe walki nadajace sg do-
stawione za mocno do rozciera-
cza farbowego.

Szybkos$¢ obwodowa zamocowane plyty drukowej odpowiada szyb-
kosci obwodowej farbowych watkéw nadajacych. Zbyt wysoki do-
cisk rozcierania hamuje farbowe walki nadajgce i powstaje roéznica
szybkosci obwodowych w stosunku do ptyty. Walki farbowe szlifujg
ptyte. Ostabi¢ dostawienie.

Farbowe watki nadajace sg za
mocno dostawione do piyty.

Powoduje to ,skakanie” watkdw, oméwione juz w punkcie ,Brudze-
nie” i powodujgce pasy , rozpoczynajgce sie od krawedzi tapek.
Intensywnos$¢ nieregularnych paséw stabnie w kierunku do $rodka
cylindra. Odstawié nieco watki.
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Woda zwilzajg wyparowuje za
szybko.

Szybkie wyparowywanie wody moze powodowac tonowanie i bru-
dzenie, poniewaz szybko parujgca woda przepuszcza farbe do
powierzchni ptyty. Kontrolowa¢ temperature pomieszczenia i utrzy-
mywac jg na poziomie 20°C - 22°cC. Wilgotnos$¢ powietrza powin-
na wynosi¢ 55% - 65%. Jezeli jest to niemozliwe, doda¢ do wody
gliceryny. Mozna rowniez wkfada¢ kawatki lodu do katamarza wod-
nego. Do druku stosowaé anodyzowane lub wielometalowe ptyty
drukowe.

Farba jest za mocno rozrzedzo-
na. Za tluste dodatki do farby.

Walki nadajace $lizgajg sie mocno po ptycie i po rocieraczu farbo-
wym. Konsekwencjg sa roznice szybkosci. Zastosowaé gestsza
farbe, do farby doda¢ pasty zgeszczajacej lub krede bolonska. Far-
be mozna takze zagesci¢, dodajac do niej spoiwa. Do druku nie
stosowac farby typograficznej.

Farba emulguje.

Farba ma za mato tluszczu. Lekko kwasna woda zwilzajgca jeszcze
bardziej odtluszcza farbe, ktéra traci hydrofobowosé (zdolno$é od-
pychania wody) i ciggle rozpuszcza sie w wodzie. Woda zwilzajgca
wchtania pigment i rozmazuje go na ptycie. Do farby doda¢ spoiwa
(pokostu Inianego). Obnizy¢ podawanie wody na ptyte.

Kwasny papier.

Ciagte zakwaszanie wody zwilzajacej kwasnym papierem nie po-
wlekanym moze posrednio poprzez emulgowanie powodowac to-
nowanie. Woda zwilzajgca powinna mie¢ wartos¢ pH 6,5 — 7. Wy-
mienia¢ cze$ciej wode zwilzajaca.

Brudne gabki i zanieczyszczona
woda zwilzajgca w katamarzu.

Do mycia ptyt stosowac¢ wytacznie czystg wode. Czesto wymieniaé
wode w katamarzu. Gabek nie uzywa¢ do zmywania gum offseto-
wych.

Podwiniete rogi arkuszy

Przyczyna:

Krawedzie arkuszy sg podwi-
niete do gory.

Sposéb eliminowania biedu:

Krawedzie arkuszy podwiniete do géry zawieszajg sie w marce
bocznej lub zaginajg sie w markach przednich. Krawedzie arkuszy
wyprostowaé recznie przy umieszczaniu papieru w maszynie. Za-
stosowac¢ dociskacze.

Krawedzie arkuszy sg zawiniete
w dot.

Arkusze zaginajg sie w dot na watku napedowym tasm transporto-
wych i na przejsciu do blaszanego grzebienia. Krawedzie arkuszy
wyprostowac recznie przy umieszczaniu papieru w maszynie. Za-
montowac mostki.

Nieprawidtowy wlot w tapki wah-
liwe.

W trakcie naktadania arkusz nie powinien by¢ przednig krawedzig
ciggniety marka dociagajacg pod zewnetrzng naktadke tapek wah-
liwych. Docigganie arkusza powinno sie odbywaé pod nakfadkg
tapek lub obok niej. Podczas wciggania arkusza w nakfadke tapek
rogi arkusza czesto sie zaginaja. W takim przypadku nalezy prze-
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Suna¢ marke dociggajacyg i tym samym wlot arkusza, Stare potoze-
nie nalezy przywrdci¢ przez korekte potozenia ptyty.

Zewnetrzne tapki trzymajq za
mocno arkusz.

tapka trzymajaca za mocno papier otwiera sie za pézno. Z powodu
wczesniejszego przekazywania arkusza arkusz nie wchodzi w fapki
lub sie zawija. Wyregulowa¢ fapki lub catkowicie otworzyc¢.

Zmiekczony, kleisty papier

Przyczyna:

Krople wody na papierze.

Sposéb wyeliminowania btedu:

Za wysoka podaz wody i zanieczyszczony zespét farbowy, wymu-
szajacy zwiekszone podawanie wody oraz za mocno dostawione
waltki wodne to przyczyny pryskania wody z krawedzi watkéw.
Réwniez gumowy obcigg moze przenosi¢ nadmiar wody, gdy ptyta
nie moze utrzymac catej wody z powodu zbyt duzego podawania
wody. Krople wody rozpuszczajg powtoke papieru powlekanego i
sklejaja arkusze w wyktadaniu, co powoduje problemy podczas
drugiego przejscia arkuszy przez maszyne lub podczas dalszej
obrobki drukéw. Podawaé minimalng ilos¢ wody z czystego zespotu
wodnego i prawidtowo ustawi¢ watki wodne. Arkusze napowietrzy¢ i
rozdzieli¢ oraz dobrze poluzowaé przed natozeniem na stos w celu
zapewnienia prawidtowego biegu arkuszy przez maszyne.

Wadliwe magazynowanie papie-
ru.

Magazynowanie papieru w wilgotnym powietrzu powoduje zmiek-
czenie powltoki i moze byé nawet powodem sklejania i zepsucia
catych stoséw papieru. Magazynowa¢ papier w odpowiedniej tem-
peraturze i przy odpowiedniej wilgotnosci powietrza.

Problemy w druku farbami z pigmentami metalicznymi

Problem:

Przyczyna:

Sposéb wyeliminowania bledu:

Niedostateczna odpornos¢ farby
metalicznej na $cieranie.

Farba jest zmieszana w niewlasci-
wej proporcji; zawiera za duzo pig-
mentu i za mato spoiwa. Nadawanie
farby jest za stabe. Farba za szybko
wsigka w podtoze drukowe.

Zastosowaé doktadnie wskazowki
producenta farby, dotyczace mie-
szania. Odwazac¢ na wycechowanej
wadze. Warstewka farby powinna
by¢ odpowiednio gruba. Zastosowac¢
do druku papier powlekany o mniej-
szej chtonnosci lub wykona¢ pod-
druk.

Obraz drukowy jest nieostry, brudny
i ptaski.

Gumowy obcigg jest za miekki.
Twardy obcigg musi by¢ wykonany
bardzo starannie. Miekki obciag
przenosi za mato pigmentu.

Stosowac¢ wytacznie twardy obciag
gumowy z twardg podktadka; wyko-
nac starannie przyrzad wyréwnaw-
czy.

Arkusze przyklejajg sie do gumy.

Do mycia zastosowano niewtasciwy
zmywacz, zmiekczajacy gume.
Powierzchnia gumowego obciagu
nie moze peczniec.

Gume zmy¢ spirytusem. Do druku
nie stosowa¢é nowych obciggow
gumowych.
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Druk nie ma potysku; farba meta-
liczna nie ma potysku i jest matowa.

Wartos¢ pH wody zwilzajacej prze-
kracza zakres 5 — 5,5. Woda ma
odczyn kwasny. Pasta metaliczna i
spoiwo zmieszano zbyt wczesnie
lub byly za dtugo na watkach. Za-
warto$¢ spoiwa w stosunku do pasty
jest za wysoka. Do farby z pigmen-
tami metalicznymi domieszano farbe
podbarwiajgca. Za duzo wody. Za
dtugie czasy postojowe maszyny.

Zmierzy¢ i ustabilizowaé wartos¢
pH. Do wody zwilzajacej nie doda-
wac¢ zadnych kwasow (np. kwasu
fosforowego).

Do druku stosowa¢ dodatki zaleca-
ne przez producenta farby i piyt
drukowych. Miesza¢ paste meta-
liczng ze spoiwem najwyzej na go-
dzine przed drukiem. Nie mieszaé
wiecej farby, niz to konieczne na
dwie godziny druku. Mieszaé w
proporcji zalecanej przez produ-
centa farby. Nie dodawa¢ zadnych
offsetowych farb podbarwiajgcych
do farb metalicznych. Drukowa¢ z
minimalng iloscig wody. Czesto my¢
walki farbowe.

Po pewnym czasie podczas druku
zlota farba metaliczna przebarwia

sie.

Za wysoki stos $wiezych drukow, w
ktorym wytwarza sie nadmiar ciepta
podczas procesu utrwalania farby.
Srodek zwilzajacy byt za kwasny.
Do lakierowania drukéw zastosowa-
no lakier o kwasnym odczynie.

Dostep tlenu jest niestychanie waz-
ny dla réwnomiernego utrwalania,
zwtaszcza w wypadku apli. Ewentu-
alnie nalezy w odpowiednim czasie
napowietrzy¢ stos papieru przez
przektadanie. To samo dotyczy
drukéw wykonanych farbami meta-
licznymi. Nalezy ciagle kontrolowa¢
papierkami lakmusowymi wartos$¢
pH wody zwilzajacej i pilnowa¢, by
nie byla za kwasna. Jezeli druki
maja by¢ lakierowane, skonsultowa¢
sie z producentem lakieru i zazadaé
podania charakterystyki lakieru lub
przed drukiem naktadu przetesto-
wac wczesniej lakier.

Farba metaliczna ma po druku zie-
lonkawy odcien.

Do srodka zwilzajacego dodano za
duzo kwasu; wartos¢ pH byta za
wysoka.

Kwas fosforowy i inne kwasy powo-
dujg utrate potysku i zmiane odcie-
nia. Do wody dodawa¢ dodatki zale-
cane przez producenta farby Ilub
ptyt. Dodawaé w zalecanej iloSci.

Ztota farba metaliczna czernieje,
oksyduje.

Woda ma kwasny odczyn. W trakcie
mycia watki wodne wchtonety kwas
fosforowy. Farbe zmieszano za
wczesnie lub jest za dlugo w uzyciu.
Zwrotny sptyw farby z watkéw na-
dajacych do katamarza farbowego
jest za duzy.

Wartos¢ pH musi wynosi¢ 5 — 5,5.
W druku ziotem zrezygnowac¢ z
dodatkbw do wody i suszek. Nie
dodawac do wody zadnych kwasow!
Miesza¢ paste i spoiwo tuz przed
drukiem. Doktadnie opréznia¢ pusz-
ki szpachla. Wymieszang farbe
zuzy¢ w ciggu dwoch godzin.

Osad miedzi na ptycie drukowe;.

Kwasna woda lub papier wyptukujg
miedz z farby i na ptycie tworzy sie
osad miedzi, szczegdlnie gdy na
ptycie jest chrom.

Osad miedzi usunaé 10%-owym
roztworem amoniaku, potem zmy¢
plyte woda. Zmieni¢ wode zwilzaja-
ca.

Zmiana wartosci tonalnych.

Czastki metalicznego  pigmentu
osadzajg sie na dnie katamarza
farbowego.

Miesza¢ regularnie farbe w katama-
rzu farbowym.

Na rozcieraczach w zespole wod-
nym szybko osadza sie farba.

Za wysokie nadawanie farby. Duza
powierzchnia druku.

Umy¢ watki farbowe i wodne, obni-
zy¢ nadawanie farby. Do wody do-
da¢ 2% roztworu gumujacego.
Uzgodni¢ rodzaj dodatku do wody z
producentem farby.
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Michael Huber Polska

T

Specjalisci farb drukarskich e

53-608 Wroctaw (ZARZAD)
ul. Robotnicza 72
tel. /071/ 735140
735119
73 50 94
fax /071/ 735023
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 0.0.
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 P.H.U.
60-472 Poznan

ul. Ogrodowa 14

tel. /061/ 852 86 44

GRAFMAJ AM

60-654 Poznan

ul. Winiarska 1

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

P.P.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 0.0.
30-011 Krakow

ul. Wroctawska 32

tel. /012/ 63256 61

LEWIATAN s.c.
43-300 Bielsko Biata
ul. Legionow 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 Szeregéw 7

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

PH.U EDMEL s.c.
59-220 Legnica

ul. Ciepta 38

tel. /076/ 8523205
fax /076/ 85232 04

PAPIER s.c.
08-110 Siedice

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

ARTIM Sp. z o0.0.
45-231 Opole
ul. Oleska 121

A&A Materiaty poligraficzne
Adam Mierzejewski

15-523 Biatystok

Grabowka

tel. /085/ 418186

PW. ENWECO Sp. z 0.0.
71-454 Szczecin

ul. Zakole 8

tel. /091/ 525516

ANDAN

Anna & Danuta Matuszewskie
80-304 Gdansk

ul. Norblina 23

tel. /058/ 55662 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

PH.U. VIFOT
42-200 Czestochowa
al. Jana Pawta Il 54
tel. /034/ 36 13 508

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

/077/ 556 201



