
Biblioteczka techniczna
Zeszyt nr 6

La k i e r y
u t r w a -

l a n e
U V



Spis treÊci

Cz´Êç ogólna

Sk∏adniki recepturowe
• lakierów UV utrwalanych rodnikowo
• lakierów UV utrwalanych kationowo

Przebieg reakcji
• lakierów UV utrwalanych rodnikowo
• lakierów UV utrwalanych kationowo

Technologia lakierowania lakierami UV
• lakiery z po∏yskiem: powstawanie po∏ysku, powlekanie, pylenie lakieru
• lakiery matowe
• lakierowanie farb drukarskich o niewielkim stopniu odpornoÊci
• lakierowanie mokro na mokro konwencjonalnych farb drukarskich
• lakierowanie mokro na mokro farb drukarskich utrwalanych UV
• lakierowanie wyschni´tych warstewek konwencjonalnych farb drukarskich

Utrwalona warstwa lakieru
• charakterystyka
• przyczepnoÊç

– czynniki wp∏ywajàce na przyczepnoÊç
– badanie przyczepnoÊci
– Êrodki zaradcze

• p´kanie warstwy lakieru
• wytrzyma∏oÊç na zginanie i ∏amanie
• ˝ó∏kni´cie, odbarwianie
• szarzenie
• sklejanie
• charakterystyka powierzchni

– wytrzyma∏oÊç na Êcieranie
– powlekanie powierzchni
– odpornoÊç na zgrzewanie na goràco
– podatnoÊç na klejenie
– podatnoÊç na t∏oczenie folià na goràco
– odpornoÊç na zamra˝anie
– podatnoÊç na ponowne zadrukowanie i lakierowanie
– podatnoÊç na opisywanie

Aspekty fizjologiczne
• obowiàzkowe etykiety ostrzegawcze i obchodzenie si´ z lakierem
• ocena utrwalonej warstwy lakieru

Podsumowanie



Cz´Êç ogólna

Lakiery utrwalane UV s∏u˝à do powlekania zadrukowanych powierzchni materia∏ów nak∏ado-
wych. Sà one utrwalane, tzn. utwardzane promieniowaniem o bardzo wysokim potencjale ener-
getycznym. Lakiery UV chronià zadrukowanà powierzchni´ przed uszkodzeniem i nadajà jej po-
∏ysk lub mat, uzyskiwany dla celów reklamowych. Utwardzone warstwy lakieru majà wysokà od-
pornoÊç na Êcieranie i charakteryzujà si´ nies∏ychanie wysokà odpornoÊcià na oddzia∏ywanie
wi´kszoÊci pakowanych towarów i materia∏ów. OdnoÊnie po∏ysku i zabezpieczania lakiery UV nie
pod ka˝dym wzgl´dem dorównujà foliowaniu. Mimo to lakierowanie UV jest alternatywà foliowa-
nia ze wzgl´du na ni˝sze koszty. W porównaniu do lakierów rozpuszczalnikowych recepty lakie-
rów UV nie zawierajà rozpuszczalników i w zwiàzku z tym sà bardziej proekologiczne.

Aktualnie w sprzeda˝y znajdujà si´ dwa rodzaje lakierów UV, a mianowicie lakiery UV utrwala-
ne rodnikowo oraz lakiery UV utrwalane kationowo. Z wyjàtkiem lakierów do offsetu konwencjo-
nalnego, które sà utrwalane wy∏àcznie na bazie spoiw utrwalanych rodnikowo, do wszystkich in-
nych technik lakierowanie mo˝na stosowaç oba typy lakierów.

Lakiery utrwalane kationowo mogà byç stosowane do lakierowania opakowaƒ ˝ywnoÊci, po-
niewa˝ polimeryzujà ca∏kowicie po zadzia∏aniu energii, zawartej w promieniowaniu UV i sà po
utwardzeniu neutralne organoleptycznie.

Sk∏adniki recepturowe

Lakiery utrwalane UV zawierajà wysoko reaktywne sk∏adniki spoiw, uzyskiwane wy∏àcznie
w drodze syntezy.

• lakiery UV utrwalane rodnikowo

Podstawowym sk∏adnikiem spoiw lakierów UV utrwalanych rodnikowo sà akrylany o zmiennej
lepkoÊci i ró˝nym sk∏adzie chemicznym. Sk∏adniki spoiwa, charakteryzujàce si´ wysokà lepko-
Êcià, sà okreÊlane jako prepolimery, a sk∏adniki o niskiej lepkoÊci jako monomery. Przez ustala-
nie iloÊciowych proporcji akrylanów prepolimerowych o wysokiej lepkoÊci w stosunku do mono-
merów o niskiej lepkoÊci mo˝na ustalaç ogólnà lepkoÊç lakieru stosownie do po˝àdanych wa-
runków technologicznych. Od budowy chemicznej tych sk∏adników zale˝à w decydujàcej mierze
takie cechy lakieru jak szybkoÊç i stopieƒ zwil˝ania, od których z kolei zale˝à takie parametry jak
twardoÊç i elastycznoÊç oraz przyczepnoÊç do pod∏o˝a.

Dodatki do lakierów wp∏ywajà jeszcze przed utwardzeniem lakieru na takie jego cechy jak sta-
bilnoÊç, zwil˝anie i przyczepnoÊç oraz nadajà utwardzonej warstwie lakieru po∏ysk, g∏adkoÊç
i elastycznoÊç. Woski i pochodne silikonu s∏u˝à np. jako Êrodki poÊlizgowe i Êrodki polepszajàce
zwil˝anie, plastyfikatory zapewniajà elastycznoÊç utwardzonej warstwy lakieru, Êrodki matowiàce
zmniejszajà po∏ysk a pigmenty barwià lakier na po˝àdany kolor. Oprócz tego do lakierów doda-
je si´ odpieniacze i stabilizatory podwy˝szajàce stabilnoÊç lakierów.

• lakiery UV utrwalane kationowo

W tej grupie lakierów sk∏adnikami spoiwa sà cykloalifatyczne ˝ywice epoksydowe. Fotoinicja-
tory stosowane w lakierach tego typu wydzielajà kationy pod wp∏ywem oddzia∏ywania na nie pro-
mieniowania UV.



Jako dodatki stosuje si´, podobnie jak w lakierach UV utrwalanych rodnikowo, Êrodki poÊli-
zgowe i polepszajàce zwil˝anie. Sà to woski i pochodne silikonu. Stosuje si´ tak˝e Êrodki mato-
wiàce do obni˝ania po∏ysku i pigmenty do barwienia oraz odpieniacze.

Przebieg reakcji

• lakierów UV utrwalanych rodnikowo

Proces polimeryzacji p∏ynnych, reaktywnych sk∏adników spoiwa przebiega w lakierach UV
utrwalanych rodnikowo jako reakcja ∏aƒcuchowa. Promieniowanie UV rozk∏ada fotoinicjatory na
reaktywne produkty rozpadu, tzw. rodniki, które oddzia∏ywujà na spoiwo i inicjujà proces polime-
ryzacji. Koƒcowym produktem reakcji jest twarda warstwa tworzywa sztucznego.

• lakierów UV utrwalanych kationowo

Pod dzia∏aniem promieniowania UV o wysokim potencjale energetycznym fotoinicjatory lakie-
rów utrwalanych kationowo tworzà kationy, które oddzia∏ujà na spoiwo i wyzwalajà proces poli-
meryzacji.

Kationowa reakcja utwardzania przebiega wolniej ni˝ reakcja rodnikowa i oprócz promienio-
wania UV wymaga tak˝e energii cieplnej.

Po zakoƒczeniu rodnikowej reakcji ∏aƒcuchowej w utwardzonej warstwie lakieru UV pozostajà
niskoczàsteczkowe sk∏adniki. które nie przereagowa∏y do koƒca. Sà to najcz´Êciej fotoinicjatory,
które nie bra∏y udzia∏u w reakcji oraz produkty rozpadu fotoinicjatorów. Te ostatnie sà lotne i od-
powiedzialne za specyficzny zapach. Warstwy lakieru utwardzanego kationowo nie zawierajà
sk∏adników niskoczàsteczkowych i po ca∏kowitym utwardzeniu sà neutralne organoleptycznie.

Technologia lakierowania lakierami UV

Lakiery utrwalane UV mo˝na stosowaç do prawie wszystkich technik druku i lakierowania. Naj-
cz´Êciej konieczna jest adaptacja lepkoÊci do konkretnych warunków technologicznych. Poni˝-
sza tabela podaje techniki lakierowania i odpowiednie lepkoÊci lakieru, konieczne do tej techni-
ki. LepkoÊci lakieru mogà byç zró˝nicowane w zale˝noÊci od konstrukcyjnych ró˝nic metod na-
noszenia lakieru.

Technologia lakierowania LepkoÊç lub czas wyp∏ywu

Offset konwencjonalny 35.000 – 50.000 mPa*s
Suchy offset / druk wypuk∏y 3.000 –   4.000 mPa*s

Lakierowanie z zespo∏u wodnego 80 – 140 s
Lakierowanie inline 60 – 100 s  Znormalizowany
Lakierówka 25 –   50 s  kubek
Fleksodruk 40 –   60 s  φ 4 mm
Wkl´s∏odruk 25 –   30 s  w temp. 20°C
Sitodruk 40 –   60 s



Mo˝na lakierowaç pe∏nà p∏aszczyznà (aplà) i wybiórczo, np. w offsecie konwencjonalnym
i wkl´s∏odruku arkuszowym oraz z p∏yt z reliefem w druku wypuk∏ym, w suchym offsecie, z zespo-
∏u wodnego i we fleksodruku. Do offsetu konwencjonalnego nadajà si´ tylko lakiery UV utwardza-
ne rodnikowo.

• lakiery z po∏yskiem: po∏ysk, powlekanie, pylenie lakieru

W lakierach utrwalanych UV po∏ysk zale˝y w olbrzymim stopniu od gruboÊci warstwy lakieru.
Optymalny po∏ysk uzyskuje si´, je˝eli iloÊç lakieru nanoszonego na powierzchni´ wynosi 3–4 g/m2.
To wyjaÊnia zjawisko niewielkiego po∏ysku, uzyskiwane w lakierowaniu w offsecie konwencjonal-
nym. Taki sposób nanoszenia lakieru przebiega bez problemów, je˝eli gruboÊç warstwy lakieru
tylko nieco przekracza 2,5 g.m2.

Oprócz tego po∏ysk zale˝y w du˝ej mierze od zwil˝enia powierzchni pod∏o˝a drukowego tu˝
po naniesieniu na nià lakieru. Im g∏adsza powierzchnia, tym lepiej rozp∏ywa si´ na niej lakier i tym
lepszy jest po∏ysk. Lakiery o ni˝szej lepkoÊci zwil˝ajà lepiej powierzchni´ i lepiej si´ po niej roz-
p∏ywajà.

Mo˝na dodatkowo polepszyç zwil˝anie powierzchni lakierem przy pomocy Êrodków technicz-
nych. Korzystne jest temperowanie lakieru, ale nale˝y to czyniç doÊç ostro˝nie ze wzgl´du na to,
˝e ze wzrostem temperatury zmniejsza si´ stabilnoÊç lakieru. Na rozp∏ywanie si´ lakieru na po-
wierzchni pod∏o˝a drukowego oddzia∏uje bardzo korzystnie d∏ugi odcinek od stacji nak∏adania la-
kieru do stacji utrwalajàcej. Ze wzgl´du na natychmiastowà polimeryzacj´ w stacji utrwalajàcej
nie mo˝na wp∏ywaç na zwil˝anie pod∏o˝a.

W wypadku lakierowania w offsecie konwencjonalnym i w offsecie suchym na maszynach
dwukolorowych mo˝na stosowaç drugi obciàg gumowy do wyg∏adzania powierzchni lakieru.
Wspó∏bie˝ne farbowe wa∏ki nadajàce maszyny drukujàcej przy wy∏àczonym zespole farbowym
w lakierowaniu z zespo∏u wodnego to równie˝ polepszanie powlekania Êrodkami technicznymi,
podobnie jak przeciwbie˝ne wa∏ki nadajàce w zespo∏ach lakierujàcych.

Dla wyeliminowania pylenia lakieru zaleca si´ lakierowanie metodà suchego offsetu.

• lakiery matowe

Optymalny efekt zmatowienia matowych lakierów utrwalanych UV uzyskuje si´, je˝eli gruboÊç
warstwy lakieru jest niewielka. Najlepszà metodà nanoszenia lakieru jest offset konwencjonalny
i suchy offset oraz druk wypuk∏y.

Matowe lakiery UV sà sprzedawane w dwóch wersjach: ze Êrodkami poÊlizgowymi i bez. Te
ostatnie mo˝na opisywaç i mo˝na t∏oczyç folià.

• lakierowanie farb drukarskich o niewielkim stopniu odpornoÊci

W wypadku lakierowania farb drukarskich, nie posiadajàcych cech odpornoÊci na rozpusz-
czalniki stosowane w lakierowaniu i odpornoÊci na alkalia, je˝eli lakierowanie lakierami odbywa
si´ mokro na mokro, ale tak˝e i mokro na sucho – mo˝e dochodziç do zmiany koloru. Sà temu
winne okreÊlone fotoinicjatory, które reagujà z pigmentem. Problemów tego rodzaju mo˝na unik-
nàç, stosujàc lakiery UV o specjalnej recepturze lub farby o odpowiednim stopniu odpornoÊci.



• lakierowanie mokro na mokro konwencjonalnych farb drukarskich

Lakierowanie mokro na mokro konwencjonalnych farb typograficznych i offsetowych lakierami
utrwalanymi UV jest problematyczne ze wzgl´du na odmiennoÊç obu tych systemów. Wprawdzie
czasem udaje si´ tak dopasowaç oba systemy do siebie, ˝e jest zagwarantowane dobre przyj-
mowanie lakieru, ale nie jest to regu∏a. Konwencjonalna farba offsetowa nie utrwala si´ po przej-
Êciu przez stacj´ utrwalajàcà UV. Warstwa mokrej farby offsetowej lub typograficznej le˝y w takim
przypadku pod warstwà utrwalonego lakieru UV i dlatego lakierowany druk tu˝ po lakierowaniu
jest jeszcze wra˝liwy na obcià˝enia mechaniczne. Raczej mo˝liwe jest lakierowanie mokro na
mokro farb konwencjonalnych na ch∏onnych i porowatych pod∏o˝ach drukowych, jednak w takich
wypadkach mo˝e dochodziç do mniejszego lub wi´kszego zmatowienia warstwy lakieru w zale˝-
noÊci od ch∏onnoÊci pod∏o˝a drukowego i stopnia krycia powierzchni farbà.

Innà wadà tej metody jest brak przyczepnoÊci mi´dzy warstwà farby i lakieru.

• lakierowanie mokro na mokro farb drukarskich utrwalanych UV

Farby drukarskie utrwalane UV mo˝na lakierowaç lakierami UV mokro na mokro. Ze wzgl´du
na identycznà polarnoÊç obu systemów nie trzeba si´ obawiaç niew∏aÊciwego przyjmowania jed-
nej warstwy przez drugà.

Podczas lakierowania mokro na mokro ciemnych i mocno kryjàcych farb UV w trakcie utrwa-
lania UV mo˝e dochodziç do zjawiska niedostatecznej polimeryzacji w dolnych partiach warstw
farby ze wzgl´du na niedostateczne przenikanie skutecznego promieniowania UV.

Skutek tego zjawiska to brak przyczepnoÊci do pod∏o˝a drukowego, wyst´pujàcy przyk∏ado-
wo jako ∏uszczenie farb lakierowanych mokro na mokro np. na mi´kkim PCW podczas sztanco-
wania. Mo˝na temu zaradziç przez utrwalanie warstw farby przed lakierowaniem.

• lakierowanie wyschni´tych warstewek konwencjonalnych farb drukarskich

Podczas lakierowania UV materia∏ów nak∏adowych, na których znajduje si´ wyschni´ta war-
stewka konwencjonalnych farb drukarskich, mo˝e dochodziç do problemów z przyjmowaniem la-
kieru przez warstewk´ farby. W konsekwencji mamy niew∏aÊciwà przyczepnoÊç do warstewki su-
chej farby lub zjawisko odpychania przez nià lakieru, co jest widoczne w postaci struktury przy-
pominajàcej skórk´ pomaraƒczy lub kratery. Przyczyny tych zjawisk to z jednej strony fakt, ˝e
konwencjonalne farby offsetowe zawierajà oleje mineralne oraz to, ˝e powstajà w nich produkty
rozpadu tworzone na skutek utrwalania si´ farb konwencjonalnych przez utlenianie. Powstawanie
produktów rozpadu podczas schni´cia farb ma bezpoÊredni zwiàzek ze sk∏adnikami spoiw, sto-
sowanymi w produkcji  konwencjonalnych farb offsetowych, ale na ich powstawanie ma równie˝
wp∏yw przebieg procesu schni´cia, na który z kolei wp∏ywajà takie czynniki jak warunki klimatycz-
ne wokó∏ stanowiska pracy, rodzaj zastosowanego pod∏o˝a drukowego i charakterystyka jego
powierzchni, iloÊci farby naniesionej na pod∏o˝e drukowe, rodzaj zastosowanego pigmentu oraz
rodzaj i sk∏ad dodatku do wody, a tak˝e iloÊci dodatku, zemulgowanego w farbie. Tak˝e stopieƒ
wyschni´cia konwencjonalnych farb offsetowych ma wp∏yw na przyczepnoÊç lakierów UV i zwil-
˝anie nimi powierzchni. Przyczynà wadliwego lakierowania sà niedostatecznie wyschni´te war-
stewki farb konwencjonalnych.

Pod∏o˝a drukowe powlekane na wysoki po∏ysk, bardzo g∏adkie i ma∏o ch∏onne powierzchnie
oraz wszelkiego rodzaju folie stwarzajà niekorzystne warunki przyczepnoÊci lakierów UV do po-
wierzchni, na których znajdujà si´ warstewki suchych farb konwencjonalnych. 



Ârodki poÊlizgowe w offsetowych farba drukarskich takie, jak np. woski mogà dodatkowo
utrudniaç przyjmowanie lakieru i powodowaç wadliwà przyczepnoÊç do pod∏o˝a.

Dla zapewnienia prawid∏owego przebiegu lakierowania UV nak∏adów, wydrukowanych kon-
wencjonalnymi farbami drukarskimi zaleca si´:

– stosowanie specjalnych farb offsetowych, przeznaczonych do lakierowania UV,
– unikanie dodatków do farb,
– stosowanie czystych stabilizatorów wartoÊci pH takich jak Hydrofix B8013 39 w po∏àczeniu 

z 5-8% zawartoÊcià izopropanolu,
– drukowanie z minimalnà iloÊcià wody,
– przyspieszanie schni´cia konwencjonalnych farb offsetowych po druku przez kilkakrotne 

wietrzenie,
– testowanie przydatnoÊci nowych pod∏o˝y drukowych do lakierowania UV,
– testowanie mo˝liwoÊci lakierowania UV nak∏adu (testowanie nale˝y wykonaç na arkuszach 

ze Êrodka stosu),
– stosowanie lakierów UV dostosowanych do lakierowanego materia∏u.

Utrwalona warstwa lakieru

• charakterystyka

W zale˝noÊci od sk∏adu recepturowego utrwalona warstwa lakieru jest b∏yszczàca lub matowa
oraz ma wzgl´dnie niewielkà elastycznoÊç. Przy optymalnej gruboÊci nanoszenia warstewka la-
kieru ma po utrwaleniu wysokà wytrzyma∏oÊç mechanicznà i wysokà odpornoÊç chemicznà. Te
ostatnie w∏aÊciwoÊci zale˝à od stopnia polimeryzacji lakieru UV. Mocno spolimeryzowane lakiery
sà bardzo kruche i majà niskà termoplastycznoÊç.

Takie cechy jak odpornoÊç na zgrzewanie na goràco, odpornoÊç na zamra˝anie, przyczep-
noÊç, podatnoÊç na sklejanie, g∏adkoÊç powierzchni, odpornoÊç chemiczna na oddzia∏ywanie
ró˝nych pakowanych towarów i materia∏ów oraz podatnoÊç na t∏oczenie folià sà w bardzo du˝ej
mierze zale˝ne od zrecepturowania lakieru. W zale˝noÊci od postulowanych cech producent
optymalizuje sk∏ad lakieru. Mimo to zaleca si´ testowanie  cech odpornoÊci produktu koƒcowego
dla oceny jego jakoÊci i wybrania w∏aÊciwego procesu technologicznego.

• przyczepnoÊç – czynniki wp∏ywajàce na t´ cech´, badanie przyczepnoÊci 
i pomoc na wypadek niew∏aÊciwej przyczepnoÊci

PrzyczepnoÊç lakierów utrwalanych UV do pod∏o˝a zale˝y nie tylko od zrecepturowania.
Plastyfikatory na powierzchni pod∏o˝a drukowego, Êrodki rozdzielajàce i poÊlizgowe w foliach

i metalach oraz resztki rozpuszczalników, a tak˝e produktów rozpadu na wydrukowanych i wy-
schni´tych farbach mogà zmniejszaç przyczepnoÊç lakieru UV do pod∏o˝a drukowego. Produk-
ty rozpadu powstajà np. podczas utrwalania farb typo i offestowych przez utlenianie.

Zwil˝anie farb utrwalanych przez utlenianie lakierem UV mo˝na polepszyç przez przewietrza-
nie w stosie i przez wyd∏u˝enie czasu mi´dzy drukiem a lakierowaniem.

Ârodki do rozrabiania pigmentowych past metalicznych i stabilizatory powierzchniowe do past
i proszków metalicznych pogarszajà przyczepnoÊç, zw∏aszcza na niech∏onnych pod∏o˝ach dru-
kowych. Podobnie oddzia∏ujà nie parujàce sk∏adniki organiczne jak guma arabska i gliceryna
z dodatków do wody oraz Êrodki pomocnicze do gumowania. W ˝adnym wypadku nie wolno sto-
sowaç stearynianiu magnezu podczas bràzowania!



PrzyczepnoÊç testuje si´ taÊmà samoprzylepnà. Ekstremalne zak∏ócenia w przyjmownaiu war-
stwy lakieru sà widoczne w postaci nieregularnej powierzchni (efekt skórki pomaraƒczowej) lub
w postaci odpychania lakieru (tworzenie kraterów). PrzyczepnoÊç lakieru do pod∏o˝a mo˝na po-
lepszyç i skorygowaç przez poddanie druków obróbce wy∏adowaniami koronowymi., zagrunto-
wanie lakierami podk∏adowymi lub lakierowanie poÊrednie lakierami dyspersyjnymi bez Êrodków
poÊlizgowych lub zawierajàcymi ich niewiele, stosowanymi jako podk∏ad, zwi´kszajàcy przyczep-
noÊç. W wypadku lakierowania poÊredniego nale˝y przestrzegaç zasady dostatecznej gruboÊci
warstwy lakieru poÊredniego. Najkorzystniejsza jest technologia lakierowania oknwencjonalnych
farb offsetowych lakierami dyspersyjnymi metodà mokro na mokro.

Lakiery UV utwardzane kationowo wykazujà si´ podczas polimeryzacji mniejszà tendencjà do
kurczenia ni˝ lakiery UV utrwalane rodnikowo i dlatego przyczepnoÊç lakierów tego typu jest
znacznie lepsza.

• p´kanie warstwy lakieru

Lakiery UV na spoiwach akrylowych charakteryzujà si´ zmniejszaniem obj´toÊci podczas po-
limeryzacji. W wypadku obcià˝enia termicznego i/lub mechanicznego po utrwaleniu warstewki la-
kieru UV mo˝e dochodziç do jej p´kania jak na szklistych pow∏okach. Zjawisko to wyst´puje tyl-
ko w wypadku niew∏aÊciwej przyczepnoÊci utrwalonej warstewki lakieru do noÊnika lakieru.

• wytrzyma∏oÊç na zginanie i ∏amanie

Ze wzgl´du na kruchoÊç warstewek lakierów utwardzonych UV dobra przyczepnoÊç do pod-
∏o˝a ma olbrzymie znaczenie dla wytrzyma∏oÊci na zginanie i ∏amanie. Z∏e ∏àczenie z pod∏o˝em
wzmaga tendencj´ do ∏amania i p´kania warstewki lakieru.

Pod∏o˝a z nieelastycznà powierzchnià, grube warstwy lakieru oraz nadmierne utwardzenie la-
kieru zmniejszajà odpornoÊç na bigowanie. Wysoka ch∏onnoÊç pod∏o˝a drukowego u∏atwia wnik-
ni´cie p∏ynnego lakieru w g∏àb pod∏o˝a drukowego. Po utrwaleniu wyst´puje tam dodatkowo kru-
choÊç lakieru.

• ˝ó∏kni´cie, odbarwienie

Lakiery utrwalane UV prawie nie ˝ó∏knà. Jednak na skutek rozpadu rozjaÊniaczy optycznych
np. w bia∏ych pod∏o˝ach drukowych mo˝e si´ zdarzyç obni˝enie stopnia bieli. Proces ten mo˝e
byç spowodowany przez reaktywne sk∏adniki lakieru lub produkty rozpadu, powstajàce podczas
reakcji. Szczególnie na obustronnie powlekanych pod∏o˝ach drukowych mo˝e wyst´powaç za-
˝ó∏cenie kontaktowe na skutek odpowiednich reakcji rozpadu. Na za˝ó∏cenie sà najbardziej na-
ra˝one materia∏y powlekane na wysoki po∏ysk.

Pod wp∏ywem dzia∏ania energii cieplnej na folie, gruntowanie lakierami podk∏adowymi, s∏u˝à-
cymi do polepszenia przyczepnoÊci mo˝e dochodziç podczas utrwalania promieniowaniem UV
do odbarwieƒ. Problem ten mo˝na wyeliminowaç, stosujàc specjalne lakiery UV.

Ewentualne ryzyko za˝ó∏cenia lub odbarwieƒ nale˝y przetestowaç przed lakierowaniem, uni-
kajàc w ten sposób przykrych niespodzianek podczas lakierowania nak∏adu.

• szarzenie

Szarzenie obserwuje si´ cz´sto w wypadku kartonów powlekanych. Lakiery UV, wnikajàce w
pow∏ok´ na kartonie powodujà przezroczystoÊç wierzchnich warstw kartonu, przez które
przeÊwitujà ciemniejsze warstwy kartonowego pod∏o˝a.



• sklejanie

Warstewki lakieru utwardzonego UV mogà si´ sklejaç w stosie lub w roli z odwrotnà stronà
pod∏o˝a drukowego ze wzgl´du na swoje w∏aÊciwoÊci termoplastyczne pod wp∏ywem ciÊnienia
i temperatury. Dodatki jak Êrodki poÊlizgowe, zwi´kszajàce g∏adkoÊç powierzchni, wzgl´dnie ob-
ni˝ajàce przyczepnoÊç utwardzonej warstewki filmu nie dajà ˝adnej gwarancji niewystàpienia te-
go zjawiska. Najlepszym Êrodkiem zapobiegania sklejaniu jest ch∏odzenie lakierowanych druków
po utrwaleniu np. przez wentylowanie.

• charakterystyka powierzchni

– wytrzyma∏oÊç na Êcieranie,
– powlekanie powierzchni,
– odpornoÊç na zgrzewanie na goràco,
– podatnoÊç na klejenie,
– podatnoÊç na t∏oczenie folià na goràco,
– odpornoÊç na zamra˝anie,
– podatnoÊç na ponowne zadrukowywanie i lakierowanie,
– podatnoÊç na opisywanie.

G∏adkoÊç powierzchni lakieru utwardzonego UV zale˝y od takich dodatków, jak woski i po-
chodne silikonu. Bez tych dodatków warstwy lakieru sà wprawdzie bardzo b∏yszczàce, ale nie
majà poÊlizgu. Wymienione powy˝ej dodatki mogà wp∏ywaç zarówno negatywnie jak i pozytyw-
nie na takie cechy jak odpornoÊç na Êcieranie, zwil˝anie powierzchni, rozlewanie si´ lakieru po
powierzchni, odpornoÊç na zgrzewanie na goràco, podatnoÊç na klejenie, podatnoÊç na t∏ocze-
nie folià na goràco i odpornoÊç na zamra˝anie. OdpornoÊç na Êcieranie zwi´ksza si´ po doda-
niu w/w dodatków. To samo dotyczy odpornoÊci na zamra˝anie.

Pochodne silikonu obni˝ajà napi´cie powierzchniowe lakierów utwardzanych UV. Na skutek te-
go wp∏ywajà korzystnie na zwil˝anie i rozlewanie si´ lakieru po powierzchni oraz na przyczep-
noÊç.

OdpornoÊç na zgrzewanie na goràco typów lakierów, zawierajàcych Êrodki poÊlizgowe jest da-
na w stosunku do folii polipropylenowej, natomiast tylko warunkowo mo˝na stosowaç foli´ MSAT,
a folia XS jest nieprzydatna do zgrzewania na goràco.

Obustronnie lakierowane materia∏y mogà sklejaç si´ w stosie – tak˝e po ca∏kowitym utwardze-
niu – na skutek oddzia∏ywania ciep∏a i ciÊnienia ze wzgl´du na termoplastyczne  w∏aÊciwoÊci
utwardzonej warstwy lakieru i na skutek zbyt ma∏ej zawartoÊci Êrodka poÊlizgowego.

Na podatnoÊç na klejenie i na t∏oczenie folià na goràco oddzia∏ywujà negatywnie dodatki pod-
wy˝szajàce napi´cie powierzchniowe. W indywidualnych przypadkach jest jednak mo˝liwe kleje-
nie klejami dyspersyjnymi. Dla uzyskania pewnoÊci odnoÊnie procesu technologicznego zaleca-
my wykonanie testu z klejem, przewidzianym do stosowania. Kleje typu hot-melt do klejenia na
goràco nie nadajà si´ do klejenia powierzchni pokrytych lakierami UV. Prawid∏owe klejenie jest
zagwarantowane w wypadku lakierowania wybiórczego.

Do t∏oczenia z∏otem i do t∏oczenia na goràco, nale˝y stosowaç lakiery UV nie zawierajàce Êrod-
ków poÊlizgowych.

Lakierów UV ze Êrodkami poÊlizgowymi nie mo˝na ponownie lakierowaç po utwardzeniu promie-
niowaniem UV ze wzgl´du na pogorszonà przyczepnoÊç. W skrajnych przypadkach mo˝e nawet
dochodziç do zjawiska odpychania lakieru. Jedynie obróbka wy∏adowaniami koronowymi po-
wierzchni przeznaczonej do ponownego lakierowania daje mo l̋iwoÊç ponownego polakierowania.



Lakiery UV, które majà byç podatne na zadruk lub na opisywanie muszà byç zrecepturowane
bez Êrodków poÊlizgowych lub z ich niewielkà zawartoÊcià.

Podczas procesu utrwalania Êrodki poÊlizgowe przedostajà si´ na powierzchni´ i powodujà
wad´, polegajàcà na pozostawianiu Êladów palców, tzw. „fingerprints” przy dotykaniu utwardzo-
nych warstw lakieru.

Aspekty fizjoloficzne

• obowiàzkowe etykiety ostrzegawcze i obchodzenie si´ z lakierem

Lakiery utrwalane UV zawierajà w spoiwach sk∏adniki, które mo˝na sklasyfikowaç jako dra˝nià-
ce skór´ i b∏ony Êluzowe. Dlatego te˝ nale˝y unikaç stykania si´ skóry i b∏on Êluzowych z lakie-
rem. Do lakierów UV opracowano specjalne instrukcje technologiczne i BHP dost´pne dla u˝yt-
kowników.

Oprócz tego na opakowaniach lakierów UV znajdujà si´ etykiety ostrzegawcze z technicznymi
danymi BHP, które zgodnie z obowiàzujàcymi przepisami zarzàdzenia o substancjach niebez-
piecznych (GefStoffV) majà w tekÊcie wymienione substancje niebezpieczne oraz wskazówki od-
noÊnie zagro˝eƒ i zabezpieczeƒ.

Lakiery UV nie zawierajà sk∏adników lotnych.
Podczas lakierowania trzeba eliminowaç ewentualnie pylenie lakieru. Nale˝y w tym celu za∏o-

˝yç urzàdzenia odsysajàce nad zespo∏em, w którym nast´puje nanoszenie lakieru, co zapobie-
ga rozprzestrzenianiu si´ kropelek lakieru w powietrzu.

• ocena utrwalonej warstwy lakieru

Ca∏kowicie spolimeryzowane warstewki lakieru UV nie sà aktywne chemicznie. Sà te˝ ca∏kowi-
cie nieszkodliwe i nie stanowià ˝adnego ryzyka lub zagro˝enia dla obs∏ugi podczas dalszej ob-
róbki.

Aktualnie jesteÊmy w posiadaniu oÊwiadczenia o braku zastrze˝eƒ odnoÊnie szkodliwoÊci lak-
sierów UV do zewn´trznego lakierowania podstawowych, pierwotnych opakowaƒ ˝ywnoÊci.

Produkty rozpadowe fotoinicjatorów lakierów utrwalanych UV tworzàce si´ podczas przejÊcia
przez stacj´ utrwalajàcà i nie wmontowane w warstewk´ utrwalonego lakieru powodujà cz´sto
specyficzny zapach, ale mo˝na je ∏atwo usunàç jako produkty lotne przez intensywne wietrzenie
lub przedmuchiwanie jeszcze ciep∏ego stosu w urzàdzeniu do odwracania stosów.

Aspekty fizjoloficzne

Lakiery utrwalone UV to klasa produktów, zasadniczo si´ ró˝niàca od zwyk∏ych lakierów. Syn-
tetyczne, reaktywne sk∏adniki ich spoiw umo˝liwiajà utwardzanie pod wp∏ywem dzia∏ania promie-
niowania UV w u∏amku sekundy i natychmiastowà dalszà obróbk´ polakierowanych druków. Zro-
zumia∏e, ˝e nowe substancje chemiczne oznaczajà dla przemys∏u poligraficznego ma∏y przewrót
pod wzgledem obchodzenia si´ z tymi produktami i ich zastosowania ze wzgl´du na ich specy-
ficzne w∏aÊciwoÊci.

Dzisiejsze metody badaƒ pozwoli∏y znacznie ograniczyç ryzyko zagro˝enia ze strony tych pro-
duktów i ustaliç takie sposoby post´powania, ˝e przy odpowiedniej ostro˝noÊci i zachowaniu
czystoÊci nie wyst´pujà ˝adne zagro˝enia zdrowia cz∏owieka podczas lakierowania UV.



Mimo to ciàgle pojawia si  ́ pytanie, tak cz´ste w przypadku nowych technologii, które czeka
jeszcze na odpowiedê. Chodzi ciàgle o to, na ile d∏ugotrwa∏y kontakt z lakierami UV jest szkodliwy
dla zdrowia cz∏owieka i dla Êrodowiska naturalnego. Producenci surowców, zak∏ady uszlachetnia-
jàce druki i producenci urzàdzeƒ lakierujàcych uczynili ju˝ wiele, tak˝e w aspekcie fizjologicznym,
dla wyjaÊnienia wàtpliwoÊci i czynià dalsze wysi∏ki w celu zmniejszenia jakiegokolwiek ryzyka w
technologii lakierowania UV.

WielostronnoÊç lakierów utrwalanych UV, wysoka jakoÊç polakierowanego produktu koƒcowego,
ich korzystna relacja cenowa do foliowania oraz niewielkie obcià˝enie ekologiczne zapewniajà
lakierom UV sta∏e miejsce w dziedzinie uszlachetniania zadrukowanych powierzchni i korzystne per-
spektywy rozwoju na przysz∏oÊç.

Dalsze informacje techniczne

Ulotka „Wskazówki technologiczne odnoÊnie drukowania farbami
i lakierowania lakierami utrwalanymi UV”

Inf. Techn. 1.63 Lakierowanie druków, drukowanych konwencjonalnymi farbami offsetowymi
Inf. Techn. 4.41 Lakiery UV-temp, utrwalane kationowo 
Inf. Techn. 4.55 Lakiery UV-temp



DRUKSERVICE Sp. z o.o.
85-315 Bydgoszcz
ul. Ks. Schulza 1
tel. /052/ 345 95 45

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

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

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

/061/ 822 46 21

P.P.U.H. KOOPgraf s.c.
60-339 Poznaƒ
ul. Grochowska 59a
tel. /061/ 861 89 64
tel./fax 868 79 12

InTeMech SA
20-079 Lublin
ul. Chmielna 4
tel./fax /081/ 53 29 805

INTERGRAF Sp. z o.o.
30-011 Kraków
ul. Wroc∏awska 32
tel. /012/ 632 56 61

LEWIATAN s.c.
43-300 Bielsko Bia∏a
ul. Legionów 83
tel. /033/ 298 02
fax /033/ 294 92

OFICYNA POLIGRAFICZNA
APLA s.c.
25-017 Kielce
ul. Paderewskiego 11
tel./fax /041/ 34 416 82

A B POLIGRAF
80-365 Gdaƒsk
ul. Czarny Dwór 4A
tel./fax /058/ 53 12 71 wew. 396

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

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

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

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

/077/ 556 201

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

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

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

SK¸AD FARB I PAPIERU s.c.
90-430 ¸ódê
ul. Piotrkowska 115
tel. /042/ 30 20 07

„ALTER EGO”
JACEK MANIURKA
40-035 Katowice
ul. Plebiscytowa 6a
tel. /0501/ 187 719

P.H.U. VIFOT
42-200 Cz´stochowa
al. Jana Paw∏a II 54
tel. /034/ 36 13 508

Oraz JAKON we wszystkich
oddzia∏ach na terenie kraju.

Firmy sprzedajàce wyroby Michael Huber Polska

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

73 51 19
73 50 94

fax /071/ 73 50 23
73 50 32

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

673 13 04
fax /022/ 813 57 61

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

55 48 402
fax /058/ 55 48 397

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


