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1. Wstep

Prezentujemy Panstwu nowg wersje Poradnika uzytkownika “Tektury powlekane”. Mamy
nadzieje, ze bedzie stuzyt Panstwu pomocg w osiggnieciu najlepszych rezultatéw w druku i
przetwarzaniu naszych tektur.

Arktika i Alaska, to wysokiej jakosci tektury powlekane, ktére réznig sie biatoscig strony spodnie;.
Dodatkowym atutem Arktiki jest mozliwos¢ dwustronnego zadruku. Obie tektury produkowane
sg z surowcow najwyzszego gatunku. Posiadajg miedzynarodowy atest ISEGA oraz atest PHZ
zezwalajacy na ich stosowanie do opakowan zywnosci. Na zgdanie wydajemy certyfikat FSC
gwarantujgcy, iz drewno do produkcji celulozy jest pozyskiwane z certyfikowanych i
kontrolowanych obszarow lesnych.

Tektury Arktika i Alaska spetnig wymogi wszelkich kreatywnych pomystow, ktérych mozna
poszukiwa¢ przy tworzeniu opakowania. Wysoki kontrast biatego powleczenia, doskonata
sztywnos¢ naszych tektur to silna i wytrzymata podstawa do tworzenia catkiem nowych
rozwigzan. Panstwa projektanci mogg popusci¢ wodze fantazji - zlote lub srebrne ttoczenia,
lakierowanie, laminowanie i wiele innych mozliwosci. Doskonata gtadkos¢ powierzchni oraz
specjalna formuta powlekajgca zapewnig najlepsze wyniki zadruku offsetowego, jak i
wielobarwnego.

Wszelkie Panstwa uwagi, komentarze lub sugestie bedg mile widziane. Prosimy o kierowanie
ich do Mariana Lendziona, e:mail: marian.lendzion@ipaper.com

1.1 Parametry techniczne

Niezaleznie od uzytej technologii istnieje grupa podstawowych parametréw, decydujacych o
jakosci tektury, waznych zaréwno na etapie przetwarzania, jak i uzytkowania. Do tych
parametrow naleza:

Gramatura (g/m?): waga arkusza o powierzchni 1 m? wyrazona w gramach.
Grubos$¢ (um): odlegto$¢ pomiedzy gorng a dolng powierzchnig tektury.

Sztywnosé (mNm): odporno$¢ na zginanie w kierunku prostopadtym do powierzchni
tektury.

Biatos¢ (%): wyrazana jako stosunek ilo$ci Swiatta odbitego od powierzchni tektury i od
powierzchni wzorca, ktérego biato$¢ przyjmuje sie za 100%. Nalezy tu zwréci¢ uwage, ze
biato$¢ nie odzwierciedla subiektywnie odbieranego odcienia bieli.

Odporno$é na rozwarstwienie (Scott Bond - J/m?): wiasciwosé te charakteryzuje
spoistos¢ poszczegodinych warstw tektury, a zatem jej odpornos¢ na rozwarstwianie
podczas wielu operacji przetwarzania.

Gtadkosé: im gtadsza powierzchnia, tym wigkszy potysk i lepsze wtasciwo$ci zwigzane z
drukiem. Aby okresli¢ gtadkos¢ tektury, wykonuje sie pomiar szorstkosci metodg
Bendtsena (ml/min) lub metodg PPS (um).

Potysk (%): miarg jest ilos¢ swiatta odbitego od powierzchni tektury. Standardowy kat
pomiarowy wynosi 75°.
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1.2 Parametry techniczne a rezultat drukowania

Z punktu widzenia samego drukowania wptyw wybranych parametréw na okreslone wskazniki
jakosci druku mozna przedstawi¢ nastepujgco:

- Nasycenie

- Potysk

- Przyrost p. rastrowych
- Kontrast

- Rbwnowaga szarosci
- Ostros¢

- Skala barw

- Brak mottlingu

- Przyrost p. rastrowych
- Kontrast

- Przyjmowanie barw

- Rozpietosé tonalna

- Ostros¢

- Kontrast

- Réwnowaga szarosci
- Skala barw

- Przyrost p. rastrowych
- Pasowanie kolorow

- Murzenie

- Ostrosé

1.3 Parametry fizyczne — rekomendowane kierunki
drukowania

W procesie produkcji na maszynie papierniczej poszczegolne widkna mas papierniczych
uktadajg sie czesciej w kierunku zgodnym z kierunkiem biegu produkowanej wstegi (MD) i ten
kierunek jest uprzywilejowany. W tym kierunku tektura posiada wyraznie wiekszg sztywnosg¢,
okoto dwukrotnie wigkszg w stosunku do kierunku poprzecznego (CD). Roézne jest tez
wydtuzenie, nastepujgce pod wptywem zwiekszania wilgotnosci. Przy zmianie wilgotnosci
wzglednej o ok. 10% wydtuzenie zmienia sie¢ o ok. Imm w kierunku poprzecznym (CD) i 0,3mm
w kierunku podtuznym (MD) dla krawedzi dtugosci 1m.
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W praktyce, ze wzgledu na uwarunkowania technologiczne przyjeto sie nastepujgce
usytuowanie uzytkdw na arkuszu:

Z maszyny papierniczej

Pocztéwka

Oprawa migkka Do maszyny

drukarskiej

Broszura A4 Broszura A3

MD - kierunek podiuzny

CD - kierunek poprzeczny
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2. Charakterystyka ogolna

2.1 Dostepne format

Wszystkie tektury produkowane i dostarczane przez International Paper moga by¢ oferowane w
postaci zwojéw i arkuszy zgodnie z zamdwieniem klienta.

2.2 Charakterystyka techniczna

Min. Max. Standard
100 cm 160 cm 140 cm
1. Wysokos¢ palety Wyjatek Wyjatek
Max. 110 cm Max. 110 cm
dla wymiaréw mniejszych dla zatadunkow do
niz 60x60 cm kontenerow
2. Wymiary .
. Min. Max.
(osiersmoamn | coxmo
380 x 500 mm 1240 x 1490 mm

. Folia termokurczliwa
3. Opakowanie Arkusze w stosie lub flagowane

Jesli jeden wymiar arkusza jest mniejszy niz 600 mm, uzywa sie palet
4. Paletyzacja podwojnych (Twin Pallets) ztgczonych razem lub dwa stosy ustawione na jedne;j
duzej palecie

:'alglzezg; (r?)rzlrj:lfggu i Max. Sredni
Nosoi 1200 kg 650 - 750 kg
wysokosci palety

6. Wielkos¢ . . s .
L. Minimalna wielko$¢ zaméwienia 5 ton
zamowienia

P EOPLE M A K E T H E DI FFERTENTCE
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1. Szerokos¢ zwoju
(Tolerancja £ 1 mm)

Standard

600 mm — 2500 mm

Wyijatek
> 2000 mm zwdj bez obwoluty
500-600 mm fgczone zwoje

2. Srednica zwoju

Min.

1200 mm

Max.

1400 mm

Standard

1200, 1250, 1300, 1350, 1400,
1450, 1500, 1600 mm

> 1400 mm zwdj bez obwoluty

3. Srednica gilzy
(Tolerancja £ 1 mm)

Standard

150, 300, 305 mm

4. Opakowanie

Zwoje pakowane w obwolute typu SANDWICH, zabezpieczajaca przed
przenikaniem wilgoci

6. Ciezar (brutto)

zamowienia

zalezy od szerokosci i Max. Sredni
calezy 2300 kg 800 — 1300 kg
Srednicy

7. Wielkos¢

Minimalna wielko$¢ zaméwienia 5 ton

2.3 Oznakowanie palet

Tektury powlekane produkowane w postaci arkuszy dostarczane sg na drewnianych paletach,
zabezpieczone przy uzyciu folii termokurczliwej przed wptywem warunkéw zewnetrznych.
Zaréwno palety, jak i zwoje znakowane sg przy pomocy etykiet zawierajgcych nastepujace
informacje:

FEEEEE

EEEEEEE

Nazwe producenta
Nazwe tektury
Symbol PKWiU wyrobu
Gramature
Format lub

- Srednice rdzenia (gilzy)
Srednice zwoju
Dtugosé liniowg zwoju
Kierunek odwijania zwoju
Wage brutto
Wage netto
Numer tambora
Date produkciji
Numer kontraktu
Numer palety/zwoju

Kod paskowy wyrobu do automatycznego odczytu parametrow.
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2.4 Warunki przechowywania

Tektury wielowarstwowe powlekane sg wyrobem papierniczym wrazliwym na zmiany
atmosferyczne temperatury i wilgotnosci wzglednej. Wraz ze zmiang warunkéw zewnetrznych
mogg zmienia¢ niektére ze swych wilasnosci uzytkowych. Zwlaszcza gwattowne zmiany
temperatury i/lub wilgotno$ci mogg spowodowac¢ deformacje i pogorszenie ptaskosci lezenia,
prowadzgce do utrudnien w dalszym przetwarzaniu. Z tego powodu szczegodlnie zaleca sie
zachowanie oryginalnie zamknietego opakowania do momentu wyréwnania warunkéw
panujgcych bezposrednio przy maszynie przetwarzajgcej (drukarskiej lub innej).

Niezbedny czas klimatyzowania w godzinach okre$la ponizsza tabela:

0,2 4 8 10 16 20 30 40
0,4 8 12 16 24 36 40 60
0,6 10 15 20 30 40 55 72
1,0 12 18 24 36 48 60 84
2,0 15 20 28 40 65 72 96

W przypadkach, gdy technologia wymaga przechowywania tektury pomiedzy kolejnymi etapami
przetwarzania, wymagane jest ponowne zabezpieczenie stosu przy pomocy pokrowca z folii.
Klimatyzacja wymagana jest rowniez, jezeli stwierdzone zostang zbyt duze réznice pomiedzy
wilgotnoscig wzgledng powietrza i tektury. Odpowiednig metode postepowania mozna ustali¢ na
podstawie ponizszej tabeli:

ARH<10 Odpowiednie do drukowania
ARH>10 Wymaga klimatyzacji
ARH<8 Odpowiednie do drukowania
ARH>10 Wymaga klimatyzacji
8<ARH<10 Ustali¢ doswiadczalnie
ARH<6 Odpowiednie do drukowania

ARH>8 Wymaga klimatyzacji
6<ARH<38 Ustali¢ doswiadczalnie
ARH<6 Odpowiednie do drukowania
ARH>9 Wymaga klimatyzacji
6<ARH<9 Ustali¢ doswiadczalnie
ARH<4 Odpowiednie do drukowania
ARH>7 Wymaga klimatyzacji
4<ARH<7Y Ustali¢ doswiadczalnie

P EOPLE M A K E T H E DI FFERTENTCE
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3. Arktika

3.1 Opis

Tektura Arktika jest biatg tekturg wielowarstwowg, lita, powlekang. Jej budowe ilustruje
nastepujgcy schemat:

Powleczenie Il warstwa

Powleczenie | warstwa

WKLADKA CTMP

POWLECZNIE SPODU

Arktika jest tekturg wielowarstwowg, produkowang na maszynie trzysitowej, gdzie kazda
warstwa wytwarzana jest na osobnym sicie, co zapewnia dobre formowanie i réwnomierny
rozktad gramatury. Warstwy tagczone sg na mokro przed wejsciem w sekcje prasowg. Pomiedzy
warstwy natryskiwana jest dodatkowo skrobia dla uzyskania odpowiedniej odpornosci na
rozwarstwianie. Tektura jest zaklejana w masie i powierzchniowo, wielkos¢ zaklejenia
(odpornos¢ na wnikanie wody) jest kontrolowana w procesie produkcji.

Po wysuszeniu i ,wygtadzeniu®“ powierzchni gornej tektura jest powlekana dwoma warstwami
mieszanki pigmentowo-lateksowej na gorze i jedng warstwg na spodzie. Wszystkie mieszanki
powlekajgce majg odczyn zasadowy (pH ok. 9). Gtéwnym sktadnikiem mieszanki jest
odpowiednio przygotowany strgcany weglan wapnia. Dla podniesienia potysku i niektorych
wiasnosci drukowych dodaje sie réwniez wysokiej jakosci kaolin. Bardzo nowoczesne
urzgdzenia powlekajgce, suszgce i gtadzgce na gorgco oraz stosowanie surowcow o najwyzszej
jakoéci sprawiajg, ze powierzchnia tektury Arktika ma wysokg biatos¢, gtadkos¢ i potysk.
Wszystkie te wtasnosci zapewniajg bardzo dobrg jakosé druku offsetowego. Tektura Arktika
moze by¢ tez z powodzeniem stosowana w technikach druku rotograwiurowego i
fleksograficznego.

P E O P L E M A K E T H E DI FFERTENTCE
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3.2 Dostepne gramatur
Arktika dostepna jest w gramaturach: 200, 215, 230, 250, 275, 300, 325, 350 g/m2

3.3 Zakres zastosowan

Typowe zastosowania tektury Arktika to:

Opakowania kosmetykow

Opakowania lekarstw i artykutow medycznych
Opakowania artykutow spozywczych

Oktadki opraw miekkich

Pocztéwki, galanteria papiernicza itp.

3.4 Specyfikacja techniczna

Specyfikacja techniczna znajduje sie na stronie internetowej www.ipaper.com. Producent
zapewnia sobie prawo do wnoszenia poprawek w specyfikacji technicznej.

3.5 Certyfikaty

Arktika posiada nastepujgce certyfikaty:

Certyfikat jakosci zdrowotnej PZH (Polski Zaktad Higieny) — potwierdzajgcy, ze produkt
nie stanowi zagrozenia dla zdrowia cztowieka

Certyfikat ISEGA (dla krajow UE) - zezwalajgcy na stosowanie tektury Arktika do
opakowan zywnosci

Certyfikat FSC (na zgdanie)

Raport z wykonania testu Robinsona, zgodnie z normg EN 1230-2 (na zgdanie)

3.6 Arktika — materiat na opakowania do zywnosci

Arktika stosowana jako materiat do opakowan na zywnosé, spetnia wymogi Rozporzgdzenia
1935/2004/EC oraz rezolucji AP CoE AP(2002)1. Tektura jest produkowana zgodnie z Dobra
Praktyka Produkcyjng i bedgc w kontakcie z zywnoscia:

nie stwarza zagrozenia dla zdrowia cztowieka

nie powoduje zmian w jej skfadzie

nie powoduje pogorszenia jej cech organoleptycznych

P E O P L E M A K E T H E DI FFERTENTCE
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3.7 Dbatos¢ o srodowisko
W ramach programu recyklingu Arktika moze by¢ powtdrnie uzyta do dalszego przerobu. Ulega
tatwo biodegradaciji. Wyniki spalania sg podobne jak w przypadku odpadéw drzewnych:

Wartos¢ kaloryczna: 15 690 kJ/Kkg;

Zawartos¢ popiotu podczas spalania w temp. 800°C: 7,2%.

Arktika nie zawiera w wykrywalnych i mierzalnych ilosciach, substancji moggcych stwarzac
zagrozenia dla zdrowia i zycia ludzi lub niebezpiecznych dla srodowiska naturalnego i spetnia
nastepujgce normy europejskie:

EN 13428:2004, CR 13695-1 — odnosnie limitu zawartosci metali ciezkich

EN 13430:2004 — dotyczagcej recyklingu materiatowego

EN 14431:2004 — dotyczgcej odzysku w postaci energii (w przypadku, gdy nie ma

mozliwosci recyklingu materiatowego)

3.8 Przetwarzanie
Parametry techniczne tektury, pod warunkiem wtasciwego przechowywania i przetwarzania,
gwarantowane sg w okresie 12 miesiecy od daty produkciji.

Drukowanie
Tektura Arktika przeznaczona jest do zadrukowania technikg offsetowg. Moze by¢ réwniez
zadrukowywana technikg wklestodruku (rotograwiura), fleksodruku i sitodruku.

W technice offsetowej, ze wzgledu za zawarto$¢ CaCO; w warstwie powleczenia zaleca sie:

Uzywac wytgcznie wody o twardosci 5°-10° twardos$ci ogdlnej
Stosowaé roztwory nawilzajgce buforowane, charakteryzujgce sie kwasowoscig
50<pH<5,8

Stosowac¢ roztwory nawilzajgce nie zawierajgce kwasu cytrynowego

Aby uzyskac najlepszy efekt kolorystyczny i odpowiednig trwato$¢ zadruku, nalezy stosowac
farby do druku opakowan, utrwalane oksydacyjnie lub za pomocg promieniowania UV, o
podwyzszonej odpornosci na scieranie.

Lakierowanie
Arktika moze by¢ lakierowana kazdym rodzajem lakieru uzywanego w poligrafii do
uszlachetniania drukow.

P E O P L E M A K E T H E DI FFERTENTCE
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Sztancowanie i bigowanie

Zalecane parametry bigowania zawarte sg w tabeli:

12

Gramatura | Grubo$é Rl tn geg Wys. noza Gle.l;?kioéé Szer. kontrbigi
g/m* Hm (1pt=0?35mm) mim m?n MD CD
200 282 2 23,4 0,3 1,1 1,2
215 308 2 23,4 0,3 1,1 1,2
230 336 3 23,3 0,3 1,2 1,3
250 378 3 23,3 0,4 1,2 1,3
275 428 3 23,3 0,4 1,2 1,3
300 474 3 23,2 0,5 14 1,5
325 520 3 23,1 0,6 1,6 1,8
350 568 3 23,1 0,6 1,9 2,0

Wys. noza tngcego = 23,8 mm.

Wytlaczanie na goraco, zlocenie

Tektura Arktika nadaje sie do wyttaczania oraz tloczenia foliami ozdobnymi, réwniez na gorgco.
Temperatura w trakcie procesu ttoczenia nie powinna przekraczac 200 °C.

Klejenie

Ze wzgledu na wysokg gtadkosc i ograniczong chtonnos¢ powleczenia, przystosowanego do
wysokich predkosci drukowania oraz wysokiej sztywnosci tektury dla zapewnienia wiasciwej

trwatosci spoiny klejowej zaleca sie:

Stosowanie klejéw o lepkosci dobranej do predkosci klejenia.
Pozostawienie obszardéw klejenia niezadrukowanych i nielakierowanych.

W przypadku wiekszych opakowan stosowanie dodatkowych

utatwiajgcych penetracje kleju.

Niedopuszczenie do przesuszenia powierzchni

operaciji technologicznych, np. utrwalania UV.

linii

nacinajgcych,

tektury podczas poprzedzajgcych

Ze wzgledu na wysokg sztywnos¢ nalezy zwrocic szczegdlng uwage na dobor
prawidfowych parametréw bigowania. Przed sklejeniem pudetka wszystkie bigowane
krawedzie powinny zosta¢ prawidtowo ztamane, aby unikng¢ niebezpieczenstwa
nadmiernego sprezynowania klapek.

W celu uzyskania zamierzonych efektéw oraz stwierdzenia przydatnosci tektury do
dalszego przetwarzania, zalecamy aby kazdy proces byt poprzedzony odpowiednia iloscig
préb w warunkach produkcyjnych. Szczegdlnie dotyczy to niestandardowych operacji
przetwarzania.

P E O P L E M A K E T H E DI FFERTENTCE
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4. Alaska

4.1 Opis
Tektura Alaska jest tekturg wielowarstwows, lita, powlekang. Charakteryzuje sie ona kremowym
zabarwieniem spodu. Jej budowe ilustruje nastepujagcy schemat:

Powleczenie Il warstwa
Powleczenie | warstwa

WKLADKA CTMP

Alaska jest tekturg wielowarstwowg, produkowang na maszynie trzysitowej, gdzie kazda
warstwa wytwarzana jest na osobnym sicie, co zapewnia dobre formowanie i rownomierny
rozktad gramatury. Warstwy fgczone sg na mokro przed wejsciem w sekcje prasowa. Pomiedzy
warstwy natryskiwana jest dodatkowo skrobia dla uzyskania odpowiedniej odpornosci na
rozwarstwianie.

Tektura jest zaklejana w masie i powierzchniowo, wielkos¢ zaklejenia (odpornos¢ na wnikanie
wody) jest kontrolowana w procesie produkciji.

Po wysuszeniu i ,wygtadzeniu“ powierzchni gérnej tektura jest powlekana dwoma warstwami
mieszanki pigmentowo-lateksowej na gorze. Wszystkie mieszanki powlekajgce majg odczyn
zasadowy (pH ok. 9). Gtéwnym skfadnikiem mieszanki jest odpowiednio przygotowany strgcany
weglan wapnia. Dla podniesienia potysku i niektérych wtasnosci drukowych dodaje sie rowniez
wysokiej jakosci kaolin. Bardzo nowoczesne urzgdzenia powlekajgce, suszgce i gtadzgce na
gorgco oraz stosowanie surowcOw O najwyzszej jakosci sprawiajg, ze powierzchnia tektury
Alaska ma wysokg biatosc¢, gtadkos$c¢ i potysk. Wszystkie te wlasno$ci zapewniajg bardzo dobrg
jakos¢ druku offsetowego. Tektura Alaska moze by¢ tez z powodzeniem stosowana w technice
druku fleksograficznego Zadruk spodu mozliwy jest tylko w ograniczonym zakresie (tekst, apla).

P E O P L E M A K E T H E DI FFERTENTCE
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4.2 Dostepne gramatur
Tektura Alaska dostepna jest w gramaturach: 200, 215, 230, 250, 275, 300, 325, 350 g/m2

4.3 Zakres zastosowan

Typowe zastosowania tektury Alaska to:

Opakowania artykutow spozywczych, np.: pudetka na stodycze i czekoladki
Opakowania artykutow farmaceutycznych
Opakowania kosmetykow

Opakowania zbiorcze typu ,display®

4.4 Specyfikacja techniczna

Specyfikacja techniczna znajduje sie na stronie internetowej www.ipaper.com. Producent
zapewnia sobie prawo do wnoszenia poprawek w specyfikacji technicznej.

4.5 Certyfikaty

Alaska posiada nastepujace certyfikaty:

Certyfikat jakosci zdrowotnej PZH (Polski Zaktad Higieny) — potwierdzajgcy, ze produkt
nie stanowi zagrozenia dla zdrowia cztowieka

Certyfikat ISEGA (dla krajow UE) - zezwalajgcy na stosowanie tektury Arktika do
opakowan zywnosci

Certyfikat FSC (na zgdanie)

Raport z wykonania testu Robinsona, zgodnie z normg EN 1230-2 (na zadanie)

4.6 Alaska — materiat na opakowania do Zywnosci

Alaska stosowana jako materiat do opakowan na zywnos¢, spetnia wymogi Rozporzgdzenia
1935/2004/EC oraz rezolucji AP CoE AP(2002)1. Tektura jest produkowana zgodnie z Dobra
Praktyka Produkcyjng i bedgc w kontakcie z zywnoscia:

nie stwarza zagrozenia dla zdrowia cztowieka
nie powoduje zmian w jej skfadzie

nie powoduje pogorszenia jej cech organoleptycznych
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4.7 Dbatos¢ o srodowisko
W ramach programu recyklingu Arktika moze by¢ powtdrnie uzyta do dalszego przerobu. Ulega
tatwo biodegradaciji. Wyniki spalania sg podobne jak w przypadku odpadéw drzewnych:

Wartos¢ kaloryczna: 15 690 kJ/Kkg;

Zawartos¢ popiotu podczas spalania w temp. 800°C: 7,2%.

Alaska nie zawiera w wykrywalnych i mierzalnych ilosciach, substancji mogacych stwarzac
zagrozenia dla zdrowia i zycia ludzi lub niebezpiecznych dla $rodowiska naturalnego i spetnia
nastepujgce normy europejskie:

EN 13428:2004, CR 13695-1 — odnosnie limitu zawartosci metali ciezkich

EN 13430:2004 — dotyczacej recyklingu materiatowego

EN 14431:2004 — dotyczgcej odzysku w postaci energii (w przypadku, gdy nie ma

mozliwosci recyklingu materiatowego)

4.8 Przetwarzanie

Parametry techniczne tektury, pod warunkiem wiasciwego przechowywania i przetwarzania

gwarantowane sg w okresie 12 miesiecy od daty produkciji.

Drukowanie

Tektura Alaska przeznaczona jest do zadrukowania techikg offsetowg. Moze by¢ rowniez

zadrukowywana technikg wklestodruku (rotograwiura), fleksodruku i sitodruku.

W technice offsetowej, ze wzgledu za zawartos¢ CaCO; w warstwie powleczenia zaleca sie:
Uzywac wytgcznie wody o twardosci 5°-10° twardos$ci ogoélne;j.
Stosowac¢ roztwory nawilzajgce buforowane, charakteryzujgce sie kwasowoscig
50<pH<5,8.

Stosowacé roztwory nawilzajgce nie zawierajgce kwasu cytrynowego.

Aby uzyska¢ najlepszy efekt kolorystyczny i odpowiednig trwato$¢ zadruku, nalezy stosowac
farby do druku opakowan, utrwalane oksydacyjnie lub za pomocg promieniowania UV, o
podwyzszonej odpornosci na scieranie.

Lakierowanie

Alaska moze by¢ lakierowana kazdym rodzajem lakieru uzywanego w poligrafii do
uszlachetniania drukow.
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Sztancowanie i bigowanie
Zalecane parametry bigowania zawarte sg w tabeli:

Gramatura | Grubogé | SZ°" tn 2= Wys. noza Glelk:;iokioéé Szer. kontrbigi
g/m’® Hm (1pt=0r,)35mm) mim m?n MD CD
200 310 2 23,4 0,3 1,1 1,1
215 340 2 23,3 0,3 1,2 1,3
230 372 2 23,3 0,4 1,2 1,3
250 410 2 23,3 0,4 1,3 1,3
275 456 2 23,2 0,4 1,3 1,4
300 504 2 23,2 0,5 1,4 15
325 550 2 23,2 0,5 15 1,6
350 600 3 23,1 0,6 1,9 2,0

Wys. noza tngcego = 23,8 mm.

Wyttaczanie na gorgco, ztocenie
Tektura Alaska nadaje sie do wyttaczania oraz ttoczenia foliami ozdobnymi, réwniez na goraco.
Temperatura w trakcie procesu ttoczenia nie powinna przekracza¢ 200 °C.

Klejenie

Ze wzgledu na wysokg gtadkosc i ograniczong chtonnos¢ powleczenia, przystosowanego do
wysokich predkosci drukowania oraz wysokiej sztywnosci tektury dla zapewnienia wiasciwej
trwatosci spoiny klejowej zaleca sie:

Stosowanie klejow o lepkosci dobranej do predkosci klejenia.

Pozostawienie obszaréw klejenia niezadrukowanych i nielakierowanych.

W przypadku wiekszych opakowan stosowanie dodatkowych linii nacinajgcych,
utatwiajgcych penetracje kleju.

Niedopuszczenie do przesuszenia powierzchni tektury podczas poprzedzajgcych
operaciji technologicznych, np. utrwalania UV.

Ze wzgledu na wysokg sztywnos¢ nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na dobdr
prawidtowych parametrow bigowania. Przed sklejeniem pudetka wszystkie bigowane
krawedzie powinny zosta¢ prawidtowo ztamane, aby unikng¢ niebezpieczenstwa
nadmiernego sprezynowania klapek.

W celu uzyskania zamierzonych efektéw oraz stwierdzenia przydatnosci tektury do
dalszego przetwarzania, zalecamy, aby kazdy proces byt poprzedzony odpowiednig
iloscig préb w warunkach produkcyjnych. Szczegélnie dotyczy to niestandardowych
operacji przetwarzania.
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DODATEK

Wsparcie techniczne

W procesie drukowania offsetowego wszystkie uzywane materiaty: maszyna, farby, formy,
obciggi i tektura majg wptyw na koncowy rezultat. Typowym dla tej techniki druku jest
skomplikowane wzajemne oddziatywanie parametrow uzytych materiatdw, co czesto znacznie
utrudnia znalezienie wtadciwej przyczyny probleméw w drukowaniu. Dlatego tez w wiekszosci
przypadkéw jest niezbedne wykonanie wielu testéw réznych wtasciwosci zanim bedzie mozna
wskazaé wiasciwg przyczyne nieprawidtowosci.

1. Informacje potrzebne do identyfikacji materiatu

W celu wybrania najwilasciwszej metody postepowania, aby efektywnie wspoméc wysitki
zmierzajgce do usuniecia problemoéow w druku, niezbedne jest uzyskanie pewnych wstepnych
informaciji. Zaleca sie przy skfadaniu wszelkich zapytan czy reklamacji jakosciowych zatgczenie
nastepujgcych informac;ji:

Numer zamdéwienia/faktury

Etykiete palety/zwoju

llos¢ palet/zwojow zuzytych/pozostatych

llos¢ kwestionowanych palet/zwojéw

llo$¢ prawidtowych palet/zwojow

Przyktady wadliwych arkuszy, w zaleznosci od wady: zadrukowanych i

niezadrukowanych.

W przypadku probleméw z zadrukowywaniem, zwijaniem, pyleniem niezbedne stajg sie
informacje dodatkowe.

2.Problemy przetwarzania

Cenng informacje stanowi wykaz nastepujgcych parametrow:
— typ maszyny drukarskiej
— kolejnos¢ koloréw
— rodzaj i producent farb
— rodzaj obciggdéw gumowych, okres uzytkowania
— rodzaj i pH roztworu nawilzajgcego
— twardos¢ wody uzytej do przygotowania roztworu nawilzajgcego
— rodzaje i ilo$¢ dodanych dodatkow do farb.
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Zwijanie. W przypadku wystgpienia probleméw ze zwijaniem lub falowaniem wazne jest
okreslenie w jakim kierunku arkusza wystepuje deformacja oraz jak diugo i w jakich warunkach
tektura byta przewozona i przechowywana. Niekiedy niezbedne staje sie wykonanie
odpowiednich fotografii. Wszelkie pobrane probki muszg by¢ natychmiast szczelnie zapakowane
w foliowe koperty, poniewaz tektura bardzo szybko dostosowuje sie do warunkéw otoczenia. W
miare mozliwosci powinien zosta¢ wykonany pomiar temperatury i wilgotnosci wzglednej
zarowno powietrza, jak i stosu tektury.

Pyt, cetki. W celu przeprowadzenia testéw u producenta niezbedne jest zdjecie prébek
bezbarwng tasmg samoprzylepng z obciggu i/lub formy. Niezbedne jest zachowanie
przyktadowych probek pobranych bezposrednio przed myciem obciggéw i zawierajgcych
zanieczyszczenia na powierzchni. Zaleca sie rowniez pozostawienie probek wyjmowanych
regularnie w ciggu cyklu pomiedzy myciem obciggdéw oraz podanie czasu trwania takiego cyklu.
Zalecane jest rowniez pozostawienie probek czystych arkuszy, jezeli widoczne sg na nich
jakiekolwiek nieprawidtowosci.

2.1 Mottling

Mottling objawia sie nieréwnomiernoscig gestosci optycznej lub potysku farby na zadrukowanej
powierzchni, co wywotuje wrazenie ,chmurnej” barwy. Jest to wada charakterystyczna dla druku
offsetowego i zdarza sie gtéwnie w maszynach wielokolorowych. Ze wzgledu na mechanizm
powstawania wyrdznia sie dwa rodzaje mottlingu: przez odcigganie i przez emulgowanie.

2.1.1 Mottling przez odcigganie

Farba na odbitce utrwala sie w dwdch etapach, poczatkowo przez wsigkanie, a nastepnie
wysychanie poprzez utlenianie. W fazie wsigkania rozpuszczalnik o niskiej lepkosci penetruje
powierzchnie powleczenia, a nastepnie lepkos¢ i tack farby szybko sie zwieksza. Drukowanie w
wielokolorowych maszynach offsetowych odbywa sie metodg mokro-na-mokro i dlatego warstwa
farby nie ma wystarczajgco duzo czasu, aby wsigkng¢ przed natozeniem nastepnego koloru.
Naniesiona juz warstwa farby bedzie rozdziela¢ sie w nastepnych strefach drukowania po6t na
pot: mniej wiecej potowa niewsigknietej farby (w tym nastepny kolor) pozostanie na powierzchni
tektury, a reszta przeniesie sie z powrotem na obcigg. Jezeli warstwa farby wsigka
nierdbwnomiernie, to podziat warstwy farby w nastepnych zespotach drukujgcych réwniez bedzie
nastepowat nierbwnomiernie. Prowadzi to do lokalnych zmian nasycenia farba, a co za tym idzie
zmian barwy obserwowanych jako mottling. Jezeli wsigkanie nastepuje szybko, to zjawisko
mottlingu jest silniejsze i wyrazniej widoczne. Ten typ mottlingu jest widoczny zwtaszcza na
kolorach drukowanych w pierwszej kolejnoéci, poniewaz warstwa farby przechodzi przez kilka
stref drukowania. Nie wystepuje, jezeli farba catkowicie wsigka lub catkowicie nie wsigka przed
natozeniem nastepnego koloru, jak rowniez nigdy nie wystepuje w maszynach jednokolorowych.

Podsumowujgc, do parametréw wplywajacych na mottling przez odcigganie nalezg: czas
wsigkania - szybkos¢ drukowania, konstrukcja maszyny.

Szybkos$¢ wsigkania - zdolno$¢ farby do uwalniania rozpuszczalnika, szybkosé absorpciji
powleczenia

llos¢ stref podziatu farby

Nieréwnomierna chtonno$¢ tektury
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W niektorych przypadkach rowniez konkretne gatunki farb i tektur nie wspétpracujg prawidiowo
nawet, jesli sg dobrej jakosci.

Mottling jest szczegdlnie dokuczliwy na rastrach, zwtaszcza w kolorze niebieskozielonym. Kolor
niebieskozielony jest trudny, poniewaz zwykle drukowany jest na drugim zespole drukujgcym i
musi przejs¢ wiele nastepnych stref drukowania, jego udziat w ogoinej kolorystyce odbitki jest na
0g6t dos¢ wysoki, a ponadto znajduje sie dos¢ blisko maksimum czutosci ludzkiego wzroku.
Teoretycznie jeszcze wiecej probleméw powinno by¢ z kolorem czarnym, jednak jego udziat w
ogolnej kolorystyce jest znacznie mniejszy, czesto uzywany do druku jedynie tekstéw. Na
duzych obszarach o ciemnych, szarych odcieniach mottling rowniez moze wystapic.

2.1.2 Mottling przez emulgowanie

Mottling przez emulgowanie (mottling wodny) pojawia sie, gdy pomiedzy warstwg farby i
warstwg powleczenia w fazie nanoszenia farby znajduje sie warstwa roztworu nawilzajgcego.
Warstwa ta przeciwdziata wiasciwemu przyjmowaniu farby przez podtoze. Woda w tej warstwie
moze pochodzi¢ z poprzednich zespotéw drukujgcych (z miejsc niedrukujgcych), z emulsji wody
w farbie lub z warstewki wody tworzacej sie na powierzchni farby na formie drukowe;.
Wyjasnienie pochodzenia izolujgcej warstwy wody ttumaczy, dlaczego mottling wodny wystepuje
zwykle na ostatnim zespole drukujgcym. Kumuluje sie tu cata ilos¢ wody przyjetej przez podtoze
i nie moze by¢ dostatecznie szybko wchtonigta. Ten typ mottlingu moze wystepowaé rowniez na
maszynach jednokolorowych.

2.1.3 Postepowanie
Motling jest zjawiskiem dosy¢ skomplikowanym. Jego wystepowanie zalezy od wielu czynnikow:
farby, roztworu nawilzajgcego, nacisku, rodzaju tektury i innych parametréw drukowania oraz ich
wspotzaleznoéci. Z tego powodu trudno jest znalez¢é wtasciwg przyczyne mottlingu, jednakze
niektére parametry mogg by¢ tatwo zmienione, co ufatwi okreslenie typu mottlingu i w dalszej
kolejnosci jego ograniczenie lub wyeliminowanie. Decydujgcymi i mozliwymi do regulacji sg
nastepujgce czynniki:

kolejnos¢ kolorow

liczba stref nacisku - przejs¢ przez maszyne

suszenie odbitek pomiedzy zespotami drukujgcymi

ilos¢ i sposéb nadawania farby

ilos¢ i sktad roztworu nawilzajgcego

szybko$¢ drukowania

nacisk

konstrukcja maszyny drukarskiej

rodzaj i stan obciggu

temperatura tektury
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Dorazne s$rodki zapobiegania zjawisku mottlingu mogg mie¢ rézne dziatanie, a nawet przynosic
skutki odwrotne do zamierzonych w zaleznosci od typu mottlingu, jaki w danym przypadku
wystgpit. Mozna je w prosty sposob rozrdzni¢, wylgczajgc docisk w kolejnych zespotach
drukujacych. Jezeli mottling zniknie, swiadczy to o jego powstawaniu przez odcigganie, w
przeciwnym wypadku wystepuje mottling przez emulgowanie. Nalezy pamietaé, ze oba typy
mottlingu moga tez wystgpi¢ jednoczes$nie.

Kolejnosé kolorow

Moze mie¢ decydujgcy wplyw przy powstawaniu mottlingu przez odcigganie. Im pdzniej
drukowany jest kiopotliwy kolor, tym mniej stref nacisku przechodzi i mottling jest tym stabigj
widoczny. W typowej kolejnosci drukowania najczesciej mottling przez odcigganie wystepuje w
kolorze cyjanu. Jest on drukowany jako drugi i przechodzi jeszcze przez dwa zespoty, a bardzo
czesto stanowi znaczny sktadnik kolorystyki odbitki. Z drugiej strony sposob ten zawiedzie, jezeli
kolor wstawiony w miejsce cyjanu rowniez ma duzy udziat w ogolnej kolorystyce. Wéwczas to w
nim pojawi sie efekt mottlingu. Przy zmianie kolejnosci koloréw nalezy postepowac ostroznie z
kolorem zottym. Farba zoita szczegdlnie Zle przyjmuje nastepne warstwy farby i z tego powodu
powinna by¢ drukowana jako ostatnia. W przeciwnym wypadku nalezy starannie dobraé tack
kolejnych farb. W przypadku maszyn z wiekszg iloscig zespotéw drukujgcych mozna zostawi¢ w
srodku nieczynny zespét na biegu jatowym. W przypadku mottlingu przez emulgowanie zmiana
kolejnosci kolorow ma sens w kierunku przeciwnym. Ktopotliwy kolor powinien by¢ drukowany
jak najwczesnie;.

Druk w dwéch etapach

Przerwa w drukowaniu po dwdch kolorach czesto pomaga bez wzgledu na rodzaj mottlingu. Po
pierwszym przebiegu farba ma czas wyschnac¢ i nastepne farby drukowane sg mokro-na-sucho i
wyschniete juz farby nie moga rozdziela¢ sie w kolejnych strefach drukowania. Ten sam efekt
daje zastosowanie suszenia pomiedzy zespotami, o ile pozwala na to konstrukcja maszyny.

llosé i przyjmowanie farby

Mozliwosci regulacji nanoszonej farby sg oczywiscie ograniczone ze wzgledu na wymagane
nasycenie odbitek, jednakze zbyt duza ilos¢ farby powoduje zalewanie punktéw rastrowych, zbyt
mata zas niepetne krycie powierzchni. W niektorych przypadkach uzyskany efekt przypomina
mottling. Najbardziej znaczgcg witasciwoscig farby jest szybko$¢ wsigkania. Przy niskiej
szybkosci wsigkania nie ma duzych roznic pomiedzy farbg wsigknietg czesciowo i nie
wsigknietg. Oczywiscie granice stanowi tu problem nie wsigkania i rozmazywania farby, chociaz
w przypadku mottlingu polecane sg farby wsigkajgce wolniej. Jedyng mozliwoscig zmiany
wiasciwosci farby w maszynie jest zastosowanie pasty skracajgcej lub opdzniajgcej wsigkanie.
Wazng witasciwoscig farby jest sktonnos¢ do emulgowania. Zbyt duzo wody w farbie, a
zwlaszcza na jej powierzchni moze powodowac mottling przez emulgowanie. llo$¢ wody zalezy
tez od roztworu nawilzajgcego, ilosci roztworu na formie drukowej oraz twardosci wody.

llos¢ i skiad roztworu nawilzajacego

Roztwér nawilzajacy, ktory przenoszony jest przez zespét drukujgcy powinien by¢ wystarczajgco
szybko wchtaniany przez warstwe powleczenia tektury. W przeciwnym wypadku warstewka
wody przeciwdziata przyjmowaniu farby, co powoduje mottling. W wielu wypadkach
zmniejszenie ilosci podawanego roztworu moze usungé lub przynajmniej ograniczy¢ mottling.
Ograniczeniem z drugiej strony jest wystepowanie tonowania przy niedostatecznym nawilzaniu.
Dla zachowania witasciwej rownowagi farba-woda niezbedne jest utrzymanie pH roztworu
nawilzajgcego w granicach 5,0 - 5,5. Twardo$¢ wody nie powinna by¢ wigksza niz 10°dH.

P E O P L E M A K E T H E DI FFERTENTCE



INTERNATIONAL@ PAPER 21

Dodatek alkoholu izopropylowego obniza napiecie powierzchniowe roztworu i poprawia
zwilzalno$¢é, co pozwala na zmniejszenie ilosci roztworu w zespole drukujgcym. Dodatkowo
zwieksza sie szybkos¢ absorpcji wody przez warstwe powleczenia. Z tego powodu w
maszynach z alkoholowym nawilzaniem mottling przez emulgowanie jest tatwiejszy do
wyeliminowania.

Obciagi gumowe

Obciggi wptywajg na podziat warstwy farby poprzez swoje wtasciwosci sprezyste i kompresyjne.
Z punktu widzenia ograniczenia zjawiska mottlingu najlepsze sg obciggi kompresyjne szybko
rozprezajgce sie. Bardzo wazny jest tez stan obciggu. Obcigg zuzyty, wyslizgany zawsze bedzie
powodowat problemy z przenoszeniem farby.

Szybkos¢ drukowania

Mottling przez odcigganie zmniejsza sie, gdy lokalne réznice pomiedzy wsigknietg i
niewsigknietg iloscig farby sg niewielkie. Jezeli farba wsigka szybko w dos¢ chtonne podtoze,
wowczas mozna zwiekszy¢ szybkos$¢ drukowania i podziat farby nastgpi zanim powstang
wigksze roznice. Z drugiej strony jesli na powierzchni kartonu znajduje sie warstwa wody, to nie
zdgzy ona wsigkng¢. Z tego powodu zwigkszanie predkosci drukowania przynosi przeciwne
skutki na réznych typach mottlingu.

Wielkos¢ nacisku

Z naciskiem pomiedzy cylindrem gumowym i dociskowym zwigzane sg dwa przeciwstawne
efekty wptywajgce na mottling. Przy mottlingu przez emulgowanie wyzszy nacisk wttacza wode
w warstwe powleczenia utatwiajgc nanoszenie farby. Jednak w przypadku mottlingu przez
odcigganie korzystniejszy jest mniejszy nacisk, taki jednak aby zapewniat prawidtowe krycie.

Inne parametry

Problem mottlingu moze réwniez wystgpi¢c przy nieprawidlowym przechowywaniu lub
przygotowaniu do druku tektury. Jezeli jest ona zbyt zimna lub ma niewlasciwg wilgotnosc,
znacznie roznigcg sie od wilgotnosci i temperatury powietrza w hali maszyn, wéwczas wystapig
problemy z przyjmowaniem farby, zwtaszcza kiedy wilgo¢ z powietrza skrapla sie na powierzchni
tektury.

2.2 Problemy z utrwalaniem farby

2.2.1 Odciagganie

Odcigganie ma miejsce, gdy farba odbija sie z zadrukowanej powierzchni arkusza na spodniej
stronie arkusza nastepnego w stosie. Zjawisko to wystepuje czesciej przy drukowaniu na
papierach offsetowych, gdyz obie strony tych papieréw sg bardzo gtadkie. W przypadku tektur
najczesciej spodnia strona jest znacznie bardziej chropowata niz wierzchnia, dzieki temu kontakt
arkuszy w stosie nie jest tak scisty. Bezposrednig przyczyng wystepowania odciggania moze
by¢:

Zle dobrana, zbyt wolno wsigkajgca i wysychajgca farba
Zbyt duza ilos¢ farby
Emulgowanie farby
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W przypadku wystgpienia odciggania najprostszym srodkiem zaradczym jest wyktadanie
najmniejsze stosy, co powoduje mniejszy nacisk na arkusze. Pomocne w tych przypadkach jest
réwniez napylanie drukéw, jednak tylko wowczas, gdy arkusze nie beda lakierowane. W bardziej
dokuczliwych przypadkach nalezy upewni¢ sie, czy nie wystepujg okolicznosci utrudniajgce
wysychanie farby i zastosowaé srodki przyspieszajace schniecie zaréwno farby, jak i 22
zadrukowanych arkuszy lub zmieni¢ stosowang farbe.

2.2.2 Niedostateczne wysychanie farby

Tektury roznig sie wiasciwosciami od papieréw offsetowych dzieki warstwie powleczenia.
Powleczenie jest bardziej zwarte, gtadkie i mniej wsigkliwe dla cieczy. Ogranicza to penetracje
roztworu nawilzajgcego, ale rowniez i farby. Podczas kontaktu z obciggiem w strefie druku nie
cata ilos¢ farby moze zosta¢ wchtonieta i pewna jej cze$¢ pozostaje na powierzchni. llos¢ ta
musi zostaé¢ utrwalona w reakcji chemicznej, aby uzyska¢ wiasciwg trwato$¢ i odpornos$¢ na
Scieranie. Z tego powodu tektury powlekane powinny by¢ zadrukowywane wytacznie specjalnie
do tego celu przeznaczonymi farbami, ktére utrwalajg sie zaréwno przez wsigkanie, jak i
utlenianie. Dzieki czesciowemu wsigkaniu farba uzyskuje dobrg przyczepnos¢ do podioza,
ostateczne utrwalenie farby nastepuje jednak przez utlenianie.

Spoiwem farby jest zywica syntetyczna o budowie czgsteczkowej zawierajgcej podwdjne
wigzania weglowe. W wyniku kontaktu z powietrzem czgsteczki zywicy reagujg z tlenem i
polimeryzujg tworzgc tzw. mostki tlenowe. Schemat tej reakcji mozna w uproszczeniu
przedstawi¢ nastepujaco:

C C
‘ ‘ Mn Co
C C + 0O, > O O
‘ ‘ — C— C——

Reakcja ta zachodzi przy katalitycznym udziale takich metali jak mangan Ilub kobalt.
Jednoczesnie, jezeli roztwor nawilzajgcy, tworzacy zawsze z farbg emulsje, ma odczyn pH
mniejszy niz 4,8 reakcja ustaje lub zachodzi bardzo powoli. Istotny wptyw ma réwniez twardos$¢
wody uzytej do przygotowania roztworu nawilzajgcego. W przypadku wody zbyt miekkiej farba
ma wiekszg sktonnos¢ do emulgowania i wskutek wiekszej zawartosci wody schnie wolniej.
Woda zbyt twarda moze powodowacé ostabienie przyczepnosci farby do podtoza, powoduje poza
tym zmniejszenie przenoszenia farby i powstawanie trudno rozpuszczalnych osadow na watkach
i obciggu.

Podsumowujac, na proces utrwalania sie farby na powierzchni moze mie¢ wptyw:

rodzaj i ilos¢ dodatkdéw stosowanych do farby

twardos¢ wody w roztworze nawilzajgcym oraz pH roztworu
temperatura i wilgotnosc¢

wysokos¢ stosu

pH tektury
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Nalezy zwroci¢ uwage, ze réozne gatunki tektur mogg sie rézni¢ nieco chtonnoscig, jednak
parametr ten nie jest decydujgcy dla prawidiowego wysychania farby, jedyng zauwazalng
réznicg moze byc¢ rézny odcien barwy i stopien zuzycia farby na jednostke powierzchni.

Jezeli tektura jest produkowana metodg alkaliczng i posiada pH wyzsze niz 7,0, wowczas
parametry jej powierzchni nie majg zadnego wptywu na utrwalanie sie farby, przy bardzo niskiej
chtonnosci farba moze jedynie wysychagé nieco dtuze;.

2.3 Pylenie, zrywanie powierzchni i rozwarstwianie

Pylenie i zrywanie powierzchni widoczne jest jako biate, niezadrukowane cetki lub plamy. W
niektérych przypadkach wady te sg tak podobne, ze trudno jest je odréznié. W wyniku pylenia
farba pozostaje na obciggu i na odbitce powstaje niezadrukowany punkt, natomiast
powierzchnia tektury pozostaje nienaruszona. Wskutek zrywania powierzchni widoczne
fragmenty powleczenia odrywajg sie i powstajg ubytki na powierzchni tektury, na kolejnych
arkuszach mogace pojawiaé sie w réznych miejscach. Slady pylenia widoczne sg zwykle stale w
tym samym miejscu. Rozwarstwianie jest wadg zasadniczo inng: tektura rozdziela sie pomiedzy
wewnetrznymi warstwami.

2.3.1 Pylenie
Wyrézni¢ mozna nastepujgce rodzaje pylenia:
¢ Na obszarach zadrukowanych
— pylenie farby
— pylenie w druku
¢ Na obszarach niezadrukowanych
— W pierwszym zespole
¢ pylenie widkien
¢ odgniatanie
— w nastepnych zespotach
+ wykruszanie
¢ roztwarzanie

Opisane zostanie pylenie na obszarach zadrukowanych oraz roztwarzanie. Pylenie na
obszarach niezadrukowanych w pierwszym zespole spowodowane jest gtdéwnie przez kurz i pyt
z przekrawania. Najczesciej w drukowaniu wystepuje pylenie podczas przenoszenia farby. Jezeli
pyt na obszarach zadrukowanych zawiera tylko farbe, to wystepuje pylenie farby i spowodowane
jest ztymi wiasciwosciami samej farby. Pyt powstajgcy podczas przenoszenia farby zawiera
oprécz samej farby rowniez pewng ilos¢ drobnych czgsteczek powleczenia, na tyle matych, ze
nie sg widoczne uszkodzenia powierzchni.

Pylenie pojawia sie zazwyczaj juz na pierwszym zespole drukujgcym i jest widoczne jako grudki
na obciggu i niezadrukowane plamki na odbitce. Pyt gromadzi sie, i jesli nie jest systematycznie
zmywany z obciggu moze spowodowac jego uszkodzenie. Efekt pylenia podczas przenoszenia
farby pojawia sie pod wptywem dwoch czynnikow: wsigkania farby i spoisto$ci powleczenia. W
miare postepowania wsigkania farby tack zwieksza sie, a przez to opér podziatu farby w
nastepnych zespotach drukujgcych jest wysoki. W efekcie warstwa farby i niewielkie drobiny
powleczenia przenoszg sie z powrotem na obcigg. Poniewaz rowniez szybkochtonne materiaty
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moga by¢ zadrukowane bez problemu, musi istnie¢ jeszcze inny mechanizm pylenia w czasie
drukowania. Znaczgcym czynnikiem jest ilos¢ i jakos¢ roztworu nawilzajgcego. Nawilzanie
ostabia spoisto$¢ powleczenia, istotna jest zwtaszcza warstewka wody na powierzchni farby.
Uogdlniajgc, wszystkie parametry drukowania mogg mie¢ wptyw na pylenie w druku. Jezeli
powleczenie zawiera weglan wapnia, to moze sie on zaczg¢ rozpuszczaé przy niskim pH
roztworu nawilzajgcego, co prowadzi do efektu roztwarzania. Zwigzki wapnia po rozpuszczeniu
w roztworze nawilzajgcym wytrgcajg sie na obciggu tworzgc drobny, miatki pyt. Zjawisko to
nasila sie zwtaszcza przy drukowaniu farby magenta, w ktérej pigmenty moga zawiera¢ jony
miedzi.

2.3.2 Zrywanie powierzchni

Zrywanie powierzchni ma miejsce, gdy z powierzchni tektury odrywane sg czastki powleczenia,
a nawet i wtokna, tworzgc skrawki o srednicy jednego do kilku milimetréw. Skrawki te przenosza
sie na obcigg, powodujgc powstawanie charakterystycznych cetek na nastepnych odbitkach.
Efekt ten wystepuje zwlaszcza na duzych, jednolicie zadrukowanych powierzchniach (aplach).
Zrywanie powierzchni moze nastgpi¢ w fazie oddzielania arkusza od cylindra posredniego, gdy
opor podziatu farby jest wiekszy niz spoisto$¢ powierzchni tektury. Zalecany sposob
postepowania jest analogiczny, jak w przypadku pylenia. Zrywanie powierzchni moze niekiedy
wystgpi¢ przy zbyt obfitym nawilzaniu, lub niewtasciwym roztworze nawilzajacym, powoduje to
bowiem ostabienie powierzchni tektury.

2.3.3 Rozwarstwianie

Rozwarstwianie nastepuje, gdy podczas drukowania oddzielajg sie od siebie wewnetrzne
warstwy widkniste tektury. Sytuacja taka moze nastgpi¢ juz w pierwszym zespole drukujgcym. W
zespotach nastepnych kolejna warstwa farby nanoszona jest na poprzednig, czesciowo
wyschnietg. W tej sytuacji znacznie zwigkszajg sie sity podziatu farby, zwtaszcza na aplach.
Jezeli przekroczg one wytrzymatosc¢ tektury, nastgpi delaminacja. W tym przypadku moze
pomoc wykonanie naktadu w dwoch przejsciach. Generalnie, aby unikng¢ rozwarstwiania zaleca
sie wolniej schngce, mniej kleiste farby i sprezyste obciggi. Na rozwarstwienie moze mieé
réwniez wptyw zbyt wysoki nacisk oraz, w przypadku zadruku wysokich gramatur, konstrukcja
maszyny, jezeli Srednice walcow sg stosunkowo mate.

2.3.4 Srodki zaradcze
Istnieje wiele sposobdw ograniczenia pylenia w druku. W pierwszym rzedzie nalezy sprawdzic
farby, roztwor nawilzajgcy i obciggi.

Farba

Jezeli farba moze mie¢ wplyw na pylenie wskazane jest uzycie farb wolno wsigkajgcych o
nizszej kleistosci. W praktyce zaobserwowano, ze uzycie farb o nizszej kleistosci pomaga
opanowac pylenie. Nalezy przy tym zauwazy¢, ze kleistos¢ zmienia sig, gdy farba emulguje z
wodg. Roézne farby majg przy tym rézng skfonnos¢ do emulgowania, ponadto ilos¢ wody na
powierzchni farby jest wigksza przy bardzo kleistych farbach. Dodatek pasty skracajgcej obniza
kleistos¢, srodek ten nalezy jednak dodawaé z umiarem, moze to bowiem spowodowac inne
trudnosci w drukowaniu. Pomocne moze by¢ tez dodanie $rodka obnizajgcego szybkosc
wsigkania farby. Niekiedy podczas drukowania moze pojawiac sie pyt ztozony jedynie z kropelek
farby, co jest skutkiem jej wad produkcyjnych.
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Roztwér nawilzajacy

Roztwér nawilzajgcy réwniez moze mie¢ powazny wplyw na pylenie. Istotne s3: ilos¢ roztworu,
emulgowanie, napiecie powierzchniowe i twardo$¢ uzytej wody. Przede wszystkim ilosé
roztworu nawilzajgcego powinna byé jedynie wystarczajgca do prawidiowego zwilzania, gdyz
jego nadmiar ostabia wytrzymatos¢ powleczenia. Najlepiej jest, gdy wczes$niejsze zespoty
nawilzajgce podajg mniej roztworu, co zapobiega zbytniemu nawilzaniu w zespotach
nastepnych.

Ostabienie powierzchni tektury jest poza tym nastepstwem nie tylko zbyt intensywnego
nawilzania, ale rowniez nieodpowiedniej jakosci roztworu nawilzajgcego. Jezeli problem z
pyleniem powtarza sie, nalezy koniecznie sprawdzi¢ jakos$¢ roztworu nawilzajgcego. Roztwor o
niskim napieciu powierzchniowym zwilza lepiej i wowczas potrzebne jest mniejsze nawilzanie.
Nalezy zwrdci€ na to szczegolng uwage przy nawilzaniu z alkoholem izopropylowym. Na pylenie
ma rowniez wplyw twardo$¢ wody. Przyczyna nie jest dokfadnie znana, wiadomo jednak, ze
wieksza twardos¢ wody przyczynia sie do pylenia. Zwieksza sie wowczas ilos¢ wody na
powierzchni farby, zmniejsza emulgowanie, co z kolei podnosi kleistos¢ farby. Zmian tych nie
mozna zaobserwowac jedynie mierzac pH roztworu, dodatkowg kontrolg moze byé pomiar
przewodnictwa elektrolitycznego.

Obciag

Obcigg moze miec istotny wplyw na pylenie, poniewaz m.in. od jego wilasnoéci zalezy
oddzielanie sie arkusza od cylindra posredniego. Jezeli zaréwno obcigg jak i tektura sg bardzo
gtadkie, kontakt miedzy nimi jest silniejszy i przy oddzielaniu arkusza wystepujg wigksze sity.
Dlatego przy drukowaniu bardzo gtadkich powierzchni twardy obcigg moze byc¢ lepszy z punktu
widzenia pylenia niz kompresyjny. Z kolei zastosowanie bardziej szorstkiego obciggu nie
przyniesie zmniejszenia pylenia, a pogorszy dodatkowo rozdzielczos¢. Ponadto w porach gumy
mogg zasycha¢ kropelki farby powodujgc jeszcze silniejsze wyrywanie powleczenia z
powierzchni tektury. W praktyce jedynym sposobem zmiany wiasciwosci obciggu jest jego
wymiana na obcigg innego typu. Nalezy zauwazy¢, ze obcigg zmienia swoje wilasciwosci wraz
ze stopniem zuzycia. Proces ten silnie zalezy od rodzaju uzywanych farb oraz Srodkow
myjacych.

Predkos$¢ drukowania

Nie stwierdzono dotad jednoznacznej zaleznosci, czasem lepszy efekt daje nizsza predko$é,
czasem wyzsza predkos¢ drukowania. Wptyw predkosci drukowania nalezy zatem zbadaé
indywidualnie w kazdym przypadku.

2.4 Stabilnos¢ wymiarowa

2.4.1 Wilgotnosé

Wilgotnos¢ wzgledng tektury mozna okreslic jako stosunek preznosci rownowagowej pary
wodnej nad materiatem (w tym przypadku tektura) do maksymalnego, mozliwego dla danej
temperatury cisnienia czgstkowego pary wodnej w powietrzu. Wilgotnos¢ ta okreslana jest
rowniez jako zawartos¢ wilgoci. Wilgotnos¢ wzgledna powietrza okreslana jest jako stosunek
ilosci pary wodnej, zawartej w powietrzu do najwiekszej ilosci pary wodnej, jakg mozna uzyskac¢
przy danej temperaturze. Wilgotnos¢ wzgledna uzywana jest do okre$lania warunkéw
klimatycznych, poniewaz zalezy ona zaréwno od koncentracji pary wodnej w powietrzu, jak i od
temperatury.
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Réwnowagowa wilgotnos¢é wzgledna tektury definiowana jest jako wilgotno$¢é wzgledna
otoczenia, przy ktorej tektura wchtania lub wyparowuje wode. Najkorzystniejszg wartoscig jest
wilgotnosé 50%, poniewaz odpowiada typowym warunkom klimatycznym i w tym zakresie
pewne odchylenia sg najlepiej tolerowane. Réwnowagowg wilgotnoS¢ wzgledng mozna
wyznaczy¢ za pomocg higrometru bagnetowego.

Wilgotnos¢ wzgledna powietrza i rownowagowa wilgotnosé wzgledna tektury nalezg do
najwazniejszych czynnikdéw, majgcych wptyw na przebieg procesu drukowania. Muszg one by¢
w przyblizeniu jednakowe, aby unikng¢ probleméw ze stabilnoscia wymiarowg i ptaskoscig
lezenia.

2.4.2 Zwijanie

Nie jest mozliwe wyprodukowac tekture, ktora nie zmieniataby swoich parametréw pod wptywem
zmiennych warunkéw atmosferycznych. W kazdym przypadku, kiedy wilgotno$¢ wzgledna
powietrza rézni sie od wilgotnosci wzglednej tektury, tektura wchtania lub odparowuje wode
zmieniajgc szereg swoich wlasciwosci wytrzymatosciowo-wymiarowych.

Rodzaje zwijania

Wyrdznia sie kilka rodzajow zwijania: do dotu, do gory i skrecanie. Zwykle zwijanie nastepuje w
kierunku poprzecznym do biegu widkien. Zwijanie do dotu nastepuje w kierunku spodniej strony
arkuszy, natomiast do gory w kierunku warstwy powleczenia. Pewne niewielkie zwijanie do dotu
jest korzystne, poniewaz sprzyja tatwiejszemu podawaniu arkuszy. Skrecanie oznacza zwijanie
w kierunku skosnym do biegu widkien. Zwijanie zdarza sie tez czasem w kierunku zgodnym z
biegiem widkien. Mozliwosé wystgpienia tego rodzaju zwijania pojawia sie w przypadkach, kiedy
wyprodukowana tektura lezy ptasko a warunki klimatyczne niekorzystnie sie zmienia.

2.4.3 Wptyw zmian wilgotnosci na zachowanie sie tektury

Kiedy zmieniajg sie warunki klimatyczne tektura absorbuje lub odparowuje wilgo¢ w wiekszym
stopniu od strony spodu, poniewaz zwykle nie zawiera ono zadnego powleczenia lub jedynie
warstwe zaklejajgca.

Jezeli wilgotnos¢ wzgledna otoczenia jest wigksza niz wilgotnosc¢ tektury, spodnia strona
pochtfania wilgo¢ i wydtuza sie. Prowadzi to do zwijania do gory. W sytuacji przeciwnej strona
spodnia odparowuje wilgo€ i kurczy sie prowadzgc do zwijania do dotu. Efekty te wystepujg
silniej na tekturach o nizszych gramaturach, dlatego tez tektury te sg wstepnie nawilzane od
spodu u producenta. Tektura wstepnie nawilzona jest mniej wrazliwa na dalsze zmiany
wilgotnosci z powodu istnienia zjawiska histerezy: dalsze zmiany wilgotnosci tektury zalezg nie
tylko od lokalnych warunkéw atmosferycznych, ale réwniez od zmian tych warunkéw, jakie
nastepowaty wczesniej. Innymi stowy tektura ,pamieta® zmiany wilgotnosciowe. Poddanie
zmianom klimatycznym catych stoséw arkuszy prowadzi¢é moze do szeregu Kkolejnych
niekorzystnych zmian parametrow. Kontakt z otoczeniem majg wowczas jedynie krawedzie
arkuszy. W przypadku pochtaniania wilgoci wydtuzajg sie one w stosunku do srodka arkuszy co
prowadzi do tzw. falowania krawedzi. Ten sam efekt wystgpi przy wstawieniu zimnego stosu do
cieplejszego pomieszczenia wskutek osadzania sie wilgoci na krawedziach. W sytuaciji
odwrotnej - odparowywania, krawedzie kurczg sie w stosunku do Srodka powodujgc tzw.
talerzowanie.

Zarowno falowanie krawedzi, jak i talerzowanie jest bardzo niekorzystnym zjawiskiem z punktu
widzenia procesu drukowania, gdyz znacznie utrudnia prowadzenie arkuszy, utrudnia
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pasowanie koloréw, a w skrajnych przypadkach moze prowadzi¢ do zagniatania arkuszy w
maszynie i uszkodzenia obciggdéw.

Zmiany wilgotnosciowe mogg mieé¢ tez wptyw na wysychanie farby i wystepowanie mottlingu.

Zimne arkusze, na ktérych nastepuje kondensacja pary wodnej, gorzej przyjmujg farbe, ktéra
wysycha wolniej i bardziej nierownomiernie.

2.4.4 Stabilnos¢ wymiarowa

Stabilnos¢ wymiarowa oznacza zdolno$¢ arkuszy tektury do zachowania swoich pierwotnych
wymiarow. Powodem do zmiany wymiarow sg zmiany warunkow klimatycznych i/lub nacisk
mechaniczny, ktory wydtuza arkusz. Wydtuzenia te zalezne sg rowniez od sktadu widknistego
poszczegolnych warstw tektury. Witdkna celulozowe, pochtaniajgc lub tracgc wilgo¢ w wiekszym
stopniu zmieniajg swojg $rednice niz dtugosé. Z tego powodu wieksze znieksztatcenia
wymiarowe zaobserwowa¢ mozna w kierunku poprzecznym do biegu witdkien. W przypadku
tektur pudetkowych przyjmuje sie generalnie, ze zmiana zawartosci wilgoci w tekturze o 1%
powoduje zmiane wymiaru w kierunku poprzecznym o 0,1%. W kierunku wzdtuznym zmiana ta
wynosi 0,03%. Dane te dotyczg $redniego zakresu typowych wilgotnosci: 40-60%.

Nacisk mechaniczny, wystepujacy podczas drukowania, wywiera dodatkowy wptyw na
wydtuzenie arkusza, zwlaszcza w nastepnych zespotach drukujgcych, gdzie arkusz poddawany
jest dodatkowemu nawilzaniu. Zmiana wymiaréw arkuszy powoduje gtdéwnie problemy z
pasowaniem koloréw podczas drukowania, szczegdlnie przy zadruku wiekszych formatow.
Zwalczanie tego zjawiska jest trudne. Do pewnego stopnia pomaga zmiana warunkéw
odtaczania cylindréw przez stosowanie grubszych podkfadek. Jednak zwigksza sie wowczas
niebezpieczenstwo powstawania innych btedéw drukowania, np. dublowania, czy murzenia.
Problemom zwigzanym z wydtuzeniem arkusza najlepiej stara¢ sie zapobiega¢ uwzgledniajac je
juz na etapie przygotowania form drukowych.

3. Stowniczek

OBJETOSC WLASCIWA (m3/tone, dm3/kg, I/kg lub ml/g) - pojecie to odnosi sie zazwyczaj
do grubo$ci papieru podzielonej przez gramature. Okresla, jak porowaty lub zwarty jest papier.

MASA CELULOZOWA CHEMICZNOTERMOMECHANICZNA,CTMP - wysokowydajna masa
celulozowa. Istniejg dwa sposoby jej wytwarzania - poprzez warzenie zrebkow drzewnych ze
Srodkami chemicznymi lub poprzez wstepng obrébke zrebkéw sSrodkami chemicznymi, a
nastepnie ich rozwtdknienie w cisnieniowym mtynie rozwtdkniajgcym.

FLEKSOGRAFIA - metoda drukowania wypuktego, tzn. elementy drukujgce sg wyzsze od
niedrukujgcych. Forma drukowa (stereotyp fleksograficzny) jest wykonana z gumy lub tworzywa
sztucznego. Metoda ta stosowana jest zarowno do drukowania na papierach, jak i na niektorych
tworzywach sztucznych. Wykorzystuje sie jg gtdwnie do produkcji wielokolorowych opakowan.
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