Problemy z wilgotnością

Nowoczesna technologia zadrukowywania i wykańczania druków wykonanych na wyrobach papierowych wymaga w wielu przypadkach zachowania odpowiedniej wilgotności wyrobu papierowego. Dla uzyskania prawidłowych rezultatów tych technologii dostarczone wyroby papierowe powinny mieć odpowiednią wilgotność i nie mogą one jej zmienić w trakcie przetwarzania
Wyroby papierowe powinny być dostarczo​ne w opakowaniach wilgocioszczelnych i powinny być przetwarzane w pomie​szczeniach w pełni klimatyzowanych. Oznacza to, że powietrze w pomieszczeniach produkcyjnych powinno mieć automatycznie regulowaną tempe​raturę i wilgotność względną. „Klimatyzacje" w domach mieszkalnych czy biurach mają auto​matycznie regulowaną tylko temperaturę. Takie urządzenia nie są przydatne w procesach poligra​ficznych. Istotą ich nie jest klimatyzowanie, lecz termoregulowanie.
Wyroby papierowe mają w swym składzie sub​stancje, które chłoną wilgoć (wodę) i mogą mieć w różnych warunkach wilgotności otoczenia różną zawartość wody. Właściwości tego rodzaju sub​stancji często bardzo się zmieniają ze zmianą za​wartości wody. A więc zmiany również będą bar​dzo duże dla wyrobu papierowego jako całości. Z tego powodu wartość wilgotności wyrobów pa​pierowych jest bardzo ważna.
Wilgotność wyrobów papierowych określić moż​na w dwojaki sposób: jako wilgotność bezwzględną i względną.
Wilgotność bezwzględna, zwana też zawartością wilgoci, jest procentową zawartością wody w pa​pierze, ma ona praktycznie znaczenie wyłącznie przy produkcji wyrobów papierowych i dystrybucji.
Wilgotność względna wyrobu papierowego okre​śla nam, przy jakiej wartości wilgotności względ​nej powietrza jest ustalony stan równowagi, tzn. wyrób papierowy nie zmienia swojej wilgotności.
Wartość względnej wilgotności wyrobu papierowe​go jest odnoszona do temperatury 23°C.
Deklarowana przez producenta wyrobu papierowego wartość wilgotności wyrobu papierowego jest bar​dzo ważna dla poligrafa. Wilgotność względna jest zależna nie tylko od zawartości wilgoci (wody) w powietrzu, ale rów​nież od temperatury. Przy określaniu wilgotno​ści względnej powietrza konieczne jest podanie jego temperatury.

W przypadku, gdy pomiar wilgotności wykony​wany jest w innej temperaturze niż 23°C, dla po​równania warunków wilgotnościowych koniecz​ne jest przeliczenie wilgotności na temperaturę 23°C. Służą do tego odpowiednie wy​kresy.
Zmiana wymiarów wyrobów papierowych

Najbardziej zauważalnymi zmiana​mi w wyrobach papierowych są wy​miary. Przy zmniejszeniu wilgotności następuje zmniejszenie wymiarów, przy zwiększeniu wilgotności nastę​puje zwiększenie. Zmiana wymiarów przeważnie jest najmniejsza dla wilgotności względ​nej w przedziale 40 - 60 proc. Jest to optymalna wilgotność wyrobów pa​pierowych do przeprowadzania wielu operacji poligraficznych i technolo​gicznych. W poprzek włókien zmiany są często nawet dwukrotnie większe niż wzdłuż włókien
Zwijanie arkuszy

W przypadku, gdy dany wyrób papie​rowy jest jednowarstwowy lub wyko​nany z kilku identycznych warstw, zmiana wymiarów nie powoduje żad​nych dodatkowych zjawisk. W przy​padku, gdy wyrób papierowy składa się z kilku różnych warstw i są one nie​symetrycznie rozłożone, w jego przekroju może dojść dodatkowo do zjawiska zwijania się wyrobu przy zmianach wilgotności. Takie zjawiska mogą zachodzić min. w papierach owijkowych i etykietowych. Papiery te mają małą gramaturę i powło​kę z jednej strony. W tzw. kartonach pudełkowych, które z reguły mają budowę wielowarstwową i niesymetryczne ułożenie warstw o różnym skła​dzie, problem zwijania się nie jest często zauwa​żalny. Spowodowane jest to znacznie większą gra​maturą i sztywnością tych kartonów.

Producenci wyrobów papierowych dbają o to, aby w warunkach przez nich dozwolonych nie występowało zjawisko zwijania. Zwijanie się wy​robów papierowych przy zmianach wilgotności jest spowodowane różnicami zmian wymiarów poszczególnych warstw. Jeśli przykładowo war​stwa stanowiąca powłokę będzie w mniejszym stopniu zmieniała wymiary niż warstwa włókni​sta, to przy zwiększeniu wilgotności nastąpi zwi​janie powłoką do wewnątrz. Naturalnie zwijanie będzie następowało z zachowaniem równoległe​go kierunku względem kierunku ułożenia włókien w wyrobie papierowym. Tendencja do zwijania się będzie występować w dużym stopniu w drukach jednostronnie lakierowanych lub la​minowanych.

To tylko bardzo ogólny szkic dla zaznaczenia ważności klimatyzowania pomieszczeń drukarń i często niedocenianej pod tym względem introligatorni.
Utrzymanie optymalnych warunków atmosferycznych jest nieodzowne dla osiągnięcia bardzo dobrej jakości produkcji poligraficznej.
Ważne jest również zachowanie zbliżonych zmian wymiarów powłoki, lakieru lub folii lami​nującej i warstwy włóknistej przy zmianach wil​gotności. Wtedy zwijanie się tych papierów bę​dzie widoczne w mniejszym stopniu.

 W przypadku wielowarstwowych wyrobów pa​pierowych o symetrycznej budowie w przekroju problem zwijania się ich przy zmianach wilgotno​ści nie występuje, gdyż zmiany wymiarów i po​wstające w związku z tym naprężenia znoszą się.

 Jednak gdy wilgotność po jednej i po drugiej stronie arkusza będzie różna, np. gdy wilgotność względna arkusza będzie wynosiła 55 proc. w temperaturze 23°C, a otaczającego 

go powie​trza 30 proc, zwijanie nastąpi do momentu wy​schnięcia arkusza na całej jego grubości. Takie zjawiska występują czasem w drukarniach nie posiadających klimatyzacji.

Falowanie arkuszy w stosie
Inaczej przebiegają zjawiska, gdy występuje znacząca różnica wilgotności między stosem bez opakowania wilgocioszczelnego a otaczającą go atmosferą. Wtedy różnice wymiarów występują między częścią zewnętrzną a częścią środkową arkuszy. Jeśli stos ulega suszeniu, powstają sfa​lowania w części środkowej, przy drukowaniu offsetowym powstają fałdy nie dochodzące do brzegów (boków) arkusza. Jeśli stos ulega nawil​żeniu, powstają sfalowania w części zewnętrz​nej, przy drukowaniu offsetowym powstają fałdy nie dochodzące do środka arkusza.

Pasowanie przy drukowaniu
Na zmiany wymiarów przy zmianie wilgotno​ści trzeba zwracać uwagę przy drukowaniu offsetowym z roztworem zwilżającym. Przy zmianach wymiarów nie można uzyskać spaso​wania rysunku uzyskanego przy użyciu kilku farb. Dla uzyskania wystarczającego spasowania trzeba do drukowania użyć wyrobu papierowego o optymalnej wilgotności, przy której nie wystę​pują widoczne zmiany wymiarów wyrobów
Złamywanie, bigowanie, tłoczenie
Wyroby papierowe przy każdej wilgotności mają - w pewnym stopniu - właściwości kruche, w pewnym - elastyczne oraz plastyczne. Można powiedzieć, że:

przy małej wilgotności wyroby papierowe ma​ją w dużym stopniu właściwości kruche, w ma​łym - elastyczne i plastyczne,

przy średniej wilgotności mają w małym stop​niu właściwości kruche, w większym elastycz​ne i plastyczne,

przy dużej wilgotności mają przed wszystkim właściwości plastyczne, w mniejszym - ela​styczne, w bardzo małym - kruche.

Wiele z operacji introligatorskich polega na wytworzeniu w wyrobach papierowych odkształ​ceń plastycznych, czyli trwałych. Do operacji tych należą między innymi: złamywanie, prze​gniatanie (bigowanie), wszystkie rodzaje tłocze​nia. Dla uzyskania prawidłowych rezultatów tych operacji introligatorskich wyroby papierowe po​winny mieć w jak największym stopniu właści​wości plastyczne, a więc powinny mieć możliwie dużą wilgotność. Zapominają o tym czasem za​równo drukarze, jak i introligatorzy, utrzymując odpowiednią wilgotność tylko do drukowania offsetowego. A potem w procesach introligator​skich, gdy np. przy przegniataniu wyrób pęka, pękanie spowodowanie jest kruchością biorącą się ze zbyt małej wilgotności.

Sztywność

Bardzo ważną właściwością dla wielu procesów poligraficznych, zaliczaną do właściwości mecha​nicznych, jest sztywność. Sztywność jest oporem, jaki stawia dany materiał przy jego zginaniu. War​tość sztywności jest zależna od właściwości wyro​bów papierowych przy odkształcaniu. Wyroby pa​pierowe, mające właściwości kruche, będą bar​dziej sztywne niż te, które mają właściwości pla​styczne. Im większa jest wilgotność wyrobów pa​pierowych, tym wyrób jest mniej sztywny.

Inne właściwości mechaniczne

Twardość wyrobu papierowego jest znacznie mniej ważna niż sztywność. Brana jest pod uwa​gę przy odkształcaniu wyrobów papierowych, a więc głównie w niektórych procesach introliga​torskich: krojeniu, złamywaniu, przegniataniu (bigowaniu), tłoczeniu. Twardość wyrobów pa​pierowych ulega dużym zmianom przy zmianie wilgotności. Im większa jest wilgotność wyrobu papierowego, tym mniejsza jest jego twardość i ogólna wytrzymałość mechaniczna.

Podsumowanie

Powyżej opisany wpływ wilgotności na wła​ściwości wyrobów papierowych nie wyczerpuje

tego bardzo szerokiego zagadnienia. To tylko bardzo ogólny szkic dla zaznaczenia ważności klimatyzowania pomieszczeń drukarń, a także niedocenianej pod tym względem introligator-ni, utrzymania optymalnych warunków atmo​sferycznych i tym samym optymalnych właści​wości druków, bardzo dobrej jakości produkcji poligraficznej.

A jeśli ktoś nie ma klimatyzacji, powinien mieć odpowiednią liczbę higrometrów w po​mieszczeniach drukarni i introligatorni, roz​pracowaną odpowiednią prostą technologię zmian warunków atmosferycznych dla ich utrzymania na optymalnym poziomie.
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