6. Uszlachetnianie drukow. Gumowanie. Brazowanie

6.1. Material nauczania

Uszlachetnianie drukow wykonuje si¢ w celu poprawy jakosci drukow, zmiany ich
wygladu 1 wlasciwos$ci. Operacje uszlachetniania drukow, najczesciej wykonywane dla podtozy
papierowych, poza zmiana wtasciwos$ci papieru zadrukowanego, ochraniaja wykonany nadruk i
powoduja:

- zwigkszenie odpornosci mechanicznej,
- zwigkszenie wodoodpornosci 1 odpornosci na inne substancje stykajace si¢ z drukiem
podczas jego uzytkowania.

Pierwsze dwa czynniki sa szczegélnie wazne w przypadku drukow dzielowych
1 akcydensowych, trzeci czynnik jest bardzo wazny dla drukéw przeznaczonych do
wykonywania opakowan.

Stosuje si¢ trzy sposoby uszlachetniania drukéw: lakierowanie, laminowanie
1impregnowanie. Czasem operacje uszlachetniania wykonuje si¢ przed zadrukowaniem,
np. lakierowanie folii z tworzyw sztucznych lub metalowych, lub bezposrednio na maszynach
drukujacych np. lakierowanie. Nie wchodza one wtedy w sktad procesow introligatorskich.
Lakierowanie drukow polega na wytworzeniu na ich powierzchni przejrzystej, bezbarwnej
warstwy o grubosci od 1,0 pm do 20 um, o wysokim potysku lub matowe;.

Operacje lakierowania drukow moga by¢ wykonywane przy zastosowaniu rdéznego
rodzaju lakierow. W zalezno$ci od sktadu lakiery mozna podzieli¢ na:

- rozpuszczalnikowe,

- olejowe (drukarskie),

- dyspersyjne,

- reaktywne — lakiery dwusktadnikowe,
- lakiery UV.

Lakiery rozpuszczalnikowe skfadaja si¢ z substancji wiazacej rozpuszczonej w lotnym
rozpuszczalniku. Zawarto$¢ suchej masy wynosi 20-30%. W zaleznos$ci od zastosowanego
rozpuszczalnika lub uzytej substancji wigzacej dzieli si¢ je na spirytusowe 1 nitrocelulozowe.
Nanoszone sa w urzadzeniach lakierujacych zwanych lakierowkami. Schna przez odparowanie
rozpuszczalnika. Odparowanie przyspiesza si¢ przez podwyzszona temperaturg iodsysanie
opar6w w urzadzeniu suszacym.

Lakiery olejne nie zawieraja rozpuszczalnikdbw organicznych 1 substancji lotnych.
Lakierowanie wykonuje si¢ podczas drukowania, gdyz nie wymaga ono stosowania
oddzielnych urzadzen. Na maszynach wielokolorowych lakier czgsto jest nakfadany na druki w
jednym cyklu z drukowaniem. Jest to proces tani. Lakierowanie lakierami olejnymi nie daje
jednak duzych efektéw w postaci znacznego zwigkszenia potysku 1 odpornosci mechaniczne;.
Z tego powodu zakres zastosowania lakierowania lakierami olejnymi jest maty.

Lakiery dyspersyjne sa obecnie najczesciej stosowane. Lakier dyspersyjny skfada sig
z polimeru w formie dyspergowanych czastek, woskéw w formie dyspersji, substancji
regulujacej wlasciwosci wiazace oraz z substancji zwilzajacych 1 zapobiegajacych pienieniu.
Udziat suchej masy wynosi ponad 45%. Jako polimer stosuje si¢ akrylowe polimery
1 kopolimery, nierozpuszczalne w wodzie. Mechanizm schnigcia lakierow dyspersyjnych jest
czysto fizyczny, zaden ze sktadnikow nie podlega reakcjom chemicznym.
Po naniesieniu warstwy lakieru nastgpuje odparowanie 1 wsiakanie w papier, z ktérego tez
stopniowo paruje. Tworzenie warstwy lakieru 1 jej schnigcie jest bardzo szybkie. Umozliwia to




lakierowanie drukow bezposrednio w maszynie drukujacej. Warstwa lakieru ma dobry potysk 1
jest odporna na S$cieranie. Jest elastyczna, dlatego lakiery dyspersyjne nadaja si¢ tez na
opakowania zywnosci. Lakiery dyspersyjne nie wplywaja na zapach czy smak pakowanego
produktu, sa nieszkodliwe dla zdrowia 1 Srodowiska.

Lakiery reaktywne Ilub dwuskladnikowe mozna takze =zaliczy¢ do lakierow
rozpuszczalnikowych. Po naniesieniu na zadrukowane podloze nastgpuje najpierw fizyczne
schnigcie przez odparowanie czy wchionigcie rozpuszczalnika a nastgpnie proces chemicznego
utwardzania. Rozpoczyna si¢ on w momencie zmieszania si¢ obu skladnikow — Zywicy 1
utwardzacza.

Dobierajac  sktadniki lakierow dyspersyjnych, mozna uzyska¢ lakiery specjalnie
przystosowane do roznych warunkow ich zastosowania. Wyr6znia si¢ lakiery ochronne,
btyszczace 1 matowe, zapewniajace zwigkszenie lub obnizenie wspdlczynnika tarcia
powierzchni, lakiery odporne na sklejanie przy podwyzszonej wilgotnosci, lakiery do
zgrzewania ultradzwigkami, lakiery do kalandrowania. Lakiery UV tworza powloki bardzo
odporne na rdézne wplywy chemiczne, temperatur¢ i1 dzialanie sit mechanicznych. Przy
dostatecznej grubosci 1 optymalnej technologii powlekanie lakierami UV jest czeSciowo
rownowazone z laminowaniem. Lakiery UV nie zawieraja zadnych rozpuszczalnikow (100%
suchej masy), dlatego mozna je uwazac za korzystne z punktu widzenia ekologii. Utwardzanie
UV wykonywane jest bezposrednio po naniesieniu lakieru i trwa utamek sekundy. Natychmiast
po lakierowaniu odbitk¢ mozna poddawac dalszej obrobce. Utwardzona warstwa jest
nieaktywna chemicznie, dlatego mozna lakiery UV stosowac tez przy lakierowaniu materiatlow
przeznaczonych na opakowania Zzywnosci.

Lakiery do lakierowania drukéw powinny by¢ przezroczyste, bezbarwne, powinny
nadawa¢ drukom duzy potysk lub mat, nie rozpuszcza¢ warstwy farby na drukach.
Wytworzona blona lakierowa powinna by¢ elastyczna, twarda i odporna mechanicznie,
w szczegllnosci na Scieranie. Lakiery te powinny by¢ mozliwie tanie, malo toksyczne
1 niepalne.

Lakierowanie zwigksza warto$¢ wyrobu przez zwigkszenie intensywnosci barwy
1 zabezpieczenie przed szybkim zniszczeniem, szczegolnie przez wilgo¢. Najczesciej lakieruje
si¢ oktadki broszurowe 1 obwoluty.

Lakierowanie druku mozna przeprowadza¢ w lakierowkach lub maszynach drukujacych.
Specjalne maszyny lakierujace — lakierowki skladaja si¢ z nakladaka, czesci powlekajace;,
suszacej 1 chtodzacej oraz urzadzenia wykladajacego. Lakier jest suszony za pomoca:

- goracego powietrza,
- promieniowania podczerwonego,
- promieniowania nadfioletowego.

Przed wylozeniem arkusze sa chlodzone w czgéci chlodzacej. Specjalne maszyny

lakierujace — lakieréwki osiagaja wydajnos¢ 2500-3000 arkuszy na godzing.

Druki przeznaczone do lakierowania sa pobierane ze stosu przez samonakladak
1podawane do zespotlu powlekania drukéw lakierem. Lakier jest nakladany najczesciej za
pomoca walkow. Warstwa farby nalozonej przy drukowaniu powinna by¢ catkowicie
wyschnigta przed lakierowaniem. Lakier przy naktadaniu powinien mie¢ odpowiednia lepkos¢,
ktorej warto$¢ podaje producent lakieru i lakierowki.




Rys. 28. Schemat lakieréwki: 1 — stos drukow, 2 — ssawki samonakladaka, 3 — stol samonaktadaka, 4 —
cylinder lakieréwki, 5 — katamarz, 6 — duktor, 7 — watek przenoszacy, 8 — watek lakierujacy, 9 —
przenosnik posredni, 10 — przeno$nik drukéw, 11 — promiennik, 12 — sekcja chlodzaca, 13 — stos
drukoéw lakierowanych [4, s. 92]

Przez lakierowanie czgsto nie uzyskuje si¢ idealnego potysku drukow. Z tego powodu
w pewnych przypadkach lakierowane druki poddaje si¢ dodatkowym procesom
uszlachetniajacym, tzw. kalandrowaniu. Kalandrowanie drukéw lakierowanych polega na
doci$nigciu warstwy nalozonego na druk lakieru do idealnie wypolerowanego goracego
cylindra. Pod wplywem podwyzszonej temperatury warstwa lakieru staje si¢ migkka, a przez
docisk jej do gladkiego cylindra ulega wygladzeniu 1 zwigksza si¢ jej potysk.

Laminowanie jest to proces uszlachetniania drukow, w czasie ktorego powierzchnia
zadrukowanego materiatu pokrywana jest przezroczysta folia polimerowa. Laminowanie jest
najlepsza ochrona drukow przed zewngtrznymi wpltywami, zwigksza si¢ wytrzymalo$¢ na
uszkodzenia. Wzrasta sztywnos$¢ papieru, druk jest bardziej btyszczacy a barwy bardziej
intensywne. Stosowane jest rOwniez laminowanie za pomoca folii matowej. Metoda
laminowania wykorzystywana jest gléwnie do wuszlachetniania drukow reklamowych,
pocztowek, okfadek i1 oklejek do oktadek laczonych. Rozroznia si¢ nastgpujace technologie
laminowania:

- laminowanie klejowe na zimno,

- laminowanie klejowe na goraco,

- laminowanie bezklejowe na zimno,
- laminowanie bezklejowe na goraco.

W technologii laminowania klejowego na zimno sa stosowane folie oraz kleje emulsyjne
akrylowe. Na rozwijana ze zwoju folig jest naktadany klej rowna i cienka warstwa, a na mokra
warstwe kleju sa naktadane w zespole kalandrujacym arkusze drukéw. Zespoét kalandrujacy nie
jest  ogrzewany. Nastgpuje w nim  sklejanie calymi  powierzchniami  folii
z drukiem. Po sklejeniu druki laminowane zostaja zwinigte w zwoj.
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Rys. 29. Schemat procesu laminowania klejowego na zimno: 1 — zwoj, 2 — urzadzenie
naktadajace klej, 3 — folia, 4 — cylindry kalandrujace, 5 — druki laminowane
[4,s.95]




W technologii laminowania klejowego na goraco stosuje si¢ foli¢ rozwijana ze zwoju
o szerokosci o ok. 10 mm mniejszej niz szeroko$¢ druku. Klej jest nakladany na foli¢ za
pomoca watkow cienka warstwa. Foli¢ z warstwa kleju przeprowadza si¢ przez tunel suszacy,
gdzie nastgpuje calkowite odparowanie rozpuszczalnikow z kleju. Przy laminowaniu
wykorzystuje si¢ zarOwno suszenie promieniami podczerwonymi, jak suszenie kontaktowe,
w obu przypadkach z dodatkowym nadmuchem cieplego powietrza.
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Rys. 30. Schemat procesu laminowania klejowego na goraco: 1 — agregat

naktadajacy klej na tasme folii rozwijanej na zwoju, 2 — tunel suszacy, 3 —
cylindry kalandrujace, 4 — samonaktadak drukow, 5 — druk laminowany, 6
—zw0j z laminowanym drukiem [4, s. 95]

Metalowy cylinder kalandrujacy jest ogrzewany do odpowiedniej temperatury. Nacisk
cylindrow kalandrujacych jest regulowany. W zespole tym nastgpuje sprasowanie arkuszy
drukéw z folia 1 ich sklejenie.

W technologii laminowania bezklejowego na goraco sa stosowane folie dwuwarstwowe.
Ich warstwe¢ spodnia, mniej odporna na podwyzszona temperaturg, stanowi polietylen,
a warstwe wierzchnia, bardzo odporna na podwyzszona temperatur¢ — poliester lub folie
wiskozowe. Laminowanie bezklejowe na goraco polega na przepuszczaniu folii
z drukiem migdzy goracymi cylindrami kalandrujacymi w ten sposob, aby strona spodnia folii
stykala si¢ z powierzchnig drukow. Temperatura cylindrow kalandrujacych musi by¢ taka, aby
nastapito stopienie spodniej warstwy folii. Przy laminowaniu stopiona warstwa spodnia
zgrzewa si¢ z powierzchnig drukow.
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Rys. 31. Schemat procesu laminowania bezklejowego na goraco: 1 — zwdj folii,
2 — folia dwuwarstwowa, 3 — walek zmieniajacy kierunek wstegi,
4 — arkusze drukow, 5 — cylindry kalandrujace, 6 — gotowy laminat
[4, s. 96]




W technologii laminowania bezklejowego na zimno moga by¢ stosowane rézne folie.
Folie te maja fabryczne naniesiona warstwg kleju samoprzylepnego. Poniewaz klej
samoprzylepny ma po wyschnigciu wiasciwosci fatwego sklejania si¢ z innymi powierzchniami,
musi by¢ chroniony warstwa papieru silikonowego. Laminowanie jest bardzo proste. Przed
laminowaniem odrywa si¢ papier silikonowy, a warstwa kleju na folii jest taczona =z
powierzchnia ~ druku  przez  nacisk w  zimnym  zespole kalandrujacym.
Po przej$ciu przez cylindry kalandrujace uzyskuje si¢ gotowy laminat, ktory mozna od razu
rozdziela¢ na poszczegdlne arkusze.
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Rys. 32. Schemat procesu laminowania bezklejowego na zimno: 1 — zwo¢j folii
samoprzylepnej z papierem silikonowym, 2 — folia samoprzylepna, 3 — zwdj
z papierem silikonowym, 4 — papier silikonowy, 5 — watki zmieniajace
kierunek wstegi, 6 — arkusze drukéw, 7 — cylindry kalandrujace,
8 — zalaminowany druk. [4. s. 97]

Sposobem laczacym metode laminowania klejowego 1 bezklejowego na goraco jest
laminowanie z zastosowaniem folii z fabrycznie naniesiona warstwa kleju termotopliwego.
W temperaturze pokojowej nie ma on wiasciwosci klejacych i folia z klejem w tatwy sposob
zostaje nalozona na druk. Po przepuszczeniu zestawu folia — papier — folia migdzy elementami
grzejnymi nastgpuje trwale sklejenie folii z laminowanym drukiem.
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Rys. 33. Schemat procesu laminowania z zastosowaniem folii
z warstwa kleju termotopliwego [13]




Ten sposob wykorzystywany jest rowniez w podrg¢cznych urzadzeniach do laminowania
tzw. laminatorach przeznaczonych do pojedynczego laminowania arkuszy niewielkich
formatow.

Rys. 34. Laminator biurowy — widok [9]

Do laminowania na skale przemystowa stosuje si¢ maszyny do laminowania tzw.
lamindwki o budowie przystosowanej do okreslonego sposobu laminowania (patrz rys.).
Do laminowania drukéw dzielowych stosuje sig najczesciej folie: gltadkie o grubosci ok. 12 pum
1ok. 19 um oraz wzorzyste o grubosci ok. 40 pm. Do drukéw opakowaniowych sa stosowane
rozmaite folie w zalezno$ci od potrzeb opakowalnictwa. Laminowanie drukéw dzielowych
wykonuje si¢ prawie wylacznie w postaci arkuszowej, opakowaniowych — w postaci zwojow.
Przy laminowaniu drukow dzietowych wystepuja wytacznie druki wykonywane na wyrobach
papierniczych. Przy laminowaniu drukoéw opakowaniowych druki sa wykonywane zaréwno na
wyrobach papierniczych, jak 1 foliach z tworzyw sztucznych ialuminiowych. Druki
laminowane moga by¢ poddawane dalszym operacjom introligatorskim pod warunkiem
Scistego przestrzegania parametréw gwarantujacych uzyskanie maksymalnej sity potaczenia
folii z drukiem. Operacje klejenia, przy ktorych nastgpuje znaczne nawilzenie druku, oraz
operacje tloczenia 1 przegniatania drukoéw laminowanych moga powodowa¢ delaminacje, czyli
rozdzielenie si¢ warstw folii 1 druku.

Impregnowanie polega na natozeniu na powierzchni¢ drukdéw substancji impregnujacej w
stanie stopionym. Po natozeniu warstwy substancji impregnujacej nastgpuje jej zestalenie
podczas chlodzenia. Druki po impregnacji moga by¢ poddawane wygtadzaniu w celu uzyskania
wigkszego polysku oraz zwigkszenia szczelnosci powloki impregnujacej. Impregnowanie
drukéw moze by¢ wykonywane jedno — lub dwustronnie. Substancje impregnujace druki moga
mie¢ rézny sklad. Czesto do impregnowania stosuje si¢ mieszaniny, ktérym glownym
sktadnikiem jest parafina. Impregnowanie takimi mieszaninami nazywa si¢ parafinowaniem.
Rzadziej stosuje si¢ mieszaniny, ktorych glownym skladnikiem sa woski. Wtedy
impregnowanie zwane jest woskowaniem. Obecnie w szerokim zakresie stosowane sa
impregnaty z domieszka polimeréw, bardziej odporne na czynniki niszczace.

Impregnowanie druku moze by¢ wykonywane przez zanurzenie go w stopionej substancji
impregnujacej lub nakladanie stopionej substancji impregnujacej na powierzchnie¢ druku
walkami, kurtynowo itp. Bezposrednio po natozeniu substancji impregnujacej nastepuje jej
ochfodzenie 1 zestalenie.




Rys. 35.Schemat maszyny do parafinowania: 1 — zwo¢j, 2 — rolka sprezynujaca, 3 — cylinder
podgrzewania wstgpnego, 4 — zespol nawilzajacy, 5 — zespdt parafinujacy, 6 — wanna,
7 — zespdt zbierajacy, 8 — zespol gladzacy, 9 — cylindry chtodzace, 10 — noze tarczowe,
11 — zesp6t nawilzajacy do bobiny, 12 — rakiel [2, s. 79]

Material ze zwoju przy cylindrze podgrzewania wstgpnego 3 1 zespot zwilzajacy wchodzi do
podgrzanej wanny z mieszaning 6. Po wyjsciu z wanny zespot zbierajacy 7 z raklem 12 wyciska
nadmiar mieszaniny. Po naniesieniu mieszaniny nastgpuje gladzenie 1 chlodzenie powierzchni.
Impregnowanie w niewielkim stopniu podnosi estetyke drukdéw, a w znacznym zwigksza odpornos¢
na dziatanie substancji chemicznych i przenikalno$¢ cieczy 1 gazéw. Z tego powodu stosowane jest
wylacznie do drukéw opakowaniowych.

Gumowanie polega na nalozeniu na spodnia strong druku warstwy kleju, ktoéry po wysuszeniu
nie ma wlasciwosci przylepnych. W celu umozliwienia, laczenia (sklejenia) produktow
poligraficznych z mnymi powierzchniami nalezy spodnig strong druku z klejem nawilzy¢.
Najbardziej popularnymi wyrobami podgumowanymi sa znaczki pocztowe, koperty, etykiety, tasmy
lepiace itp. Dawniej warstwa gumujaca byly kleje wykonywane z gumy arabskiej, stad operacja ta
uzyskata nazwe¢ gumowania. Gumowanie jako sposob taczenia powierzchni sklejanych wychodzi
Juz z uzycia. Obecnie do tego celu stosuje si¢ kleje samoprzylepne 1 uklady materialdow z klejem
samoprzylepnym. Operacja gumowania moze by¢ rowniez wykonywana przez wyspecjalizowane
zaklady, np. papiernicze i otrzymany produkt jest podlozem drukowym. W przypadku gumowania
wykonywanego po procesie drukowania, jest ono operacja wykonczeniowa — introligatorska.
Dotyczy to réwniez przypadkow, gdy gumowanie wykonuje si¢ podczas procesoOw
introligatorskich na czgsciach powierzchni pewnych produktoéw niezadrukowanych, np. skrzydetka
koperty. Do nanoszenia warstwy gumujace] na cala powierzchni¢ materialu zwojowego lub
arkuszowego korzysta si¢ z maszyn powlekajacych zwanych gumoéwkami. Maszyny te sa
stosowane do produkcji etykiet, znaczkoOw pocztowych, kopert, kalkomanii, tasm lepiacych, itp.

Efekt metalicznego polysku na powierzchniach drukow lub ich czgsciach mozna uzyskac
metoda brazowania. Polega ono na naniesieniu na powierzchni¢ druku technika drukowania
offsetowego lub typograficznego warstwy specjalnej farby podkladowe; o wiasciwosciach
przylepnych. Na tak przygotowane druki napyla si¢ braz w postaci drobnych, metalicznych platkow
o grubosci ok. 0,001 mm 1 S$rednicy 0,02 — 0,06 mm. Braz przykleja si¢ trwale do farby
podkiadowej. Nastepnie arkusz posypany brazem przechodzi przez zespoly szczotek, watkéw
pluszowych oraz tasm pluszowych. Urzadzenia te powoduja wtarcie brazu w powierzchni¢ farby,
wypolerowanie powierzchni brazu oraz zebranie platkow brazu z powierzchni nie pokrytej farba
podkiladowa. Do brazowania uzywa si¢ takze platkow miedzi, mosiadzu lub aluminium. W celu
wykonania brazowania stosuje si¢ maszyny brazujace.
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Rys. 36. Maszyna do brazowania drukéw: 1 — samonaktadak, 2 — przenosnik tasmowy, 3+7 zespot
podajacy proszek, 8 — szczotki Scierajace, 9 — taSmy i szczotki czyszczace, 10 — szczotka
rotacyjna, 11+13 — walce wyprowadzajace, 14,15 — odbieracze tasmowe, 16 — pojemnik,
17 — wentylator, 18 — zbiornik [2, s. 80]

Maszyna do brazowania skfada si¢ z mechanizméw napedu, samonakiadaka, zespohlu
podajacego proszek, zespotu wcierajaco-czyszczacego 1 urzadzen odbierajacych.

Brazowane druki pozostawia si¢ w stosach do catkowitego wyschnigcia farby
podktadowej. W celu silniejszego zwiazania brazu z powierzchnia druku oraz dodatkowe;j
ochrony przed oddziatywaniem czynnikéw atmosferycznych poleca si¢ lakierowanie drukow
brazowanych. Brazowanie jest operacja trudna do wykonania ze wzgledu na specjalne
wymagania dotyczace materialdw: papieru, nadruku, farb. Powazna wada brazowania jest
szkodliwos$¢ tej operacji, braz w postaci pytu, ktoéry unosi si¢ przy brazowaniu, jest bowiem
bardzo szkodliwy dla zdrowia.

Ttoczenie to proces ksztaltowania reliefu na powierzchni materiatu ewentualnie produkcji
wyrobow trojwymiarowych z materiatow ptaskich za pomoca nacisku. Ttoczenie w przemysle
poligraficznym wykorzystywane jest przy produkcji wykonczeniowej etykiet, plakatow,
emblematow i przy zdobieniu oktadek ksiaSkowych. Wedlug charakteru dziatania na materiat
i efektu koncowego rozréSniamy tloczenie wglebne i wypukte (reliefowe). ZaleSnie od formy
stempla tfoczenie ptaskim lub rotacyjnym stemplem. ZaleSnie od temperatury stempla —
tloczenie na zimno lub goraco. Wedlug koficowego efektu kolorystycznego rozréSniamy
tloczenie bezbarwne 1 barwne, albo za pomocg folii do ttoczenia. Tloczenie przeprowadza

si¢ w rgcznych, potautomatycznych 1 automatycznych prasach.

6.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jeste$ przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Na czy polega operacja uszlachetniania drukow?
2. Jakie sa sposoby uszlachetniania drukow?
3. W jakim celu wykonujemy operacje:
- laminowania,
- lakierowania,
- impregnowania?
4. Jakie urzadzenia sa przeznaczone do wykonywania operacji uszlachetniania?
5. Jakie materialy sa przeznaczone do wykonywania operacji uszlachetniania drukdéw?

—
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