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Stan: styczen 2008
Informacje i porady na temat:

SENOLITH®- Lakiery dyspersyjne wytwarzane przez fabryke WEILBURGER
Graphics GmbH

Budowa lakieréw dyspersyjnych SENOLITH®

Dyspersja polimeru Zywice rozpuszczalne w wodzie Woda Dodatki

Powstawanie powtoki lakieru

woda odparowanie cisnienie powtoka
iwybicewody >  kapilame T * lakieru
czgstki polimeru stapianie sie
powierzchni granicznych

Podstawg lakierow dyspersyjnych sg rézne zawiesiny czyli dyspersje polimeréw. Chodzi tu
o modyfikowane akrylany, ktére zaleznie od budowy molekularnej, mogg by¢ okreslane jako
Lwarde” lub ,miekkie”. Dyspersje sg to zawiesiny grubo-dyspersyjnych czastek, majace
wyglad metno-mleczny. Kolejnym istotnym sktadnikiem sg zywice rozpuszczalne w wodzie,
ktére swojg rozpuszczalnosé zawdzieczajg solom utworzonym pod dziataniem amoniaku.
W charakterze rozpuszczalnika stosuje sie wode. Dodatkami nazywa sie rézne substancje
domieszkowe, ktére majg wplyw na rozmaite wiasciwosci lakieru, jak napiecie
powierzchniowe, zwilzalnos¢, wlasnosci poslizgowe, odpornosé na Scieranie, tworzenie sie
btonki czyli powtoki, itd.

W przeciwienstwie do klasycznego lakieru olejowego, ktéry schnie oksydacyjnie (czyli pod
wptywem tlenu), proces schniecia lakieru dyspersyjnego przebiega w sposéb czysto
fizyczny, to znaczy przez wybicie wzglednie wyparowanie rozpuszczalnika - wody. Wskutek
tego zdyspergowane czastki przyblizajg sie do siebie tak bardzo, ze wytwarza sie znaczne
cisnienie kapilarne powodujace, iz ich powierzchnie graniczne stapiajg sie ze sobg
wytwarzajgc btonke zwang powitokg (lakierowa).

Aplikowanie lakieréw dyspersyjnych SENOLITH®

Lakiery dyspersyjne SENOLITH® moga byé nanoszone za pomoca nastepujacych
agregatow:

1. zespoly lakierujgce offsetowych maszyn drukujacych, systemy konwencjonalne,
systemy rakli komorowych

zespoly zwilzajgce offsetowych maszyn drukujacych
maszyny lakierujgce — offline

zespoty lakierujace maszyn flexograficznych
zespoty lakierujgce maszyn wklestodrukowych
zespoly farbowe maszyn offsetowych

N o ok ooN

zespoty lakierujgce rolowych maszyn offsetowych
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Schniecie lakieréw dyspersyjnych SENOLITH®

Aby osiagnaé¢ dobre schniecie lakierow dyspersyjnych i jego czysty przebieg zaleca sie
wyposazy¢ maszyne w odpowiednio dtugg strefe suszenia. Pozwoli to uzyska¢ z jednej
strony wysoki potysk, z drugiej zwiekszong szybkos¢ produkcji. Poza tym muszg by¢ obecne
odpowiednie czynniki pomocnicze, wsréd ktorych bardzo dobrze sprawdzito sie suszenie
goragcym powietrzem. Azeby uzyska¢ dobre wysuszenie nizszych warstw farb drukarskich,
zaleca sie stosowanie sredniofalowych promieni podczerwieni.

Zalecane jest takze chtodzenie majgce na celu sprowadzenie zadrukowanych
i polakierowanych arkuszy z powrotem do temperatury pokojowej.

Generalnie temperatura stosu nie powinna przekracza¢ 35 °C, zeby unikngé¢ zblokowania
sie arkuszy, a takze odktadania sie¢ farby. Lepko$¢ farby drukarskiej zmniejsza sie przy
podwyzszeniu temperatury w stosie, w wyniku czego farba wnika w powtoke lakieru.

Do dobrego suszenia przyczynia sie takze odpowiednie odsysanie podczas wyktadania
arkuszy. W przypadku jego braku Iub niepoprawnego funkcjonowania powstaje
niebezpieczenstwo wystapienia na wykfadaniu tzw. efektu pralni. Oznacza to, ze po
dtuzszym czasie biegu maszyny powietrze wdmuchiwane przez suszarke nasyca sie wilgo-
cig. To wilgotne powietrze osiada nastepnie na zadrukowanym arkuszu wskutek czego
dochodzi do zaktécen procesu suszenia i blokowania sie stosow (sztapli).

Uwaga:

Z maszyny trzeba odsysac z powrotem przynajmniej takg ilos¢ powietrza,
jaka wdmuchuje suszarka. Przy starszych maszynach, ktére nie sg wyposazone
w odpowiednie urzadzenia suszgce, praca z lakierami dyspersyjnymi jest
réwniez mozliwa, z tym, Ze jest sie nieco ograniczonym pod katem potysku
i predkosci pracy maszyny.

Proces schniecia lakieru dyspersyjnego przebiega w sposoéb czysto fizyczny, to znaczy przez
wybicie wody w zadrukowane podtoza wzglednie jej wyparowanie. Powtoka lakieru powinna
by¢ odporna na wycieranie po ok. 10 sekundach od wyjscia arkusza z maszyny. Cata
powtoka ztozona z farby i lakieru nabiera swoich koncowych wtasciwosci pod katem
przyczepnosci i odpornosci na drapanie dopiero po catkowitym wysuszeniu
miedzyoperacyjnym lezacej nizej warstwy farby drukarskiej. Suszenie to zalezy od rodzaju
zadrukowanego i polakierowanego podtoza.
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Profile wymagan wobec lakierow dyspersyjnych SENOLITH®

Plynny lakier

Obroébka

Sucha powtoka lakieru

» wysoka zawartosc¢ sktad-
nikow statych

» odpowiednia lepkos$¢

robocza (dostosowana

do agregatu nanoszace-

go)

stabilna lepkos¢

w miare mrozoodporny

buduje powtoke rowniez

przy niskich temperatu-

rach

» nie podlega obowigzkowi
oznakowania

» rozktad biologiczny

» wiasciwe napiecie po-
wierzchniowe

» nie zawiera rozpuszczal-
nikdw organicznych

» neutralny zapach

YV VY
VVYVY VVVVY VVYV

nie odktada sie w stosie
odporny na zblokowanie
nie zasycha w zespole
lakierujgcym

znikome pienienie
dobre zwilzenie podtozy
mozliwo$¢ pompowania
w miare niska potrzeba
pudrowania

niskie zuzycie

neutralny zapach
bezproblemowe czyszc-
zenie

potysk

odporna na Scieranie
odporna na blokowanie
(mokry + suchy)
elastyczna (mozliwosc¢
ztobienia)
termoodporna
neutralny zapach
podatna na klejenie

nie zotknie

dobre wtasciwosci pos-
lizgowe

klarowna powtoka
mozliwos¢ ttoczenia folig
na goraco

wysoka przyczepnos¢
powtoki

podlega recyclingowi

YV VYV VV VVVVVY Y VVYV

Z powodu wymienionych wyzej, silnie zroznicowanych profili wymagan stawiamy do Panstwa
dyspozycji szeroki zakres lakierbw. W celu utatwienia wyboru nalezato zebra¢ i ujac

catosciowo parametry wymagan.

Praca z lakierami dyspersyjnymi SENOLITH®

1) Lepkosé

Przed zmierzeniem lepkosci w kubku wyptywowym o wylocie 4 mm

(wedtug normy DIN)

lakier nalezy dobrze wymiesza¢. Wartos¢ lepkosci podawana jest w karcie charakterystyki
produktu i mierzy sie jg przy temperaturze lakieru wynoszacej 20°C. Je$li temperatura
mocno odbiega od powyzszej, zmianie ulega lepkos¢. Z tego powodu =zaleca sie
przechowywanie pojemnikéw z lakierem w temperaturze pokojowej, wzglednie stosowanie
na maszynie drukujacej lakieru o odpowiedniej temperaturze.

W celu zmierzenia lepkosci nalezy catkowicie zanurzyé kubek mierniczy w lakierze,
nastepnie wyciggna¢ go i zacza¢ mierzy¢ czas sekundomierzem (stoperem) do chwili, kiedy
zerwie sie strumien wyptywajacy z kubka. Jesli pomiar powinien zosta¢ wykonany w trakcie
drukowania, nalezy uwazaé, azeby do kubka nie nabra¢ piany, gdyz spowoduje to
zafatszowanie wyniku pomiaru.

W wyjatkowych przypadkach lakiery dyspersyjne mozna rozcienczy¢ dodajac do nich
wytacznie wode w max. ilosci 2%.
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2) Uruchomienie pompy lakieru

Po opisanym wyzej pomiarze nalezy zaczg¢ pompowac lakier do zespotu lakierujgcego. Przy
czym trzeba sprawdzic¢, czy w obiegu lakieru nie znajdujg sie resztki wody lub pozostatosci
innych lakierow (np. lakieréw UV). Watki lakierujgce i zgarniacze lub rakiel komorowy muszg
byé wiasciwie wyregulowane. Ma to na celu zapobiezenie przelewaniu sie wzglednie
wyptywaniu lakieru. Gdyby jednakze do tego doszito, nalezy natychmiast zamkng¢ doptyw
lakieru, wyczysci¢ zabrudzone miejsca i usung¢ przyczyne przeciekow.

3) Czyszczenie zespotdw lakierujgcych i watkéw rastrowych

Lakiery dyspersyjne mozna zmywac woda, najlepiej ciepta. Warto tez dodaé¢ do wody troche
alkoholu. Przy opornych zabrudzeniach mozna uzy¢ odpowiedniego rozpuszczalnika albo
usungC zabrudzenie mechanicznie. Do waltkow rastrowych polecamy srodek czyszczacy
SENOLITH®-SRODEK DO CZYSZCZENIA WALKOW RASTROWYCH 372051. Watki
powinny by¢ czyszczone recznie raz w tygodniu po zakonczonej zmianie.

4) Nanoszenie lakieru za pomoca obciggu gumowego

Jezeli lakier ma by¢ nanoszony na catej powierzchni, to najlepiej stosowac scisliwy obciag
gumowy. Jako podktady nalezy uzywac¢ kalibrowanych arkuszy. Przy maszynach
z dostatecznym podcieciem, mozna podtozy¢ drugi obcigg gumowy albo miekkg podktadke.
Elementy podktadowe muszg byé przyciete na obwodzie i z boku tak, by byty nieco mniejsze
od zadrukowanego materiatu. W przeciwnym razie lakier zbiera sie i zasycha na cylindrze
(walcu) dociskowym.

5) Nanoszenie lakieru z ptyty fotopolimerowej

Jezeli lakier ma by¢ nanoszony parcjalnie przez ptyty fotopolimerowe (BASF, Dupont), to
koniecznie musi by¢ zastosowane miekkie podtoze. Do kupienia sg specjalne podkiadki.
Jesli podciecie w cylindrze formowym jest dostatecznie gtebokie, moze by¢ stosowany
réwniez obcigg gumowy. Dalsze informacje w punkcie 6.

Uwaga:

Do tych ptyt wolno uzywac tylko srodkéw myjgcych bez zawartosci oleju mi-
neralnego, gdyz w przeciwnym razie zostanie zaatakowana po-
wierzchnia ptyty.
Polecamy $rodek do czyszczenia SENOLITH®-SRODEK DO CZYSZCZENIA
373008.

6) Docisk w zespole lakierujgcym

Wszystkie wymagane nastawienia dociskowe w zespole lakierujgcym nalezy bardzo
dokfadnie ustawi¢, poniewaz w przeciwnym razie moze dochodzi do zgniatania brzegéw
wzglednie odktadania sie farby na obciggu gumowym lub ptycie lakierujacej. Stosujac wyzej
wymienione ptyty fotopolimerowe nalezy po zatozeniu ptyty przeprowadzi¢ test majacy na
celu ustawienie optymalnego docisku pomiedzy cylindrem druku a cylindrem formowym,
a takze pomiedzy watkiem nanoszacym i cylindrem formowym.
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7) Zaktécenia podczas nanoszenia lakieru

a) Zaklocenia zwilzania

Zaktocenia zwilzania to zakidcenia przyjmowania lakieru przez drukowany materiat lub farbe
drukarska. W tej sytuacji lakier nie tworzy ciagtej powtoki. Wygladem przypomina to
Lperlenie sie” wody na powtoce silikonu. Zaktécenia tego rodzaju wystepujg na materiatach
powlekanych metoda odlewu i foliach. W przypadku lakierowania offline zakitdcenia
pojawiajg sie najczesciej na farbie drukarskiej i dotyczg podtozy, ktére przed lakierowaniem
byly przez dluzszy czas magazynowane. Pomocnym moze by¢ tutaj dodanie Srodka
SENOLITH®-LW-SRODEK ZWILZAJACY 372014, w ilosci 0,5 % do 3 %. Do lakierowania
offline zaleca sie stosowanie farb drukarskich bez woskow lub o ich niskiej zawartosci.

b) Krakulacje

Krakulacje to spekania powtoki lakieru. Wygladem przypominajg stary obraz olejny. Najpierw
ujawniajg sie rysy w miejscach najwiekszego pokrycia farbg. W wiekszosci przypadkow
krakulacja wystepuje tylko przy odbieraniu arkuszy, kiedy dochodzi do nagtego schniecia.
W stosie najczesciej tego nie widac, poniewaz arkusz powoli dosycha. Aby sprawdzi¢ to
zjawisko, nalezy zdja¢ z maszyny 5 arkuszy, utozyC je na sobie na 1 do 2 minut, a nastepnie
odkryé. Gdyby na arkuszach widoczne byty krakulacje, trzeba zredukowac suszenie
(podczerwienig (IR), gorgcym powietrzem). Nastepnym krokiem moze by¢ dodanie srodka
SENOLITH®-OPOZNIACZ 373009 (0,5 do 2 %). Dodanie opdzniacza nalezy dostosowaé do
mozliwosci suszenia, w jakie wyposazona jest maszyna. Przedawkowanie moze prowadzic¢
do blokowania sie arkuszy w stosie.

c) Odktadanie sie farby na obciagu gumowym

W takim przypadku nalezy sprawdzi¢ ustawienia docisku i podktadki na cylindrze formowym.
Jak juz wyzej wspomniano, nalezy pracowaé z mozliwie jak najmniejszym dociskiem,
a obcigag cylindra formowego powinien by¢ tak miekki, jak to tylko jest mozliwe. Wazng role
odgrywa takze prowadzenie wody w poprzednich zespotach drukujacych oraz dobor
wiasciwej kolejnosci drukowania farbami. W miare moznosci nie powinno sie drukowac
duzych powierzchni bezposrednio przed agregatem do nanoszenia lakieru. Czesto
wystarcza takze doprowadzenie nieco wiekszej ilosci lakieru, co przeciwdziata odktadaniu
sie farby.

d) Pienienie sie lakieru

W zespotach watkéw pienienie jest problematyczne, gdy wystepuje w szczelinie pomiedzy
watkami lub w wannie lakierniczej. Dochodzi wowczas do zasychania lakieru lub do zaktécen
w jego przenoszeniu. W przypadku systemoéw wyposazonych w rakle komorowe pienienie
widoczne jest najpierw na brzegach watkéw. Skutkuje ono zasychaniem lakieru lub
zaktéceniami w jego przenoszeniu. W obu przypadkach mozna zastosowac odpieniacz.
Nalezy przestrzega¢ zalecanego dawkowania. Lekka piana na powierzchni lakieru
w pojemniku nie stanowi z reguly Zadnego problemu. Nalezy zwréci¢ uwage na to, by prze-
wod odprowadzajacy lakier nie znajdowata sie w pojemniku z lakierem. W przeciwnym
razie lakier ulegnie niepotrzebnemu napowietrzeniu. Pompa nabierajgca lakier powinna
pracowac tylko z takg szybkoscia, ktdra pozwoli na wystarczajgce napetnianie i opréznianie
zespotu lakierujgcego.
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e) Problemy z suszeniem

Gdy lakier schnie zbyt wolno, pomimo iz wszystkie parametry: temperatura, lepkos$é,
czystosC suszarki i odsysanie sg w porzadku, mozliwe jest przyspieszenie suszenia poprzez
dodanie mieszanki wody- etanolu / izopropanolu. Domieszke stosuje sie w proporcji 1:1.
Dawka wynosi od 0,5 % do 3 %. Przy przedawkowaniu lakier zaczyna wykazywac
sktonnosc¢ do krakulacji, obnizeniu ulega takze lepko$c.

f) Problemy z odpornoscia na scieranie i wkasciwosciami poslizgowymi

Najczestszg przyczyng ktopotdw z powyzszymi parametrami jest nie wymieszanie lakieru
w pojemniku. Na skutek tego oddzielajg sie zawarte w lakierze domieszki woskow, ktore sg
odpowiedzialne za odporno$¢ na scieranie/ wiasciwosci poslizgowe. Rozpozna¢ to mozna
réwniez po tym, ze powierzchnia warstwy lakieru jest tepa. Wystarczajagcym jest reczne
wymieszanie lakieru przed uzyciem. W trakcie lakierowania lakier utrzymywany jest
w ciggtym ruchu poprzez cyrkulacje powodowane przez pompowanie.

d) Zmiana koloréw farb po lakierowaniu

Poniewaz lakiery dyspersyjne nastawione sg alkalicznie, wartos¢ wspoétczynnika pH wynosi
ok. 8, stosowa¢ nalezy rozpuszczalnikowe i alkaliczne farby drukarskie zgodnie z normg DIN
ISO 2836. Nalezy tego przestrzegaé w szczegdlnosci w przypadku oryginalnych
i mieszanych farb.

Uwaga:

Jesli istnieje koniecznosé ciggtego dodawania do lakieru dodatkéw, prosi-

my o informacje. Pozwoli nam to na opracowanie receptury lakieru spetnia-

jacej Panstwa wymagania, a Panstwu umozliwi bezproblemowe lakierowa-
nie.

W zadnym wypadku nie nalezy pracowa¢ wedtug zasady: ,,Wiele duzo pomaga” !!!

8) Lakierowanie obustronne

Do dwustronnego lakierowania trzeba koniecznie dobra¢ odpowiedni lakier. Powinien on
wykazywaé bardzo wysokg odporno$¢ na blokowanie sie wilgotnych arkuszy w stosie.
W przeciwnym razie moze dochodzi¢ do blokowania sie drukowanych arkuszy po
zadrukowaniu odwrotnej strony. Lakier powinno sie nanosi¢ mozliwie cienko i rbwnomiernie,
w przypadku rakli komorowych nanoszona objeto$¢ wynosi ok. 9 ccm. Korzystnym jest
pozostawienie czasu do wyschniecia pomiedzy zadrukowaniem przedniej i tylnej strony, nie
jest to jednak nieodzowne. Kolejnym waznym zabiegiem jest pudrowanie druku. Szczegdlnie
przy zadrukowywaniu tylnej strony trzeba stosowac obfite pudrowanie. Za mata ilos¢ pudru
jest czesta przyczyng blokowania sie arkuszy. Nie kazdy typ pudru nadaje sie do
obustronnego drukowania i lakierowania. Zalecamy stosowanie pudru o wielkosci ziaren
15-20. Oprécz tego trzeba mie¢ na uwadze temperature stosu zaréwno przed, jak i po
procesie drukowania. Nalezy jg utrzymywa¢ na mozliwie niskim poziomie, ok. 35°C.
Suszenie powinno w przewazajacej mierze przebiega¢ przy zastosowaniu gorgcego
powietrza, gdyz przy suszeniu promieniami podczerwieni (IR) stos sie nadmiernie nagrzewa.
Zawsze korzystne jest przewietrzenie stosu po procesie drukowania.
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9) Lakiery matowe

Stosujac lakiery matowe powinno sie koniecznie uwzglednia¢ fakt, ze produkty lakierowane
matowo sg znacznie bardziej wrazliwe pod katem odpornosci na drapanie i Scieranie niz
wyroby polakierowane potyskowo. Moze to przysparza¢ probleméw przy dalszej obrébce!
Takze stopien matu nie jest bez znaczenia i powinien byé przedtem uzgodniony, gdyz
mozliwe sg rozne gradacje matowosci lakierowanej powtoki. Przy lakierach matowych
wystepuje czasem zjawisko tzw. struktury dendrycznej, w szczegdlnosci na zespotach
watkéw. Wynika ono z receptury matowych lakierow. Zjawisko to mozna zniwelowaé poprzez
dodanie — przy uwzglednieniu stopnia matu - lakieru z potyskiem. W przypadku systemow
z raklami komorowymi problem ten nie wystepuje. Nanoszona objetos¢ powinna wynosié
ok. 9 ccm.

10) Kalandrowe lakiery dyspersyjne

Kalandrowe lakiery dyspersyjne znajdujg zastosowanie do wysokiego uszlachetniania (np.
opakowan kosmetykéw i farmaceutykéow). Moga one by¢ obrabiane na offsetowych
maszynach drukujgcych ze zintegrowanym zespotem lakierujgcym, na maszynach do
wklestodruku oraz na oddzielnych maszynach lakierujgcych. Po lakierowaniu i odpowiednio
dtugim suszeniu arkusz drukowy poddawany jest kalandrowaniu (czyli specjalnemu walco-
waniu) za pomocg kalandra pracujgcego na gorgco. Kalandrowanie ,w linii” (in-line), czyli
lakierowanie + kalandrowanie w jednym przebiegu jest mozliwe, kiedy lakier nanoszony jest
z maszyny lakierujacej. Sg dwa rozne typy kalandréw: roto-kalander + kalander tasmowy.

W takim ukfadzie konieczne sg dwa systemy lakierowe! Aby osiggng¢ dobry wynik
kalandrowania, ilo$¢ nanoszonego lakieru musi by¢ mozliwie wysoka! Szczegdlnie dotyczy to
obréobki na maszynie offsetowej, gdyz przy wklestodruku wzglednie pracy na maszynie
lakierujgcej z zasady nanosi sie duzg ilos¢ lakieru. Jesli zas chodzi o ilos¢ pudru, to
stosowang ilos¢ nalezy minimalizowa¢, poniewaz wptywa on negatywnie na potysk.
Oprocz tego niezbedne jest potwierdzenie u dostawcy lakieru, ze farby, na ktérych sie
pracuje nadaja sie do kalandrowania. Wszystkie zadrukowane miejsca na arkuszu
drukowym muszg byé polakierowane. Pozwala to unikngé probleméw podczas
kalandrowania. Temperatury kalandrowania trzeba dobiera¢ odpowiednio do typu kalandra
(roto-kalandry / kalander tasmowy) oraz rodzaju podtoza. Odpowiednie informacje mozna
znalez¢ w kartach technicznych lakierow. Im wyzsza temperatura i im dtuzszy jest czas
zgrzewu w kalandrze, tym lepszy jest efekt potysku.

Wszelako temperatura musi by¢ tak nastawiona, zeby arkusz dawat sie bez trudu oddzieli¢
od kalandra. Przy wspomnianej wyzej technologii in-line (maszyna lakierujaca - kalander)
nalezy mie¢ na wzgledzie to, zeby lakier w kanale suszgcym nie zostat nadmiernie
wysuszony, gdyz wtedy arkusz nie trzyma sie kalandra. | na odwrét, kiedy lakier jest niedo-
statecznie wysuszony, to przywiera i Zle sie oddziela od kalandra. W miare mozliwosci
powinno sie wytgczyC czes¢ zespolu suszacego za agregatem nanoszacym lakier, aby
uzyskaé czysty rozptyw.

Uwaga:

Przed uzyciem lakier nalezy dobrze wymieszac !!
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