Festék a sikeres ofszet-digitalis

egyuttmikodésért

Németh Nikoletta

Leszogezhetjiik: a digitalis nyomtatas fejlédése
évek oOta toretlen. E fejl6dés soran belopta ma-
gat az ofszet nyomtatas mellé a nyomdaiparba,
kialakitva sajat és egyre novekvé piacat. A ha-
tarok elkezdtek 0sszemosddni, de egy ponton
jo kapcsolat alakult ki a régi és az ij nyomtata-
si technolégia kozott: ez az ofszet technologia-
val el6re nyomtatott munkak feliilnyomasa
lézernyomtatéval. Ide sorolhaté példaul a per-
szonalizalas vagy a céglogdval, véllalati adatok-
kal el6nyomott irodai papir.

A sikeres végeredmény érdekében a lézer-
nyomtatdba szant ofszet termékeknek és az ott
hasznalt egyéb anyagoknak (papir, festék), va-
lamint a nyomtatéban 1évé koriilményeknek
osszhangban kell lennitk.

SPE,CIALIS KOLCSO!\IHATASOK
A LEZERNYOMTATOKBAN

A lehetséges kolcsonhatasok elemzése el6tt ro-

vid magyarazat sziikséges a lézernyomtatéban

lezajlo folyamatokrol és a berendezés alkoto-

elemeirdl, melyek a kdvetkezdk:

+ adatmemoria,

+ lézerallomas, modulator és tiikorrendszer, az
eltarolt informaci6 fénypulzusokka konver-
talasahoz,

+ fotovezetd réteggel boritott henger, mely fény
hatasara elektromos toltéskép formajaban
alakitja ki a nyomtatand¢ abrat,

+ el6hivo egység a porfestékhez (tonerhez), illet-
ve az elektrosztatikus image generdlasara a 1a-
tens toltésképre,

+ transzferdllomas az elektrosztatikus kép pa-
pirra val6 tovabbitasahoz. A papir a ratapadt
porfestékkel egy eldmelegité lemezen megy ét,
mely kb. 120 °C hémérsékletd, igy termiku-
san rogziti a képet. A porfesték a papirra a be-
égetd henger és egy gumihenger kozott tapad
ra, igy torténik meg a mintazat atvétele.

INK ACADEMY

Abeégets henger 160-220 °C kdzotti hGmérsék-
letd, fliggden a lézernyomtato tipusatol. A por-
festék olvadéasi hdmérséklete 80 és 150 °C kozé
tehetd. E hémérsékleten a papirnak tokéletesen
rogzitenie kell a képet. A nyomas akar 300 kN/m?
islehet a beégets és a mintazatatadd henger ko-
zOtt.

A lézernyomtatok problémamentes mikodé-
se tokéletes illeszkedést kivan a folyamatban
részt veve egyéb alkotoktol. Ez a kovetkezd pa-
ramétereket jelenti:

+ Az el6re nyomtatott termékeknél — amennyi-
ben lehetséges — keriilni kell a teli tonusu terii-
letek felilnyomadsat, illetve a 1ézernyomtatast
az elére nyomott teli tonusa felileteken. Ahol
lehetséges, a festékezés ne haladja meg a forma-
nyomtatvanyok festékrétegének altalanos, 1,3
gramm koriili festékvastagsdgat. Szines direkt
marketinges reklimanyagot kizar6lag UV-, illet-
ve heat-set technoldgiaval ajanlatos nyomtatni.
+ A papir szilardsagi jellemzdinek meg kell felel-
nie a DIN 6721-es szabvanynak, valamint a pa-
pirnak a DIN 827 (100% cellul6z) szerinti Z 100-
as rostosztalyba kell tartoznia.

+ A nyomtatési folyamat megfelel§sége, pl. az
ofszet nyomtatasnak megfelel$ vizadalék, mi-
nimalis nedvesités, megfelel6 nyomolemezek.
+ Tovabba lényeges paraméter a nyomdafesték.

A lézernyomtatasi problémak jobbara a beége-
t6 allomas el6tt valnak lathatova. A viszonylag
nagyszamd, kiilonbodz4 hiba leginkabb akkor
fordul el6, ha a fenti paraméterek nem felelnek
meg egymadsnak vagy nem illeszkednek egy-
mashoz.

Ilyen problémak a kovetkezdk:

+ a festékrészecskék kirakoddasa az el6melegitd
lemezen és a beégetd vagy az atado hengeren;

+ a beégetd henger mechanikai karosodésa;

+ a hengerek megduzzadasa, melyet a festék il-
lékony komponensei okozhatnak (pl. asvanyi
olajok);
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+ a beégets hengeren 1év6 szennyezGdés, mely
nyomot hagy a nyomtatvanyra keriilé grafi-
kan;

+ flist- és szaghatés, melyet a papir vagy a festék
illékony, parolgdé komponensei okoznak;

+ a toner poranak elégtelen tapadasa vagy le-
pergése a papir nyomott feliileteirdl.

MILYEN NYOMDAFESTEK SZUKSEGES?

Olyan, amely megfelel a kovetkezé elvarasoknak:

+ szaradasa torténjen részben beivodassal, rész-
ben oxidaci6 Gtjan, sugarzas vagy hé segitsé-
ge nélkil;

+ viszonylag magas szinerével rendelkezzen,
a lehetd legvékonyabb festékréteg eléréséhez;

+ jo nyomtathatosag sziikséges, kiillonosen kis
festékigényu grafikak esetén (pl. fejléces pa-
pir, ahol a grafika ardnya a nyomatlan alap-
anyagon gyakran nem éri el a 10%-ot);

+ ne szaradjon meg a nyomomitiben, de gyor-
san szaradjon a papiron;

+ nelegyen olyan komponense, mely a beégetd

allomas koriilményei kozott illékonnya va-

lik, kicsapodik vagy szagot bocsat ki;
lehet6leg ne legyen olyan komponense, mely

a beéget6 hengerek elasztomer bevonatdnak

megduzzadasat idézi el6;

+ a beégetd egységben felléps kortilmények
kozott (nyomas, hdmérséklet) a megszaradt
festékréteg nem lehet olyan tapadés, hogy a fes-
tékrészecskék a hengerekre ragadjanak;

+ sziikséges a megszaradt festékréteg alacsony
héplaszticitasa;
nem alkalmazhaté olyan Osszetevs, mely
noveli a feltiletek kozotti feliileti fesziiltséget
az olvado tonerpor és a festékréteg kozott,
hiszen a beégetett porfesték kevésbé tapad
a mar megnyomott feliiletekhez, mintanem
megnyomtatottakhoz. Ezt a grafika elkészi-
tésekor figyelembe kell venni. Amennyiben
nem lehet elkeriilni azt, hogy 1ézernyomat
keriiljon az el6re megnyomtatott feliiletre,
agy célszer(i a kevesebb mint 50%-os kitolté-
si arany hasznélata. Ellenkezé esetben a por-
festék a beégets hengerre tapad, és nem csak
kellemetlenséget, de mechanikai karokat is
okozhat abban.

L 4

*

A fenti kovetelménylista megmutatja, hogy a
hagyomaényos festék e célra nem alkalmas. Spe-
cialis Osszetételd, novényi olaj bazisu, hdallo

festékre van sziikség. (Az asvanyi olaj magas hé
hatasara fiistot bocsathat ki.)

A metal és fluoreszcens festékek szintén prob-
lémat okozhatnak a digitdlis nyomtatdban.
Egyikiik sem hg6allo, igy attapadhatnak a hen-
gerekre, illetve a fém pigmentek ezenfeliil kor-
rodalédhatnak is.

A gyakorlatban el6fordul, hogy koriiltekin-
t6, jol atgondolt és kiprobalt koriilmények ko-
zOtt a hagyomanyos festék is alkalmassagot
mutat e felhasznalasi célra, viszont ez jobbéra a
szerencse kérdése. A hagyomanyos festékek nem
ilyen feladatra késziiltek, s ezéaltal nagy a koc-
kézata alkalmazasuknak.

Viszont ellentétben a kizadrolag dsvanyi olaj
bazisu festékekkel szemben, e ndvényi olaj ba-
zist festékek beivodasi képessége alacsonyabb.

Festék Beivodashoz sziikséges idd
Hagyomanyos festék 240's
HGallo festék 360 s

Beivadasi teszt mdzolt papiron

MIT TEGYUNK A NYOMTATAS SORAN?

Haszndljunk minél alacsonyabb nedvesitést.
Ez nem csak a szaradas szempontjabol fontos,
de alézernyomtat6 — ahogy mar fentebb is volt
réla sz6 — nagyon érzékeny a kiparolgoé osszete-
v6kre. Ezenfeliil megel6zhetd igy az is, hogy a
nyomtatobdl kikerilve felpondorodott széld
nyomtatvanyt kapjunk.

A tény, hogy a h6allo festékeknek nemcsak a
beivédashoz, de a szaradashoz is tobb idé kell,
maga utdn vonja, hogy megfelel6 id6t kell
hagyni a nyomas és a 1ézerprinterbe val6 beke-
rilés kozott. Ez legalabb harom-6t napot je-
lent, fligglen a szinek szamatol és a festékréteg
vastagsagatol.

Ellenkezd esetben a festék a beégetd henger-
re tapadhat, szellemképet okozva a nyomaton.
UV-szaradasu festékek akkor alkalmazandok,
ha feliilnyomas sziikséges.

A szaradas kapcsan ligyelni kell arra is, hogy
a porzas a lehetd legminimdlisabb legyen, hi-
szen a lézernyomtatéban kirakédo por nincs j6
hatassal a berendezésre és annak élettartamara.
Illetve a por kapcsan még egy dolgot érdemes
elkertilni: a kalcium-karbonat alapu puder
hasznalatat (a cukor alapurdl nem is beszélve —
de ez, feltételezem, nem is jut senkinek eszébe).
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Akeményité alapt pader szemcséi gombolytek,
sima feliiletliek, mig az dsvanyi pader durva,
éles és karcol.

ADALEKOK

2z

A hgallo festékekhez csak specialis adalékok

hasznalandok!

Nyomd olaj: olyan, mely illeszkedik e festékek
kot6anyagahoz. Hatédsa, hogy csokkenti a ta-
padast abban az esetben, ha alacsony nedves
feltépSdési szilardsaga anyagot kell nyom-
tatni. A gumikendd feltépSdése is elkeriilhet6
igy.

Szarit6 paszta: az emulgedlt nedvesité adalék
lassithatja a szaradast, abban az esetben, ha a
nyomat alacsony festékezést kivan. E problé-
ma kikiiszobolhet§ viz-aktiv szaritoval.

Attetsz6 fehér: a szinek fényességének novelé-
sére.

¢ HA)JSZALPONTOSAN VAGUNK!

A megfelel6 koriilmények, a festék, a papir meg-
valasztasa mellett még egy nagyon fontos sza-
baly él a 1ézernyomtatoban hasznalandé mun-
kak kapcsan: az éles kés vagas, trimmelés soran.
Nemcsak a festék és beporz6 puder okozhat ki-
rakddasokat, a nem megfelel§ vagas/trimmelés
soran létrejott papirpor is. Viszont a papirpor
nem csak kirakédésokat okozhat a hengereken,
és poloskakat a digitalis nyomaton, de eltémhe-
tialevegé utjat az elektronika kornyékén, ezzel
talheviilést okozva.

Tehat az el6renyomtatott termékek digitalis
feliilnyomasa esetén kiemelten fontos a tény,
hogy nem elég megtaldlni a megfelel$ Osszete-
vOket (alapanyag, festék, adalékok, gyartasi ko-
rilmények, tovabbfeldolgozas, tarolas stb.), de
célszerli meg is tartani azokat. Barmely tényez4
megvaltozasa bizonytalansagot hozhat a vég-
eredmény tekintetében, és a hiba jobbara mar
csak a lézernyomtatoban deril ki.
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AHOGY AKAROD!
AMIKOR AKAROD!

MINDENKOR!

Gemipap Kft.

M1 Uzleti Park ,B” épiilet 11
2071 Paty

Tel.: +36 70 421 6253

Fax: +36 23 555 143
edit.szedner@gemipap.hu

A pontosan levagott ivek konnyebben kezelhet6k a nyomtatas soran, lehetéséget teremtve
a gyors és minGségi gyartasra. Ha olyan céget keres, ami hajszalpontosan véagja le

a papiriveket, akkor ne keressen tovabb, megtalélta!l Cégtink, a Gemipap pont ilyen!
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