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Rengeteg rossz mindségl nyomtatast 1atni az or-
szagot jarva. Persze felel6se mindig mindennek
akad. Rossz a tinta, silany az alapanyag, Ooreg a
gép, olcson kell stb. A legtobbszor pedig csak fél-
re kellene tenni a nemtér6domséget, és kicsit be-
levetni magunkat a nyomtatas rejtelmeibe. Nyil-
van a felsoroltak mind-mind tényezdk, de azt
a bizonyos varat akkor is meg kell épitentink, a
lehetd legjobban. Fejben minden piaci szerepld
mar jol tudja, hogy sikerének a titka a mindség,
de a megval6sitas sajnos varat magéara. Renge-
teg jo oldoszeres gép van, markatol fliggetleniil
az alapok 90 szazalékban ugyanazok. Igy nem
torhetiink palcat egyik felett sem. Bevallom, ezt
nem gondoltam mindig igy, sok évig dolgoztam
egy gyartd gépein. De ami6ta lehetSséget kap-
tam belekostolni masba is, mar tisztabban latom
a képet. A gond tehat a képzetlenségbdl fakad, a
nyomtatOk automatizalt funkcidira hagyatko-
zunk, meggy6zddve arrol, hogy a gyari beallitas
biztosan j6. Ami jo is, csak nem az olcs6 anyagra
meg az utangyartott tintahoz, mert azokhoz bi-
zony luxus gyari profilokat, bedllitasokat gyar-
tani. A szinhelyesség kozelrdl és tavolrol is arul-
kodd, mig a félrefajasokat és egyéb fejhibabol
eredendd apré csikozoédéasokat csak ,kozelrsl”
latjuk. El is jutottunk a cikk val6di témajahoz,
a nyomtatasi h6meérsékletekhez és azokhoz az
anomadlidkhoz, melyek az igényes szemek sza-
mara messzir6él lathat6é szineltéréseket, foltozo-
dasokat eredményezik.

A nyomtatasi h6mérsékletre a legtobben csak
ugy gondolnak, mint egy kotelezd rossz a ren-
geteg nyomtatasi paraméter kozott. Pedig sokkal
tobb annél. Nem tudhatjuk le egy ,megszarad,
nem szarad meg” kérdéskorrel. A hémérséklet
a kulcsszerepld, az alapanyag, a tinta, a szinter-
heltség és nyomtatasi sebesség kapcsolatanak,
mely barmely elem valtozasa esetén figyelmet
érdemel. Sokan gondoljak, hogy ha jol befiit a
gépnek, az majd mindent megold, hiszen nem
ragad Ossze a friss nyomat a tekercselén vagy a
foldre hullva. Az eddig igaz is, de itt bejon jo né-

hany probléma, amellyel valészini mar min-
denki taldlkozott oldoszeres piezoelektromos
nyomtat6 esetén. Vegyiik is sorba Gket.

A legkézenfekv6bb természetesen az alap-
anyag hullamosodéasa. LegtObbszor ez hamar
megbosszulja magat, mert a fejkocsi belever az
alapanyagba. Jobb esetben csak a nyomat megy
a kukaba, de sajnos a nyomtatofejek fizikai sérii-
lése is gyakori. Egy fokkal jobb a helyzet, ha fel-
csévéld , hiizza” azanyagot, igy nem tud annyira
megemelkedni, hogy belehtizzon a fej a nyomta-
tasba, de a leszorit6 gorgok kozotti részek bizony
felhullamosodnak és f6ként kétirdnyt nyom-
tatas esetén vertikalis foltosodas (banding) ala-
kul ki. Ez f6leg a nagyon terhelt vagy homogén
hatterek nyomtatdsanal zavaré. Ilyenkor szin-
kiilonbség jon létre, ugyanis a hullam miatt a
tintacseppek nem ugyanuagy érkeznek az alap-
anyagra, mint a gorgék mentén. Mas lesz a te-
riilésiik irdnya, az igy kapott szindrnyalatokkal
eltérhet a kivant eredménytdl. Ekkor nincs mas
dolgunk, mint hogy a passz-szélek megfolyasha-
tara folé 1-2 °C-kal engedjiik a fitést, ha latszolag
kisimult az anyagunk, de még latszik a fiigglle-
ges foltossag, probalkozzunk egyiranyi nyomta-
tassal és tovabbi hémeérséklet-csokkentéssel. Bi-
zonyos esetekben az el6ftités (Pre-heat) értékét
minimalisra érdemes csokkenteni. Tartsuk szem
el6tt, hogy a gyartok azt javasoljak, soha ne le-
gyen 10 °C kiilonbség a Pre-, Print-, Post Heat
modulok kozott.

Nyilvan sokszor el6fordul, hogy egy nyomat
két pontja kozott nagyon nagy a denzitasbeli
kiilonbség. Vegyiink egy grafikat — terhelt fekete
hattéren halvany sargabol narancssargaba athaj-
16 nagy feliratok vannak. A j6zan ész azt diktal-
né, hogy magasabb hé6mérsékleten széritsunk a
fekete miatt, de sajnos ez sem ilyen egyszert. Az
élénk szinek, mint a narancs, élénkzold, rézsa-
szin, nem birjak a magas hémérsékletet, doglot-
tek és foltosak lesznek. Ebben az esetben ajanla-
tos passz-szam noveléssel lassitani a nyomtatast,
és ahhoz mérten tudjuk a fekete szaradasahoz
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még optimalis szintig csokkenteni a fitést. Erde-
mes tehat a folydsponthataron tartani a nyom-
tatast, és hasznaljunk kiegészit6 ventilatorsort
a teljes szaritashoz. Bizonyos nyomtatok hosszi-
tott szarito palettaval is felszerelhet6k. Ha nin-
csenek érzékeny szinek a nyomatban, és elég
nagy tempoéval nyomtatunk ahhoz, hogy magas
legyen a hémérséklet, akkor sem vehetjik fél-
vallrol. Vannak anyagok, amelyek ugyan jobban
birjak a hét, de egy bizonyos hémérséklet folott
megtapadnak a palettan. Csikoz6dast, beleve-
rést (media jam) eredményezve. Ezek tobbnyi-
re a kétoldalas blockout ponyvakra jellemzdk,
mert mindkét oldaluk nyomtathaté sima, igy
nincs a fronlitokra jellemzé , recés” hatoldaluk.
A tual alacsony ftités altalaban egyszerdbb je-
lenségeket produkal: a nyomat 6sszetapad, Kki-
marvanyosodik, a tinta talteriil, az aprébb vo-
nalak, konttrok elmosédnak, elfolynak. A
passzok mentén csikozodas jelentkezik, mely
az elGretolas helytelen bedllitasara emlékeztet.
Ha bizonytalanok vagyunk a folyast vagy feed
kompenzaci6t illetéen, vagy emeljiik a h6mér-
sékletet néhany fokkal, vagy noveljiik a 1éptetést
(pozitiv) irdnyba. Ezt a csikozodast szokas ban-
dingnek nevezni. Itt jegyezném meg, hogy nagy
temponal és alacsony passz-szamnal az UV ban-
dinghez hasonl6 véltott soros csikozodasrol is
a helytelen hémérséklet tehet. Ilyenkor is vagy
alul-, vagy talteriilnek a tintacseppek és a kétira-
nyu (BiDir.) nyomtatas miatt passzonként mas-
ként verddik vissza a fény a feliiletrSl. Altalaban
laminalassal utolag is orvosolhatd. Vagy az em-
litett médon a Print-heat csokkentésével vagy
novelésével. — Az effajta csikozoddst eredményez-

heti a tinta leérkezésének sorrendje is, a gydrtok ezt
probdljdak kikiiszobolni a tiikorképszerii nyomtatofej-
elrendezéssel vagy tiikrozott tintacsatorna-kiosztds-
sal. — Persze a legjobb eredményt az egyiranyu
nyomtatassal (UniDir.) tudjuk elérni. Ez el-
lentmondasosnak ttinhet, de ha mernek probal-
kozni, meglesz az eredménye, a késébbiekben té-
tovazéas nélkiil el tudjak donteni, hogy tobb vagy
kevesebb hdre lesz sziikség az adott szituacio-
ban.

Persze nem mindenre érdemes hémérséklet-
valtoztatassal reagalni. Ilyen lehet példaul két-
iranya (bidirectional) nyomtatasnal az alap-
anyag sz€leinél 1év6 megfolyés. Itt érdemesebb
két-harom tized masodperc szaradasi id6t beal-
litanunk a passzok koz¢, hogy a tintdnak legyen
ideje a széleken is megfelelen szaradni és teriil-
ni. Bizonyos rip-szoftverekben ezt fajlonként
kell megtenniink, ami nagyon sok kattintgatas-
sal jar, ez esetben allitsuk a gépen vagy kozvetle-
niil a profilban az eldretolas sebességét lassabb-
ra. gy ugyanigy id6t nyeriink a szaradasnak, és
pontosabb lesz a 1éptetés is, ha nem kell gyorsan
tolni az anyagot a nyomtaténak.

Ezt az ir4st gondolatébresztének szantam, f6-
ként a kisebb stidioknak és kezd§ solvent-szerel-
meseknek. NyilvdnvalGan a téma a végtelensé-
gig boncolhat6 lenne alapanyagtipusok szerint

— papirok, filmek, vinylek, aut6vinylek, ponyvak,
textilek és specialis hordozok —, melyekre mind
mas és mas szempontok vonatkoznak. Még meg
sem emlitettiik a médiaprofilokat, felbontaso-
kat, pontméreteket, passz-szamokat, fejkocsi-
sebességet, fejmagassagot, ICC-ket, alapvetd kar-
bantartasi munkélatokat és még sorolhatndnk
a rengeteg tényez6t, amelyek meghatarozzak a
nyomtatas dhitott mingségét.

Tisztan latszik, hogy nincs két egyforma
nyomtatas, nem miikodik az ,elinditod és megy”
hozzaallas. Ez is egy szakma, mely rengeteg gya-
korlast és tapasztalatot igényel. Persze nem art,
ha az embernek van hozza némi érzéke, a latas-
mod id6vel tgy is kialakul.
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