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A nyomdaipari technológiák fejl�désének kö-
szönhet�en napjainkban egyre elterjedtebb a 
különböz� felületnemesítési eljárások alkalma-
zása, amelyek segítségével egyedi, különleges 
vizuális hatások, illetve fizikailag ellenállóbb 
termékek el�állítására van lehet�ségünk. A fe-
lületnemesítési technológiák célja a nyomtatott 
termékek értékének növelése esztétikai szem-
pontok alapján, illetve a tartósságuk fokozása.

A dolgozat célja a felületnemesítési techno-
lógiák közül az UV-lakkozási technológiák né-
hány képvisel�jének vizsgálata, valamint az így 
készült nyomatok összehasonlítása volt.

UV-lakkozás során egy fotopolimer réteg ke-
rül a hordozó felületére, ami UV-sugárzás hatá-
sára polimerizálódik, így egy fényesen csillogó, 
akár tapintással is érzékelhet�, kidomborodó 
réteget kaphatunk. Napjainkban egyre elterjed-
tebb a digitális inkjet technológián alapuló 3D 
UV-lakkozás, mely technológiával a nyomtatott 
ív meghatározott elemeire változtatható vastag-
ságú, nagyon magas fény� lakk hordható fel. 
Míg a hagyományos technológiák esetében a 
lakkréteg vastagsága 1–20 mikrométer, a 3D-lak-
kozással akár a 100 mikrométeres nagyságrend� 
rétegvastagságot is lehet nyomtatni. A variálha-
tó rétegvastagságnak, az ez által keltett háromdi-
menziós hatásnak és a fényességnek köszönhe-
t�en rendkívül változatos és különleges hatások 
érhet�k el a nyomaton. 

A lakkozás, mint felületnemesítés többféle 
technológiával is el�állítható. A hagyományos 
nyomtatási technológiák alkalmazásával és a 
digitális nyomtatás eszközeivel egyaránt. Mind-
egyik eljárás más el�nyökkel és hátrányokkal 
rendelkezik. Fontos szempont a választásnál a 
késztermék célja, illetve az adott technológia ál-
tal biztosított lehet�ségek.

A lakkozás, mint felületnemesítés befolyásolja 
a hordozó alapvet� tulajdonságait. Hatással van 
például az érzékelt színingerre, a felületi érdes-
ségre és a dörzsállóságra. 

A szakdolgozatban a különböz� technológiák 
által el�idézett eltérések, változások meghatáro-
zására és számszer�sítésére különböz� vizsgá-
latokat végeztünk el. Az alkalmazott vizsgála-
tokkal meghatározhatók a különböz� termékek 
jellemz�i, tulajdonságai, illetve megállapítható 
a megfelel�ségük a m�szaki el�írások és a szab-
ványok követelményeinek. 

A vizsgálatok elvégzéséhez a Prime Rate Kft. 
készített mintákat ofszet és m�nyomó hordo-
zóra. A nyomdában lév� Scodix felületnemesít� 
gép (inkjet elven m�köd� gép, amely alkalmas 
teljes felületi és formalakkozott termékek el�ál-
lítására, különböz� típusú lakkok használatára 
és eltér� vastagságú lakkrétegek létrehozására) 
segítségével készült két különböz� típusú lakko-
zás, mindegyik az általuk használt legnagyobb, 
illetve legkisebb rétegvastagsággal. Alvállalkozó 
bevonásával, szita lakkozott mintákon is el tud-
tunk végezni néhány mérést. 

A vizsgált felületnemesített mintákon az ösz-
szehasonlíthatóság érdekében, azonos körülmé-
nyek között, egymás után végrehajtott méréseket 
végzünk. A nyomatok meghatározott para-
méterei: vastagság, felületi érdesség, színinger- 
különbség (öregítés hatására is), vonalvastagság 
és dörzsállóság.

A nyomatvizsgálatok elvégzéséhez az egyete-
mi eszközöket, illetve a Pénzjegynyomda Zrt. la-
boratóriumában található berendezéseket hasz-
náltuk. 

A vastagságméréshez mikrométert, az érdes-
ségméréshez INNOVATEST TR-200, a színinger-
mérésekhez Xrite eXact spektrofotométert, a 
dörzsállósághoz Staining Testert, öregedésvizs-
gálathoz Q-SUN xenonlámpás kamrát és a mik-
roszkópos vizsgálathoz Hirox RH-2000 digitális 
mikroszkópot használtunk. 

A vastagság- és az érdességméréssel egyértel-
m�en megállapítható, hogy az ofszet hordozók 
nem alkalmasak arra, hogy adott vastagságú, 
egyenletes lakkréteget kapjunk a nemesítés ered-
ményeképpen. A m�nyomó papírok esetén a 
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vastagságértékek közelebb álltak a technológiák 
névleges értékeihez, illetve alacsonyabb volt az 
Ra érdességértékük, azaz simább, egyenletesebb 
volt a felületük. 

1. táblázat. Különböz� lakkrétegek vastagsága 
m�nyomó és ofszet papíron

2. táblázat. A vizsgált felületek érdessége (Ra)

A színinger-különbségek (∆E*
00) meghatározása 

során számszer�sített eltérésértékeket kaptunk 
a felületnemesítés nélküli és a lakkozott felület� 
papírok színeinek módosulásáról. Az így kapott 
értékek bizonyítják, hogy a hordozóra felvitt 
lakkréteg – vastagságától és összetételét�l függ�-
en – minden esetben befolyásolja a színingert. 
A vékonyabb rétegek (szita, 5 µm SPOT UV) ha-
tására alig észrevehet� eltérésr�l beszélhetünk, 
míg a vastagabb lakkrétegeknél már jól látható, 
illetve nagy színinger-különbségeket kapunk.

A dörzsállósági vizsgálatok során a m�nyomó 
papírok, mindegyik típusú lakkréteggel, ellen-
álltak a maximumnak meghatározott, 1000 dör-
zsölési ciklus alatti koptatásnak, illetve csak alig 
látható karcok jelentek meg a felületükön. Az 
ofszet hordozók azonban jóval alacsonyabb szá-
mú (100–400) dörzsölési ciklus hatására is jelen-
t�sen roncsolódtak.

Az öregít�kamrás vizsgálat célja annak megha-
tározása volt, hogy napsugárzás hatására miként 
változik az egyes minták színingere. A vizuális 

Lakkréteg vastagság 
[µm]

M¸nyomó  
papír

Ofszet  
papír

SPOT UV (5 µm) 0,33 0,00

SPOT UV (25 µm) 25,00 3,00

3D UV (50 µm) 35,67 6,00

3D UV (80 µm) 80,00 23,33

Szita 2,67 0,33

Érdesség 
Ra [µm]

M¸nyomó papír Ofszet papír

papír lakk papír lakk

SPOT UV (5 µm) 0,372 0,417 2,931 2,931

SPOT UV (25 µm) 0,379 0,083 2,122 2,777

3D UV (50 µm) 0,502 0,093 2,966 2,665

3D UV (80 µm) 0,454 0,052 2,942 0,603

Szita 0,499 0,197 2,076 2,819

értékelés és a számított ∆E*
00 értékek egyértelm� 

eltéréseket mutattak a színingerek között. A leg-
jelent�sebb változás a 3D UV-lakkal nemesített 
mintákon jelentkezett er�teljes sárgulás formá-
jában. 

A digitális mikroszkóppal végzett vizsgálat cél-
ja a lakkozott minták eredeti állománytól való 
eltérésének megfigyelése volt. A mért vonalvas-
tagságok és a számított – névleges értékekt�l való 
– eltérések (3. táblázat) azt mutatták, hogy míg a 
vastagabb vonalak esetén másfél-kétszeres növe-

1. ábra. SPOT UV (25 µm) ofszet papíron

2. ábra. SPOT UV (25 µm) m�nyomó papíron
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3. táblázat. Az állományban szerepl� 5 és 0,5 pontos vonalvastagságoktól való eltérések a nyomatokon 
mért értékek alapján mm-ben és százalékosan

Vonalvastagság eltérés

Ofszet papír M¸nyomó papír

vastag vonal  
(5 p)

vékony vonal  
(0,5 p)

vastag vonal  
(5 p)

vékony vonal  
(0,5 p)

[mm] % [mm] % [mm] % [mm] %

SPOT UV (5 µm) 1,12 163 0,40 329 1,11 163 0,41 334

SPOT UV (25 µm) 1,40 179 0,65 471 2,81 259 1,42 907

3D UV (50 µm) 1,23 170 0,55 414 1,22 169 0,54 408

3D UV (80 µm) 1,47 183 0,78 544 1,37 177 0,80 556

kedés figyelhet� meg, addig a vékonyabbaknál 
ez akár ötszörös is lehet. Egy kiugró esetben pe-
dig kilencszeres méretváltozás történt.

A lakk terülésének mértéke meghatározó para-
méter a grafikai elemek és a felületnemesítés ösz-
szehangolása során. F�ként a vékony vonalakat 
és kisméret� bet�ket tartalmazó szövegek esetén 
a grafikai elemek könnyen értelmezhetetlenné 
válhatnak lakkozás hatására (1–4. ábrák).

 
Összegezve a vizsgálatok eredményeit, egyértel-
m�en megállapítható, hogy az ofszet nyomat-
hordozó nem alkalmas közvetlenül UV-lakkozás-

3. ábra. 3D UV (50 µm) ofszet papíron

4. ábra. 3D UV (50 µm) m�nyomó papíron

sal történ� felületnemesítésre. A papír porózus 
szerkezete és érdes felülete végett a polimer 
könnyen beivódik és szétfut, valamint esztéti-
kailag sem megfelel� min�ség� nyomatképet 
eredményez. 

A m�nyomó papír ellenben alkalmas UV-lak-
kozásra, ugyanis létrehozható fényesen csillogó 
nyomatkép, és akár tapintással is érzékelhet� ha-
tások. A megfelel� eredmény elérése érdekében 
azonban figyelembe kell venni az adott polime-
rek kölcsönhatását a nyomathordozóval, és a cé-
loknak megfelel�en megválasztani a paraméte-
reket a felületnemesítés során. 
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