Az ofszetfestékek szaradasi idejének vizsgalata
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A nyomdaiparban taldlhat6 technolégiak koziil
az ofszettechnoldgidban a nyomdafestékeknek
szaradasi ideje egy olyan tényezd, mely nagy-
ban befolyasolja a gyartasi folyamat titemezését.
Napjainkban az ofszettechnoldgidban hasznal-
nak ugyan olyan technolégiakat (pl. UV-sugaras,
IR-sugaras szaritasa festékek), melyeknél a festék
megszilarduldsa révid folyamat, és gyakorlati-
lag nyomtatas utan rogtén tovabbfeldolgozha-
t6 a nyomat agy, hogy nem keletkezik lehtiz6-
das, de mivel az UV-, IR-technol6giak bevezetése
egy nyomdédban még nagyon koltséges, ezért a
nyomddk még a hagyoméanyos ofszettechnol6-
giat hasznaljak. Ezeknek az innovécioknak ko-
szonhet6en ma mar nem csak papir nyomathor-
dozokra tudunk nyomtatni, hanem egyéb nem
nedvszivé anyagokra (pl. mtianyag félia). A ha-
gyomanyos ofszettechnologianél a festék széara-
dasat nagymértékben befolyasolja a nyomtatas-
kor hasznalt nedvesitéfolyadék, az alkohol. Ezek
miatt pedig elkertilhetetlen, hogy a nyomatokat
szaradni hagyjuk, éaltalanosan 16-24 Ora sza-
radasi id6vel kell szamolni. Ezt a kies§ id6t be
kell kalkulalni a szallitasi hataridébe, ami legke-
vesebb 24 oOra. A tovabbfeldolgozas (postpress)
vagyis a vagas, hajtogatas, cérnaftizés, 6sszehor-
das, ragasztas, foliazas stb. szempontjabdl is koz-
ponti szerepet kap a festék teljes megszilardula-
sahoz sziikséges id6 betartasa.

Szakdolgozatunk célja az volt, hogy az ofszet
nyomdafestékkel készitett nyomatok szaradasi
idejét megvizsgaljuk és meghatarozzuk azt az
id6t, amikor mar a festék teljesen megszéaradt a
papiron és tovabbfeldolgozhat6 lesz a nyomta-
tott termék.

A vizsgalatokat az IGT AIC2 nyomtathatdsag-
vizsgalo berendezésén végeztiik el. Kilonbozé
nyomathordozokra 100%-os Kkitoltésti nyoma-
tokat készitettlink az autotipiai nyomtatas négy
alapfestékével (CMYK), majd bizonyos idéko-
zonként ugyanezen a gépen lehtizodasi vizsga-
latokat végeztiink el, keresve azt az idépontot,
amikor mar kimondhat6, hogy megszaradt a

vizsgalt festék és tovabbfeldolgozasra kiildhetd.
A vizsgalatokhoz a nyomathordozot és a festéket
a Pauker Holding Kft. biztositotta.

Az IGT AIC2 nyomtathat6sagvizsgalé beren-
dezésen készitettiik el a nyomatokat, amely jol
modellezi az ofszetnyomtatdsi folyamatokat és
miiveleteket. Haromféle nyomathordozéra ké-
szitettiink kdzel azonos festékterheléssel 100%-0s
kitoltést autotipiai nyomatokat, majd ezeken a
nyomatokon altalunk meghatarozott id6kozon-
ként lehazodasi vizsgalatokat ismételtiink meg.
A kiértékeléshez a kitoltési arany értékeit, azaz a
leemelt festékréteg-mennyiség mérésével hata-
roztuk meg a lehtizédas mértékeét.

A széradasi id6 meghatarozasahoz a QUICK-
FAST nyomdafesték termékcsaladjanak autotipiai
nyomtatdshoz hasznélt négy alapszinét (cidn,
bibor, sarga, fekete) és haromfajta papirt hasz-
naltunk:
¢ a Mondi altal gyartott, MESTRO PRINT ter-

mékcsalad 90 g/m?-es mézolatlan,
¢ a Stora Enso altal gyartott, MultiArt Silk ter-

mékcsalad 115 g/m?-es matt méinyomo, vala-
mint
* aSappi éaltal gyartott, Magno Gloss termékcsa-
1ad 115 g/m?-es fényes mtinyomo
nyomathordozoit.

A nyomtathat6sagvizsgalé berendezésen a vizs-
galando papirokbdl kivagott 360 x 60 mm mére-
tli papircsikokat befestékeztiik. Ugyeltiink arra,
hogy mindegyik papircsik ugyanolyan mérték-
ben legyen fedett és ezt a mintacsikok denzita-
saval értiik el. Az alébbi tdbldzatban lathatok a
beallitott denzitasértékek.

A nedves nyomatok denzitdsértékei

CMYK szinek Denzitasérték
Cian, bibor 1,40-1,45
Sarga 1,2-1,25
Fekete 1,5
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A lehtizédasvizsgalatot ugyanazon a nyomtat-
hat6sagvizsgal6 berendezésen végeztiik el, mint
amin a nyomatok késziiltek. A nyomtatas soran
anyomo és ellennyomo hengerek kozott fellépd
nyomadssal probaltuk demonstralni, amit a vago-
gépek présgerendaja vagy a hajtogatd gépek 6sz-
szeforgd hengerparja végez.

A lehuzédési vizsgalatok idSpontjainak be-
utemezésére egy altalunk kikisérletezett id6in-
tervallumot allapitottunk meg. Az elsé vizsgalt
festék szaradasa alapjan hataroztuk meg azokat
az idGintervallumokat (1 p., 2 p., 5 p,, 10 p., 25
p-»30p,40p.,16,16.30p, 26, 26.40p,
3 6.), amiket a tovabbiakban minden szinre al-
kalmaztunk. Minél nagyobb lett a nyomtatds
utani szaradasi id6, annal jobban lathatova valt
szabad szemmel is, hogy a nyomatokrol leemelt
festék egyre kevesebb, azaz a lehaz6das mértéke
csokken.

A nyomatok mérésére az X-Rite eXact spekt-
rofotométer mérémdszert hasznaltuk. Megmér-
tik a nyomat denzitasat a lehazédasvizsgalat
utan, masrészt azt a nyomatot, ami a lehtizoédas-
vizsgélat soran keletkezett. A kiértékeléshez a ki-
toltési aranyt vettiik figyelembe, mert a kitoltési
arany ad felvilagositast arr6l, hogy a nyomathor-
doz6 egy adott teriilete mekkora részben fedett
festékkel. A kitoltési arany alapjan kovetkeztet-
tiink arra, hogy a nyomat tovabbkiildhet6-e a
kotészeti miveletek elvégzésére, vagy sem, to-
vabba megallapitottuk azt is, hogy mikortol te-

kinthetd a kiilonféle nyomathordozok esetében
a festék szdraznak.

Anyomatokon a denzitasértékeket is lemértik,
melyekbdl a Murray-Davies-képlet segitségével
kiszamitottuk az optikai kitoltési aranyt.

Az eredményeket diagramokon abrazoltuk
az id6 fliggvényében. Mind a négy szin esetén
ugyanazokat a kovetkeztetéseket tudjuk levonni
(melyeket a szakdolgozatban részletesen is kifej-
tettiink), ezért itt csak a magenta nyomdafesté-
ket elemezziik.

A 1. dbra amagenta nyomdafestékkel nyomtatott
mintdnak a lehuzoédasvizsgalatkor keletkezett
festéklehtizodas mértékeket mutatja be, melyet
a kitoltési arany mérésével allapitottunk meg. A
diagramon ezeket a mért értékeket szdzalékos
forméban az idé fliggvényében dbrazoltuk.

A gorbén elhelyezked$ pontok a papirtipuson
elvégzett lehazodasi vizsgalat idGpontjait jelolik,
mely minden nyomathordozé esetén ugyan-
azon id6kozonként tortént meg. Az elsé perid-
dusban (1-5 perc kozétt) mindhdrom nyomat-
hordoz6 esetében magas kitoltési arany értékek
lathatok.

Mindegyik gorbéhez regresszids gorbét illesz-
tettink. Ezek a monoton csokkend tendenciat
mutato6, logaritmikus trendvonalak j6l modelle-
zik a festék szaradasanak folyamatat. A nyomta-
tas utdn 120 perccel a kitoltési arany a fényes és
matt miinyomoé esetében 0,0%, az ofszetpapir-

Kiitoltési arany %
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nél 0,02%, vagyis ez az a pont, ahol mindharom
nyomathordozo esetében a legkisebb lehtizodasi
értékeket mértiik. Szabad szemmel lathato, hogy
kevesebb szin keriil 4t a papirra az idé mulasaval,
mely a festék szinének folyamatos elhalvanyu-
lasdban mutatkozik meg, ezt vizudlisan is meg-
figyelhetjiik. Az utols6 lehtaz6dasi vizsgalatot a
180. percben végeztiik el, amikor mar semmi-
lyen lehtzédast nem tapasztaltunk.

A magenta festék denzitasértékeibdl szamitott
kitoltési arany az idé fliggvényében abrazolva a
fenti diagramon lathaté (2. dbra).

A lehazodasi vizsgalat soran a papir festékkel
lefedett részeinek szazalékos ardnyabdl kovet-
keztettlink a teljes szaradasra. A lehtizodott nyo-
matok denzitdsértékét tobb helyen megmeérve a
Murray-Davies-képlet alapjan hataroztuk meg a
lehtiz6das mértékét. Mindegyik festék esetében
a 2. abrdhoz hasonl6 gorbéket kaptunk.

A mérésekbdl arra a kovetkeztetésre jutot-
tunk, hogy a mazolt nyomathordozékon az
ofszet nyomdafesték mind a négy alapszine
gyorsabban megszarad, mint az ofszetpapir
nyomathordozén. Mind a mért, mind a szami-
tott kitoltési arany esetében latszik a monoton
csokkend tendencia, tehat a szaradas mértéke
folyamatos a festékeknél és a leggyorsabb sza-
radas 1-10 perc kozotti idGintervallumban van,

gyakorlatilag ott érintésbiztosra szarad a festék,
de ahhoz hogy a nyomatok tovabbfeldolgoza-
sa biztonsagos legyen, meg kell varni a miinyo-
mo6 nyomathordozok esetében a 25-30 perces,
az ofszetpapir esetében a 180 perces idSinter-
vallumot. Kovetkeztetésképpen mindharom
nyomathordoz6 esetében hdrom Ora elegendd
ahhoz, hogy a festék megszaradjon, és ne ke-
letkezzen lehtiz6das. A Kisérletek soran (mivel
laborkoriilmények kozott néztiik a festék szara-
dasat) nem tudtuk figyelembe venni, hogy az
ofszetnyomtatés soran a nedvesit6folyadék ha
csak kis mennyiségben is, de a nyomaton ma-
rad, és ennek elpdarolgasa befolyasolhatja a fes-
ték szradasat.

Méréseink azt bizonyitjak, hogy hagyoményos
(parolgas, beivodas) ofszetfestékeknél ezekkel a
szaradasi minimum id6kkel szamolni kell ah-
hoz, hogy a megrendel$ szamara megtelels ter-
méket tudjunk eladni. A szaradési id6 csokkenté-
se ésa termék minél rovidebb id6 alatti elkészitése
érdekében fejlesztették ki az UV-technologiat
— amelynél a festék UV-sugéarzas hatésara rovid
id6n beliil térhalésodik, azaz megszarad —, ezek-
nél a festékeknél 1ényegesen kevesebb szaradasi
idével kell szamolni, de a gyartés a technologia-
bol adéddan nagyobb koltséggel is jar.
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