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JOHDANTO

MUOVILLE PAINAMINEN ARKKIOFFSETISSA

Tama opas sisaltaa ohjeita arkkioffset-painamiseen muoville.
Opas on tarkoitettu erityisesti painoalalla toimiville, ja se
tarjoaa kattavan teknisen yleiskuvauksen muovimateriaalien
kaytosta offsetpainossa. Opasta laatiessamme olemme
kayttaneet useita erilaisia lahteita, jotta ohjeista olisi hyotya
offsetpainossa seka vasta-alkajille, etta kokeneemmille

muovimateriaalien kanssa tekemisissa oleville henkildille.

Oppaan alussa on lyhyt kuvaus painokelpoisista muovimate-
riaaleista ja materiaalien valisista eroista. Lisaksi kerromme

miten muoville painaminen eroaa paperille tai kartongille

painamisesta. Kerromme myds tuotteiden kasittelysta,
suositeltavista painovareista, seka annamme suosituksia

painoprosessiin liittyen.

Toivottavasti naista tiedoista on sinulle hydtya ja oppaan
lukeminen on vaivatonta. Jos sinulla on kommentoitavaa tai

haluat antaa meille palautetta, ota rohkeasti yhteytta.

Antoisia lukuhetkia!
Stafix Ltd.
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MUOVIPAINOALUSTANA

Muovin kasittely ja paino-ominaisuudet ovat varsin erilaiset
paperi- ja kartonkituotteisiin verrattuna. Suurin ero muovin ja
paperin paino-ominaisuuksien valilla on se, etta muovimate-

riaalit eivat ole absorboivia eliimukykyisia.

Painettaessa siledlle, lapaisemattomalle muovikalvolle tai
muille muoveille, jossa painovari ei paase imeytymaan mate-
riaaliin lainkaan, on kaytettava erityisesti tahan tarkoitukseen
soveltuvia painovareja. Tallaisten varien tulee olla hapettu-

malla tai UV-valolla kuivuvia.

Erilaisten muovimateriaalien painettavuuden valilla on suuria
eroja. Perinteisesti muoveille tehdaan koronakasittely pinta-
jannityksen lisdamiseksi ja parempien painettavuusominai-
suuksien saavuttamiseksi. Toisessa aaripaassa ovat jotkin
muovilaadut, kuten synteettiset paperit, joille painaminen

paksun paallysteen ansiosta on lahes samanlaista kuin pape-

rille. Staattisesti varatut, ohuet polypropeenikalvot vaativat
uv valolla tai hapettumalla kuivuvat painovarit, joiden mine-
raalioljypitoisuus on alhainen. Liséksi painovaria tulee kayttaa

vain vahan.

Muovien kasittely ja paino-
ominaisuudet ovat varsin erilaiset
paperi- ja kartonkituotteisiin
verrattuna.

Koska muovien polymeroitumisasteen ja pintakasittelyn
vaihtelua ei voi valttaa, muovimateriaalit saattavat reagoida
eri tavalla edelliseen eraan verrattuna. Tasta syysta materi-

aalia onkin suositeltavaa testata erilaissa lampdtiloissa ennen

varsinaista tuotantoajoa.
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MITA ON HUOMIOITAVA

PAINETTAESSA MUOVILLE?

Muovi eiime nesteita kuten paperi

Muovi rajoittaa ilman ja muiden kaasujen paasya
pinon arkkien valiin

Kaikki muovit eivat ole samanlaisia, vaan niiden painovarin
vastaanottokyky ja tarttuvuus vaihtelevat

Useimmat muovilaadut varautuvat staattisesti
paperia helpommin

Muovimateriaalit ovat yleensa paperituotteita kallimpia

ABSORBOIVAT
MUOVIT

Synteettinen paperi on kehittynyt siten, etta talla hetkella
joillekin laaduille voidaan painaa lahes samalla tavalla kuin
paperille. Esimerkiksi Arjobex kasittelee materiaalin pinnan
savipaallysteelld, jolloin sen painettavuus on lahes paperin

kaltainen.

Eri valmistajat kayttavat muita keinoja, mutta tuloksena on
aina tuote, jonka paino-ominaisuudet ovat paperin tasoa.
Joitakin esimerkkeja synteettisista paperilaaduista ovat
Synaps, Robuskin, Polyart, Yupo ja Polylith.

Teslin puolestaan on materiaali, jonka tilavuudesta 65
prosenttia on ilmaa. Koska materiaali on huokoinen, se on
erittain imukykyinen, jolloin painovarit voivat tunkeutua

pintaan ja kiinnittya arkin rakenteeseen.

Muistathan, ettd painoalustan valmistajan paino-ohjeiden

noudattaminen on erittain tarkeaa.
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Polypropyleeni (PP)

Polyeteeni (PE)

Polyeteenitereftalaatti (PET), tunnetaan myos
nimella Polyester

Staattisesti varattu polypropeeni
HDPE-kalvot (korkean tineyden polyeteeni)
L DPE-kalvot (matalan tiheyden polyeteeni)
Jaykka PVC

Joustava PVC

ltsetarttuva PVC / itseliimautuva vinyyli
Polystyreeni

Iskunkestava polystyreeni

OPS-kalvot (orientoitunut polyesteri)
Lentikulaarit PETG-kalvot (polyeteeniglykoli)
Synteettiset paperit (kuten PP, HDPE, LDPE)




MUOVIMATERIAALIEN
EDUT

e ERINOMAINEN PAINOLAATU

e KORKEALUJUUS JAKESTAVYYS

e KORKEA OPASITEETTI

e PYSYYSUORANA

e EIKELLASTU

e SOPIIUSEIN KASITELTAVILLE ASIAKIRJOILLE

e HYVA JALKIKASITELTAVYYS: helppo leikata,
taittaa, stanssata, perforoida, preeglata, niitata,
folioida tai laminoida.

« KESTAAERINOMAISESTIKOSTEUTTA ja saéolo-
suhteita, vettd, oljya, rasvaa ja muita kemikaaleja.

e MONIPUOLINEN PAINETTAVUUS: offset, flekso,
silkki, syvapaino, kohopaino, mustesuihku- ja lampo-

siirtopaino

TEHOKKUUS

Ennen muovien ja synteettisten materiaalien aikaa
paperi paallystettiin tai laminoitiin kestavyyden tai
Kiillon lisaamiseksi. Nyt materiaalilla on jo valmiiksi
nama ominaisuudet, ja nain ollen yksi tuotannon
vaiheista on jaanyt tarpeettomaksi. Tama puoles-
taan lyhentad lapimenoaikaa ja alentaa kustan-

nuksia.
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PVC-MUOVINHAASTEET

PVC, jota sanotaan myds vinyyliksi, sisaltaa runsaasti esimer-
Kiksi plastisointi-, irrotus- ja stabilointiaineita. Nama aineet
ovat valttamattomia PVC:n joustavien ominaisuuksien
saavuttamiseksi, mutta samalla ne saattavat hankaloittaa

painovarin hapettumalla kuivumista.

Joskus plastisointiaineet saattavat tietyissa varastointiolo-
suhteissa siirtyd materiaalin pinnalle, tunkeutuen painova-
riin ja pehmentaen sita. Nain voi kayda vield senkin jalkeen,
kun painovari on kuivunut. Pehmentimien siirtyminen johtuu

naiden aineiden erittain suuresta liukenevuudesta.Nain ollen,

vaikka tyd olisi toimitettu hyvassa kunnossa, reklamaatioita

voi tulla viela viikkojenkin kuluttua..

KIERRATETTAVYYS JA HAVITTAMINEN

Laajassa kaytossa olevat muovimateriaalit ovat nykyisin yleisesti
hyvaksyttyja, mutta tiettyjen materiaalien osalta ollaan myos
huolissaan niista vaikutuksista, joita niiden valmistus, kaytto ja havit-
taminen aiheuttavat ihmisten terveydelle ja ymparistolle. Kiistan-
alaisin muovimateriaali tassa mielessa on polyvinyylikloridi (PVC).

PVC-muoviin liittyvat huolenaiheet koskevat lahinna kolmea asiaa:

1. KLOORI
Vinyyliensisaltamatklooripohjaisetmolekyylitliittyvatuseaan
terveyshuoleen. Kloori, jonka tiedetaan olevan ihmiselle
syopaa aiheuttava aine, muodostaa yli puolet yhdisteen
ainesosista, ja se kehittaa dioksiinia PVC:n valmistuksen tai
polttamisen aikana.

2.LISAAINEET

PVC sisaltéd monia myrkyllisia lisdaineita, stabilointiaineita
ja plastisointiaineita, kuten ftalaatteja, lyijya ja kadmiumia.
Nama aineet eivat ole sitoutuneet kemiallisesti, ja niita voi
helposti haihtua tai vuotaa materiaalista. Esimerkiksi tasta
syysta materiaali ei sovellu kosketukseen elintarvikkeiden
kanssa eika sita saa kayttaa lapsille tarkoitetuissa tuot-
teissa.

3. TULIPALO

PVC:n sulamislampétila on melko alhainen, ja palaessaan se
kehittaa myrkyllisia kloorivetykaasuja ja dioksiinia. Tama
muodostaa vakavan terveyshaitan esimerkiksi tulipalotilan-
teessa.

PVC:ta voidaan kierrattaa, kun se pidetaan erillaan muista
hartseista. Ongelmana on materiaalin alhainen kierratys-
taso seka se, etta jos PVC:ta sekoitetaan muiden muovien
kanssa, se voi saastuttaa koko kierratysvirran.
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MUOVIMATERIAALIN VARASTOINTI

JALAMPOTILAN TASAAMINEN

Kaikkien muovimateriaalien kohdalla on tarkea varmistaa,
etta niiden lampdtila on sama kuin painosalissa ennen paina-

misen aloittamista.

Muovimateriaalit varastoidaan yleensa lamminvarastossa,
mutta niiden kuljetus asiakkaan toimitiloihin saattaa kestaa
useita paivia. Varsinkin talvella kuljetuksen aikainen lampo-
tila voi olla erittain alhainen. Vastaanotetun materiaalin on
annettava asettua painosalin lampotilaan ennen materiaalien

kasittelya tai kayttda painamisessa.

Jos arkit ovat liian kylmia, painaminen voi olla hankalaa. Kylma
materiaali on jaykempaa ja vahemman joustavaa. Tama voi
aiheuttaa syottohairioita painokoneessa, seka vari- ja kohdis-

tusongelmia.

PAINOSALIN
OLOSUHTEET

Painosalin suhteellisen kosteuden ja lampdtilan valvonta on
tarkeaa. Ympariston lampétila ja kosteus voi olla liian korkea
tai matala, mika voi vaikuttaa painovarin tarttumiseen ja
kuivumiseen. Se voi myos aiheuttaa staattisen sahkon

muodostumista heikentaen arkkien ajettavuutta.

Painosalin ihanteelliset olosuhteet: suhteellinen
kosteus 52 % (+/-5 %) ja lampétila noin 21 °C.

Valvomalla ja saatamalla tuotantotilan ymparistdolosuh-

teita painolaatu saadaan tasaiseksi seka muoveille etta

paperille, pahville tai muille absorboiville materiaaleille.
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Ympariston [ampdtila, ja taten materiaalin
lampdtilan  tasaantumiseen tarvittava aika,
vaihtelevat vuodenajan mukaan. Lampiming
kesakuukausina materiaalia on suositeltavaa
sailyttada painosalissa useita tunteja ennen kasit-
telya. Kuormalavojen sidontanauhat on poistet-
tava ja pakkaus avattava, jotta materiaali paasee
‘asettumaan”. Tama helpottaa materiaalin ajet-

tavuutta painokoneessa.

Jos muovi ei ole ehtinyt asettua
painosalin olosuhteisiin (lBmMpo-
tila ja kosteus), painaminen voi
olla hankalaa

Talvella lampdtila voi olla kuljetuksen aikana jopa
pakkasen puolella, jolloin materiaalin on suosi-
teltavaa antaa asettua painosalin ldmpdtilaan

usean paivan ajan ennen arkkien kasittelya.

PARHAAT
MENETTELYTAVAT

Kun arkit on purettu pakkauksesta ja materiaali
on tasaantunut painosalin lampétilaan, tarkista
lampdtila aina pakan keskelta. Ulkoreunat saat-
tavat tuntua lampimilta, mutta keskusta voiolla

vield lian kylma kasiteltavaksi.

Al3 avaa materiaalia enempéaa kuin tarvitset

kyseisen tydon painamiseen.

Pakkaa ylijaganyt materiaali uudelleen suojatak-
sesi sen seka polylta, etta kosteuden ja lampo-

tilan muutoksilta.

Poista ylin ja alin arkki, jotka ovat voineet vahin-
goittua pakkaamisen, kasittelyn tai kuljetuksen

aikana.

Muista noudattaa painomateriaalin valmis-

tajan antamia varastointiohjeita.




oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo . MUOV'LLE PAlNAMlNEN ARKK'OFFSET'SSA

PREPRESS -TYOVAIHEET

Ala kéyta liian runsaasti painovaria. Variainepeitto (TIC) ei

. : o : : : : . _.
yleensa saa ollayli 300 %. Tarkista huolellisesti kunkin muovi STANSSAUS: A5 tee aineiston leikkausvivoinin

materiaalin yksildlliset suositukset, silla joillekin muoveille . - L o o
teravia kulmia ja pyorista sisakulmat, silla teravat

suositellaan pienempaa variainepeittoa. Painovarin vahen-

sisakulmat voivat aiheuttaa kalvon repeytymisen.

tamisessa suositellaan alivarin poistoa (UCR) ja/tai harmaa-
komponentin korvausta (GCR).
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VALMISTELUT ENNEN

PAINAMISTA

1. TESTAA AINA ETUKATEEN asiakkaan tydssa
kaytettava muovimateriaali kayttaen oikeaa
aineistoa, painovareja, lakkaa, laminointia ja jalkika-

sittelymenetelmia.

2. KYSY MATERIAALIN JA PAINOVARIN TOIMIT-
TAJALTA, mitkd ovat kayttokohteeseen sopi-

vimmat tuotteet.

3. MUISTA, ettd jos kaytat erilaisia, hapettumalla
kuivuvia painovareja kuin normaalisti, kostutusvesi
on ehka saadettava painovarille sopivaksi. Varmista,
ettd kostutusveden pH-arvo ja alkoholipitoisuus

ovat oikeat (kysy painovarin toimittajalta).

. VARAA RIITTAVASTI AIKAA materiaalin 1ampé-

tilan asettumiseen. Materiaalin valmistajilla on omat
suosituksensa materiaalin maaran (paino) ja varas-

tointi- ja painosalin lampdotilaeron mukaan.

. VARAA YLIMAARAISTA KUIVUMISAIKAA

(jopa 72 tuntia) materiaalin, aineiston ja painovarin
maaran mukaisesti ensimmaisen ja toisen pinnan
painamisen valille (kaksipuolisessa tydssa) taiennen

jalkikasittelya ja vimeistelya.

. TESTAA PAINETTU MATERIAALI loppukayt-

toolosuhteissa esimerkiksi kiinnittamallda materi-

aali vastaavaan pintaan, johon asiakas aikoo sen

kiinnittaa.




PAINOVARIN TARTTU-
MINEN MUOVILLE

Varsinkin  UV-valolla kuivattavia painovareja
kaytettaessa yksi suurimmista muovien haas-
teista on painovarin kiinnittyminen erittain

siledlle painoalustalle.

Pintaan siirtyvat erotus-, liuku- ja plastisointi-
aineet voivat vaikuttaa haitallisesti UV-kuivat-
tavien painovarien kiinnittymiseen erilaisille
esikasitellyille kalvoille ja synteettisille mate-
riaaleille. Sen vuoksi on suositeltavaa testata
varien tarttuvuus materiaalille ennen lopullisen

tyon painamista.

MUOVILLE PAINAMINEN ARKKIOFFSETISSA

OIKEIDEN
PAINOVARIEN
VALINTA

Koska muoviset painoalustat eivat absorboi
lainkaannestetta, niidenkasittelyjapaino-omi-
naisuudet ovat varsin erilaiset paperi- ja
kartonkituotteisiin verrattuna. Taman vuoksi

tarvitaan erikoispainovareja.

Kaytettavan offset-painotekniikan mukai-
sesti on huomioitava erilaisia nakdkohtia.
Offset-painovarit kuivuvat yleensa jollakin

seuraavista menetelmista:

1. Asettuminen (fysikaalinen kuivuminen)

2. Hapettumalla kuivuminen (kemiallinen
kuivuminen)

3. Ultraviolettikuivatus (fotokemiallinen

prosessi)
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1. ASETTUMINEN (FYSIKAALINEN
KUIVUMINEN)

Tassa menetelmassa painovarien nestemaisten kompo-
nenttien (6ljyjen seka emulgoituneen kostutusveden) pitaa
tunkeutua nopeasti painoalustan pintaan (esim. synteet-
tisen paperin erikoispaallysteeseen tai huokoisten synteet-
tisten materiaalien rakenteeseen). Kuivuminen alkaa valitto-
masti painovarin koskettaessa materiaalia, ja painovari kuivuu

Mmuutamassa minuutissa.

Asettuminen on ensimmainen vaihe painovarin kiinnittymi-
sessa painoalustaan. Kuivumista vaikeuttavia tekijoita ovat

painovarin hitaampi penetraationopeus tai suurempi maara.

2. HAPETTUMALLA KUIVUMINEN
(KEMIALLINEN KUIVUMINEN)

Hapettuminen on vyleisin kuivatusmenetelma painet-
taessa muoville. Kuivumisen saa aikaan molekyylisidos, joka
muodostuu kasvi- tai mineraalidljyjen ja hapen valille. Tasta

syysta on tarkeaa varmistaa, etta luovutuspinossa olevien

arkkien painovarikerros on riittavassa kosketuksessa hapen
kanssa. Hapen paasy voidaan varmistaa kayttamalla suurira-
keista kuivauspulveria. Kuivumisprosessin aikana nestemai-

sesta painovarista muodostuu kiintea painovarikerros.

3. UV-KUIVAUS (FOTOKEMIALLINEN
PROSESSI)

UV-kuivaus eliUV-polymerisaatio on nopea kuivatusprosessi,
jossa tehokkaiden ultraviolettilamppujen avulla saadaan
aikaan fotokemiallinen reaktio, joka kuivattaa painovarin
valittdmasti. Lammaodn sijasta kaytetaan valoa. Nestemaiset
monomeerit ja oligomeerit sekoittuvat pieneen maaraan
fotoinitiaattoreita ja altistuvat sen jalkeen UV-energialle.
Painovari kovettuu muutamassa sekunnissa. Prosessissa ei
kayteta liuotinaineita, vaan kuivuminen tapahtuu polymeri-

saation kautta, eika siis haintumalla.
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oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

PAINOPROSESSI

1. AJETTAVUUS

Hyva ajettavuus koostuu erilaisista tekijdista, joiden ansiosta
painotyd kulkee tehokkaasti painokoneenlapi, seisokkiaika on

lyhyt, materiaalihukka on pienta ja laatu on yhdenmukaista.

Eras erittdin tarkea tekija hyvan ajettavuuden saavutta-
misessa on tehokas syottd. Tehokas sydttd on avainasia

painonopeuden ja taloudellisuuden kannalta.

Koska useimmat muovilaadut varautuvat eli muodostavat
staattista sahkda huomattavastihelpommin kuin paperi, eras
tarkeista tekijoista tehokkaan sydton aikaansaamisessa on
varastoida materiaalit ja tasata niiden lampotila materiaalin
valmistajan ohjeiden mukaisesti. Lisaa lampdtilan tasausoh-

jeita on aihetta kasittelevassa kappaleessa sivulla 9.

SYOTTO ALISTUSPAASSA:: llmaa arkit kunnolla syston
parantamiseksi. Jos kaytat hapettumalla kuivuvia painova-

reja, aja lyhyita sarjoja, noin 200—-250 arkkia kerrallaan. Valitse

ooooooooooooooooooooooooooo

muovin painamiselle tarkoitetut syottolaitteen asetukset.
Aloita painaminen hitaalla nopeudella ja nosta vauhti tavoi-

tenopeuteen vahitellen.

Muovimateriaalille tarvitaan voimakas ilmansyottod. Suuntaa
syottolaitteenilmapuhallukset siten, etta ilma erottaa ensim-
maiset 10-15 arkkia tarttumisen valttamiseksi. Kayta tarvit-

taessa lisasivupuhalluksia ja suuntaa ne pakan etuosaan.

STAATTISUUDEN POISTAJAT: Kuten edelld on jo mainittu,

muovit varautuvat eli muodostavat staattista sahkoa

huomattavasti helpommin kuin paperi. Sen vuoksi antistaat-
tisten aineiden ja ionisaattoreiden kayttd on suositeltavaa

arkkien tarttumisen estamiseksi.

Poikkeuksena on painaminen staattisesti varau-
tulle kalvolle, jonka staattisia ominaisuuksia ei
haluta poistaa kayttamalla staattisuuden pois-
tajia.
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PAINOKONEEN PURISTUS: Painokoneen puris-
tuksen on oltava sama kuin painettaessa normaa-
lille paallystetylle paperille. Muovikalvon painopinta
on yleensa hyvin silea, joten suurempaa puristusta
ei tarvita.

VIANMAARITYS: Offsetpainokoneissa  on
yleensa joko ultradani- tai optinen sensori, jois-
sakin tapauksissa molemmat, jotka tunnistavat
kaksoissyoton (kaksi paallekkaista arkkia). Vaikka
painokoneiden teknologia on kehittynyt huomat-
tavasti, kone saattaa joskus virheellisesti ilmaista
kaksoissydton painettaessa lapinakyvalle, erittain
Kiiltavalle tai monikerroksiselle materiaalille, vaikka
syotettyja arkkeja on vain yksi. Tassa tilanteessa on
suositeltavaa kytkea toinen sensoreista pois paalta
(kokeile vuorotellen kumpaakin sensoria). Ellei
virheellinen kaksoissyoton iimoitus poistu, kokeile,
auttaako kummankin sensorin kytkeminen pois
paalta.

Muoville painettaessa painokumia
eitarvitse puhdistaatiheinvaliajoin,
koska muovimateriaaleista irtoaa
huomattavasti vahemman polya,

jotayleensasyntyyrunsaastipape-
rille ja kartongille painettaessa..




2. KOSTUTUSVESI

Kostutusvedella kostutetaan ne painolevyn alueet alueet,
joilla ei paineta, jotta painovarieitartuniihin. Vesi auttaa myos
seka painovarin etta rullien jaahtymista.

Selvita kostutusveden sopiva happamuus ja pH-arvo paino-
varin toimittajalta.

ALKOHOLIN MAARA

Noudata painovarin toimittajan ohjeita alkoholin maarasta.
Joillekin - muovin painatukseen suositelluille painovareille
neuvotaan kayttamaan suurempaa alkoholipitoisuutta
verrattuna perinteisiin painovareihin, joita kaytetaan painet-

taessa paperille tai muille imukykyisille painoalustoille.

Lisattaessa isopropyylialkoholia (IPA) kostutusveteen etuna
on, ettd alkoholin haihtuessa vettd siirtyy painokumille
vahemman. Talloin vetta siirtyy vahemman myods muoville ja

painovari kuivuu nopeammin.

VEDEN MAARA

Kayta vain vahan vetta. Useimmat muovimateriaalit, joissa
ei ole vastaanottavaa paallystettd, eivat ime vetta kaytan-
ndllisesti katsoen lainkaan, joten veden tarve on erittain
pieni (noin alle puolet maarasta, joka kaytetaan painettaessa
paperille). Painolevy vaatii vain sen verran vettd, etta sen pinta

pysyy kosteana.

TIESITKOTAMAN?

Hyva “teippitestin” kestavyys ei valttamatta

tarkoita hyvaa naarmuuntumisenkestoa ("kynsi-

testi"). Lakkaus UV-kuivuvalla lakalla, joka sisaltaa

liukuaineita, kuten piioksidia, voi parantaa naar-
muuntumisenkestoa. Se ei kuitenkaan paranna

Kiinnittymista jollekin tietylle painoalustalle.

Hyva teipinkestavyys on olennaisen tarkea
ominaisuus painomateriaalin  ongelmattoman

jalkikasittelyn varmistamiseksi.
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3. PINNOITTEET JA
LAKAT

Joissakin kayttokohteissa voidaan tarvita tavanomaista
lujempaa painovarin kiinnittymista. Esimerkiksi, jos materi-
aalilta vaaditaan suurta hankauskestavyytta, lakan kayttd voi

olla yksi ratkaisu.

Muista selvittad painoalustan valmistajalta materiaalin
yhteensopivuus erilaisten paallysteiden tai lakkojen kanssa.
Lakan yhteensopivuus on tarkeaa testata, koska jotkin lakat/
paallysteet kehittavat suuren jannityksen kasiteltyyn pintaan
kuivumisen/kovettumisen jalkeen, jolloin painomateriaalin

kulmat voivat kapristya.

Al3 kdytd minkaanlaisia paallysteits tai lakkoja paina-
essasi staattisesti varautuneelle kalvolle. Paallysteet ja

lakat poistavat ainamateriaalien staattiset ominaisuudet.

4.LISAAINEIDEN KAYTTO

Joskaytat muoville tarkoitettuja hapettumalla kuivuvia paino-
vareja, lisdaineidenlisdaminen painovariin eiole suositeltavaa,

koska painovarin kuivumisnopeus on jo valmiiksi suuri.

5. KUIVUMINEN

Painaja haluaa, etta kuivuminen tapahtuisi nopeasti, jotta
tyd valmistuisi ajallaan. Jos kuivumisprosessiin vaikuttavat
ulkoiset tekijat, kuten rajallinen hapen maara pinossa, liian
suuri kostutusveden maara, painovarin huono penetraatio
painoalustaan tai sen suuri maara, painovarin kuivumisaika
voi olla huomattavasti pidempi. Kaytettaessa hapettumalla
Kuivuvia painovareja, painovarin on annettava asettua riitta-

vasti painamisen jalkeen.

Jos kuivumista halutaan nopeuttaa, painovaria on kaytettava
vain vahan ja on varmistettava riittava hapen maara kuivu-
mispinossa. Kuivumista voidaan nopeuttaa myos reprovai-
heessa pienentamalla kuvan variainepeittoa (TIC). Painovarin
vahentamisessa suositellaan alivarin poistoa (UCR) ja/tai

harmaakomponentin korvausta (GCR).

UV-OFFSET: Ald kayt3 liikaa tehoa (tuottaa myods 1&mpda)
painovarien kuivatuksessa. Saada UV-lamput matalimmalle
teholle, joka viela kuivaa painovarit, mutta ei venyta muovia.
Liian suuri lampd voi aiheuttaa kohdistusongelmia erityisesti

arkin takareunassa.

COPYRIGHT® STAFIXLTD 2015



------------------------------------------------------------------------------------ . MUOV”_LE PAlNAMlNEN ARKK'OFFSET'SSA

Varsinkin ohuille ja pehmeille muovikalvoille on suositel-

tavaa, etta lamppujen teho lisaantyy vahitellen materiaalin

VINKKEJA HAPETTUMALLA
vahemman tehoa ja viimeiset enemman ennen luovutusta. KUIVUVIEN PAINOVARIEN
Tama auttaa vahentamaan akillisen lampdtilan muutoksen KUIVUMISEN NOPEUTTAMISEKSI

aiheuttamaa shokkivaikutusta painoalustaan.

kulkusuunnassa siten, etta ensimmaiset lamput antavat

KAYTA KOSTUTUSVETTA MAHDOLLISIMMAN
Kytke infrapunalamput pois paalta kayttdessasi hybridipai- VAHAN
nokonetta, silld lampod ei nopeuta UV-kuivuvien painovarien VALTA SUURTA PAINOVARIN MAARAA

kuivumista. Infrapunalamput voivat pidentaa kuivatusaikaa SUUREMPIRAKEINEN KUIVUMISPULVERI hel-

pinon korkeamman lampatilan vuoksi. pottaa kuivumista. Suurirakeinen pulveri paastaa

enemman ilmaa arkkien valiin helpottaen ja nopeuttaen
talla tavoin kuivumista.
KUIVAA ARKITHYVINILMASTOIDUSSA TILASSA.

Kun painovari on kosketuskuiva, ilmaa pinoa kevyesti.

KUIVAA ARKIT PIENISSA PINOISSA (250-300

arkkia), jotta pinon paino ei esta ilmanvirtausta.
ALA KAYTA INFRAPUNAKUIVAIMIA. Voimak-
kaat infrapunalamput voivat laajentaa muovia liiallisen

lammon  vuoksi. Infrapunalamput saattavat lisaksi

pidentaa kuivatusaikaa pinon korkean lampaétilan vuoksi

KUIVAA ARKIT PIENISSA PINOISSA (250-300 arkkia)
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JALKIKASITTELY JA PAKKAAMINEN

‘ e TESTAA AINA aineisto, tartunta-aineet, laminaatit
ja muut jalkikasittelymateriaalit ja -vaiheet ennen
varsinaista tuotantoajoa.

e USEIMMAT MUOVIMATERIAALIT

stanssata samalla tavalla kuin paperimateriaalit.

voidaan

Valta teravia kulmia, silla ne voivat aiheuttaa kalvon
repeamisen. Leikkaa kulmat aina pyoreiksi, kun
kaytat stanssausta tai ritsausta. Kayta leikkaami-

sessa teravia ja hyvakuntoisia teria.

PERFOROINTI‘JA LIITTEISTAMINEN on myos
mahdollista, mutta muista kuitenkin tarkistaa

painomateriaalin valmistajan ohjeet.

PAKKAAMATERIAALISUORANA: muovimateri-
aalit pyrkivat asettumaan mydhemmin pakkauksen

mukaiseen muotoon. Jos Iahetat joustavat muovi-
materiaalit rullalla, pakkaa ne siten, etta painettu
kalvo kiertyy rullan ulkopuolelle. Al3 taita painettuja

materiaaleja kuljetuksen ajaksi.

ALA PAKKAA MATERIAALIA sellaisten tuot-
teiden kanssa, joista haihtuu orgaanisia yhdisteita
(VOC/liuotinaineita).

ALA PAKKAA MATERIAALIA tyhjiépakkaukseen
painovarin kuivumisprosessin ollessa viela kesken.
Kuivumisen aikana haihtuvat orgaaniset yhdisteet
voivat vaikuttaa haitallisesti muovimateriaaleihin.
Jotkin  muovimateriaalit saattavat kapristya tai
taipua, ja staattisestivaratut kalvot voivat menettaa

staattisuutensa.

b
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KOEPAI NATUS Testaa materiaalin painettavuus, jalkikasittely-ominaisuudet seka soveltuvuus kayttokohtee-
seen ennen varsinaista tuotantotyota.

Tilaa tarvittavat painovarit, lakat jne. Varaa riittavasti aikaa variyksikdiden puhdistamiseen

VALM ISTE LUT ja arvioi tarvittava kuivumisaika ennen jalkikaksittelya. Pienenna kuvan vériainepeittoa (TIC).

Pyorista stanssattavien tai ritsattavien muotojen kulmat.

Jotta arkkien sy6ttdja ajettavuus on tehokasta, niiden lampdtila on tasattava painosalin lampoti-

LAM P6T| LAN TASAUS laan. Tarvittava aika riippuu materiaalin maarasta seka varastointipaikan ja painosalin lampétilaer-

osta..

Aja lyhyita sarjoja. Al kayta lian suurta sylinterin puristusta. Kéyta antistaattisia aineita (jos

PAI NAMIN EN kyseessa ei ole staattisesti varattu kalvo). Tarkista kostutusveden yhteensopivuus painovarin

kanssa (pH ja alkoholin maara). Kayta vain vahan vetta. Valta paksuja varikerroksia.

Kayta suurirakeista kuivauspulveria (hapettumalla kuivuvat painovarit). Kuivaa materiaalit hyvin

KU IVU M I N E N ilmastoidussa tilassa. Ala kayta infrapunalamppuja. Valté likaa lampoa UV-offsetpainossa. Saada
ensimmaisten lamppujen teho alhaisemmaksija lisaa seuraavien lamppujen tehoa vahitellen.

Kayta testattuja lakkoja ja paallysteitéa (jos ne soveltuvat kyseiselle materiaalille). Kayta leikkaami-

JALKIKASITTE LY sessa teravia ja hyvakuntoisia teria. Pyorista stanssattavien tai ritsattavien muotojen kulmat

repeytymisen valttamiseksi.

Pakkaa materiaalit suorana. Pakkaa joustavat muovimateriaalit siten, ettd painettu kalvo kiertyy

PAKKAAM I N E N rullan ulkopuolelle. Al& taita materiaalia. Al& pakkaa materiaalia yndessa sellaisten aineiden kanssa,

joista haihtuu orgaanisia yhdisteita (VOC).
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MUO\/”_LE PA'NAM'NEN ARKKlOFFSETlSSA .................................................................................... .

USKOMME, ETTA

1 Tarramateriaalien  pitéd  olla z Pinnoilla  ja  paikoilla, joihin 3 Asiakkaan pitdad voida luottaa
helposti kiinnitettavia myymalan mainokset kiinnitetaan, pitaa olla siihen, etta materiaalien kiinni-

henkildkunnalle ilman ammattilaisapua mahdollisimman vahan rajoituksia. tyspinnat eivat vahingoitu.

ja siita syntyvia kustannuksia.

Jos haluat toteuttaa helpon ja tehokkaan myymalakampanjan,
ota meihin yhteytta!
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HALUATKO TIETAA ENEMMAN?

Stafix Ltd. on padasiassa myymalamainon-  Materiaalit voidaan myos irrottaa jalkia jatta-
nassa kaytettavien erikoispainomateriaalien = matta ja ilman pintojen puhdistuksen tarvetta
valmistaja. Kaikki tuotteemme ovat limattomia  irrottamisen jalkeen. STAFIX® -materiaalit ovat
ja helposti kiinnitettavia. Kierratettavia eivatka sisalla PVC:ta

TUTUSTU MYOS MUIHIN HYODYLLISIIN
MATERIAALEIHIMME!

TS OPPAAT




Stafix Ltd.
Konttisentie 8 B
40800 Vaajakoski
Finland

switchboard +358 103224210
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