Отделка полиграфической продукции

Во многих случаях полиграфическая продукция после печатания подвергается дополнительной отделке. 
Отделкой полиграфической продукции называют процессы, направленные на улучшение ее потребительских свойств — товарного вида, эстетического восприятия, удобства пользования, износостойкости, водостойкости и т. п. 

В зависимости от вида продукции и ее назначения применяются разнообразные способы отделки. 
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Они могут использоваться как в отдельности, так и в различных сочетаниях друг с другом. Для этих целей некоторые печатные машины агрегатируются с отделочным оборудованием. Например, флексографские машины часто оснащаются устройствами для лакирования, припрессовки пленки, перфорирования, высечки, биговки и др.

Наиболее часто отделка применяется для этикеточно-упаковочной продукции; книжно-журнальных обложек, вкладок и вклеек; суперобложек; репродукций картин; художественных открыток; грамот; почтовых марок, рекламных изданий. При этом оттиски могут быть отпечатаны различными способами на разных печатных машинах.

Нанесение покрытий на оттиски. Для увеличения механической прочности, эластичности и водостойкости оттисков, а также для защиты их от загрязнений и повышения насыщенности изображения на оттиски наносят способами лакирования или припрессовки пленки прозрачные бесцветные покрытия. В зависимости от характера печатной продукции эти покрытия наносят как на одну, так и на обе стороны оттисков. На оборотную сторону некоторых оттисков наносят клеевые пленки.

Лакирование оттисков — это процесс нанесения на их поверхность лаковых композиций (на весь лист за исключением кромок, или только по площади красочного изображения), которые образуют в результате испарения растворителей гладкие прозрачные пленки толщиной 20–40 мкм. Состав лака выбирается в соответствии со свойствами лакируемой продукции (вид бумаги, краски и т. д.), ее назначением и условиями эксплуатации.

Технологический процесс состоит из операций: нанесение лака на поверхность бумаги; сушка лакового слоя и удаление паров растворителей; вывод готовой продукции на приёмное устройство, формирование стоп высотой не более 1 м; выдержка оттисков в стопе не менее суток.

Лак должен хорошо смачивать поверхность, заполнять углубления и поры бумаги, не проникая в толщу. Успользуются бумаги плотностью не меньше 80 г/м2 во избежание скручивания и коробления. Для повышения глянца продукции прибегают к повторному лакированию или каландрированию отлакированных оттисков. Выделяют следующие важнейшие виды лаков (в особенности для использования при печати офсетным способом): • водный лак (дисперсионный лак);• печатный лак;• УФ-лак.

Лак в секции лакирования печатной машины наносится валиками или с форм непосредственно, или через промежуточный цилиндр (например, с печатной формы через резинотканевое полотно на бумагу). 

Качество лакирования оценивается по показателям: слой лака должен быть равномерным без полос, пузырей, загрязнений и т.д.; лак не должен изменять цветовой гаммы оттиска, а листы не должны скручиваться; полнота сушки оттиска проверяется после охлаждения, при этом палец не должен прилипать к поверхности.
Выборочное лакирование используется для выделения определенных деталей (особый цветовой эффект или для коробок, где не лакируются места будущей склейки). При этом используются печатные формы, аналогичные формам для печати красками и предъявляются высокие требования к совмещению.
Лаки могут содержать абсорбируемые цветные пигменты, могут также включать пигменты, отражающие свет.

Существуют ароматизированные лаки, в которые добавляют микрокапсулированные частицы ароматических веществ. Эти вещества активируются при трении или касании мест расположения данных частиц на поверхности, в результате чего распространяется запах.

Припрессовка пленки к оттискам (ламинирование пленкой) — это прочное соединение бумаги или тонкого картона и оттисков на этих материалах с прозрачным бесцветным пленочным материалом за счет припрессовки пленок, переноса термопластического материала с основы или нанесения расплава полимера. Сравнительно толстое (от 17 до 50 мкм) полимерное покрытие не только улучшает товарный вид, лоск поверхности, насыщенность оттиска, но и делает лицевую поверхность абсолютно влагонепроницаемой, значительно повышает прочность дублированного материала на истирание, изгиб и разрыв. Ламинирующие материалы наряду с поверхностным облагораживанием придают новые свойства продукции. Так, при упаковке напитков и жидкостей при ламинировании достигают упрочнения картона в сочетании со способностью пленки не пропускать влагу или запахи. При необходимости ламинируют пленкой, имеющей структуру некоторой поверхности, для получения особых эффектов. 

Ламинирование не зависит от способа печати. Нет также необходимости в согласовании цвета пленки и отделываемого материала, как это требуется при лакировании. 

Прозрачное полимерное покрытие на оттисках, бумаге или картоне можно получить различными способами, но в полиграфии наибольшее распространение получили клеевой, бесклеевой и экструзионный. Каждый из этих способов имеет свои достоинства и недостатки. 

Клеевой способ позволяет использовать однослойную полимерную плёнку (триацетатную, лавсановую, целлофановую), толщина плёнки 10–40 мкм. Недостатки: применение токсичных и пожароопасных растворителей, громоздкость оборудования и невысокая скорость работы.
Технологический процесс состоит из операций: нанесение на рулонную плёнку тонкого слоя клея; сушка клеевого слоя и удаление паров растворителей; подача листового материала в устройство припрессовки; припрессовка; сматывание продукции в рулон; выдержка в рулоне в течение двух суток; разрезка на листы, формирование стоп до одного метра и выдержка в течение суток. Клеевая припрессовка пленки производится на специальных автоматах.

В качестве клея используются бесцветные лаки, которые вызывают частичное набухание и растворение плёнки. Вязкость и толщина слоя подбираются в соответствии с бумагой. Припрессовка происходит в каландрах, состоящих из стального и обрезиненного валов, температура стального вала регулируется в пределах 50–1300С.

Бесклеевой способ требует применения двухслойных плёнок, один слой которых служит в качестве прозрачного и бесцветного термоклея со сравнительно низким интервалом температур плавления, толщина и стоимость их выше однослойных.

Экструзионный способ позволяет использовать дешёвое сырьё, а именно гранулы полимера, и наносить расплав на большой скорости. Покрытие получают выдавливанием расплава через узкую щель экструдера на движущуюся ленту бумаги, картона или печатной продукции, перематываемой с рулона на рулон. Недостатки: применение рулонной продукции, сложность оборудования.

Существует технология по экструзии, где на ленту наносится расплав одного полимера, далее охлаждается и наносится расплав второго полимера. Это позволяет использовать разные свойства полимеров и совмещать на одной продукции. Например, хорошая адгезия + высокая прочность.

Нанесение клеевой пленки на оборотную сторону оттисков (например, почтовых марок, этикеток и др.) необходимо для последующей их приклейки на какую-либо поверхность. В зависимости от назначения продукции клеевая пленка может быть высыхающей или невысыхающей — липкой. В первом случае пленка растительного клея после увлажнения вновь приобретает клеющую способность. Во втором — наносят липкий клей на основе синтетических каучуков и сополимеров винилацетата и покрывают защитной бумагой с антиадгезионным покрытием, которая легко отделяется перед приклеиванием оттиска. Клеевые пленки наносят в машинах, аналогичных лакировальным.
Имитация металлических покрытий на оттисках. Изображения, имитирующие цвет благородных металлов (золото и серебро) применяется при изготовлении обложек изданий улучшенного типа, рекламных изданий, этикеток, поздравительных открыток и др. 

Печатание металлизированными красками аналогично печатанию обычными красками, в связи с этим отнесение его к отделочным процессам является условным. Печатание металлизированными красками ведется на листовых машинах обычно способами высокой, плоской офсетной, флексографской и трафаретной печати с использованием красок, содержащих мелкодисперсные порошки бронзы или алюминия. При этом печатать нужно на бумаге с гладкой поверхностью.
Для достижения наилучшего эффекта металлизации во всех способах печати, кроме трафаретной, вначале печатают обычными красками грунтовое изображение (желтого или серо-голубого цвета). А поверх него печатают с тех же печатных форм металлизированными красками. Этот способ имитации металлических покрытий технологически проще и гигиеничнее, чем бронзирование оттисков. Однако эффект металлизации несколько хуже из-за того, что частицы металла краски находятся не на поверхности, а в связующем. Лакировать такие оттиски не рекомендуется.

Бронзирование оттисков — это нанесение бронзовой или алюминиевой пудры на свежеотпечатанный оттиск. Непосредственно перед бронзированием получают оттиск краской соответствующего тона: под бронзовую пудру — желтого, под алюминиевую — сине-серого. 
Сущность бронзирования заключается в следующем. После получения основного печатного изображения, например, на бумаге и достаточного закрепления краски печатают способами высокой или плоской офсетной печати необходимые для бронзирования элементы — получают грунтовое изображение. Не давая высохнуть этому изображению, на поверхность оттиска наносят в избытке металлизированный порошок (величина его частиц не превышает 20–60 мкм). Его частицы прилипают к слою грунтовой краски, а избыток порошка удаляется. Оставшийся порошок после высыхания грунтовой краски прочно удерживается на ней. Для увеличения яркости изображения и предохранения его от внешних воздействий бронзированные оттиски лакируют.
При малых тиражах бронзирование производят под вытяжкой вручную, нанося пудру ватным тампоном легкими крестообразными движениями. Излишки пудры снимают чистым ватным тампоном. В крупносерийном производстве этикеток и упаковок бронзирование производят на автоматах, которые присоединяют к печатным машинам, обеспечивая непрерывное печатное производство.
Тиснение металлизированной фольгой — это процесс горячего переноса металлизированной пленки при определенном давлении с промежуточной основы на оттиск. В зависимости от вида фольги изображение может имитировать цвет и блеск золота или серебра. Такая фольга состоит из окрашенного слоя и слоя термоклея (адгезионного слоя). Клише (форма высокой печати) может «передавать» изображение под давлением и при высокой температуре. 

Тиснение фольгой ведется на достаточно плотной бумаге при изготовлении листовой продукции: поздравительных открыток, грамот, этикеток и др. Этот способ тиснения широко используется для оформления переплетных крышек. В качестве устройств для тиснения могут использоваться тигельные печатные машины и машины высокой печати. В узкорулонных флексографских машинах тиснение выполняется главным образом ротационным путем в линию.

Технология тиснения на оттисках и переплетных крышках одинакова.
При использовании фольги эффект имитации значительно выше, чем при бронзировании и печатании металлизированными красками. Но экономические показатели способа ниже.
Голограммы переносятся подобным же образом на печатную продукцию в машинах путем горячего тиснения фольгой. После тиснения их затем покрывают слоем лака. Голографическая фольга, как, например, золотая, переносится с повторяющимся рисунком на материал с помощью специального оборудования.

Механические способы отделки оттисков. Бескрасочное тиснение — это процесс получения изображений за счет деформации оттисков (бумаги) под воздействием давления и нагревания. Для отделки оттисков применяют только рельефное тиснение, в результате которого изменяют фактуру всей поверхности оттиска или делают рельефными отдельные участки изображения. 
В первом случае процесс называют гренированием (придание поверхности зернистой структуры) и осуществляют обычно в каландрах. Оттиски пропускают между двумя цилиндрами, на одном из которых награвирован орнамент или рисунок, имитирующий какой-либо материал, например, кожу, ткань. В результате гренирования поверхность оттиска приобретает необходимую фактуру. Такой отделке подвергаются репродукции картин, рекламные издания и др.

Во втором случае тиснение может быть блинтовым, при котором используется плоскорельефный металлический штамп, а все элементы изображения получаются углубленными и лежащими в одной плоскости. При конгревном тиснении изображение получается несколько возвышающимся над остальной поверхностью (обложки, открытки и др.) хорошо различимым при боковом освещении благодаря выпуклому многоплановому рельефу и сглаживанию фактуры материала. 
Перфорирование оттисков — это пробивка отверстий, или просечка штрихов в печатной продукции. Получается цепочка близкорасположенных друг от друга круглых, продолговатых, прямоугольных отверстий небольшого размера (диаметром 1 мм), по линии отрыва для лучшего отделения нужной части оттиска при использовании готовой продукции. Этот процесс применяется при производстве этикеток, упаковок, почтовых марок, настенных календарей и другой продукции. 
Высечка (штанцевание) — это придание заготовкам изделий, листовой печатной продукции или книжным изданиям сложной конфигурации в соответствии с их конструкцией или с замыслом художника-оформителя. Высечка является обязательной операцией при изготовлении некоторых видов этикеток, упаковок, игрушек, почтовых конвертов, применяется также в рекламных изданиях и изданиях для детей дошкольного и младшего школьного возраста, изготавливаемых по специальному заказу. 
Высечку делают специальным фигурным ножом, изготовленным из стальной полосы, которую после заточки изгибают по контуру рисунка. Готовый нож крепится в заготовке из толстой фанеры, в которой выпиливается узкая щель по конфигурации ножа. В процессе высечки нож врезается в марзан (часто лист прессованного картона). Высечку выполняют на высекальных полуавтоматических машинах или автоматах.
