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Santrauka. Darbe aprasytas laminavimo plévelés atSokimo tyrimas. Tirti naudotas septyniy rasiy popierius, dviejy rusiy la-
minavimo plévelé (blizgi ir matiné). Plévelés atSokimas tirtas skirtingy dazu plote — nuo 400 % iki 90 %. Tiriant nustatyta,
kad plévelei atSokti itakos turi popieriaus savybés, dazy dzitivimo laikas, dazy plotas, laminavimo plévelés rusis, popieriaus
lankstymo kryptis. Nustatytos optimalios laminavimo plévelés priklausomybés nuo atspaudy kombinacijos.

ReikSminiai ZodZiai: laminavimo plével¢, bandinio paruoSimas, popieriaus riisys, lankstymo kryptis, bigavimas, laminavimo

plévelés atSokimas.

Ivadas

Rinkose, kur yra didelé konkurencija, tik didziausioms
spaustuvéms pavyksta sékmingai pléstis ir pelningai dirb-
ti. Spaustuvés privalo kurti naujus produktus, nes sparciai
kinta vartotojy poreikiai, technologijos ir konkurencijos
salygos. Siuolaikinés ekonomikos suformuota biitinybé —
gebéjimas idéjy srautus paversti s€ékminga technologine ir
komercine spaustuvés veikla. Sis procesas apima ne tik
naujy produkty kiirima, bet ir naujus, auksta kokybg uz-
tikrinancius biidus, parodo, kaip tiems produktams patekti
i rinka ir skatinti pardavimo paieska. Daugiausia spaustu-
viy naudoja ofseting spauda (litografija). Ji yra bene po-
puliariausia spaudos rinkoje ir uzima apie 50 % pasau-
linés spaudos rinkos. Labiausiai vertinami $ios spaudos
biudo privalumai — auksta kokybé ir mazos paruoSimo
sanaudos (Adams et al. 2002).

Poligrafinés produkcijos gamyba sudaro keli etapai
(Kipphan 2001):

— tekstinés ir iliustracinés informacijos apdorojimas;

— spausdinimo formy gamyba;

— produkcijos spausdinimo procesas;

— galutinis iSspausdintos produkcijos apdorojimas

(apdailos procesai).

Apdailos procesai reikalingi norint pagerinti atspau-
dy kokybe arba suteikti papildomy funkcijy, kuo nors ji
papildant.

Apdailos procesai skirstomi { kelias grupes:

— padengimai. Siai grupei priklauso lakavimas, la-

minavimas, gumavimas ir kiti procesai;

— papildomi vaizdai. Siai grupei priskiriami ispau-

dimai su folija arba be jos, numeravimas, bronza-
vimas, UV lakavimas ir t. t;

— mechaninio apdorojimo procesai — bigavimas, per-

foravimas, iSkirtimas, kalandravimas ir jkirtimas.

Siame darbe pateikiamos tirtos laminavimo plévelés
atSokimo priezastys, visi rezultatai ir iSvados bus panau-
doti UAB ,,Petro ofsetas‘.

Gaminant jvairia produkcija spaustuvéje susiduria-
ma su problema, kai lankstant laminuota ir biguota is-
spausdinta produkcija, plévelé atSoka nuo popieriaus.
Norint iSspresti §ig problema, reikia istirti ofSeting spau-
dg, laminavimo ypatumus ir popieriaus savybes, plévelés
ir dazy procentuotes, kad bigavus ir palanks¢ius produk-
cija laminavimo plévelé neatSokty.

Tyrimo objektas

Eksperimento metu naudotas popierius, kurj dazniausiai
uzsakymams renkasi UAB ,,Petro ofsetas® klientai. Buvo
pasirinktos 7 populiariausios popieriaus rasys, kurios
viena nuo kitos skiriasi gramatiira, lygumu ir mechani-
némis savybémis.

Popieriaus riisys:

1. ,,LuxoCard“ 270 g/mz;
. .JInvercote” G 240 g/m2;
. ,,LuxoSatin“ 300 g/mz;
. ,,LuxoPrint*“ 300 g/mz;
. ,,LuxoSatin“ 170 g/m2 ;
., LuxoPrint“ 170 g/mz;

.,.Serixo® 200 g/mz.

Eksperimentui atrinktos 2 skirtingy rai$iy laminavimo
plévelés, kurios skiriasi mechaninémis charakteristiko-
mis:

N N LW

1. Paprasta blizgi.
2. Paprasta matine.
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Dazuy uzimamas plotas (%) buvo pasirinktas
miantis ofsetinés spaudos masinos ,,KOMORI SPICA
29P* galimybémis ir atsizvelgiant | dazniausiai gamyboje

Ire-

pasitaikan¢ius gaminius (21 variantas).

Tiriant naudotas laminavimo aparatas ,,Aspira“ —
pusiau automatiné laminavimo masina, skirta vienpusiam
laminavimui. Taip pat naudota universali bigavimo masi-
na UPB. Spaustuvése §i masina, skirta popieriui biguoti ir
perforuoti, naudojama daznai. Ma$ina skirta lankstomai
gamybai. Ja galima biguoti, {vairiai jgilinti.

Tyrimy metodika

Renkantis popieriaus rasis atsizvelgta | tai, koks yra pa-
klausiausias ir laminuotai produkcijai gaminti dazniausiai
naudojamas popierius. Tuo pat metu stebéta, kokia dazy
procentuoté dazniausiai pasitaiko gaminiuose ir kokios
plévelés naudojamos laminuoti.

Dazy procentuotés buvo pasirinktos atsizvelgiant |
gaminamos produkcijos stebéjimus ir jvertinus ofsetinés
spaudos masinos ,,KOMORI SPICA 29P* technines ga-
limybes.

Ant kiekvieno bandinuko pateikta informacija: koks
popierius, kokia dazy procentuoté ir laminavimo plévelé.

Spaudai paruosti maketai iSspausdinti standartiniais
rezimais, nustatytais atsizvelgiant { popieriaus risj ir
gramaturg.

Atspausdinta produkcija buvo dziovinama nuo 1 iki
36 val. Buvo laminuojama kas 2 val. Taip pat istirtas op-
timalus dzitivimo laikas.

Paskui atspaudai laminuoti, esant vienodiems lami-
navimo rezimams, temperatiirai, prispaudimui, greiciui.

Baigus laminuoti visus lapus, apipjaustyti ju krastai,
kad galutinis formatas, pjaunant su giljotina, biity tikslus,
t. y. tiksliai apipjautas pagal lapo krasting ir sutapty su
spaudos masinos popieriaus émimu baziniu kampu.

Apipjaustyti atspaudai buvo biguojami 2 budais —
pagal popieriaus krypti ir skersai popieriaus krypties.

Biguoti bandinukai buvo lankstomi tol, kol atSoks
laminavimo plévelé.

Tyrimy rezultatai

Darbo tyrimo esmé — istirti laminavimo plévelés atSoki-
mo priezast], nustatyti, ar turi itakos dazy dzitivimo lai-
kas, dazy procentinis plotas, laminavimo plévelés rasis
(paprasta blizgi ir paprasta matiné), popieriaus kryptis.
Bandymai buvo atlieckami su ankstesniame skyrelyje api-
budintais popieriaus pavyzdziais. Laminuoto popieriaus
mechaninéms savybéms jvertinti buvo pasirinktas lami-
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nuoto popieriaus dviguby lenkimy skaic¢iaus matavimas.
Tyrimas atliktas atsizvelgiant i dazy procentini plota,
dazy dzitvimo laika ir sasaja su dviguby lenkimuy skai-
¢iumi.

Siame darbe tirtas laminavimo plévelés at§okimas
lankstant skersai popieriaus krypties ir pagal popieriaus
krypti. Buvo skai¢iuojamas lankstymy kiekis tol, kol la-
minavimo plévelé atSoks nuo popieriaus. Taip galima
nustatyti, kada laminavimo plévelé atSoks ir kada laikysis
stipriai ir neatSoks nuo popieriaus.

Kuo mazesnis lankstymy skaicius, tuo plévelés at-
Sokimo parametrai blogesni, nes kuo maziau lenkimy, tuo
véliau, veikiant iSoriniams veiksniams, ji greiciau atSoks.
Jeigu plévele atlaiko daug lankstymuy, bet trikinéja popie-
rius, tai véliau ji neatSoks ir nuo gaminio. Visy septyniy rii-
$iy popieriaus lankstymy priklausomybés pateiktos 1-5 pav.
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1 pav. Popieriaus ,,LuxoSatin“ 170 g/m” laminavimo plévelés
atSokimo priklausomybé nuo dazy procentinio ploto ir dazy
dzitvimo laiko laminuojant matine plévele ir lankstant skersai
popieriaus krypties

Fig. 1. Delamination dependence on the ink coverage and
drying time. Paper ,LuxoSatin® 170 g/m?, matt lamination film,
folding in cross direction
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2 pav. Popieriaus ,,LuxoSatin“ 170 g/m? laminavimo plévelés
atSokimo priklausomybé nuo dazy procentinio ploto ir dazy
dzitivimo laiko laminuojant blizgia plévele ir lankstant skersai
popieriaus krypties

Fig. 2. Delamination dependence on the ink coverage and
drying time. Paper ,LuxoSatin“ 170 g/m% gloss lamination
film, folding in cross direction
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3 pav. Popieriaus ,,LuxoSatin“ 170 g/m® laminavimo plévelés
atSokimo priklausomybé nuo dazy procentinio ploto ir dazy
dzitivimo laiko laminuojant matine plévele ir lankstant pagal
popieriaus krypti

Fig. 3. Delamination dependence on the ink coverage and
drying time. Paper ,,LuxoSatin® 170 g/m® matt lamination film,
folding in machine direction
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4 pav. Popieriaus ,LuxoSatin“ 170 g/m® laminavimo plévelés
atSokimo priklausomybé nuo dazy procentinio ploto ir dazy
dzitvimo laiko laminuojant blizgia plévele ir lankstant pagal
popieriaus krypti

Fig. 4. Delamination dependence on the ink coverage and
drying time. Paper ,LuxoSatin“ 170 g/m’, gloss lamination
film, folding in machine direction

ISvados ir rekomendacijos

Atlikus bandymus galima daryti i§vadas, kad laminavimo

plévelés atSokimas priklauso nuo daugelio veiksniy:

1. Laminavimo plévelés atSokimas priklauso nuo lami-
navimo plévelés, popieriaus

savybiy, popieriaus

lankstymo krypties, dazy procentinio ploto;

2. Laminavimo plévelés atSokima lemia dazy dziGivimo
laikas: kuo didesnis dazy procentinis plotas, tuo ilgiau
reikia dziovinti atspauda;

3. Pagal laminavimo atSokima geriausia yra lankstyti

pagal popieriaus krypti, o blogiausia — skersai popie-
riaus krypties;
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5 pav. Popieriaus lankstymo stiprio priklausomybés lankstant
pagal popieriaus krypti ir skersai popieriaus krypties

Fig. 5. The paper folding strength at folding in cross and
machine direction

4. Laminuojant blizgia laminavimo plévele maZesné
tikimybé, kad laminavimo plévelé atSoks, o laminuo-
jant matine — didesné atSokimo tikimybe¢;

5. Didéjant dazy procentiniam plotui, lankstymy kiekis
mazgéja ir laminavimo plévelé greiCiau atSoka;

6. Dazy dzitivimo laikui turi itakos popieriaus savybés.

Popierius turi biiti aklimatizuojamas ir dziovinamas,
bet jis negali biiti perdZiovintas ar per drégnas. Laikantis
$iy reikalavimy popierius bus tvirtesnis.
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INVESTIGATION INTO DELAMINATION
V. Limanovskis, I. Iljin, N. SeSok
Abstract

The paper investigates the process of delaminatinon. The car-
ried out test included seven grades of paper and two types of
lamination films (gloss and mat). Delamination was investi-
gated at different ink coverage making from 400% to 90%. It
was established that delamination was influenced by the proper-
ties of the paper, ink drying time, ink coverage, the type of a
lamination film and folding direction. The optimal dependence
of the lamination film on printing combination was established.

Keywords: lamination film, sample preparation, paper grades,
folding direction, delamination, scoring.



