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ANOTACIJA

Macibu materials ,,Materialmaciba” izstradats ESF projekta ,,Rigas Valsts tehnikuma
sakotn€jas profesiondlas izglitibas programmu TistenoSanas kvalitates uzlaboSana”,
vienoSanas Nr., 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/APIA/VIAA/047 ietvaros. Macibu materials
veidots atbilsto$i izglitibas programmas Iespiedprodukcijas péecapstrade profesionala
prick§meta Materialmaciba programmas saturam. Materiala apskatitas visas poligrafijas
materialu grupas, ko lieto poligrafijas produktu izgatavoSana, sniegts ieskats materialu
razoSanas tehnologijas, aprakstitas materialu ipasibas un tehnologiskas prasibas. Macibu
materiala izstrades gaita tika pétiti nozares materialu tirgotaju piedavajumi, razotajfirmu
parstavniecibu specialistu materialu ipasibu veért€jumi. Komplekta ar macibu materialu
izstradati zinaSanu parbaudes testi un veértéSanas kritériji. Macibu materialu var izmantot art
citu poligrafijas nozares izglitibas programmu izglitojamie, nozaré nodarbinatie un

interesenti, kas neformali v€las apgit kadu no poligrafijas nozares izglitibas programmam.
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Ievads

Jaunu tehnologiju izstrade un tehniska pilnveide, ka likums, sakas ar materialu
izstradi, ka jauno tehnologisko procesu pamatu. RazoSanas ekonomiskums ir tiesa saistiba ar
materialu kvalitati, 50 — 60% no poligrafijas produkcijas kop&jam izmaksam ir materialu
izmaksas, kas raksturo poligrafijas nozares produktu augsto materialu ietilpibu (materialu
resursu izlietojuma raditajs produkcijas produkcija razoSanas procesa).

Materiali, ko lieto poligrafijas produktu razoSanai nosaciti dalas:
e pamatmaterialos;

e paligmaterialos.

Pamatmateriali ir materiali, kas iestradati gatavaja produkta, tie ir papirs,
iespiedkrasas, kartons, iesienamie apdares materiali, Itmes, folijas, diegi un citi
Paligmateriali nodroSina razosanas tehnologisko procesu, tic dalas specifiskajos poligrafijas
materialos, piemeram, formu plates, velmes, ofseta gumijas audumi un vispariga
pielietojuma materialos, ko lieto arT citas raZoSanas nozarés — kimiskas vielas, smérvielas un
citi. Vairums poligrafijas materialu ir izgatavoti no organiskajam vielam, daudzas ir augsti
molekularas vielas, vai satur tas.

Pamatmaterialiem ir jabut ar noteiktu ipasibu kompleksu, kas nosaka noteiktas
poligrafijas produkcijas kvalitati, atbilstoSi tas pielietojuma mérkiem (optiskas 1pasibas, kas
nodro$ina att€la kvalitati, ipasibas, kas nodroSina gatavas produkcijas nolietojuma un
nodiluma izturibu). Poligrafijas materialiem jabat ari tehnologiskajam un darba ipasibam,
kas nosaka to uzvedibu un mijiedarbibu iespiedprodukcijas izgatavoSanas procesa. Materiali
nodros$ina poligrafijas tehnikas izmantoSanas tehnologisko procesu optimalo rezimu. Ta ka
paligmaterialus licto tehnologiska procesa nodroSinasanai, tad to tehnologisko un
pielietojuma mérku pasibas sakrit. Sis Tpasibas ir atkarigas no materialu fiziskajam un
kimiskajam 1pasibam poligrafijas produkcijas razoSanas un lietoSanas procesa.

Poligrafijas materiali atSkiras p&c struktiras, ipasibam, pielietojuma mérki un veidu
(paptrs, krasas, Itmes, audumi un citi). Visiem pamatmaterialiem nozimigas ir to optiskas
ipaSibas, visiem pamatmaterialiem un daudziem paligmaterialiem — virsmas molekularas
ipasibas, visiem pamatmaterialiem un paligmaterialiem — mehaniskas ipasibas, jo poligrafijas

procesos materiali tiek paklauti mehaniskai iedarbibai. Liela nozime ir sakotngji Skidru
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materiali saciet€Sanas procesiem, pieméram, krasas pléves veidoSanas un nostiprinasanas
procesiem, saliméSanas, lakoSanas, formu izgatavoSanas procesiem.

Poligrafijas materialmacibas galvenais uzdevums ir: noteikt materialu fizisko,
tehnologisko un pielietojuma biitibu, iemacities materialu fiziskas ipasibas, ko nosaka to
sastavs un struktiira — ta ir materialmacibas teorétiska baze, kuras apgiiSana nepiecieSama, lai

izprastu poligrafijas tehnologiskos procesus.



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates
uzlabosana”
Vienosanas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

POLIMERI

Poligrafijas nozaré poliméru vielas lieto, lai izgatavotu daudzus razoSana
nepiecieSamus materialus. Virkn€ gadijumu, poliméru vielas veidojas poligrafijas
tehnologiju realiz€Sanas procesa (krasas un Itmes kimiska sacieté$ana, fotopolimerizacija,
krasu velmju izgatavoSana), kimiskie procesi tiek izmantoti, lai iegtitu poliméru materialus ar
nepiecieSamajam ipasibam. PlaSais poliméru lietojums poligrafijas nozarg, balstits uz to
speju veidot Skiedras, termoplastiskumu, elastigumu, [im&Sanas sp€ju un ar to saistito pleéves
veidoSanas sp&ju. ST ir poliméru specifiskas Ipasibas un nepiemit nevienai citai zemas
molekularas struktiiras vielai.

Poliméri ir vielas, kuras veidojas daudzkart atkartojoties atomu grupam, elementaros
posmos ar vienadu vai atskirigu struktiiru, bet pareizi mainigu ciklu. VienkarSoti $adu vielu
izmerus un struktiiru var iztéloties sekojo$i...-A-A-A-A—-A- (- A -)n. Vielu, no
kuras veidojas polimérs sauc par monoméru. Daudzkart atkartojoSos grup&umus, kuri ir
sakotn€jo monomeru atlikumi, sauc par monomeru posmiem. Molekulu, kura sastav no
daudzkart atkartotiem elementariem posmiem, sauc par molekulu vai poliméru kédem.
Molekulu, kur sastav no daudziem elementariem posmiem, kuri atkartojas, sauc par
makromolekulu vai poliméru kédi. Poliméru savienojumi, kuri satur vairaku tipu monomeéru
kédes, sauc par lidzpolim€riem. Posmu skaitu, kas veido poliméra molekulu, sauc par
polimerizacijas pakapi un apzimé ar n. Péc molekulu masas polimérus iedala:

e oligoméros, kuru polimerizacijas pakape ir 500 — 5000;

e augsti molekularos savienojumos, kuru polimerizacijas pakape ir 5000 — 10.000 un

vairak.

Tacu $ads dalfjjums ir visai nosacits, jo vielu fiziskas ipaSibas ir atkarigas ne tikai no
molekulu izmériem, bet arT no to uzbiives. Poliméru 1pasiba s ir atkariga no to kimiska
sastava, struktiiras un makromolekulu izméra. Polimérus klasific€ péc izcelsmes:

e dabigie;

e sintétiskie.

Dabigo poliméru sortiments ir ierobezots, tie ir: dabigais kaucuks, celuloze, ciete,
olbaltumvielas, nukleinskabes, vizla, dabigais grafits, azbests. Sint€tisko poliméru klasts

razoSana ir daudz plasaks un daudzveidigaks. Poligrafija plaSi pielieto poliolefinus
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(polietileénu, polipropilénu, polistirolu, polihlorvinilu), polieterus (polietilenteraftalu, alhidu
poliméru), poliamidus (kapronu, neilonu). P&c sastava polimérus klasifice:

e organiskajos;

e neorganiskajos;

e clementarorganiskajos.

Vislielako grupu veido organiskie poliméri. Pie organiskajiem polimériem pieskaita
savienojumus, kuru pamatkéde€s ietilpst oglekla atomi, ka ari tdenraza, slapekla, s€ra un
skabekla atomi. Ja molekulas pamatkéde sastav tikai no tidenraza atomiem, tadus polimérus
sauc par karbokédes polimétiem. Pie elementorganiskiem polimériem pieskaita vielas, kuru
pamatk&zu sastava ir neorganiskie atomi: silicija, titdna, aluminija, kuri ir saistiti ar
organiskajiem radikaliem, pieméram, CHs, C¢Hs, CH,. Radikali nodro$ina materialu elastibu
un izturibu, bet neorganiskie materiali dod polimériem siltumizturibu. Neorganiskie poliméri
nesatur oglekla atomus, $adu materialu pamatu veido silicija, aluminija, kalcija, magnija
oksidi. P&c fazes stavokla polimérus klasifice:

e kristaliskajos;
e amorfajos.

Poliméru kristaliskas struktiiras veidoSanas ir iesp€jama, ja makromolekulas ir ar
regularam struktliram un ir pietickami elastigas. Amorfie poliméri ir vienfazu veidojumi,
makromolekulas tajos ir izvietotas nesakartoti. Liniju molekulas amorfajos polimé&ros var biit
sakartotas pakas, kuras sastav no daudzu makromolekulu rindam, kas sakarotas secigi viena
aiz otras. DazZi amorfie poliméri var sastavét no kamola savitam kédeém, kuras sauc par
globulam. P&c polaritates polim&rus dalas;

e polarajos;
e nepolarajos.

Poliméru polaritati nosaka divi faktori, tas ir, ja polimera sastava ir polaras saites,
pieméram, grupas — Cl — F — OH un ja to struktiira nav simetriska. Péc polaritates saite
izvietojas sekojosas rindas C— H<C—-N< C-0 <C-F <C - Cl Nepolarajos poliméros
saiSu dipolnie momenti savstarp&ji kompensgjas.

P&c termoreakcijas poliméri dalas:
e termoplastiskajos;
e termoreaktivajos.
Termoplastiskajiem polimériem ir lineara vai vaji sazarota molekulara struktiira,

sasilstot tie palick miksti, kiist, bet atdziestot saciet. Sis process var atkartoties daudzkart.

7
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Termoreaktivie poliméri, pirmo reizi uzsildot, paliek miksti, bet atdziestot neatgriezeniski

sacieté kimisko reakciju norises rezultata, atkartoti uzsilditi tie saglaba cietibu.

Polimeéru ipasibas

Polim@ru 1paSibas ir atkarigas no to uzbiives un molekularas masas. Lielas molekulu
masas deél polim€ri nesp&j pariet gazveida stavokli, tie nav gaistosi. Palielinoties
molekularajai masai, palielinas poliméru Skidumu masas viskozitate, samazinas Skistsp¢ja,
palielinas mehaniska izturiba. Polimériem raksturiga polidispersitates 1paSiba.
Polidispersitates rezultata poliméra molekularo masu nosaka ka visu molekulu vidéjo masu,
kas veido poliméru. Polidispersitate nosaka poliméru mehaniskas 1ipasibas. Poliméru
mehaniskas 1pasibas: izturiba, deform&jamiba ir atkarigas no to struktiiras, fiziska stavokla
un temperatiiras. Palielinoties poliméra kristalizacijas pakapei, palielinas mehaniska izturiba,
cietiba, siltumizturiba. Polimeéri var atrastie trijos fiziskajos stavoklos:

o stiklveida;
e augsti elastiga;
e viskozi tekosa.

Izmainoties temperatiirai polimeri ar linearu vai sazarotu struktiiru var pariet no viena
fiziska stavokla cita. Poliméri ar telpisku struktiiru atrodas tikai stiklveida stavokli. Polim&ru
mehaniskas 1paSibas biitiski ietekmé molekulu orientaciju. Poliméri var biit orientéti gan
kristaliski, gan stiklveidigi. Polimériem ir vienasu orientacija, kad stiepSana notiek viena
virziena, to pielieto Skiedru, caurulu un plévju izgatavosana, un daudzasu orientacija, kad
stiepSanu veic vienlaicigi vairakos virzienos, ko, savukart, izmanto divas dimensijas
orient€tas iepakojumu pléves izgatavoSana. Poliméru mehanisko ipasSibu ipatniba ir tada, ka
§is 1pasibas ir atkarigas no darbibas laika un sp€ka pielikSanas atruma. Pielikto sp€ku
ietekmé notiek ne tikai k€zu iztaisnoSanas un atSketinasanas, bet art makromolekulu un citu
virsmolekulu struktiiru parvietoSanas. Lai iegiitu lidzsvarotu vielas stavokli, So procesu
norisei ir vajadzigs noteikts laiks.

Visiem polim@riem ir raksturiga izturibas robeZas palielinasanas, palielinot materiala
slogoSanas atrumu. Poliméru materialiem nav noteiktas kuSanas temperatiiras, tie paliek
miksti un kiist zinama temperatiras intervala, ko nodroSina materialu polidispersitate. Liela
nozime poliméru ,,uzvedibai” sildiSanas procesa ir to kristalizacijas pakapei. Kristaliskie

poliméri kiist augstaka temperatiira, bet Sauraka temperatiiras diapazona. Polimérie piemit ar1
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noteiktas Tpasibas $kistot. SkiSanas process sakas ar materiala uzbriesanas stadiju atbilstosa
Skidinataja. UzbrieSanas procesa Skidinataja molekulas iekliist poliméra molekulas un
pavajinot starpmolekularo mijiedarbibu, tas izbida. Péc tam piebriedusas poliméra
molekulas viegli pariet Skidra stavokli. Izveidojas lipigas un viskozas vielas. Poligrafija
Sadus Skidumus lieto ka lIimju saistvielas.

Laika gaita poliméri var mainit savas Ipasibas — to izsauc poliméra novecoSana. Ar
poliméru novecoSanu saprot neatgriezeniskas to svarigako ipasibu izmainas, kas rodas
materialu ekspluatacijas un glabasanas procesa. Poliméru novecoSana notiek skabekla,
gaismas, temperatiiras, ozona un citu ar¢jas vides faktoru ietekme, novecosanu ietekmé ari
daudzkartéjas deformacijas. Lai aizkav€tu vielu novecoSanu, poliméros ievada specialas

vielas.

Polimeéru iegiSana un pielietoSana.
Sintetiskie poliméru materiali daudzgjada zina ir paraki par metaliem, koksni, stiklu.
Tacu arT dabigajam izejvielam misdienas ir liela nozime, seviSki nemot véra, ka arvien
lielaka veriba tiek pieversta otrreiz€jai izejvielu parstradei materialu razoSana. Apvienojot
poliméru razoSanu ar dabigo materialu lietoSanu, ir iesp&jams nodroSinat nemitigi picaugosas
misdienu razoSanas vajadzibas. Prakse tiek realizéti Cetri poliméru iegtiSanas panémient:

e Polimerizacija — vairaku monoméru molekulu savienoSanas reakcija, rezultata
veidojas augsti molekulari savienojumi, ko nepavada blakusproduktu rasanas un
elementara stavokla izmainas. Ja poliméra sint€zes procesa lieto dazadus monomerus,
tad tadu reakciju sauc par lidzpolimerizaciju. Sadi izgatavo polietiléna un
polipropiléna pleves.

e Polikondensacija — vairaku vienadas vai dazadas struktiiras molekulu savienoSanas
reakcija, kuru pavada zemas molekularitates vielu molekulu izdaliSanas, pieméram,
idens, spirta. Sadi iegist fenolformaldehidu svekus, kurus lieto ka iespiedkrasu
saistvielu, ka ar1 polietilentereftalatu (lavsanu), ko plasi lieto dazados poligrafijas
razoSanas procesos.

e Dabigo un sintétisko poliméru kimiska modifikacija ir jaunu vielu vai funkcionalo
grupu aizstasanas reakcija, bez poliméru pamatstruktiiras izmainam. Sadas parstrades

rezultata materialiem var veidot dazadas ipaSibas. Tada veida iegust vienkarSos un
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sarezgitos celulozes &terus, karboksimetilcelulozi, ko poligrafija lieto ka Iimes pléves
veidotaju.

e Augsti molekularu savienojumu izdali§ana no dabigajam izejvielam. Sada veida
iegiist celulozi, ko lieto papira izgatavoSana, cieti, kazemu, ko lieto Iimes
izgatavosSana, zelatinu, ko lieto gaismas jitigu emulsiju izgatavoSana.

Poliméru tehnologiskas ipasibas:

e Skiedru veidosanas spéja, Skiedru veidoSanas spéja piemit poliméru materialiem ar
linearu struktiiru, makromolekulas, savienojoties veido linearus kiiliSus (celuloze).

e Termoplastiskums ir dabiga temperatiira stiklveida stavokli esoSu poliméru spé&ja,
sasilstot pariet Skidra stavokli un, atdziestot atkal sacietét.

e Termoreaktivitate ir dazu poliméru un oligoméru materialu ipasiba, sildot tos palikt
mikstiem, bet p€c atdziSanas neatgriezeniski sacietét, veidojot neSkistoSu un
nekiistoSu produktu.

e FElastigums, linearo poliméru 1pasiba sak paradities pie augstas pakapes
polimerizacijas, kad makromolekulas bus loti garas. Visraksturigakais elastigais
materials ir gumija uz kaucCuku bazes. Poligrafija lieto vairakus kaucuku veidus
velmju, iespiedformu izgatavoSanai. Gumijas izstradajumus no kaucuka izgatavo ar
vulkanizacijas metodi.

e [imeSanas un pléves veidoSanas ipaSiba ir veél viena poliméru specifiska ipasiba.
LiméSanas un pléves veidoSanas procesiem daudz kopiga: gan lim&Sanas, gan pléves
veidoSanas procesd nepiecieSama augsta adh€zija ar materialiem, ar kuri tie
mijiedarbojas, ka ar1 janodroSina izturigas, cietas, iesp&jami elastigas Iimes pléves
izveidoSanas.

Sintetiskie un dabigie poliméri plasi tiek lietoti poligrafijas un iepakojumu nozare.

Parbaudi savas zinaSanas!

Kada butiska ipasiba piemit poliméru materialiem, kas nepiemit citam zemas molekularas
struktiiras vielam?

Ka sauc vielas, no kuram veidojas poliméri?

Kas ir poliméru kéde (makromolekula)?

Ka polimérus iedala pec molekulu masas?

Ka polimérus klasific€ péc izcelsmes?

10
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Ka polimérus klasific€ péc sastava?

Ka polimérus klasifice péc fazes stavokla?

Ka polimerus klasific€ péc polaritates?

Ka polimerus klasific€ péc to termoreakcijas?
Cik fiziskajos stavoklos var atrasties poliméri?
Cik poliméru iegiisanas pan€mieni ir?

Kadas ir poliméru tehnologiskas pasibas?

GAISMAS JUTIGIE MATERIALI

Gaismas jiitigie materiali ir materiali, kuros gaismas staru iedarbibas procesa notiek
strukturalas vai fizikali — kimiskas izmainas, kuras saglabajas péc gaismosSanas darbibas
partraukSanas. Poligrafijas nozaré $adi materiali ir fototehniskas filmas, kop€&jamie slani,
fotopoliméru materiali. Ir divu tipu gaismas jutigie fototehniskie materiali, ko klasificé péc
gaismas jiitiga slana sastava:

e sudraba halogenidus saturosie;
e bez sudraba.
Sudraba halogenidu materiali péc savam 1pasibam ir paraki par visiem citiem gaismas
jutigajiem materialiem (gaismas jutiba, fotografiskais diapazons).
Bez sudraba gaismas jutigo materialu pozitivas ipasibas ir:
e iespgja atri iegiit pozitivu attélu;
e sausa” apstrade;
e salidzino$i zema cena.
Tacu bez sudraba materiali peéc kopg€jas efektivitates gaismas jiitibas biitiski atpaliek no

halogénu sudraba gaismas jiitigajiem materialiem.

Gaismas jiitigo materialu uzbuve un sastavs

Visi halogénu sudraba fotografiskie materiali, neatkarigi no pielietojuma meérkiem, ir
ar praktiski vienadu uzbuvi un sastav no emulsijas slana, papildslaniem un paligslaniem, kas

uzklati uz pamatnes.
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Fotofilmas struktira
1 — fotofilmas aizsargslanis; 2 — gaismas jitigais slanis; 3 — atdalitajslanis;

4 — fotofilmas pamatne; 5,6 — pretoreola aizsargslanis

Emulsijas gaismas jutigais slanis sastav no sudraba halogenidu mikrokristalu
suspensijas, kas izkliedeti Zelatina koloida. Sausa emulsijas slani ir 40 — 60 % sudraba
halogenidu, 30 — 50% zelatina un 5 — 10 % mitruma. Zemas gaismas jiitibas materialiem ka
halogenidus izmanto sudraba hloridu un sudraba bromidu, bet augstas gaismas jitibas
materialiem sudraba bromidu ar dazu procentu sudraba jodida piemaisijumu. Sudraba
halogenidi atrodas emulsijas slani ka mikrokristali. Mikrokristali, ka likums, koloidu
aizsargslani ir orient€ti paraleli materiala pamatnei. Fotomaterialu kopéjais jutigums,
gradacijas un struktiiras metriskie raksturlielumi ir atkarigi no sudraba halogenidu sastava,
formas un izmériem, ka arT no virsmas viendabiguma un koncentracijas emulsijas slani.
Gaismas jitigais slanis sastav no vairakiem emulsijas slaniem, kuru biezums dazadiem
fotomaterialiem svarstas robezas 4 — 6 um plans slanis pozitivajam un 20 — 30 um augsti
jutigajam negativajam filmam. Emulsijas slana ipaSibas bitiski ietekmé lietotais koloids,
vislabakas 1paSibas piemit fotografiskajam zelatinam.

Fototehnisko materialu spektralas jiitibas zonas paplaSinasanu sauc par spektralo
sensibilizaciju. Sensibiliz€joSo krasvielu pievienoSana fotoemulsijai lauj izgatavot foto
materialus ar jutibu pa visu redzamo spektra zonu un blakus esoSo infrasarkano zonu (Iidz
1360 nm). Ka fotomaterialu pamatni lieto elastigas poliméru pléves, stikla plates, kartonu,
papiru. Poligrafijas nozaré fototehnisnisko materialu pamatném izmanto nedeforméjosas
pléves ar augstu mehanisko izturibu — polietilenteraftalata polietiléna) 100 = 5 pumun 175 =
5 um. Lai iegitu pamatnes pléves ar vajadzigajam fizikali — mehaniskajam ipasibam, to

sastava pievieno plastifikatorus, krasvielas un citas specialas piedevas.

12



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates
uzlabosana”
Vienosanas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

Bez emulsijas slapa nu pamatnes gaismas jiitigajiem materialiem ir ari dazadi
paligslani. Augsejais aizsargslanis, kas aizsarga emulsijas slani no mehaniskiem bojajumiem
ekspluatacijas laika un no ar€jas vides iedarbibas ir plans 0,5 — 1 um zelatina vai sintétiska
poliméra slanis. Lai nodro$inatu noturigu emulsijas slana adh&ziju (sakeri) ar pamatni uz tas
uzklaj 0,5 — 1 um Zelatina apaks$slani. Lai mazinatu atstaroSanas oreolu, fotograf¢jot objektu,
kuram ir loti spidoSas vai gaismu atstarojoSas detalas, uz fototehniska materiala pamatnes
otras puses klaj pretoreola aizsargslani, klaj lakas vai Zelatina slani, kura sastava ir plevi
veidojoSa krasviela vai pigments, kas fototehnisko materialu apstrades procesa izmazgajas

vai zaudg krasu. Zelatina pretoreola slani pilda arT pretrullésanas slana funkciju.

Fototehnisko materialu sensitometriskie raditaji

Sensitometrija ir zinatniska fotografija, kas peta gaismas jutigo materialu 1pasibas un
to raksturlieclumu noteikSanas metodes. Sensitometriju plasi lieto fototehnisko materialu
razo$ana, lai kontroletu kimiski - fotografiskos apstrades procesus. Galvenie parametri, kas
raksturo fototehnisko materialu ipasibas:

Gaismas jutigums (S) — fotomateriala spgja registrét gaismas starojumu, veidojot
nomeln&jumus emulsijas slani, gaismas starojuma iedarbibas rezultata. Gaismas jltigumu
méra nosacitds vienibas, ka apgriezti proporcionalu lielumu apgaismojumam, kas
nepiecieSams, lai ieglitu noteikta optiska blivuma nomeln&jumu.

Kontrastainibas koeficients (y) — raksturo fotomateriala sp&ju atveidot objekta gaismojuma
optiska blivuma nomeln€juma atSkiribas ar to vai citu nomeln€jumu optiska blivuma
atSkiribu. Kontrastainibas koeficients raksturo fotoslana attistiSanas pakapes lIimeni.

Fotografiskais diapazons (L) — ir ar sakumu un beigam ierobezots ekspozicijas
intervals. Fotografisko diapazonu nosaka objekta gaiSumu intervali, ar kadiem iedarbojas uz
attelu.

Minimalais optiskais blivums, (vuala optiskais blivums D) — fotografiska slana
iecirknu optiskais blivums, kas nav paklauti gaismas iedarbibai. Minimalais optiskais
blivums nav atkarigs no ekspozicijas un to nosaka fotomateriala 1paSibas un ta apdares
apstakli.

Maksimalais optiskais blivums (Dmax) — vislielakais nomeln€juma optiskais blivums,

tas ir visaukstakais blivuma punkts raksturlikng.
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AtveidoSanas spéja (PR) — raksturo fotomateriala sp&ju daliti atveidot smalkas detalas
uz ta iegiistamaja att€la. Summari atveidoSanas sp&ju nosaka, ka atseviSki atveidotu svitru
skaitu viena linearaja milimetra.

Fototehnisko filmu Klasifikacija un lietoSana. Poligrafijas razoSanas procesa tiek
lietots plass fototehnisko materialu klats. Fotografiskos materialus klasifice:

e vispareja lietojuma (amatieru, makslas, hronikas fotografijam);

e speciala lietojuma  (reproduc€Sanai, zinatnes un razoSanas  mérkiem,
aerofotografeSanai, rentgenografijai);

e kinofilmas;

e negativas (fotografeéSanai);

e pozitivas (kop€Sanai no negativiem);

e apverSamas (tieSu pozitivu izgatavosanai);

e péc krasainibas (melnbaltas, krasainas);

e péc fotofilmas pamatnes materiala (uz lokanas poliméru pamatnes: foto — kino filmas,
uz cietas pamatnes: stikla plates, keramika, metals, plastmasa)

® uz papira pamatnes;

e péc aizsargslana ipasibam (caurspidigas un matetas);

e péc rastra punkta kontiiras (ar ,,mikstu” punktu rapid access process, ar ,cietu”
punktu);

e péc izgatavoSanas veida (lokSnu un rullu).

Poligrafijas razoSanas procesa lieto caurspidigas un matétas fototehniskas filmas.
Eksponésanas rezultati, lietojot caurspidigu un matétu filmu, butiski atSkirsies, jo matetais
slanis izkliedé gaismu. Matetajam filmam ir papildus aizsargslanis, kas satur mat&juma
dalinas Iidz 7 um. Sis filmas ieteicams izmantot , izgatavojot fleksografijas poliméru formas.
Filmas nodroSina labu fotoformas kontaktu ar formu plati.

Salidzinot filmas ar ,,miksto” un ,cieto” rastra punktu, jaatzime, ka pirmas mazak
reagé uz ekspozicijas laika izmainam un temperatiiras svarstibam attistiSanas procesa, bet
otras, pateicoties augstajai  att€la izSkirtsp€jai, nodroSina iespiedelementu samazinatu
izplidumu fotopoliméru iespiedformu eksponéSanas procesa
Fototehniskas melnbaltas filmas klasific€ péc spektrala jutiguma:

e nesensibilizetas;

e ortohromatiskas;
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e izoortohromatiskas;
e panhromatiskas;
e izopanhromatiskas.
P&c kontrastainibas koeficienta:
e mikstas un normalas ar y lidz 1;
e kontrastainas ar y 3 — 5;
e superkontrastainas ary 7 — 10.
P&c gaismas jitiguma, kontrastainibas gradacijas koeficienti ir 1, 2, 3, 4, 10. Fototehnisko

filmu sensibilitates indeksi ir: nesensibilizetas 0, ortohromatiskas 1, izohromatiskas 2.

Parbaudi savas zinasanas!

Kadas strukturalas izmainas notiek gaismas jiitigajos materialos, gaismas staru iedarbibas
rezultata?

Ka dalas gaismas jiitigie materiali pec gaismas jutiga slana sastava?

Kuri gaismas jiitigie materiali ir paraki par citiem?

Kada ir fototehnisko filmu struktiira?

No kadiem komponentiem sastav gaismas jutiga emulsija?

No ka ir atkarigs fototehnisko materialu kopé€jais jutigums, gradacijas un struktiras
raksturlielumi?

Kas ietekme emulsijas slana mpaSibas?

Kadus materialus lieto fototehnisko materialu pamatném?

Kadas ir fototehnisko materialu paligslanu funkcijas?

Kas ir fototehnisko materialu gaismas jitigums?

Kas ir fototehnisko materialu kontrastainibas koeficients?

Kas ir fototehnisko materialu minimalais optiskais blivums?

Kas ir fototehnisko materialu maksimalais optiskais blivu?

Kas ir fototehnisko materialu atveidoSanas sp&ja?

P&c kadiem raditajiem klasificeé fototehniskas filmas?
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PAPIRS

Papira vésture

Papira razoSanas sakumi mekléjami Senaja Kina, miisu €ras sakuma. Pirmo reizi
papirs min€ts miisu €ras 12. gada. Par papira izgudroSanas gadu uzskata 105. gadu, kad
imperatora kancelejas parzinis Cai-Luns apkopoja un uzlaboja papira razoSanas panémienus
un nodibinaja papira razoSanas darbnicu. KinieSu amatnieki izveidoja papira Skirni no
miklenu koka liiksnes ar lielu mehanisko izturibu un ilgmiizibu. Tads papirs saglabajies pat
no IV gadsimta. Kina gatavoja papiru ari no bambusa Skiedras, risa salmiem, zida taurinu
kokoniem, zida Skiedru atkritumiem.

Kiniesi ilgi glabaja papira izgatavoSanas noslépumu, ta giidami iesp&ju par augstu
cenu to pardot arzemes. No 5. Iidz 8. gadsimtam Vidusazija sastop kinieSu papiru. Dazkart
viena pus€ tam kinieSu teksts, bet otra kads no Vidusazijas tautu tekstiem. KinieSi augstu
vert€ja savu papiru, un pardeva to pat viena pus€ aprakstitu. 600—800 gadu p&c razoSanas
sakuma Kina, papirs izplatas ar1 Vjetnama, Birma, Indija, Japana.

Japana izveidojas speciala papira Skirne — “japanu papirs”. Ta pamata izejvielas no
loti miksta japanu miklegu (“papira” miklenu) koka luksnes Skiedras un tradicionala roku
darba tehnologija, kura bez butiskam parmainam saglabajusies 12 gadsimtus lidz miisu
dienam. Sis papirs vél tagad atseviskas jomas sp&j konkurét ar lielriipniecibas razoto. To
Japana izgatavo un lieto papira gleznojumiem, dekorativiem priekSmetiem un ar eksporte.

150 gadus péc izgudrojuma Kina papira razoSanas tehnologiju apguva arabi. Tajos
laikos sakari ar Talo Austrumu tautam bija Joti vaji. Arabi papira razoSanu sak Samarkanda
ap 651. gadu. Arabi papiru ieveda 9. gs. Spanija, kas tolaik bija augstas kulttiras zeme. 1144.
gada Valensijas tuvuma tika uzceltas pirmas papira dzirnavas Eiropa. No Spanijas papira
razo$ana izplatijas visa Eiropa.

Nosaukumu "papirs" daudzas Eiropas tautas aizguva no Egipté rakstiSanai jau sen
lietota auga Cyperus Papyrus nosaukuma. Vacu valoda das Papier, francu le papier, anglu —
the paper, latvieSu — papirs. Tas ir [idz 5 m augsts daudzgadigs lakstaugs ar trisSkautnainu
stumbru. EgiptieSu papiruss ir daudz senaks materials raksti$anai par papiru. To izgatavoja
jau pirms apméram 5500 gadiem. Ir saglabajusies ap 5450 gadu veci papirusa tistokli.
Papirusa izgatavoSanas tehnologija butiski atSkiras no papira izgatavoSanas. Papirusa

Skiedras sagrieza planas sloksnit€s, saliméja loksn&s un izdauzija ar koka amuriem.
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Eiropa pirms papira rakstiSanai lietoja jaunu dzivnieku (telu, aitu) speciali apstradatas
adas. Sis materialas bija Joti dargs. Tolaik $o materialu sauca par pergamentu.

Papira razoSanas sakuma papira izgatavotaju vienigie darbariki bija liela piesta, kubls
un siets smelSanai. Meistars atl§ja papira loksniti, uz gluda akmens to izzaveja. Ar laiku
process pilnveidojas. Linu un kokvilnas lupatas varTja ar pelniem, kalki, ar kaustisko sodu
(vaja sarma skiduma) val§jos, velak slégtos katlos. Tad lupatas saskiedroja, ielgja kubla un
atSkaidija, no kubla ar atlejamo sietinu to izsmé&la. Kad Gidens bija no sietina iztecgjis un
izveidojies mitrs papirs, to no sietina iznéma un lika starp tibam (filciem) un nopresgja.
7av&ja uz papira dzirnavu béniniem. Atlejamais sieting sastavéja no Getrstira ramisa, kura
apaksa bija siets. Sieta ar stiepli izveidoja "Gdenszimes" zim&umu, ko gatavam papiram

caurskata vargja redzet.
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Papira izgatavosanas dzirnavas

1453. gada Gitenberga gramatu iespieSanas izgudrojums izraisija Joti strauju papira patérina
picaugumu. Nobrieda nepiecieSamiba papira razoSanas procesu bitiski pilnveidot, celt ta

razigumu.
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17. gadsimta Holandé radas "holenders" — masas malSanas aparats ar iev€rojami
lielaku raZigumu salidzinajuma ar piestam, ko Iidz tam lietoja papira masas malSanai.

Apversumu papirriipnieciba izraisa Luija Robera 1799. gada nepartrauktas papira
atlieSanas principa izgudroSana. Pirma papirmasina bija loti primitiva, tas razigums tikai
nedaudz parsniedza rokas atlieSanas panémiena razigumu. Luija Robera papirmaSinas
patentu nopirka angli Donkins un Dido par 24700 frankiem. Vini, budami tehniski izglitoti,
saka papirmasinas pilnveidoSanu. Pirma Donkina papirmasina uzstadita Anglija 1804. gada.
Masina atri atrada pielietojumu un $adas masinas uzstadija ar1 Francija, Vacija, Krievija.

Papirmasinu pakapeniski pilnveidoja. 1823. gada tai jau pievieno zZaveéSanas dalu.
1826. gada francuzis Kansons sieta dala sak lietot vakuumsiiknus, kas paatrinaja papira
masas atiidenoSanos uz sieta. Izgudroja ar1 papira masas attiriSanas iekartas.

1805. gada Josifs Brama izgudroja paneémienu masas atlieSanai uz nepartruakti
rot€josa sieta, ta saukto apalsieta papirmasinu.

Hercoga Jekaba laika Kurzeme papirs razots vairakas vietas. Pirmas papira dzirnavas
bijuSas Tome ap 1646. gadu. 19. gadsimta beigas ar1 Latvija strauji attistijas papirripnieciba.

Lidz apm. 1990. gadam Latvija bija 7 papira un kartona fabrikas.

Izejvielas papira razoSanai

Kina papirrazoSana balstjas uz lapu koku luksnes, bambusa un vietgjo
tekstilSkiedraugu Skiedras, ari zida Skiedras atkritumiem. Lidz 19. gs. otrajai pusei Eiropa
galvena papira izejviela bija linu un kokvilnas lupatas.

Kad saka strauji pieaugt pieprasijums p€c papira, radas nepiecieSamiba lupatu skiedru
aizstat ar kadu citu, kas pieejama lielaka daudzuma. Vispiemerotaka izradijas skuju koku
koksnes Skiedra. Lai var€tu iegiit labu papiru, Skiedras garumam ne mazak ka 30 reizes
japarsniedz tas resnums.

Pamatizejvielu klasifikacija. Teorétiski papiru var izgatavot no augu valsts Skiedru
materiala, iepriek$ to paklaujot kimiskai un mehaniskai apstradei.Izejvielas, kuras izmanto

papirriipnieciba, var klasific€t péc dazadiem kriterijiem:

o péc Skiedras argj€ izskata;
o pec Skiedras iegiiSanas veida;
o péc Skiedras kimiska sastava.
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Skiedra no seklu apvalka kokvilna (Grossypinum)

Skiedra no augu stubldjiem | babra — korka koka veids

lini (Linum usitatissimum)

Skiedra no stiebriem vai | kanepes (Cannabis sativa vai Corchobus capsubaris)
zales ramija (Boechmeria tenacissima)
kukuriiza (Zea mays)

meldri (Sacharum officinarum)
saulespuke (Clotabara jundola)
manilas kanepaji (Tsusa textilis)
dazadu augu salmi

esparto (Ligeum spartum)

italu niedres (4rundo donax)

indiesSu zale (Cabai Eulaliopsis binota)
risu salmi

tabaka

Augu lapu skiedra jaunzelandes kanepes (Phormium tanax)
manilas kanepaji (Musa textilis)

sizales (Agave rigida)

alvejas (Fourcroya foltida)

ananass (Ananas sativa)

Auglu Skiedra palmu augli (Palmae)

kokosrieksti (Cocos nucifera)

Skuju koku Skiedra parasta egles (Picea excelsa L.K.)

lapegles (Larix decidua Mill)

eiropas baltegle (Abies pectinata D.C.)
sekvojas (Sequoia sempervirens)

parasta priedes (Juniperus communis L.)
divrindu 1ves (Taxodium distichum)

tjas (Thuja asticulata)

priedes (Pinus silvestris L.)

kanadas lapegles (Tsugakanadinsis)
duglasas lapegles (Pseydotsuga Donojlasii)
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Lapu koku skiedra bérzs (Betula alba)

dizskabardis (Fagus silvatica L.)
klava (Acer campestre L.)

apses (Populus tremulda L.)
eikalipts (Eucalyptus)

kastanis (Gastaneavesca Gaerta)
korka koks (Nissa angolensis)

liepa (Tilia grandifolia)

tulpju koka (Liriodendron tulipifera)
alksnis (A/nus gluttinosa L. Gaertn)
eleagns (Elaeagnus angustifolia)

ailants (Ailanthus glondulosa DESF)

Mineralas Skiedras azbesta, stikla
Maksligas Skiedras maksligais zids
Dzivnieku valsts Skiedras vilna, zids
Sintetiskas Skiedras neirolons
orlons
dakrons

Pirmais posms papira izgatavoSana ir mehaniska vai kimiska izejvielu izSkiedroSana.
Visbiezak lietota un vislétaka izejviela papira izgatavoSanai ir koks. Mehaniska cela
izSkiedrojot koksni, iegiist kokmasu jeb slipmasu, kimiska cela — celulozi.

Visbiezak lieto egles koksni, jo tai ir visgaraka Skiedra un vismazak sveku, lieto
ar1 priedes un lapu koksnes koksni. Viengadigo augu stublajus - salmus, meldrus sak lietot
celulozes raZoSanai.

Dazu papira un kartona Skirnu izgatavoSanai vél joprojam ka izejvielas lieto lupatas.
Linu un kanepaju Skiedra ir gara, labi fibriléjas. Ta piemérota bliviem, izturigiem papiriem:
cauliSu papiram, dokumentu papiram, naudas un kartografijas papiram. Kokvilnas Skiedra
noder uzsticoSu papiru, filtréjoSa papira, siicpapira u. c. razoSanai. Vilnas Skiedru arT lieto loti
specifisku papiru - kalandru veltnu, dazadu tehnisko papiru razoSanai. NedegoSu papiru

gatavo ar asbesta piedevu, pédéja laika loti plaSi izmanto papira makulatiiru.
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Papirriipnieciba vissvarigakais savienojums ir celuloze, kuras saturs ir atkarigs no
koksnes Skirnes. Egles koksné celuloze ir 41 %. Kimiski tira celuloze ir lielmolekulara viela,
kas sastav no glikozes enhidrida elementarposmiem. BieSu cukura molekula sastav no divam
sadam dalinam. Kimiski tira celuloze atSkiras no tas celulozes, ko lietojam ka izejvielu
papirriipnieciba. Vards "celuloze" c€lies no latmu cellula, kas nozimé Stna.

Bez celulozes koksne satur dazadas celulozei radniecigas vielas, ko sauc par
hemicelulozém. Ar1 tas arTir liclmolekularas vielas, bet dalinas, kas veido molekulu, ir
atSkirigas.

Lignins ir koksnes sastavdala, kas tai piedod cietibu. Jaunas Siinas ir mikstas tadél, ka
tajas nav lignina. Ar lignins ir sarezgita organiska viela, kuras kimiskais sastavs vél arvien
pilniba nav noskaidrots, jo ta ir loti nestabila viela, ko griiti no koksnes izdalit. Vards
"lignins" celies no latmu lignum, kas nozimé koks. Lignina saturs koksné ir Iidz 30%.
Koksné ir arT kalija, kalcija un natrija sali, kas, koksnei sadegot, kliist par pelniem, ir ar1
sveki un tauki.

Kokmasa. Viena no vislétakajam izejvielam papira razoSanai ir mehaniska cela
iegtitais pusfabrikats - kokmasa. Tas iegiiSanas process ir vienkarSs un Iéts. 1 tonnas
kokmasas iegiiSanai nepiecieSami ap 2,5 cieSmetri papirmalkas, kas ir 2 reizes mazak neka 1
tonnas celulozes iegtiSanai. Galvena izejviela kokmasas razoSanai ir egles koksne. Ir 3

kokmasas veidi:

° balta;
° briina;
o kimiska.

Balto kokmasu razo no egles koksnes, lapu koksnei ir 1sakas Skiedras un vairak
lignina. Komasa sastav no gandriz visam tam pasam vielam, kas ir koksn€, izpemot auksta
tdent Skistosas vielas. Lignins padara kokmasu trauslu un no tas izgatavotais papirs atri
dzelté un noveco. So ipasibu, ka ari zemas mehaniskas izturibas dé] balto kokmasu vienu
papira kompozicija gandriz nelieto, bet plasi lieto ka piedevu, pieméram, avizu papira 50—
70%. Baltas kokmasas kvalitate ir atkariga no koksnes kvalitates un no raZzoSanas procesa.
Smalka jeb trekna kokmasa sastav no tievam, garam Skiedram, satur daudz fibrillu un glotu.
No sadas kokmasas var iegiit izturigaku papiru. Rupja jeb liesa kokmasa satur maz glotu un

fibrillu, taja biezi ir $kiedru kamoli. Sadu kokmasu lieto kartona un biezaku papiru razo$anai.
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Nomizotu un noteikta garuma gabalos sazagétu papirmalku ievieto defibreros.
Defibreru galvena sastavdala it atri rot&joSs akmens, pie kura piespiez papirmalku, ko

bagatigi aprasina ar tideni. P&c papirmalkas piespiesanas veida defibrerus iedala:

. mehaniskos;

. hidrauliskos;

° Sahtas;

. gredzenveida defibreros.

Pirmo 3 veidu defibreru neiztriikstoSa sastavdala ir defibrera vanna, kura satek
koksnes Skiedru un tidens maisijums. Iegiita kokmasa nonak vairakpakapju Skirotajos, kur no
kokmasas atdala skaidas, skabargas, komasas pinkulus. Rupjas dalinas no $kirotajiem nonak
rafinieriem, kur tas papildus izskiedro, iegistot derigu kokmasu. Skidro kokmasu atiideno
lidz 8—12% sausnes izlietoSanai pasu fabrika, kokmasu pardosanai — lidz 30% un sausaku.
Balta kokmasa ir ar peleékdzeltenu nokrasu. Lai to varétu lietot ka piedevu baltu papiru
razoSanai, to var balinat. Balinasanai lieto natrija peroksidu (Na,O,), cinka shidrosulfatu

(ZnS,0,) vai natrija bisulfitu (NaHSO;). BalinaSanu izdara sabiezinatajos vai uz

papmasinam. Balinata kokmasa sakuma ir baltaka, bet ar laiku klast atkal peleka.

Briino kokmasu plasi izmanto galvenokart kartonu izgatavosana. No baltas kokmasas
ta atSkiras ar daudz lielaku (2 — 3 reizes) Skiedru garumu un elastigumu, kas dod iesp&jamu
ieglt izturigaku papiru. Tas iegiiSanai var lietot arT svekainaku koksni — priedi. Briinas
kokmasas galvenais trilkums - briina krasa, ko griiti noveérst ar balinaSanu, tadel to papira
razo$anai nelieto. Pedgja laika, pilnveidojoties balinaSanas tehnologijai, var izbalinat
ar1 briino kokmasu, bet tas ir ekonomiski neizdevigi.

Briinas kokmasas razoSana no baltas kokmasas razoSanas atSkiras ar to, ka koksni
pirms defibrésanas sauté. Sai procesa mainas koksnes kimiskais sastavs. Skiedras uzbriest,
koksne vieglak defibréjama. Piesticinasanas laika skiduma pariet dala lignina un citas vielas.
Talak briino kokmasu iegtst tapat ka balto. 1 tonnas briinas kokmasas razoSanai
nepiecieSams ap 3 cieSmetri papirmalkas.

Kimiskas kokmasas lieto arvien plasak. Kimisko kokmasu iegtst, defibréjot, ieprieks
ar kimikalijam spiediena katlos augsta temperatiira apstradatu, lapu koku koksni. Kimiskai
kokmasai, kas gatavota no lapu koksnes, ir svariga nozime, ta dod iesp&ju paplaSinat
papirriipniecibas izejvielu avotus. Apstradajot koksni ar kimikalijam (biezi ar bisulfitiem),

dala organisko vielu, kas ietilpst koksnes sastava, pariet Skiduma. Tapéc kimiskas kokmasas
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iznakums ir mazaks, neka baltas kokmasas, bet tas stipriba ir par 40—70% lielaka neka
baltajai kokmasai. Kimiska kokmasa avizu papira kompozicija var biit apmeéram 90%.

P&c apstrades ar kimikalijam kimisko kokmasu defibré tapat ka balto kokmasu, tikai
defibreru vai rafineru akmeniem jabiit skabes izturigiem.

Celuloze. Celolozes galvena izejviela ir koksne, bet to var iegiit arT no salmiem un
citiem viengadigiem augiem. Celoloze, kas iegiita no dazadam izejvielam, atskiras péc
savam T1paSibam un péc struktiras, kas nosaka celulozes ka pusfabrikata lietoSanu
papirriipnieciba.

Celuloze koksné saistita ar dazadam blakusvielam: ligninu, hemicelulozém u. c. Ja
celulozes Skiedras uzmanigi atdala no lignina, hemicelulozém, celuloze saglaba savas
vertigas pasibas: izturibu, plastiskumu. Celulozi, kas iegtita no Skiedras tikai dalgji attirot to
no koksni eso$ajam vielam, sauc par tehnisko celulozi at$kiriba no kimiski tiras vielas —
celulozes.

Koksnes delignifikaciju atvieglo tas, ka vielas, kas jaatdala (lignins, hemicelulozes),
temperatiiras, skabu vai sarmainu kimikaliju iespaida sadalas. Kimikalijas iedarbojas ar1 uz
celulozi, ta daléji 1zskist, tadel celulozes iznakums reti parsniedz 50 % no absoliiti sausas
koksnes masas. Janem véra, ka celuloz€ paliek ar1 dala lignina un citas celulozi pavadosas
vielas, tehniskas celulozes 1paSibas atkarigas ne tikai no izmantojamas koksnes 1pasibam, bet
ari no iegiisanas veida un lietojamam kimikalijam.

Tehniskas celulozes razoSanas pap@mienus, nemot veéra izmantojamos kimiskos
reagentus, iedala divas grupas: skabajos un sarmainajos. No skabajiem razoSanas
panémieniem nozimigakais ir sulfita panémiens. Ir ar1 slapeklskabes paneémiens, kas ir dargs,
bet sadi iegust izcili augstvertigu celulozi. No sarmainajiem celulozes iegtiSanas veidiem
nozimigakie ir:

e natrona jeb sodas;

e sulfata.

SulfatvariSanas veids strauji attistas un pilnveidojas.

Nebalinatu celulozi lieto tam papira Skirn€m, kuram nav jabit seviski baltam. Papira
kulttirSkirnu razoSanai celulozi papildus balina. Celulozi, kas satur mazak lignina, sauc par
mikstu celulozi, ta ir ar mazaku stipribu. Ja celulozé ir vairak lignina, ta ir tumSaka un
cietaka.

Ar nosaukumu "alfa celuloze" saprot to celulozes dalu, kas neskist auksta 17,5%

sarma Skiduma. Lai iegiitu materialu ar lielaku alfa celulozes saturu, to c€lina. AtSkiriba no
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parastas tehniskas celulozes, c€linata celuloze ir porainaka, ar lielu uzsiikstsp&ju, mazaku
deformaciju, ta ir izturigaka pret novecoSanos. To izmanto filtrpapiru, fotopapira pamatnes,
sanitari higiénisko papiru un daudzu citu papiru razoSanai. Celinata celuloze papira
kulttirSkirnu razoSanai ir mazak piemerota. Parasta papirrazoSana lietojama tehniska celuloze
satur 80 — 88 % alfa celulozes, pargjais ir hemicelulozes, lignins, sveki, pelni.

Sulfitcelulozes razoSana pieder pie skabam celulozes iegtiSanas metodém. Par
sulfitmetodes atklajéju uzskata Tilgmani, kas 1866. gada atklaja un 1867. gada patentja
sulfitcelulozes razoSanas procesu. Par izejvielu sulfitcelulozes razoSana lieto skuju koku
koksni, visbiezak egles. Priedes koksne mazak piemerota liela sveku satura dél. Pedeja laika
sak izmantot arT apses un citu lapu koku koksni. Celulozes variSanai lieto kalcija bisulfita
[Ca(HSO,),] skidums. VariSanas reagentu iegiist no séra un kalkakmens. Atsarmu (Skidro
atlikumu), kas rodas celulozes variSanas procesa, var izmantot spirta, lopbaribas rauga,

lieSanas koncentratu un citu vielu iegtiSanai.

Koksni nomizo, sakapa un kimikaliju §kiduma vara lielos (200 — 300 m3) katlos, kas
no iekSpuses izoderéti ar skabes izturigam flizém. Skaidu piesiicinasana ar variSanas skabi
notiek 105 — 110° C temperatiira, bet varisana 150° C temperatiira un 5 — 6 atmosferu
spiediena. VariSana kopa ar skaidu ieladéSanu katla un katla iztukSoSanu ilgst apméram 8§ —
14 stundas. VariSanas procesu (kimikaliju koncentraciju, variSanas temperatiiru, spiedienu un
ilgumu) regulé atkariba no vélamam iegiistamas celulozes 1pasibam. Péc variSanas celulozi
vairakas pakapes skiro, skalo un atiideno.

Razo gan nebalinatu, gan balinatu sulfitcelulozi. Balinasanu parasti veic péc
atidenosanas. Celulozes krasas uzlaboSana ar dazadu oksidétaju palidzibu ir viens no
balinasanas mérkiem. Balinasana turpina ar1 Skiedras delignifikaciju. Celulozi var balinat ar
dazadiem oksidétajiem. Ilgu laiku to balindja ar parasto hloru un ta savienojumiem:
hipohloritiem, hloritiem, hlora dioksidu. Balinataju izvélas atkariba no razoSanas procesa
ekonomiska izdeviguma un vélamam iegtistamas celulozes 1pasibam. Vislétaka ir balinasana
ar hlora savienojumiem, seviski ar hipohloritiem sarmaina vidé. Tac¢u hlors un ta savienojumi
ir apkartéjai videi nedraudzigi materiali. Jaunaks pag€miens ir balinaSana ar peroskidiem,
ozonu, kas ir dargaki materiali, to lieto, ja jaieglst seviSki augsta baltuma celuloze, kas ar
laiku baltumu nezaud€. Visbiezak skabekli un ta savienojumus lieto sulfatcelulozes
balinasanai. Balinasana ar peroksidiem iev€rojami palielina celulozes razoSanas izmaksas.

Sulfitceluloze ir izturiga, to iesp€jams labi izbalinat, tad€] to lieto dazadu papira

Skirnu razoSanai. Nebalinatu sulfitcelulozi lieto zemas kvalitates iespiedpapira, tapeSu papira,
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iesainojama papira, krasainu rakstampapiru, gramatu vaku papira, dazadu papira pamatnu
razoSanai. Balinato sulfitcelulozi lieto izturigu papiru razoSanai, iespiedpapiru, raséSanas,
ziméSanas, akvarelu papira, speciala iesainojama papira, gaismas jutigu un daudzu citu
papiru pamatnu razoSanai. Balinato sulfitcelulozi lieto art vairakslanu kartona virskartas
izgatavoSanai.

Dazadie celulozes veidi atSkiras ar mehanisko izturibu, traipainibu, baltuma pakapi
un citam ipaSibam. Katra atseviska gadijuma tehnologiskaja dokumentacija uzrada, kadas
markas celuloze attiecigajai Skirnei jalieto. Ja sulfitceluloze paredzéta kimiskajai parstradei,
tad svarigs ir lielaks celulozes saturs, ko palielina, sulfitcelulozi c€linot.

Noteicosa sarma celulozes razoSanas metode ir sulfatcelulozes ieguve. Tas razoSanas
apjoms patlaban pieaug, jo ir atrasta sulfatcelulozes balinasanas metode. Sulfatcelulozes
razoSanas process ir vecaks par sulfitcelulozes razoSanas procesu. Jau 1854. gada Amerika
C. Vatts un H. Burgess ieguva patentu koksnes saSkelSanai ar sarmu. 1879. gada F. C. Dals
natrija sarmam pievienoja natrija sulfatu.

Galvenais variSanas reagents gan natronmetodi, gan sulfatmetodé ir natrija sarms
(NaOH). Stradajot ar sulfatmetodi ka variSanas reagentu papildus lieto arT natrija sulfidu,

sarma zudumus kompens€jot ar natrija sulfatu (Na,SO,). No ta arT nosaukums -

"sulfatmetode". Salidzinot ar sulfitcelulozi, sulfatceluloze satur mazak sveku, vairak
hemicelulozes, ta ir izturigaka.

Atkariba no variSanas rezima var iegiit mikstu (ar mazu lignina saturu), salidzinosi
viegli balinamu celulozi, ka arT loti cietu celulozi, ta saukto kraftcelulozi, ar lielu mehanisko
izturibu, ko lieto papira maisu, kabelu, auklu u.c. papira izgatavoganai. So celulozi plasi lieto
dazadu specialu kartonu raZzoSanai. Balinata sulfatceluloze atseviSkos gadijumos var aizstat
lupatu pusvielu (siicpapira, sanitari higi€nisko papiru kompozicija). Ta ir ari vélama
komponente iespiedpapiru kompozicija, papirs labak wuzsiic iespiedkrasas, nav tik
caurspidigs. Labaki arT papira mehaniskie raditaji. Balinatu sulfatcelulozi plasi lieto visa
veida papiru ar1 kartografijas papira, zim€Sanas papira, kop€jama papira pamatnei, sanitari
higiéniskajiem papiriem, dazadu veidu iesainojamiem papiriem, specialu kartonu baltajai
virskartai.

Sulfatcelulozes razoSana koksne nav jamizo, var izmantot ari svekainu koksni

(priedi) un lapu koku koksni. Celulozes iznakums no 1 m3 koksnes ir liclaks, neka varot péc
sulfitpanémiena. VariSanas sarmu var regenerét un sarma zudumus kompensét ar natrija

sulfatu, kas ir 1€ts un sastopams gan ka derigais izraktenis daba, gan ari ka kimiskas
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ripniecibas atkritumu produkts. Sulfatcelulozes trukums ir tas, ka ta, salidzinot ar
sulfitcelulozi, griiti balinama, tacu tas priekSrociba ir ta, ka kimikalijas var reagét, nodroSinot
procesu ar siltumu un elektroenergiju.

SulfatvariSanas process nedaudz atSkiras no sulfitvariSanas. Papirmalku skeldo, tad
skaidas pilda stacionaros variSanas katlos. Tur iepilda ta saukto balto sarmu, kas ir natrija
sarma un natrija sulfida Skidums tideni. Vara 165 — 175° C temperatira, pilns katla
apgrieziens ir 6 — 7 stundas.

Celulozes skaloSanu veic specialas iekartas — difuzoros vai ari vakuumfiltros.
Atsarmu jeb "melno sarmu" rlipigi savac un regeneré, ta iegiistot "balto sarmu" ko atkal var
lietot variSanai. Celulozes iznakums, koksni varot ar sulfatpanémienu ir 42 — 45% no
koksnes svara. Ped¢ja laika, lietojot karsto malSanu, iegtst pat 52 — 62% celulozes. Ka
blakus produktus sulfatvariSana iegiist terpentinu, metilspirtu, sulfatziepes un citus vertigus
produktus.

Pusceluloze ir starpprodukts,kas vairs nav uzskatama par kokmasu, bet v€l nav
celuloze. Ta satur vairak celulozi pavadoSas vielas neka tehniska celuloze. Puscelulozi
gatavo no lapu (apSu, bérzu) koksnes. Tas daudzums ir 65 — 85% no parstradatas koksnes
masas. Puscelulozi parasti nebalina, jo balinaSanas procesa stipri samazinas celulozes
iznakums. Koksni vispirms vara ar tadam pat kimikalijam ka celulozi. Ja puscelulozi iegiist
sulfitvariSanas pan€mienu, tad koksni iepriek§ mizo, ja ar natronvariSanas vai sulfatvariSanas
reagentiem, tad koksni nemizo. Puscelulozi var varit stacionaros katlos, bet galvenokart vara
nepartrauktas variSanas iekartas. Izvarito puscelulozi 1pasi rafing, tad Skiro, mazga, attideno
tapat ka celulozi. Bez koksnes puscelulozes razosana ka izvejviela var izmantot graudaugu
salmus, kukuriizas salmus, linu un kanepaju parstrades atkritumus, cukurniedres péc cukura
ckstragésanas, dazadus stiebraugus. Papira razo$ana puscelulozi lieto kopa ar citiem
pusfabikatiem. Plasi So celulozi lieto kastiSu kartona, gofras kartona, dazadu buvnieciba
lietojamu kartonu gatavoSanai.

Salmu masu un salmu celulozi razo rajonos, kur nav koksnes, bet ir lielas salmu
izejvielu rezerves. Salmu masu iegust, varot salmus ar kalku pienu Ca(OH,), kalcija natrija
sulfatu tGidens atSkaidijuma rot&josos katlos. P&c variSanas masu sasmalcina starp rotgjoSiem
akmeniem, mazga, atiideno. Salmu masa ir dzeltena, jo satur dazadus piemaisijumus.

Salmu celulozi lieto ka piedevu augstvertigam papira Skirném. Salmu masas
iznakums ir apméram 70 %, celulozes - apméram 35 — 45 %. Masas un celulozes iegtiSanai

var lietot dazadus salmus: kviesu, rudzu, auzu, miezu, risu. P&c kimiska sastava salmi no
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koksnes atsSkiras ar mazaku celulozes saturu (apméram 35 %), bet tajos ir vairak slapekla
savienojumu un pelnu. Salmu ka izejvielas priekSrociba ir ta, ka tie katru gadu atjaunojas,
tacu tos griiti transportet.

Salmu celulozi vara nepartrauktas darbibas iekartas pe€c natronmetodes vai
sulfatmetodes. VariSana ilgst apméram 3 — 3,5 stundas. To apstrada tapat ka koksnes
celulozi. Salmu celuloze viegli balinas, tade] to lieto tikai balinatu. Salmu celulozi cenSas
neparvadat, bet parstradat razoSanas vieta, jo pec zaveSanas to griit izSkiedrot. Salmu celulozi
var uzskatit ka pildvielu, jo stipribu ta nepiedod, bet padara papiru caurspidigu. To lieto
augstas kvalitates papiru kompozicija, arT pergamina razoSana.

Lupatu pusviela. Lupatas ir viena no vecakajam izejvielam papira raZoSanai. Pasreiz
tas savu vadoSo lomu atdevuSas koksnes celulozei un kokmasai. Lupatas ka izejvielu lieto
tikai augstvertigu papiru razoSanai: papirosu un cigareSu papira, speciala dokumentu,
naudaszimju, kartografijas un citu papiru razoSanai. Lupatas ir daudz dargakas par koksni un
to ieguSanas avoti ir ierobezoti. Lupatu pusviela nodroSina papiram mehanisko izturibu,
elastibu, tas klast izturigaks pret mitrumu (mazak deformgjas), gaismas iedarbibu un
noveco$anos. Lupatas vispirms parstrada lupatu pusviela un papira kompozicija to parasti
lieto kopa ar celulozi.

Ka izejvielu lupatu pusvielai lieto tekstilripniecibas atkritumus, SiiSanas fabriku
atgriezumus, virvju galus, novalkatus apgérba gabalus. Lupatas savaksanas vieta dezinficg,
mazga un Skiro, atsevisSki izdalot linu (jaunas, vecas, baltas, krasainas), kokvilnas, kanepaju,
vilnas u. c. lupatas. Lupatu pusvielas razoSanai paredz€tas lupatas vispirms apstrada
mehaniski, tad tas iziet mitro kimisko apstradi. Lupatas atputeklo un $kiro. Skirojot lupatam
izgriez pogas, viles, sadala péc stipribas un tiribas pakapes. Péc SkiroSanas lupatas kapa,
vélreiz atputek]o.

Tad sagatavotas lupatas vara, atbrivojot tas no taukiem, ellam, netirumiem. Lupatas
vara rotgjoSos lodveida katlos ar sarmiem, natrija hidroksidu, sodu kalku pienu Ca(OH)2 un
bisulfitu (NaHSO3). Izvaritas lupatas mal un mazga, péc tam balina, péc balinasanas masu
izskalo un atideno s€zas (baseina, kura dibens veidots no perforétam flizém), papirmasinas
vai prepatos lidzigi atiideno kokmasu.

Makulataira un atgriezeniskais brakis. Par makulatiiru sauc papiru, kas jau reiz
bijis lietoSana: vecas gramatas, avizes, zurnalus, pierakstitas burtnicas un veidlapas, ripnicu
papiru atgriezumus (tipografijas, baltpreCu fabrikas) utt. Picaugot sarazota papira apjomam,

pieaug ar1 patéréta papira daudzums, lidz ar to arT makulatiiras daudzums. Pieaug
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makulatiiras nozime papira razoSana. Makulatiiras izmantoSanas pakape atkariga no ta, ka
noorganiz€ta tas savakSana. Makulattru Skiro, sadala atkariba no tas raZoSanai izlietotajam
Skiedrvielam, krasainibas, apdrukasanas pakapes, piejauktiem netirumiem.

Makulatiiras parstrade masa ir darbietilpigs process. AtseviSkas makulatiiras Skirnes
pirms izSkiedroSanas masa papildus jaattira. Ja makulatiira satur tipografijas krasu, ta
jaatbrivo no krasas, tad makulatiiru visbiezak apstrada ar sarmu, balina un skalo. Sai procesa
ir lieli Skiedras zudumi — ap 40 %. Te var lietot ar1 vielas, kas absorbé tipografijas krasu:
kaolinu, talku, kritu. P&€dgja laika atbrivosSanai no tipografijas krasas un citiem netirumiem
lieto ar1 sinttiskos materialus, ko izmanto ka mazgaSanas lidzeklus tekstilrtipnieciba.
Makulattras izSkiedroSana notiek nepartrauktas darbibas hidrosaskaiditajos, masu attira
SkiroSanas iekartas, kas atdala smiltis, metala dalinas, plastmasas, citus dazadus
piemaisyjumus, neizSkiedroto makulatiru. Ja nepiecieSams, makulatiru ari balina.
Nepartraukti pieaug makulatiiras parstrades apjomi un ta papira izejvielu apjoma iepem
arvien nozimigaku vietu.

Netradicionalas Skiedrvielas. P&dgja laika arvien biezak papira raZosanai lieto
organiskas izcelsmes sint€tiskas Skiedras un arl mineralas izcelsmes Skiedrvielas. Papiru
gatavo gan tikai no $adam Skiedrvielam, gan ar1 no to maisijuma ar augu valsts Skiedrvielam.
Jaunie papira veidi no tradicionalajiem atSkiras ar sekojoSam ipaSibam: lielu pretestibu
rauSanai gan sausuma, gan mitruma, kimisku izturibu, izméru nemainibu atkariba no gaisa
mitruma, gaismas izturibu, izturibu pret novecoSanu, karstumizturibu, izturibu pret
biologisku iedarbibu, ar labam iespiedipasibam. DaZi mineralas izcelsmes Skiedrvielu veidi,
pieméram, stiklaSkiedras, vai Skiedras, kas iegutas kaus€jot atseviskus mineralus (bazaltus),
ir ar augstu elektroizolacijas sp€ju, iztur loti augstu (lidz 1000° C) temperatiiru. Ir ari
veiksmigi méginajumi razot papiru no keramiskam Skiedram, uz aluminija silikata bazes no
elektrokrasni kauséta kaolina. Borsilikata Skiedras ir labi dielektriki, izturigas prét augstam
temperatiiram, skabém, sarmiem. Stikla Skiedras papirs sp€j izturét loti augstu temperatiiru,
papirs, kas izgatavots no kvarca stikla un aluminija stikla, ir labs elektroizolacijas materials
un iztur karséSanu Iidz 2000° C temperatiira.

Tehniskais filtrpapirs, kas izgatavots no 100 % stikla Skiedram, ir ar labam
filtrejoSam 1pasibam, izturigs pret kimikaliju un mikroorganismu iedarbibu. Caur $adiem
filtriem var filtrét karstus, agresivus Skidumus un gazes. Papiru viegli sterilizet, tadel to plasi
licto medicina un farmokologija. Loti daudzas sintétiskas Skiedras, ieglistot papiru nemal

tdenit, bet tas vispirms saisina. Ta ka Skiedras tdeni stipri parslo, papirmasas raZoSanas
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procesa lieto dispergatorus. Papira starp sint€tiskajam Skiedram neveidojas tidenraza saites
ka starp augu valsts Skiedrvielam, tad€] papira razoSana jaizmanto specialas metodes, kas,
atkariba no lietotam Skiedrvielam, var biit loti atSkirigas.

Papiram no sintétiskam Skiedrvielam bieZi ir pat 100 reizes lielaka mehaniska
izturiba neka augu Skiedrvielu papiram. Neilona papiram piemit izturiba pret sarmu
iedarbibu. Orlona Skiedru papirs ari visnelabvéligakajos meteorologiskajos apstaklos ir
skabes izturigs. Dakrona Skiedras papirs nedeformé&jas, mainoties gaisa mitrumam, ir
mehaniski izturigs un ar augstu elektroizolacijas sp&ju.

No sintétiskam organiskas un mineralas izcelsmes Skiedrvielam kopa ar augu
izcelsmes Skiedrvielam patlaban gatavo loti plaSu jaunas produkcijas sortimentu: neaustus
materialus - audumu aizstajejus, filtréjosus, apdares, siltumu un skanu izol€joSus materialus,
materialus darba apgerbiem, medicina un sanitariem mérkiem lietojamus materialus. No $ada
papira izgatavo apkakles, galdautus, kabatas lakatinus, salvetes, kartes militaram vajadzibam,
seviski caurspidigus mirtumizturigus materialus. Papirs no sintétiskam Skiedram ir maksligas

adas pamata.

Papira razoSana

Griuti pateikt, kur§ no papira razoSanas procesiem visvairak ietekmé gatavojama
papira 1paSibas. NeSauboties var apgalvot, ka ikviens process ievérojami ietekmé gatava
papira ipasibas.

Papira razoSanas tehnologiska seciba:

o Skiedrvielu izgatavosana;
o Papira masas malSana;

. Kompozicijas sastadiSana;
o LiméSana un pildiSana;

° Masas akumulésana;

o Masas padeves regulésana,;
o AtskaidiSana;

° AttiriSana;

° Masas uzvadiSana uz sieta;
° AtlieSana;

° Presesana;
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° Zavesana;
o Papira kalandréSana;
. Atdzesesana;
° UztiSana;
° Mitrinasana;
o Superkalandrésana;
o SagrieSana titnos;
o Sagriesana spolés;
o SagrieSana loksnés;
o Loksnu SkiroSana un saskaitiSana;
o IesainoSana;
. Atgriezeniska braka parstrade;
Papira masas sagatavosana
[ | [ ] I 1
Skiedras Papira masas o, — S Pap.Tr'fl e
putivriaty | | komponcies | | pieengiana | | pivenctana | | povenciana || ‘fmfdiagj'd
ncel
l | le ce
Papira atlieSana
|
Papira apdare
[ I |
Papira virsmas Papira sagriesana,
apstrade iesainoSana

Papira masas sagatavosana. Papira kompozicija jeb papira sastavs ir visu papira
masa ietilpstoSo vielu — gan Skiedrvielu, gan pildvielu, gan limvielu, gan krasvielu, ka ar1
citu vielu kopums. Atkaribano Skiedrvielam un papildvielam var iegiit papiru ar
visdazadakajam ipasibam. Ir papira Skirnes, kas atSkiras tikai ar dazadam vielu daudzumu
attiecibam. Tas pasas pildvielas un limvielas ir gan rakstampapira, gan tipografijas papira,

taCu rakstampapira [imvielu ir daudz vairak neka tipografijas papira, bet tipografijas papira
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pildvielu ir daudz vairak. Katrai papira Skirnei Skiedrvielas, papildvielas un kimikalijas
malSanas iekartas nonak stingri noteikta daudzuma un stingri noteikta seciba.

Papitra kvalitatei loti nozimigs ir tidens, ko izmanto razoSana. Upju un ezeru tidenos ir
1z8kidusi 1ezi, tad€] Gdeni ir neorganiskie sali, (kalcija un magnija sali) kas to padara cietu.
Atkariba no tident esoSo salu daudzuma izskir mikstu, vid€ji cietu un cietu ideni. Ciets tidens
negativi iespaido papira I[imesanas procesu un krasoSanu. Loti kaitigs papirriipnieciba
lietojamam wdenim ir dzelzs salu piejaukums, kas papira var radit dzeltenus traipus, ka ar1
dulkainu krasojumu. Kaitigi ir ar1 organiskie piemaisijumi, kas upes tidenos seviski daudz ir
palu un lietus periodos. Lai izvairitos no rupjo dalinu piejaukuma tdenim, tehnologisko
tideni filtré caur sietiem, smilSu filtriem un apstrada kimiski. Attistoties idens attiriSanas
tehnologijai, razosana iesp&jams izmantot ari mazak piemérotu udeni, tikai tas prasa
ieverojamas papildus izmaksas.

Papira masas malSana. Papira masas malSanas procesam papira razotaji pieskir lielu
nozimi dazadu papira ipaSibu veidoSana. Ne velti papira raZotaju vida valda uzskats, ka
papirs top vielu maltuveé. Visas papirriipneciba lietojamas Skiedrvielas nav vienadas un
viendabigas. Celulozes molekulas saistitas kiiliSos — "micelas", kur molekulas galvenokart
novietotas paraleli. Micelu kiilis1 veido fibrilas, bet fibrilu kiilisi — Skiedras. Starpmicelu un
starpfibrilu telpa molekulas novietotas haotiski. Jo vairak molekulu novietotas paraléli, jo
Skiedras izturigakas.

Nesamaltas Skiedras vaji saistas cita ar citu. MalSanas uzdevums ir sagatavot Skiedras
papira atlieSanai, padarit tas lokanas, plastiskas, palielinat to virsmu, radit papira loksnei
nepiecieSamo struktiiru un fizikalas 1pasibas: porainibu, blivumu, izturibu.

Skiedrvielu mal3ana notiek tident, to koncentracija ir 2 — 8 %. Neatkarigi no mal3anai
lietota aparata, malSanas princips ir nemainigs: Skiedras suspensija nepartraukti iet caur
malSanas aparata naziem Malot Skiedrvielas, tas ir paklautas mehaniskai un hidrodinamiskai
iedarbibai: saisinasanai, saplucinaSanai un hidratacijai. Hidratacija ir koloidali kimisks
process, kura rezultata Skiedrai piesaistas tidens. MalSanas procesa palielinas Skiedrvielas
virsma. Atkariba no malSanas apstakliem var iegiit dazada rakstura papira masu.

Papirrazotaji iz8kir 4 papira masas pamatveidus:

o liesu garu;

° liesu 1su;

o treknu garu;

o treknu Tsu masu.
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Parasti papira masa ir starp Siem veidiem.

Malsanas iekartas nazu darbiba:
A — Skiedras saisindasana,
B —Skiedras saplucindasana

Lai iegitu liesu masu, malSanas procesa Skiedras galvenokart saisina. Ja 1sina mazak,
ieglist liesu garu masu, ja isina vairak, iegist liesu 1su masu. Liesa maluma masa Skiedras
struktiira maz mainijies, atlejot papiru, Skiedras sava starpa slikti sapinas. No $adas masas
iegistirdenu, diezgan neizturigu papiru. Lai iegiitu treknu masu, pusfabrikata Skiedras
saplucina garenvirziena — izSkiedro. Notiek arT skiedru saisinaSanas. Rodas glotas un masa
taustot liekas it ka trekna. Linu un kanepaju skiedras, pateicoties fibrilu novietojumam, viegli
saskelas garenvirziena un no tam viegli var iegiit treknu masu. Celulozes Skiedram vieglak
iz8kiedrojas $kiedru gali. Izskiedrotas $kiedras vairak uzbriest, rodas glotas. Sada masa slikti
“atdod” tideni, bet Skiedras labak sapinas, atlejot papiru uz papirmasinas, veido blivu,
izturigu papiru. Pieaugot masas treknumam, lidz zinamai robeZai pieaug ari papira
mehaniska izturiba. Atkariba no Skiedras saisinasanas pakapes, masa var biit trekna gara vai
trekna 1sa. Treknas masas pagatavoSana prasa daudz vairak laika, ar energijas patérins ir
lielaks, tadel péc iesp€jas razo liesaku masu. Treknu masu lieto blivu, izturigu papiru

razo$anai.
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Treknas masas malSana izSkir masas kapasanu un izskiedroSanu. Liesu masu malot,
tikai kapa. KapaSanu veic malSanas procesa sakuma, kamer Skiedras v€l nav uzbriedusas, jo
tad kapaSanai japatéré mazak laika un energijas.

Liela nozime ir masas temperatiirai malSanas iekarta. Temperatiiras pazeminasanas
veicina masas uzbrieSanu un lidz ar to salidzino$i treknakas masas iegtiSanu. Temperatiras
celSanas veicina liesakas masas iegiiSanu un kaitigo sveku izdaliSanos. MalSanas ilgums, ir
atkarigs no Skiedrvielas veida.

Papira limé&S$ana. Lai raditu papiram dazadas specifiskas 1pasibas, lieto Iimvielas.
Tas ir vielas, kas dod papiram tidensizturibu, ka arT sasaista Skiedras, veicina to saklauSanos
un paaugstina papira mehanisko izturibu. Pie pirmas grupas vielam pieder dazadas kolofonija
Iimes, modific€tas kolofonija lime, parafins, stearati, silikoni, bitumens, latekss, sint€tiskas
limes (akvapels). Sis vielas dod papiram hidrofobas Tpasibas vajadziga pakapé, samazina
papira sp&ju uzsiikt tdeni, taCu tas, izpemot lateksus un bitumen, padara sausu papiru
mehaniski neizturigaku.

Pie sasaistosam Iimvielam pieder ciete, modificéta ciete, dzivnieku Iime, kazeins,
sojas proteini un celulozes atvasinajumi, Skidrais stikls, polivinilspirts, polivinilacetats,
poliakrilamids.

Dazas no limvielam, piem&ram, latekss un bitumens, var pieskaitit abam limvielu
grupam, jo tas vienlaikus padara papiru hidrofobu un saista Skiedras, dod papiram mehanisko
izturibu. Pie Siem materialiem pieder ar1 melamina-formaldehida sveki, kas padara papiru
izturigu ne tikai sausa, bet ar mitra stavokli.

Ir divi bitiski atsSkirigi IiméSanas veidi:

° ITm&Sana masa;

o virsmas ITméSana.

Pirmaja gadijuma Iimvielu ievada papira masa pirms atlieSanas uz papirmasinas,
papirs tiek [Tméts visa loksnes biezuma. Otraja gadijuma ItméSanas procesa apstrada gatavu
papiru, izvadot to caur limes §kidumu, vai parklajot ta virsmu ar Iimvielu. Saja gadfjuma
Iiméta tiek tikai papira virsma, bet papira loksne, tas struktiira, paliek neliméta. Virsmas
Iim&Sanu var veikt tieSi papirmasina vai ar1 specialas apdares masinas.

Papira iméSana masa. Termins "papira ITméSana" nepilnigi atspogulo notiekoSo
procesu fizikalo jégu. Ta rasanas saknojas pagatné, kad papiru tintes un tidensnecaurlaidibas
ipaSiburadiSanai, papira loksni iemérca cietes klistera vai dzivnieku limes Skiduma. Tas ir

polaras hidrofilas celulozei radniecigas vielas, kas sp€j salimét papiru veidojosas Skiedras.
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Pateicoties tam picaug saistiba starp Skiedram un papira loksne klist izturigaka. Sis process
deva pamatu terminam "papira lim&€Sana". Uz papira virsmas izveidojas izturiga plana
mikroskopiska kartina, kas palielina papira mehanisko izturibu, samazina put&Sanu, bet
vajadzigo izturibu pret fidens un tintes caurlaidibu nerada. Patlaban cieti un dzivnieku Iimi
papira masa pievieno, lai samazinatu put€Sanu, papira virsmu padaritu kompaktaku,
vienmerigaku. Tas svarigi gan raséSanas - ziméSanas, gan ar1 dazadiem iespiedpapiriem.

P&c lim&juma pakapes masa [imeto papiru iedala tris grupas:

o stipri Itmétie, kur Itmes patérin$ ir apm. 1,5 — 4 % no Skiedrvielas svara

(rakstampapirs, zim€Sanas papirs, fotopapira pamatne u.c.);

o vaji limétie, kur Iimes paterins ir 0,5 — 1,0 % (tipografijas, dobspiedes, tapesSu
u. C. papiri);
. nelimétie, pédejai grupai pieder elektroizolacijas papiri (kabelu

kondensatoru), uzsiicosie filtréjoSie papiri, avizu papirs, cigaresu, cauliSu u.c. papiri.

Viens no izplatitakajiem veidiem ItmeéSanai masa ir [iméSana ar kolofonija ltmeém.
Kolofoniju iegtst no skuju koku svekiem, atdistelgjot ar tvaiku no svekiem terpentinu.
Kimiski kolofonijs ir svekskabju, galvenokart - abietinskabes maisijums. Kolofoniju

apstradajot ar sarmu (NaOH vai Na,CO,), rodas kolofonija ziepes. Plasi lieto ar parafina -

kolofonija Iimi, kas, labi salimé papiru, uzlabo papira gludumu, bet samazina papira
mehaniskos izturibu. Kolofonija Iimi pieliek papira masai un labi izmaisa. Limes Skiduma un
papira masas temperatiirai jabiit zem 25° C, lai Iimes dalinas nesaliptu un neveidotu papira
traipus. Papira Iim€Sanas process noslédzas papirmasinas zavésanas dala, kur paaugstinata
temperattra limvielas nostiprinas uz Skiedru virsmas. LiméSanas norise atkariga no dazadiem

faktoriem, no kuriem galvenie ir:

o pielietotas Iimes daudzums, tas kvalitate un dispersitates pakape;
° vides skabums;

o kimikaliju padoSanas kartiba;

° masas temperatiira [TméSanas procesa;

o papira Zavésanas reZims;

. tehnologiska tidens kvalitate;

o izejvielu Tpatnibas.

Lim&jumu iespaido arT masas maluma pakape: trekna masa Iimgjas labak, seviski, ja

klat glotas. Cietes, kazeina, dzivnieku Itmes un stiklidens piedevas Iim&jumu uzlabo. Papira
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masas sastava esosas pildvielas (kaolins, barija sulfats, kalcija karbonats, talks u. c.)
pazemina papira Iim&juma pakapi, 1pasi, ja So vielu papira daudz.

Lim&jums iespaido ar1 pargjas papira ipaSibas. Mehaniska izturiba [im&tam papiram
parasti labaka, tas gan ir atkarigs no limvielas veida un daudzuma. Dazreiz [iméSanas mérkis
ir — palielinat mehanisko izturibu (Iim&jot ar sintétiskajiem svekiem). Gaisa caurlaidiba
Iimétiem papiriem ir nedaudz lielaka. lev€rojami samazinas uzstktsp&ja, papirs mazak
deform€jas, jo neuzsiic mitrumu, Iimétais papirs nav tik gluds. Kolofonija Iimes var
samazinat ar1 baltuma pakapi.

Papira virsmas IiméSana, saistvielas. Papira virsmas ITm&Sana no ITm&Sanas masa
atSkiras ar to, ka ar Iimvielu parklaj jau atlieta papira virsmu. Salipot Skiedram, veidojas
vairak vai mazak vienlaidus plévite. No S$ada papira virsmas, iespiezot uz papira ar
tipografijas krasam, Skiedras neatdalas. Papirs gandriz neuzsiic ellu. Virsmas [im&jums biezi
ir nozimigaks par [im&jumu masa.

Virsmas IiméSana papirmaSinas Iimpresé vai atseviska iekarta ir ekonomiskaks
process, atkrit Iimvielu zudumi ar notektideniem, papirs kliist stabilaks pret gaisa mitruma
iedarbibu, mazak rull§jas. Papirs ir viendabigaks no abam pusém, kas seviSki svarigi
daudzkrasu spiedumam liela atruma. Lai gan virsmas Iimé&Sanai nepiecieSamas papildus
iekartas, to arvien plaSak lieto papira 1pasibu uzlaboSanai. Limes prese kliist par daudzu
papirmasinu neatpemamu sastavdalu. Papira virsmas [iméSanu papirmasina parasti veic limes
presé, Iimes vanna vai ar kalandra. Specialam papira skirném virsmas IiméSanu var veikt ari
ar atseviSkam iekartam, kas sastav no Iimes vannas un zavéSanas iekartas. Gatavo papiru
izlaiz cauri vannai ar Itmes Skidumu paaugstinata temperatiira un péc tam zaveé uz cilindriem
vai specialas zave$anas kameras. Sis panémiens ir reti sastopams un dargs, tadg] to lieto tikai
specialam, seviski atbildigam papira Skirn€m (dokumentu, karSu, karSu, raséSanas u. c.).
Papiram ar lielu 1 m2 masu — kartonam, virsmas iméSana notiek kalandra bez papildus
zaveSanas. Tas iespgjams tadel, ka kartona pirms kalandréSanas ir nedaudz slepta, iek$eja
siltuma un vielas mitrums var iesiikties kartona, biitiski nepalielinot ta mitrumu. Ofsetam
paredzeta papira virsmu ITmé ar cieti, lai noverstu Skiedras atdaliSanos no papira virsmas, to
samitrinot ar Gideni iespiedmasina. Papira ellas caurlaidibai ir liela nozime iespiezot uz ta ar
krasam, kuras ir spidigas. Papira pretestibu dilSanai iegiist, papira virsmu [imgjot ar cieti vai
dzivnieku Iimi.

Vielas, ko lieto virsmas ITméSanai, ne tikai uzlabo papira [im&jumu, bet palielina ta

mehanisko izturibu, pastiprina papira virsmas pretestibu berzei, tas mazak put.
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Virsmas I|imé&Sanai patlaban lieto Sadas galvenas saistvielas: cieti (dabigu,
modifictu), cietes atvasinajumus, mannogalaktanus (polisaharidi, ko veido D-mannozes un
D-glukozes atlikumi), no augu se€klam iegiitus svekus, proteinus: dzivnieku limi, kazeinu,
sojas proteinu; celulozes atvasinajumus: karboksimetilcelulozi un citus; sintétiskos
polimérus: poliakrilamidu, alginatus un citus; iidensizturigus svekus: melamina-formaldehida
svekus; lateksus; Skidro stiklu un vél citus. RazoSana visbiezak lieto cieti un dzivnieku Iimi.

Papira pildisSana. Daudzas papira Skirnes razo ar siki dispersu, tideni neskistosu
vielu piedevam, kas piedod papiram daudzas pasibas. Sis vielas sauc par pildvielam un
procesu — par papira pildisanu. Ka pildvielas lieto: kaolinu, gipsi, kritu, talku, azbestinu,
blanfiksu, cinka sulfidu, titana dioksidu un citas vielas.

Pildisanas merkis ir, radit papiram tadas ipaSibas, ka baltumu, necaurspidigumu,
mikstumu, gludumu, uzsiiktsp&ju. Pildvielas uzlabo papira iespiedipasibas, papirs labak
pienem krasu no iespiedformas, attéls ir spilgtaks, papiram nespid cauri. P&d€ja ipasiba
svariga ar1 rakstampapiram. Papirs ar pildvielam kompozicija, salidzinot ar papiru bez
pildvielas ir porainaks. Pildvielas dalinas izvietojas papira poras un traucé Skiedru
sasaistiSanos, atdala tas. Tas palielina papira gaisa caurlaidibu, uzsiiktsp€ju, samazina
deformaciju mitruma. Samazinas papira lim€ums un mehaniska izturiba. Palielinoties
pildvielu daudzumam papirs kliist lenganaks. Tas noverojams, atbalstot papira loksni galos.
Papirs ar pildvielam ievérojami ieliecas, bet papirs bez pildvielam ir stingraks, ieliecas
mazak. Pildviela paaugstina papira blivumu, 1pasi, ja pielietotas pildvielas blivums ir liels
(blankfikss, titana dioksids). Kalandréjot papiru, pildvielas dalinas aizpilda iedobes negluda
papira virsma un uzlabo papira gludumu.

Pildvielu pielietoSanai ir ari ekonomiska nozime, rodas iesp€ja dargakas vielas,
Skiedrvielas, aizstat ar Ietakam — mineralvielam, pildvielam. Tomér janem véra, ka pildvielas
pazemina papira mehanisko izturibu un Iim&juma pakapi, tapec pildvielu papira nedrikst biit
parak daudz. Par pildvielu daudzumu spriez péc pelnu daudzuma papira, kas rodas papira
paraugu sadedzinot. Parasti pildvielu, iznemot kritu, daudzums pelnos ar nelielu korekciju
atbilst pildvielas daudzumam papira. Te gan janem vera attiecigas pildvielas gaistoSo un
degoso vielu saturs.

Atkariba no pildvielas daudzuma, papirus iedala ¢etras grupas:

o papirs ar Skiedras dabigo pelnainibu pildvielam, tas ir bez pildvielam

(elaktroizolacijas papirs, filtrpapirs, fibras un pergamenta pamatnes);
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o papirs ar mazu pelnu saturu — 5 % (avizu papirs, tapeSu papira pamatne,
fotopapira pamatne, gaismjiitiga papira pamatne), avizu papiru biezi gatavo bez pildvielu
piedevas, kaut ar1 neliela pildvielu piedeva ta iespiedipasibas uzlabo;

o vid€ja pelnu satura papirs 12 — 15 % pelnu (rakstampapirs, ofseta papirs);

o augsta pelnu satura papirs, ar pelnu saturu virs 15 % (tipografijas,
dobspieduma papirs, litografijas papirs).

Maksimalais pelnu saturs reti parsniedz 25 — 30 %, jo palielinoties pelnu - pildvielas
daudzumam, strauji pazeminas papira mehaniska izturiba.

Pildvielai jaatbilsts $adam prasibam:

o jabiit iesp&jami baltai;

o jabit ar iesp&jami lielu gaismas lausanas koeficientu, lai dotu papiram, seviski
planam papiram, necaurspidigumu;

o pildvielas dalinas nedrikst biit abrazivas, lai iesp&jami mazinatu mehanisko
iedarbibu uz papira razoSanas un parstrades iekartam,;

. pildvielai jabiit kimiski inertai, Udeni neSkistoSai un tas ipaSibas nedrikst
mainities gaisa;

o jaieveéro, ka paaugstinats pildvielas Ipatn€jais svars izraisa papira abu virsmas
pusu atskiribas;

o pildvielai labi jasaistas ar papiru, tas noturibai papira jabiit iesp&jami lielakai,
iesp€jami tuvu 100 % — teoréetiskai robezai.

Neviena no patlaban pielietotajam pildvielam pilniba neatbilst visam §tm prasibam,
jaizvelas piemérotaka gan razojama papira ipasibam, gan ta raZzoSanas tehnologijai un cenai.

Papira krasoSana. Daudzas papira skirnes tiek razotas krasotas: rakstampapirs,
litografijas, gramatu un burtnicu vaku papirs, iesainojamais papirs). Papira krasoSana ir
vienlaicigi fizikals un koloidkimisks process.

Iz8kir divus krasoSanas panémienus:

° krasoSanu masa;

o virsmas krasoSanu.

Papira piekrasoSanas meérkis ir balto papiru padarit vél baltaku, krasoSanas mérkis ir
pieskirtu papiram noteiktu krasu. Visizplatitakais krasoSanas panémiens ir papira krasoSana
masa. Krasvielu ievada tiesi papira masa pirms atlieSanas, krasa absorb€jas uz Skiedras vai to

nostiprina ar specialiem panémieniem. Sadi papirs tiek nokrasots visa ta biezuma. Papira
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virsmu var nokrasot papirmasinas [impresé vai speciala krasoSanas masina. Ar So panémienu
tick nokrasota tikai papira virsma, vielas patérin$ ir mazaks, neka krasojot papira masu.
Biezu papiru un kartona razo$ana virsmas krasosana ir izdeviga. Sis panemiens ir izdevigs,
razojot loti mazam papira partijam, kaut art prasa papildus darbaspéeku.

Prakseg, lai ieglitu nepiecieSamo krasu, pielieto vairakas krasvielas, krasvielai jaatbilst

Sadam specifiskam 1pasibam:

o krasvielai jabiit ar iesp&€jami lielaku gaismas izturibu;
. krasvielai jabiit izturigai pret skabju, sarmu, hlora un citu agresivu vielu
iedarbibu.

Ir papira Skirnes, kuras nedrikst mainit krasu gaismas ietekmé — izbalot. Ja krasots
papirs, to lietojot, var nonakt saskaré ar fideni vai agresivam vielam, ta krasoSanai japielieto
krasvielas, kas ir izturigas pret So vielu iedarbibu.

Papirriipnieciba lietojamas krasvielas iedalas mineralas un organiskas krasvielas, tas

savukart iedalas dabigajas un sintetiskajas. Tatad var teikt, ka ir 4 atSkirigas krasvielu

grupas:

o dabigas neorganiskas (okers, kaolins);

o sintétiskas maksligds neorganiskas (ultramarins, Berlines zilums, hroma
dzeltenais);

o dabigas organiskas (no augiem iegiitas);

o sintétiskas — organiskas (anilina, kubla u. c.).

Papirriipnieciba visizplatitakas ir sintétiskas organiskas krasvielas, seviSki no
akmenoglu destilacijas produktiem iegiitas anilina krasvielas. Atkariba no krasvielas veida
un ipasibam, mainas un pilnveidojas ari krasosanas tehnologija.

Balta papira piekrasoSana.

Baltums ir loti nozimiga rakstiSanai un iespieSanai paredz€ta papira ipasSiba. Papira
baltums ir atkarigs no Skiedrvielam un citam papiru veidojosam komponentem, ka ari
razoS$anas tehnologiska procesa veikSanas kvalitates: masas malSanas, papira zavéSanas,
kalandréSanas un citiem.

Papiru var padarit baltaku, lietojot seviSki baltas mineralas pildvielas (ZnS, TiO,).
Tacu pildvielu daudzuma palielinaSana samazina papira mehanisko izturibu. Lai noverstu
papira dzeltenigumu, papira masai pievieno nedaudz kompens€josu krasvielu (violetu vai
zilu un sarkanu). Tads papirs optiski liekas baltaks, kaut gan objektivais, ar fotometru

noteiktais, baltums ir mazaks.
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Papira baltuma veidoSana liela nozime ir razoSanas tdenim, tadé] baltu papiru
razoSana loti svariga ir tidens sagatavoSana. Patlaban papira piekrasoSanai lieto optiskas
krasvielas (optiskos balinatajus), kas paaugstina papira faktisko baltumu. Tas ir bezkrasainas
vai vaji iekrasotas fluoriscentas vielas, kas absorbé neredzama ultravioleta spektra energiju,
transforméjot to redzamas gaismas (no zili — violetas lidz zili zalai) energijai. Papirs ir jo
baltaks, jo vairak ultravioleto staru ir papiru apstarojoSaja gaisma. Optiskas krasvielas
iedarbibu nedrikst jaukt ar papira piekrasoSanai lietoto zilas krasa vai ari papira masa
ievadito balto pigmentu iedarbibu. Ievadot papira masa zilo krasvielu (pieméram,
ultramarinu), tas uzsiic (absorb€) dzeltenas un sarkanas gaismas vilnpus, tapéc dzeltena
krasviela [idz zinamai pakapei kompens¢€jas. Papira spilgtums mazinas, jo atstarotas gaismas
energija mazinas. Ar pieckrasoSanu nevar iegit loti baltu papiru, tads papirs mums tikai lickas
balts. Ievadot papira masa baltos pigmentus (TiO,, ZnS, CaCos, BaSQy), kuri ir baltaki par
papira Skiedrvielam, papirs baltaks klust uz “atSkaidiSanas rekina”, bet dzeltena nokras
neizzud. Jo vairak pigmenta lietots, jo papirs baltaks, tacu pildvielu satura palielinasana
samazina papira mehanisko izturibu. Optisko balinataju lietoSanai ir ta prieksrociba, ka tie
negativi neietekmé papira pamatipasibas. Visefektivakas optiskas krasvielas ir tad, ja tas
lieto kopa ar maksligajam silikatpildvielam.

Papira virsmas kraso$ana. Papira krasojuma defekti, razojot krasaino un balto
papiru, var biit nevienmerigi nokrasotas Skiedras — "marmorainiba" (atseviskas Skiedras
nokrasotas nevienmériga intensitate), papira divpusigums (papira virspusei un apakSpusei
atSkirigas nokrasas), vienas papira partijas lokSnu dazadas nokrasas.

Papira dazadu nokrasu c€lonis mekl€jams razoSanas procesa: pildvielu daudzuma,
Skiedrvielu komponentu attiecibu izmainas, papira masas maluma pakapes un pH izmainas,
krasvielu dozeSanas kludas, papira masas koncentracijas izmainas un citas razoSanas
neprecizitates. Zavésanas temperatiira maina ar auraminu, hrizoidinu krasota papira nokrasu.
Atkariba no vides skabuma (pH) krasu maina Kongosarkanais, metanildzeltenais, hrizoidins,
benzopurpurins un citas krasvielas ar krasas indikatora ipaSibam. Tapéc svarigi stingri
ieverot noteikto tehnologisko rezimu. Te ming&ta tikai dala no nevienmeériga papira krasojuma
iemesliem.

Papira "marmorainibu", lieto lai aizsargatos pret dokumentu viltoSanu, Sai gadijuma,
kadu no papira kompozicija esoSajam Skiedrvielam var krasot atseviski, cita krasa.

Pirms atlieSanas papiru var nokrasot ne tikai ar papira masas krasoSanas panémienu,

ir arT citi papira krasoSanas veidi. Pirmais no tiem — krasoSana kalandra. So metodi lieto
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kartonu un papiru ar lielu 1 m2 masas svaru krasoSanai. Krasu uz papira uzklaj no specialas
ar krasas Skidumu pilditas kastes. Lai iegiitu gaiSos tonus, krasas koncentracija Skiduma ir
apmeram 1 %, lai iegiitu tumSos tonus, krasas koncentracija augstaka — apmeéram 2 %. Tada
veida papira krasoSanu var izdarit ar1 papirmasSinas Itmes pres€. Krasas SkidinaSanai bez
tidens biezi lieto arT spirta — idens Skidumu, lai krasa atrak noZzitu. Te var lietot arT metanolu,
tacu tad process ir ugunsnedross. KrasoSanai kalandra var lietot skabas krasvielas, jo tas labi
Skist iideni, tikai janem vera, ka §adi krasots papirs, klistot mitrs, plik. Retak lieto
substantivas (tiesas) krasvielas. Vislabak tas lietot kopa ar saistvielam (cieti, kazetnu, natrija
silikatu) Iimprese, tad krasojums biis noturigs. Krasojot kalandra kartonu, krasojums biezi
1znak nevienmerigs. Ir ar1 krasoSanas metodes, ko veic specialas apdares masinas. Svarigakas
no tam - krasoSana ar papira iegremd€Sanu un virsmas krasoSanu. Plano papiru iegremde
koncentrétas krasas Skiduma, lieko krasas viegli nospiez ar veltniSiem. Tad papirs nonak uz
liela diametra zaveéSanas cilindra, kur to, ja nepiecieSams, var ar1 krep€t. P&c tam papiru uztin
titni. Sadi iegist spilgtu krasojumu.

Papira patérétajs biezi velas sapemt apdares kartonu ar lielu 1 m’ masu dazadas
krasas nelielosapjomos. Sadiem pasiitijumiem raditas specidlas masinas papira virsmas
krasoSanai. Te lieto baziskas, substantivas vai skabas krasvielas. Krasvielu spirta vai spirta —
tidens $kidumu uzklaj papira virsmai. Skidinatajam iztvaikojot, papirs atri nozast, tadel
specialas zaveésanas dalas STm masinam parasti nav. Galvenas prasibas: krasoSanas rezultata
jaiegist spilgts tonis, procesam jabat ekonomiskam. Sis krasofanas panémiens ir Joti
vienkarss, to var lietot iespieZzot gan ar vienlaidus krasu, gan arl ornamentu iespieSanai,
pielietojot gravétus veltnus ar zim&jumu.

Papira izgatavosana papirmasina. Papira atlieSana — izgatavoSana notiek uz
garsieta jeb plakansieta un apalsieta papirmasinas. Neatkarigi no papirmasinas tipa (atskaitot
sausas veidoSanas masinas) tehnologiskais papira izgatavoSanas princips ir nemainigs un

sastav no sekojosam operacijam:

J papira masas sagatavoSanas un akumulésana;
o masas ievadiSanas papirmasinas plisma;
o papira masas atSkaidiSana lidz noteiktai, izgatavojama papira Skirnes

atlieSanai optimalai koncentracijai;

o papira masas attiriSanas no piemaisijumiem, papira masas mezgliniem un

gaisa;
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o papira masas uzklasana uz papirmasinas sieta;

o papira masas atlieSanas uz papirmasinas sieta;

. mitras papira lentas presésana, lieka tidens nospieSana;

o papira lentas ZavéSana;

o papira virsma parklasana;

o masinapdares (kalandréSanas) un izgatavota papira uztiSanas titni.

Papira atlieSana. Papira atlieSana ir $kiedru apvieno$ana papira loksné. ST procesa
meérkis ir veidot vairak vai mazak nekartigi izvietotu Skiedru saviSanos papira loksné. Lai
izgatavotu papira loksni uz papirmasinas, vispirms jaiegiist viendabiga Skiedras suspensija.
AtlieSanas vienmérigums nosaka papira caurskatu, ko parasti noveérté vizuali, apskatot papira
loksni pret gaismu. Ipasi labu, vienmérigu $kiedru izvietojumu papira raksturo ka "pienstikla

an

caurskatu", ar1 "piena caurskatu".

Papirriipnieciba plasi lieto jeédzienu "papira kvadratmetra masa" — tas ir gatava papira
1 m2 laukuma masa izteikta gramos (g/m’). Sadi médz noteikt arT papira virsmas parklajuma
biezumu.

Masas sagatavoSana atlieSanai. Masas sagatavoSanas nodala iepriek§ samalto,
pildito, [im&to, nokrasoto papira masu ievada masinbaseina. Ta ir tvertne ar maisiSanas vai
masas cirkulacijas iekartu, jo Skiedras suspensija nedrikst klit nevienmériga, nosesties
baseina apak$a. Masinbaseina uzdevums ir nepartraukti apgadat darbojosos papirmasSinu. No
baseina masa, kuras koncentracija ir apméram 2,5 — 3,5 %, tiek parsiiknéta regulejosa
iekarta, kur ta sajaucas ar rinktideni un, atkariba no razojama papira Skirnes, to atSkaida Iidz
stingri noteiktai koncentracijai (apméram 0,1 — 1,3 %). Tas nepiecieSams, lai papirs tiktu
atliets vienmerigi.

Lai papira 1 m2 masa nemainitos, nepiecieSams, lai papirmas$ina nonakusas papira
masas daudzuma attieciba pret papirmasinas atrumu biitu nemainiga (visur turpmak ar So
jédzienu apziméts papira lentes parvietoSanas atrums papirmasina). Visbiezak papira masa
no masinbaseina papirmasSinas pliisma nonak caur parteces kasti, kas uzstadita 2 — 3 m virs
papirmasinas sieta galda un nodroSina vienmeérigu masas pievadiSanu, neatkarigi no masas
stikna darbibas. Ar rinkiideni (Seit un turpmak wdens, kas atbrivojies no papira masas, tai

attidenojoties masinas sieta dala) atSkaidito Iidz 0,1 — 1,3 % masa nonak attiriSanas iekartas,
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lai atdalitu mineralvielu un Skiedrvielu netirumus. Papira masas attiriSana notiek pirms tas
nonaks$anas uz papirmasinas sieta.

Sai razo$anas posma masa eso$0s netirumi ir:

. mineralas izcelsmes netirumi (gipsis, kalkis no slikti izmazgatas celulozes,
smiltis no kokmasas, aluminija sulfata piejaukumi, akmens graudini no malSanas iekartam);

o metaliski iesligumi no malSanas iekartu naziem, riisa un citi smagaki par
Skiedru piemaistjumi;

o Skiedrvielu izcelsmes netirumi (kokmasas skabargas, no celulozes
neatskirotas rupjas dalinas, mizas smalkumi);

o pargjas organiskas izcelsmes rupjas dalinas (koagul€jusi Iimes pikucisi, tident
esosas sikdalas, gabalini no transporta lentam vai gumijas Iim&jumiem).

Mineralas izcelsmes dalinas vai dalinas, kas smagakas par skiedru, no masas atdala
nosédinot vai apstradajot centrifiga (smilSu kastes, ciklonos, virpulattiritajos jeb fortrapos,
centrklineros).

Paptra atlieSanas procesa, 1pasi atrgaitas papirmasinas, lielas griitibas rada putas un
gaisa pusliSi papira masa. Pirms nonakSanas uz sieta papira masa var biit pat 1 — 5 % gaisa.
Gaisa pusliSi apgriitina atlieSanu, boja papira caurskatu un padara to neizturigu. Gaisa
vienmerigu iekliiSanu masa veicina masas maisiSana, gaisa piesiikSana suknos un citur. Tas
viss veicina masas putosanu.

Masas atbrivoSanai no gaisa, deaeracijai, pielieto specialas iekartas, ta saucamos
dekulatorus, ko papirmasinas pliisma uzstada starp mezglu k&rajiem un uzplides kasti.

Attirita papira masa pa sadales sili vai caurulvadiem nonak uzpliides - spiediena
kast€, no kuras ta zem noteikta spiediena nepartraukti plist uz kustiba esoSa papirmasinas
sieta, uz kuras veidojas papira loksne un no ta atdalas tidens. No §is operacijas atkarigs
sekmigs papirmaSinas darbs un izstradata papira kvalitate: ta struktiira, vienmeérigs biezums,
un citas 1pasibas.

Papirmasinas sieta dala. Papirmasmas (PM) sieta dalas pirmais elements ir ta
saucamais kriiSu veltnis ar viena plakné novietotiem registra veltniSiem. Starp krasu veltni
un pirmo registra veltni novietots formé&josais délis, lai siets neieliektos un netraucétu papira
forme$anos, un filtracija caur sietu nebiitu tik intensiva. Saja papirmasinas sieta galda dala
notiek intensiva papira loksnes forméSanas no atSkaiditas Skiedras suspensijas, un
ievérojamas dalas tidens notec@$ana no tas registra veltni$u iespaida. Skiedru dispersija

masai nokliistot uz PM sieta, tiek piesaistits:
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o absorbcijas tidens;
o kapilarais tidens;
o brivais tidens.

Ja Skiedras dispersija ir pa vienai un tas sadalitas vienmerigi, papirs bis ar labu
caurskatu. Ja Skiedras sakeras un veido sabiezéjumus — flokulas, caurskats biis "makonains".
Papira forméSanos uz sieta ietekmé ari Skiedru orientacija, kas izraisa papira ipasibu
atSkiribu Sk€rsvirziena un garenvirziena. Papira lentas veidoSanos procesu var iedomaties, ka
Skiedras, kas sapinu$as visos iesp&jamos virzienos, pakapeniski nos€zas uz sieta.

Registra veltnisi notur sietu horizontali un veicina Skiedras suspensijas atiidenosanos.
Ja papirmasinas atrums parsniedz 60 m/min, registra veltnisi darbojas ne tikai ka kasiklis, no
kura prieksdalas notek tidens, bet tiem nostic ar1 lieko mitrumu.

Hidroplanka ir kasikla paveids, kas, nostadits pret sietu ar nelielu lepki (1 — 4°), un
ar priek§€jo malu nonem twdeni no sieta apakSpuses, vakuums, kas rodas starp sietu un
hidroplankas virsmu, veicina udens atdaliSanos no S$kiedru suspensijas. Retinajums,
attidenoSanas atrums atkarigs no hidroplankas virsmas lenka pret sietu. To iesp&jams regulét,
ta panakot vislabakos papira lentas forméSanas apstaklus katra papirmasina.

Krii$u veltnim nav atseviskas piedzinas, to griez siets. Zem sieta galda registra dalas
sieta iekSpusé novietotas siles, no registra veltniem notekos$a rinktidens savaksanai.

Kad Skiedru suspensija caur uzplides spraugu nonak uz sieta, masas kustibas
paatrinajuma ietekmé, notick kiedras orientacija pliismas virziena — garenvirziena. Skiedru
orientéSanas masas plismas virziena ir galvenais papira loksnes garenvirziena un
Skersvirziena atSkiribas c€lonis. Tas de€] atSkiras papira trukSanas garums, pretestiba
loci8anai, atSkiras deformacijas papira lentas garezvirziena un Skérsvirziena. Lidz zinamai
robezai to var noveérst ar sieta kratiSanu. Sieta svarstibas Skiedras sajauc. Sieta kratiSana
novers ar parslu raSanos Skiedras suspensija. Atrgaitas papirmas$inds izmanto atrgaitas sieta
kratiSanas mehanismus, ko darbina ar saspiestu gaisu vai arl iekartas, kuras lieto
elektromagnétiskos principus. Papira masas atiidenoSanas atrums papirmaSinas sieta dala
samazinas ar sausnes satura picaugumu papira lenta.

Eugutieri — vieglu izlidzinatajveltni, dazkart uzstada virs sieta starp siickastem. Ta
uzdevums — uzlabot papira caurskatu, sablivét ta struktiiru un veidot Udenszimes papira
loksné (verze svitrojumu, uzrakstus, firmu zimes).

Egutieris ir viegls no metala karkasa izgatavots un no arpuses ar sietu apvilkts

veltnitis, Ja v€las razot papiru ar Udenszimé€m, uz egutiera sieta ar stiepli izveido v€lamo
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zim&jumu. Ja v€las vienlaidus tidenszimes papira, rakstaino sietu izgatavo ar trafaretu
Stancétu. Ar vienlaidus Udenszimém izgatavo dokumentu, ¢eku, pasu un citus specialas
noliikam domatus papirus. Ar tidenszim&€m gatavota papira kvalitatei jabit seviski labai.

P&c apstrades siickastes papira vél ir daudz mitruma (88 — 90 %), tas nav pietickami
stiprs, lai to virzitu uz papirmasinas presu dalu. Papiru kopa ar sietu izvada cauri gaucpresei,
péc tam papira mitrums jau ir 80 — 85 % un to iesp€jams nonemt no sieta.

Ar gaucpresi noslédzas papira veidoSanas uz maSinas sieta. Papira lente nonak
papirmasinas presu dala.

Ir divi nosiicoSo gaucveltnu veidi:

° kameru;

o rievu jeb Stinu.

Papira lentes atiidenoSanu nodroSina gaucveltnt lietotais vakuums, jo tas lielaks, jo
intensivaka attidenoSanas. Lai panaktu labaku atiidenoSanos gaucpres€ pielieto divkameru,
pat tris un vairak kameru veltnus, ar atSkirigu vakuumu tajas. Rievu tipa nosticoSos
gaucveltnus plasi pielieto tehnisko papira Skirnu raZzoSanai Iénas gaitas PM, ka art celulozes
attidenoSanas iekartas — prespatos.

Papirmasinas apgérbiem pieskaitams PM siets kopa ar preSu un ZavéSanas tibam —
siets ir svarigaks, jo uz ta notiek papira lentes veidoSanas Tas ir sava veida konveijers, pa
kuru automatiski stingra seciba un liela atruma notiek svarigas papira veidoSanas operacijas.
Vienlaicigi siets ievada kustiba visus sieta dalas veltniSus un kriiSu veltni, sietu kustina
gauCprese. Sietam jabut blivam, lai neietu cauri Skiedras un pildvielas, tacu tdeni
caurlaidigam. Uz papira nedrikst but sieta audumu veidojoSo stieplu vai cita materiala
atveidojums. Sietam jabiit skabes izturigam, un tas nedrikst paklauties korozijai. Sieta
auduma Nr. atbilst stiepliSu skaitam uz 1 cm. Péc auduma veida izSkir vienkarSos, dubultos,
triskarSos un grieztos sietus. Pedeja laika plasi lieto sietus no dazadiem sintetiskiem
materialiem: poliamida, polietiléna. Tos var izgatavot no viena pavediena vai no vairakiem
kopa savitiem pavedieniem.

Papira Skiedras suspensijas atlieSana uz PM sieta kopuma ieverojami ietekmé papira
kvalitati. Skiedru flokulacija papira masas plisma pasliktina papira caurskatu. Skiedru
flokulaciju ietekmé to garums, Skiedru suspensijas koncentracija, mehaniska maisiSana,
augstas vertibas jonu un koloidalu vielu klatbiitne, Skiedru suspensijas viskozitate.

Uz PM atlieta papira struktiiras petijumi parada, ka papira loksne uz sieta veidojas it

ka kartam, lielaka dala Skiedru novietota papira lentas kustibas garenvirziena, tikai loti
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neliela dala atrodas perpendikulari vai slipi pret sieta kustibas virzienu. Tapéc daudzi papira
raksturlielumi (mehaniska izturiba, deformacija un  citi) loksnes garenvirziena un
Skersvirziena ir atSkirigi, papirs ir anizontrops materials, kas janpem véra to lietojot. Rokas
I€juma papiram $adu paradibu nenovero, ta pasibas visos virzienos vienadas.

ArT gatava papira divpusiba veidojas tadel, ka papiram, veidojoties uz papirmasinas
sieta, garas Skiedras, pildvielas, [imvielas, krasvielas nevienmérigi sadalas papira loksnes
biezuma. Sieta pus€ vairak garo Skiedru, bet sikas Skiedras, mineralas pildvielas, Iimvielas,
krasvielas galvenokart paliek papira virspuse.

Noklustot uz sieta, Skiedras ir mikstas, uzbrieduSas un uz tam nospiezas sieta virsma.
Papirs no sieta nonak ar iespiedumu uz virsmas, kas piegulgja sietam. So iespiedumu sauc
par sieta mark&umu. Mitrajam papiram saskaroties ar preses tubam paliek iespiedums
paliek. Lai arT Sos iespiedumus dal€ji izlidzina mitrajas presés un kalandra, tomér ari
gatavaja papira sieta un tubu mark&jums manams.

Papira forméSanas uz apalsieta masSmam ir atSkiriga. Apalsieta masinas sieta dala
sastav no vienas vai vairakam vannam. Katra sieta vanna rot€ ar sietu apvilkts cilindrs. Katra
sieta vanna ievada papira masu. Masa pielip ar sietu apvilkta cilindra virsmai, caur sietu
iztec€jusais rinkiidens tiek aizvadits no cilindra iekSpuses. Papira formeSanas intensitati
nosaka masas [imenu starpiba vanna un cilindra iekSpusg, cilindra rot€Sanas atrums, cilindra
virsmas lielums. Jo lielaks atstatums starp vannas sienu un cilindra virsmu, un, jo lielaka
Iimenu starpiba vanna un cilindra iekSpuse, jo blivaks veidojas masas slanis uz cilindra
virsmas. Masas slani no pirma cilindra virsmas nogem ar tiibu, kas to parvieto uz nakamo
cilindru. Péc tam pirma cilindra veidotais masas slanis nonem nakama cilindra masas slani.
Sis process atkartojas tik reizu, cik apalsietu vannas ir papirmasinai. Skiedras suspensijas
koncentracijas svarstibam dazadas vannas jabiit minimalam. Papira, kas izstradats apalsietu
masinas, Skiedru orientacija ir daudz labaka, neka plakansietu masinas. To izskaidro gan ar
dazadiem sieta un masas kustibas atrumiem, gan ar to, ka nav sieta kratiSanas, kas veicina
vienmerigaku Skiedras sadaliSanos papira loksné. Svarigs faktors, kas ietekmé Skiedru
orientaciju papira loksné ir masas kustibas virziens vanna, salidzinot ar sieta kustibas
virzienu. Sie virzieni var sakrist vai biit ar pret&ji. Praksé sastopami abi varianti. Ja cilindra
un masas virziens sakrit, veidojas kompaktaks slanis, ja cilindrs un masa kustas pretgjos
virzienos, Skiedras mazak orient€tas maSinas virziena. Apalsietu maSinas lieto biezu papiru
un kartonu razoSanai. Loti biezi uz $adam masSinam razo vairakslanu kartonu, kuru slani

atSkiras péc Skiedrvielu sastava, pieméram kartona vidusslanus gatavo no tumsa materiala
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(kokmasas, nebalinatas celulozes), bet virs€jo slani no augstvertigas balinatas celulozes. Var
iegtt ar1 kartonu ar dazadi krasotam pusém.

Inverforma tipa masSinas, kas apvieno plakansieta un apalsieta masinu 1pasibas, strada
ar lielu papira lentas atrumu un ar tam iesp&jams izgatavot viena vai vairakslanu papiru vai
kartonu. Inverforma tipa maSinas sieta dala sastav no viena apaks€ja sieta (ka garensieta
masind) un viena (raZojot vienslanu papiru) vai vairakiem (p€c slanu skaita papira vai
kartona) augs€jiem sietiem. Papira forméSanas notiek starp diviem sietiem. Papira lentes
atrums, razojot avizpapiru ar inverformu tipa papirmasinam, parsniedz 1000 m/min.
Salidzinot ar parastajam plakansieta un apalsieta PM, $STm maSinam ir lielaks atrums, te ir
vienmerigaka papira forméSanas, jo tidens no Skiedru dispersijas atdalas ari caur virs€jo
sietu, papira abam pusém vienadas iespiedipasibas.

Papira preséSana. Uz papirmasinas sieta atlieta, mitra lenta satur vid&ji 12 — 24 %
sausnes, tadgjadi uz 1 kg papira ir 3 — 8 kg tidens. So @ideni no papira lentas atdala, izvadot
to pakapeniski caur vairakam presém, kuras ideni mehaniski nospiez. Tada veida preses dala
var sasniegt papira sausnes saturu 25 — 45 %. Sausnes saturs papira lenta atkarigs no
razojama papira veida, maSinas atruma, preSu skaita un tipa. Presé lieto vilnas tiibas, kas
pasarga papira lenti no saspieSanas, novada izspiesto @ideni un transporté papira lenti no
preses uz presi un talak uz zavésanas cilindriem.

Péc konstrukcijas mitras preses iedala divveltnu, trisveltnu (dubultas). Parastas
divveltnu preses var bt tiesas, atgriezeniskas un gludinosas jeb ofseta preses — preses bez
tiibas. Tas veic papira blivéSanu un virsmas nogludinasanu.

Lai nogludinatu sieta un preses nospiedumus papira lenta, lieto atgriezeniskas preses,
kuras preses veltnim saskaras ar papira apakSpusi — tieSaja pres€ ar sietu sakaras papira
virspuse. Papirmasinai var bit divas, tris vai vairakas preses — atkariba no razojama papira
Skirnes.

Preses tiibu uzdevums ir uzlabot papira lentas preséSanas kvalitati. Tiibas, uzsiicot un
izlaizot sev cauri Gideni, kas atdalas no papira lentas, aizsarga papiru no saspaidiSanas un
izvada to cauri papirmasinas presu dalai. Preses tiibam jabiit porainam un uzsiicosam, lai tas
varétu aizvadit no papira lentas izspiesto Gideni. Audumam jabiit elastigam, blivam un
izturigam, lai tas neatstatu mark@umu uz papira virsmas, un var€tu izturét stiepSanu,
papirmasinai stradajot. Preses tiubas izgatavo no augstvertigas vilnas, auz bezgaligas un

uzkas. Limvielas, pildvielas tubas piesarno, tad€] papirmasinas presés ievieto dazadu veidu
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tibu mazgajamas iekartas. Tubas kustibu nodroSina preses veltni, savukart tas griez tubu
vadveltnus, kuru konstrukcija Iidziga PM sieta vadveltniem.

Papitra lentas atiidenoSanu preSu dala iespaido vairaki faktori:

o Ipatnéjais spiediens presésanos zona, kas atkarigs no lineara spiediena starp
veltniem, no preses veltnu diametra un tiem apvilktas gumijas ipasibam. Palielinoties
spiedienam starp veltniem, sausnes saturs papira lenta pieaug, tacu spiedienu ierobezo mitra
papira izturiba. Jo mitraks papirs, jo tas neizturigaks, tapec spiedienam jabiit mazakam, citadi
papira struktiira biis sabojata — sadrupinata.

o Papirmasinas atrums — jo tas lielaks, jo atiidenoSanas norités sliktak, ta ka
saisinas papira uzturéSanas laiks pres€Sanas zona un ir apgriitinata tidens aizvadiSana no
presésanas zonas.

o Papira lentas pretestiba atudenoSanai ir atkariga no papira masas
kompozicijas, masas maluma pakapes un citam tas paSibam.

. Papira lentas temperatiira. AtiidenoSnas efektivitati ietekmé tidens viskozitate,
ta samazinas, picaugot temperatiirai. ST iemesla dé| papira lente ziema atiidenojas sliktak
neka vasara.

o Presu tiibu 1pasibas ietekmé attidenoSanas procesa atrumu, iespaido iesp&jamo
spiedienu uz papira lenti pres€Sanas zona. AtiidenoSanos ietekmé ari preSu tiibu tiriba.
Limvielas un pildvielas tiibas samazina to iidenscaurlaidibu.

Paptra lentes 1paSibas, tai izejot caur papirmasinas presém, ievérojami mainas: papirs
sablivgjas, klust izturigaks pret rausanu, lociSanu, samazinas biezums, caurspidigums
palielinas, gaisa caurlaidiba samazinas. Papira ipaSibas ietekmé lentas nostiepums, papirs
tiek izstiepts garuma, Skiedras garenvirziena sakartojas labak. Sausnes saturs papira lente péc
pedgjas presesanas ir loti svarigs raksturlielums, kas raksturo visas papira lentes preséSanas
procesu efektivitati.

Papira zavésana. P&c preseSanas mitra papira lente nonak PM zavésanas dala, kur no
tas atdala palikuSo mitrumu, kas parasti sastada 1,5 — 2,5 kg uz vienu kg gatava papira.
PapirmaSinas zaveésanas iekarta sastav no divos stavos pamiSus novietotiem rot&joSiem, no
iekSpuses ar tvaiku apsildamiem, zavésanas cilindriem.

Kustigo papira lentu pie cilindru karstas virsmas piespieZ ar zavéSanas tibam. To
uzdevums ir uzlabot siltumapmainu un noveérst papira sameSanos un ta virsmas krokosSanos
7avesanas procesa. Zavésanas virsmas izmérus, cilindru skaitu un papira lentes atrumu

izvélas tadu, lai papira lente, izejot cauri ZavéSanas dalai, izZiitu [idz mitruma limenim 5 — 7

47



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates
uzlabosana”
Vienosanas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

%. Paptra ZiiSanas ilgums PM zuSanas laiks papirmasinas zaveésanas dala ir neliels, parasti 20
— 40 sekundes. Zavésanas tiibas, kas uznem tideni no papira lentes, zavé uz tadiem pasiem

zaveSanas cilindriem, tie atrodas virs augs€jas un zem apaks$g€jas papira zaveSanas cilindru

rindas.

Ir tr1s veidi, ka mitrums saistas ar materialu:

o kimiska sasaiste stingri noteiktas stehiometriskas (daudzumu) attiecibas;

o fizikali - kimiska sasaiste dazadas noteiktas attiecibas;

o fizikali - mehaniska sasaiste, kur materials tdeni piesaista nenoteiktos
daudzumos.

Materiala un tdens kimiska sasaiste ir visizturigaka, jo tdens te ir materidla
sastavdala, ko nevar atdalit zav€jot. To var atdalit no materiala tikai izkarséjot augsta
temperatiira vai kimiski apstradajot, dala idens ir $ada veida sasaistita ar celulozi un papiru.

Fizikali — kimiska sasaiste ir divas formas — adsorbcijas un osmotiska. Koloidam
materialam uzsticot dideni, izdalas uzbrieSanas siltums un sist€émas tiek saspiesta.
UzbrieSanas siltums ir adsorbcijas siltums, un mitrums, kas te piesaistits — hidratacijas
mitrums. Otraja uzbrieSanas stadija piesaistitais mitrums ir osmotiski saistitais mitrums.

Fizikali — mehaniska sasaiste ar materialu ir mitrums, kas atrodas kapilaros jeb
kapilarais mitrums un samércéSanas mitrums. Parasti to sauc par makrokapilaro jeb brivo, ar
materialu nesaistito mitrumu.

Galvenie faktori, kas iespaido papira zav€Sanas procesu papirmasinas ir:

o zaveSanas cilindrus sildosa tvaika temperatiira;

o papirmasinas atrums;

o apkartgja gaisa un ventilacijas sistémas ipasibas;
o siltumapmainas no tvaika uz papiru koeficients.

Siltumapmainas koeficients savukart atkarigs no zavésanas cilindru sieninu tiribas,
kondensata un gaisa klatbiitnes cilindra, ZaveéSanas tiibu nostiepuma un mitruma, papira
lentes mitruma procesa sakuma un beigas. Pie Siem faktoriem vél japieskaita paSa raZzojama
papira 1paSibas: biezums, papira masas maluma pakape un kompozicija, ka ari PM
konstruktivas ipatnibas. Papira lentes kontaktu ar ZaveéSanas cilindru virsmu nodroSina
zaveSanas tubas. Tas piespiez papiru cilindra virsmai, ta uzlabojot siltuma parneSanu uz
papira lentu. Bez tam ZavéSanas tiibas, piespiezot papira lentu gludai cilindra virsmai,
samazina papira ierauSanos, nover§ ta sameSanos un virsmas sakrokoSanos zavéSanas

procesa. Papira fizikalas un kimiskas ipaSibas iev€rojami iespaido zaveéSanas procesu.
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Visjiitamak to iespaido papira biezums jeb 1 m2 masa, papira masas maluma pakape, Skiedras
veids. Limvielas un pildvielas zavéSanas procesu iepaido mazak.

Atskiribas dazadu papira Skirnu Zaveésanas reZima nosaka konkrétajai papira Skirnei
nepiecieSamas ipaSibas. Ir papira Skirnes, kuram jabiit porainam, labi uzsiicosam vai pat
filtr§josam, citam papira Skirném jabit ar blivu struktiru, lielu tilpuma masu, citam jabiit
caurspidigam, vél citam — ar labu Iim&umu. Atkariba no razojama papira Skirnei
nepiecieSamajam ipasibam, izv€las ne tikai papira kompoziciju un masas maluma pakapi, bet
ar1 atbilstoSu ZaveSanas cilindru temperatiiras reZimu.

Papira zaveSanas process sastav no divam dalam:

. mitruma iztvaic€Sanas no mitras papira lentas (Z?avéSanas);

o piesatinato udens tvaiku aizvadiSana no papirmasinas un to nomainas ar
sausu, siltu gaisu (papirmasinas ventilacijas).

Zavesanas procesa ietekme uz papira ipa§ibam. Zavéjot no papira izdalas viss
brivais, nesaistitais Gidens, kas atrodas starp Skiedram un Skiedru kapilaros. Zavé$anas
rezultata izmainas Skiedru izméri un to fizikalas ipasSibas (lokaniba, elastiba, izturiba un to
sp&ja uzsukt mitrumu), papira loksne saraujas. Papira deformaciju veicina zavéSanas procesa
atdalita Gdens virsmas pievilkSanas speki, kas savelk atseviSkas Skiedras, veidojot blivu
papira loksnes struktiiru. Udens atdaliSana veicina fidenraza sai$u veido$anos starp blakus
esosam Skiedram. Papiru parzavejot, tas kliist trausls ne tikai tadél, ka Skiedras zaudé
elastibu, bet arT oksidéSanas procesa izraisitas Skiedru destrukcijas del.

Zavesana butiski ietekme:

. papira mehanisko izturibu;
° blivumu;

o uzsiiktspeju;

o gaisa caurlaidibu;

o gludumu;

o caurspidigumu;

° krasu;

o Iim&juma pakapi.

Papira 1pasibu izmainas Zavejot saistitas ar mitruma iztvaikoSanas intensitati, tadel,
mainot zavéSanas rezimu, var ietekmét papira ipasSibas. Ta fors€ta papira lentas zaveSana,

augsta zavesSanas cilindru temperatiira, strauji paaugstinot to no cilindra uz cilindru, palielina
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papira irdenumu, porainibu, uzsiktspéju un gaisa caurlaidibu, pazemina papira blivumu,
mehanisko izturibu, lim&uma pakapi un caurspidigumu. Turpreti, zavéSana zemaka
temperattra, pakapeniski paaugstinot ZaveSanas cilindru virsmas temperatiiru, veicina
blivuma, gluduma, mehaniskas izturibas paaugstinaSanos, uzsiiktsp€jas, gaisa caurlaidibas un
porainibas samazinasanos. Papira zaveéSana vakuuma rada iesp€jas izstrada irdenaku,
porainaku, ne tik blivu, caurspidigaku, mehaniskoi izturigaku papiru.

Paptra ierauSanas zavgjot atkariga no Skiedrvielas hidratacijas sp€jas, Skiedru kimiska
sastava, hemicelulozes un lignina daudzuma, masas maluma pakapes, ka arT no papira
izgatavosanas apstakliem papirmasina. Visvairak papirs saraujas biezuma. Skérslis citam
linearam papira loksnes izmainam ir papira lentes nostiepums garenvirziena. Zavésanas
tiibas piespieZ papiru zavésanas cilindra virsmai, nelaujot tam brivi deforméties zavejot. ST
iemesla d€] papira ierauSanas loksnes platuma un garuma ievérojami mazaka neka biezuma,
bet Skérsvirziena ta ieverojami lielaka neka garenvirziena. Papira ierausanas zavejot stipri
ietekmé arT ta stiepjamibu un deformaciju péc samitrinasSanas Tatad var secinat, ka daudzus
papira raksturlieclumus Iidz zinamai robezai, var regulét papira ZzaveSanas procesa
papirmasina, izve€loties v€lamajam papira T1paSibam atbilstoSu zavéSanas cilindru
temperatiiras reZimu, zavéSanas tiibu nostiepumu un papira lentes nostiepumu gan prese, gan

zaveSanas iekarta. Zaveésanas dala var regulét:

o trikkSanas garumu;

o caurspiezamibu;

o stiepjamibu;

o tilpuma masu;

o uzsiktspeju;

o gaisa caurlaidibu;

o deformaciju samitrinot ar sekojosu zavéSanu;
o caurspidigumu;

o ITm&juma pakapi.

Defekti papira, kas rodas ZaveéSanas procesa, ir dazadi. Visbiezak sastopamie to

celoni ir:
o papira parzavéSana vai neizzaveésana;
o traipi;
. krokas, faltes (savilkumi);
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o virsmas samesanas un sasmerésanas.

Papira masinapdare. [z7aveto papiru parasti izvada caur masinkalandru, dazreiz
pirms tam ar1 caur mitro kalandru, lai noblivétu un izlidzinatu papira virsmu, dotu papira
lentei masSingludumu. Vispirms masinkalandra papiru atdzese un nedaudz mitrina uz
dzes€Sanas cilindra, lai to padaritu elastigaku, mikstaku, tadejadi nodro$inot sekmigu
masinkalandra darbu. P&c apstrades maSinkalandra, bezgaligo papira lenti uztin titni. Ar So
operaciju faktiski noslédzas papira izgatavoSana papirmasina. Talak papira kalandréSana
superkalandros, ta grieSana noteikta formata titnos un loksné€s notiek specialas iekartas.

Loti biezi lielo papirmasinu zavéSanas dala uzstada divveltnu Iimes preses papira
virsmas [iméSanai. Mitro divveltnu kalandru uzstada par papildinajumu masinkalandram, lai
blivétu papiru un piedotu tam lielaku spidumu.

Papirs no zaveésanas dalas iznak nedaudz parzavets un ar paaugstinatu temperatiiru
(70 — 85° C). Papiru péc zavesanas atdzes€. Atdzes€Sanas meérkis ir noverst papira papildus
zuSanu, nedaudz mitrinat papiru, padarot to mikstaku un elastigaku, kas svarigi papira talakai
apstradei, noverst sausa papira elektrizaciju, kas rodas tam berzoties pret kalandra veltniem
un tinot titni. Papiru atdzesé uz cilindra, kuru no iekSpuses apskalo ar aukstu tideni. Udens
tvaiku kondensacijas dél uz cilindra virsmas, ta nosvist, un izveidojies mitrums nonak papira.

Ir tris dzeséSanas cilindru veidi:

. dzeseSanas cilindri bez tiibas, tos parasti pielieto planiem papiriem,;

o dzes€Sanas cilindri ar tubu, kas, salidzinot ar pirmajiem, papiru atdzesé
efektivak;

. dzeseSanas cilindri ar tibu un tiibas mitrinaSanu, $adus dzesétajus lieto retak,

tikai augstas kvalitates specialiem papiriem.

Atrgaitas ma$inas, pieméram, avizpapira izgatavoSanai dzesé$anas cilindru ieslédz
pedgja zavesanas cilindru grupa un parklaj ar to paSu zaveésanas tubu.

Masinkalandra uzdevums ir nogludinat, noblivét papiru un dot tam spidumu.
Parzavets papirs klast trausls, slikti gludinams, parak mitrs papirs viegli saspiezas starp
veltniem, veidojas caurspidigi (caurskata) pergament€ti traipi un joslas, lidzigi ellas traipiem.
Ja atlejot papiru, ta platums sieta dala ir nevienmerigs, veidojas garenas joslas ar atSkirigu 1
m2 masu, ar ar atSkirigu mitrumu. Planas vietas atrak izziist, neka biezas, jo papira caurskats
labaks, jo tas vienmérigaks, kalandra var ievadit mitrumu papira lenti un pieskirt gatavajam

papiram labaku gludumu un spidumu.
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Lai ar superkalandriem iegiitu papiru ar labu gludumu un spidumu, papira lentei jabiit
pietiekami mitrai un elastigai visa platuma. Papira mitrinasas pakape atSkiras un atkariga no
nepiecieSamajam papira 1paSibam, ta kompozicijas un 1 m’ masas. Starp maSinkalandru un
uztingju (iekartu bezgaligds papira lentes uztiSanai titni) uzstadito mitrinaSanas iekartu
darbiba ir balstita uz tdens izsmidzinaSanu caur sprauslam, ar suku vai saspiesta gaisa
palidzibu. ]Samitrinata papira lentes puse, uztinot titni, saskaras ar nesamitrinato un ta
samitrinas abas papira puses. Abas lentes pus€s nepiecieSams mitrinat tikai, razojot blivu,
biezu papiru — kartonu. Papirmasina noslédzas ar uztingju — bezgaligas papira lentas uztiSanu
titn1. Atkariba no uztiSanas veida ir uztingji ar "ass" uztiSanu un uztiSanu ar nesoSo veltni.
Pirma veida uztin€jos papiru uztin uz Caulas, kam rotaciju piedod piedzinas iekarta. Otra
veida uztin€jos uztinama papira titpa rotaciju nodroSina berze starp uztinamo titni un nesoso
veltni, kas rot€ piedzinas iekartas darbinats, ar nemainigu aploces un lenka atrumu.

PapirmaSinu sarazota papira daudzumu uzskaita pec titna svara un pec titni uztitas
lentas garuma — péc metrazas, ko registré speciali masinas uzstaditi skaitTtaji.

Augot papirmaSinu atrumam, rodas vesela virkne nopietnu griitibu, kas saistitas ar
forsétu papira lentas atlieSanas, pres€Sanas un zaveSanas procesu. Papirs biezak atliméjas,
palielinas atSkiriba starp papira lentas virspusi un apakSpusi, jo pildvielu un Iimvielu
daudzums papira virspusé ir lielaks. Tap€c biezi vien specializ€tas atrgaitas papirmasinas
uzstada ne tikai visas jau minétas iekarta, bet ar1 limes preses papira virsmas [TméSanai un
iekartu papira kritoSanai.

Papira virsmas IiméSanai PM zaveSanas dala starp zaveSanas cilindriem uzstada limes
presi, kas dod iesp€ju uzlabot dokumentu papiru, iespiedpapiru, citu papiru un kartona veidu
1paSibas. Limes prese sastav no diviem horizontali vai vertikali novietotiem veltniem. Viens
no tiem gumijots, otrs parklats ar ebonitu vai bronzu. Papiru no abam pusém aplej ar Iimi,
kas plist caur sprauslam. Veltni nospiez limes parpalikumu, tas satek vanna, no kuras Iime
caur spiediena kasti atkartoti nonak sprauslas. Ka Iimvielas limes pres€ visbiezak lieto
modificétas cietes produktus, galvenokart oksidéto cieti, retak karboksimetilcelulozi,
kazeinu, sojas proteinus, dzivnieku Iimi un citas. Dazreiz cietes klisterim piejauc urinvielas,
formaldehida vai melamina — formaldehida svekus, lai paaugstinatu papira tidensizturibu.

Limgjot papiru l[impres€, sasaistas papira virsmas slani, tapec:

° papirs neput;
o iespieSanas procesa nepliiksnojas;
. palielinas ta pretestiba berzei;
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o papirs mazak deforméjas un sagriezas;
. pieaug mehaniska izturiba;
o samazinas divpusiba (atskiriba starp virspusi un apakSpusi).

Izdevumus virsmas ItméSanai biezi kompensé ar iesp&ju samazinat masas maluma
pakapi, samazinot energijas patérinu masas malSanai.

Papira kritoSana papirmasina. Lai raditu papiram specialas ipasibas, ta virsmu
parklaj ar pastu, kas sastav no mineralu pigmentiem, Iimvielam, svekiem un citam
organiskam vielam. Smalkos pustonus var kvalitativak iespiest uz gluda papira ar kritotu
virsmu.

Papira kritoSanas pirmssakumi, domajams, attiecas uz laiku, kad paradijas pustonu
iespieSanas panémiens. Abu So procesu attistiba nav iedomajama atseviski. Pirmie
méginajumi kritot papiru uz papirmasinas bija 1880. gada.

Iekartu papira kritoSanai novieto starp zavesanas dalas sekcijam. Krita slani papiram
var uznest vienlaicigi uz abam pusém vai uz katras puses atseviSski. Dazam papira Skirném
krita slani uzklaj divas reizes. Papira kritoSana papirmas$ina ir ievérojami letaka, neka
kritoSana specialas kritoSanas — krasoSanas masinas. Ir izveidotas dazadas konstrukcijas
kritoSanas iekartas. Ka mineralo pigmentu kritoSanas procesa lieto smalki dispersu kaolinu,
retak kalcija karbonatu vai maltu talku. Ka saistvielu lieto no modific€tas vai ar enzimiem
apstradatas cietes iegiitu Itmi. Biezi lieto arT lateksus. Parklajuma sastavs var biit apméram
sads: 80 — 85 % smalki dispersa kaolina, 15 — 20 % cietes, ka ar1 neliels daudzums
disperggjosu (Skidrais stikls ap 0,5 % no pamatkomponentu satura) un plastificgjosu
(amonija stearats ap 1,5 %) vielu. Visus kritoSanas slana komponentus pliisma ievada stingri
noteiktos daudzumos caur dozatoriem.

Masina vienpusigi gluda papira raZo$anai. Sada veida papirmasinas zavésanas daja
sastav no viena liela zavesSanas cilindra, vai ar1 no vairakiem Zav€Sanas cilindriem, no kuriem
pedgjais — gludinasanas cilindrs ir ar lielu diametru. Lielais gludinasanas cilindrs dod iesp&ju
razot vienpusigi gludumu papiru bez papildu gludinasanas. Papiram ne vienmer jabit gludam
abam pus€m, pieméram, afiSu, bileSu un etikeSu papiram, gludai jabit apdrukajamai pusei,
bet otrai pusei pieliméSanai domatai — raupjai. Gludinasanas cilindrs ir liela diametra (2 — 5
m) zavesanas cilindrs ar spogulgludu virsmu. Papiru pie cilindra virsmas piespiez tiiba. Lai
iegiitu labu vienpusigu gludumu papiru nepiecieSams:

o zaveSanas cilindra spogulgluda virsma,;

o papira masas salidzinoS§i zema maluma pakape;
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o optimalais mitrums (ap 40 %) papira lentas gludinasanai.
Cilindra virsmai jabiit tik lielai, lai no papirs paspétu izzit Iidz 5 — 6 % mitruma.

vvvvv

__________

apmeéram 60 % sausnes, tad, pirms uzvadiSanas gludinamajam cilindram, mitrina to lentas
pusi, kas tam pieklaujas.

Papirnonéméjas jeb Janki tipa masSinas ir papirmasinas ar slégtu zavéSanas dalu.
Papira lenti no sieta nonem ar nonéméjtibu (1,6 — 1,8 kg/mz), kas apvilkta gaucpreses
augs€jam veltnim. Saskaroties ar preses tiibu, ta nonak presé un péc tam uz liela zavéSanas
cilindra. Sis cilindrs strada bez tiibas, papira lenti tam piespiez ar diviem vai vairakiem
piespiedveltniSiem. Modernas pasnonéméjas masinas lieto planu uzsticoSu, sanitari
higieniska papira veidu (tualetes papiram, kabatas lakatiniem, dvieliem) ar masu 8 — 20 g/m’
razo$anai. STs ma$inas péc konstrukcijas atskiras no iepriek§minétajam vienpusigi gluda
papira razoSanai. Sanitari-higi€niskajiem papiriem jabiit mikstiem, uzstcoSiem. Lai $adas
ipasibas iegiitu, papiru biezi krep€ uz zavesanas cilindra. Papira iekrep&juma pakapi nosaka
papira lentas saisinaSanas krep€jot, attieciba pret sakotn€jo garumu (procentos). Atkariba no
papira Skirnes, iekrep&jums parasti ir 15 — 30 % pat lidz 50 %. Atseviskos gadijumos aiz
zaveSanas cilindra uzstada dazus peczavesanas cilindrus. Ar1 paSnonémeéju papirmasinu siets
var konstruktivi atSkirties no parastas garsieta papirmasinas sieta.

PapirmaSinu dazado konstrukciju meérkis ir palielinat masinas darba atrumu -
respektivi, razota papira daudzumu laika vieniba.

Papira izgatavoSanas sausais panémiens. Ar mitra papira izgatavosanas paneémienu
ieglitajam papiram ir lielaka mehaniska izturiba, tas ir blivs ar saklautu virsmu, nav porains
un tam ir neliela uzsiiktsp&ja. Papirs ar labu uzstiktsp€ju ir mehaniski neizturigs. Ja izmantota
1sa Skiedrviela, ar parasto pan€mienu gatavotam papiram ir maza pretestiba sapléSanai un
stiepSanai. Ta p&c parastas tehnologijas neizdodas papira apvienot augstu mehanisko izturibu
ar augstu porainibu un uzsuktsp&ju, nevar iegiit papiru, kas spetu pilnvertigi aizvietot
audumu.

P&c sausa panémiena gatavota papira pirmsakumi meklejami Japana, kur to gatavoja
no Japana augoSo augu lubas slana. Ar So metodi tiek ieglits garSkiedrains, elastigs,
vienlaicigi uzsiico§s un mehaniski izturigs papirs. So un vél citu Tpasibu kopums padara to

lidzigu audumam.
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Izgatavojot papiru pec sausas atlieSanas metodes, masu nemal, nenotiek Skiedru
isinasana. Skiedras saglaba savu sakotngjo garumu, tadé| papira loksnes virsma nav sak|auta,
gluda, nesamazinas papira uzsiiktsp&ja. Lai sastiprinatu garas, nefibrilétas Skiedras sava
starpa, jalieto adh&ziva viela. Patlaban péc $adas tehnologijas papiru izgatavo specialas
konstrukcijas papirmasinas, veiksmigi savienojot papirriipnieciba un tekstilriipnieciba
lietotos tehnologiskos procesus un iekartas. Biezi par izejas Skiedrvielu lieto attaukotu
kokvilnu, ko specialas kasanas masinas sakas, pa transportieri ievada papirmasinas Skiedras
Iim&Sanas dala, kur to [imé ar cietes klisteri vai citu Iimvielu, péc tam kokvilnas slani
nospiez, zave, kalandré un uztin titni. Ar sauso panémienu izgatavotam papiram Skiedras
stipri orient€tas garenvirziena, tadel rauSanas pretestiba garenvirziena pat 6 — 7 reizes lielaka
neka Skeérsvirziena. Lielakais §1 papira trikums ir mehaniskas izturibas atSkiribas
garenvirziena un Skérsvirziena. Ar sausas atlieSanas tehnologiju razo garSkiedru
elektroizolacijas papira veidus, siltumizolacijas materialus ar azbesta Skiedras piejaukumu,
sarma izturigus papirus no kokvilnas Skiedras ar polivinilspirtu ka saistvielu, materialus vecu
gramatu un dokumentu restauracijai, dazadus filtréjosus materialus u. c. Ar §ada panémiena
izgatavo ar1 daudzslanu kartonu ar atSkirigam Skiedrvielam katra slani, tdensizturigu
kartonu, ar1 paptru - tekstilmaterialu aizvietotdju, ko var saSit, salim€t un gatavot
vienreizlietojamus apgerbus, galdautus.

No papirmasinas aizejosa Gidens raksturojums un izmantoSana. Papira razoSana
tidens paterin$ ir loti liels. Tik pat daudz tdens, cik sistéma ievada, no sistémas iztek ar
notekiideniem, aiznesot Iidzi Skiedras, pildvielas, Iimvielas. Ar tideniem aizejoSais So vielu

daudzums atkarigs no razojama papira veida (kompozicijas, maluma pakapes, pildvielu

daudzuma, ta 1 m2 masas), uz papirmasSinas sieta padodamas masas atSkaidijuma, no
pielietota sieta veida, papirmasinas atruma, masinas konstruktivajam ipatnibam, tas darba
rezima. Racionala aizejoSo udenu izlietoSana ir viens no papira razoSanas rentabilitates
raditajiem. Ar Skiedrvielam un pildvielam bagatos tidenus izlieto masas atSkaidiSanai
papirmasina, ka arT masas sagatavosana. So tidens dalu sauc par rinkideni. Pargja idens dala

nonak viet€jas attiriSanas iekartas un péc tam notekiidenu kanalos. Kopg€jais apriteé esosais
tidens daudzums 1t papira razoSanai, ja masas koncentracija uzplides kast€ ir apméram 0,7
%, sastada ap 250 m3. Udens atkartota izmanto$ana veicina:

o tidens ekonomiju;

o razoSanas vidi piesarnojosu atkritumu samazinaSanu, kas noveér$ apkartnes un
tdenskratuvju (upju, ezeru) piesarnosanu;
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o Skiedrvielu un citu materialu zuduma samazinasana;

o siltuma ekonomiju.

Vislielakais @idens daudzums, 75 — 90 %, atdalas papirmasinas registra iekarta,
stickastés atdalas 5 — 25 % tidens, gaucpres€é 1 — 2 %, pres€Sanas iekarta 1 — 2 %, tikai
apméram 1% tudens iztvaiko papirmasinas zavéSanas dala. No papirmasinas aizpliistoSo
tidens daudzumu palielina tirais tdens, ko lieto dazadas sprauslas, sieta mazgasanai,
siickastu, vakuumstknu, vakuumkameru blivéSanai.

Pildvielu saturs notekiideni no dazadam papirmasinas dalam ir dazads. Vislielakais
pildvielu un kiedrvielu saturs ir no sieta aizejo$ajam Gidenim. So Gideni izmanto atkartoti bez
papildus apstrades. No par€jam papirmasinas dalam tideni pirms atkartotas izlietoSanas vai
ievadiSanas notekas, stukné dazadas iekartas (flotacijas iekartas, filtros, vakuumfiltros,
nostadinaSanas baseinos). Jo noslégtaks tidenu izmantoSanas cikls un mazaks twa tdens
paterins, jo lielaka glotu rasanas iesp€ja papirmasing, kas var novest pie papira kvalitates
pazeminasSanas. Tapéc atiidenu atkartotai izmantosanai ir objektivas robezas.

Papira apdare. Ar jédzienu "papira apdare" parasti saprot pasakumu kopumu, kas
noslédz papira razoSanu: papira kalandréSanu, kuras mérkis ir papiru blivét, gludinat, veidot
virsmai specialu struktiiru; papira garengrieSanu titnos vai spolés (bobinas), grieSanu loksnés,
SkiroSanu un sainoSanu. Pie papira apdares v€l var pieskaitit specialas operacijas, kas nav
saistitas ar papirmasinu, lai raditu papiru tvaiku, Gidens, tauku necaurlaidigu papiru, uzlabotu
iespiedipasibas, gludumu, spidumu, gaismas jutigumu, izturibu pret degSanu, baktericidas un

citas 1pasibas. Te pieskaitama:

° virsmas [tmésana;

. virsmas kraso$ana;

° kritoSana;

. virsmas parklasana ar sintétiskiem polimériem;

o virsmas parklasana ar gaismasjiitigam emulsijam;

. virsmas parklasana ar metalisku foliju;

. papira vienas puse parklaSana ar limi;

o krepésana;

o armeésana un citas, t.s. papira c€linasanas operacijas.

Pie papira apdares var pieskaitit ar papira parstrades operacijas, kas papiru parvers

jauna izstradajuma. Seit minama augu pergamenta, fibras, papira auklu, papira ¢aulu, papira
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spoliSu, burtnicu, aplok$nu, maisu, un citu papira izstradajumu razoSana. Dalu So
izstradajumu gatavo papirfabrikas, bet visbiezak — specializ€tos uznémumos.

Papira kalandrésana. Papiru, atkariba no lietoSanas veida, gatavo masingludu vai
matétu. Ja nepiecieSams blivs, gluds, spidigs papirs to p€c mitrinaSanas papirmasinas
uztin€ja kalandré superkalandra.

P&c uzbtives tas ir lidzigs masinkalandram un atskiras no ta, galvenokart ar veltniem,
ko nosaciti sauc par papira veltniem, jo tie gatavoti no speciala papira. Papira veltni ir
elastigi un kalandréjamais papirs netieck saspiests, bet klist gludums un spidigs.
Superkalandrs sastav no diviem masiviem statniem, kuros viens uz otra ievietoti 10 — 12
veltni ar lodiSu gultniem galos. Metaliskie veltni ir no ridita ¢uguna, slip€ti un puléti. Papira
veltni sastav no metala serdena, uz kura uzvilktas loti ciesi sablivétas papira ripas ar caurumu
serdena lieluma. Kalandra veltniem lieto specialu papiru (no vilnas, kokvilnas, lupatu
pusvielas). Veltna galos ir metaliskas uzmavas ar lodiSu gultniem, ar kuriem veltni ievietoti
kalandra stativa. Stativa ievietoti pamiSus papira un metaliskie veltni tada veida, lai papira
lentes viena puse saskartos ar papira veltniem tik pat daudz reizu, cik otra puse.

Paptra titni ieliek notin€ja un nepartraukta papira lente no augsas uz leju iziet caur
veltnu saskarSanas spraugam un uztingja tiek uztita titni. Papiram pirms kalandréSanas jabiit
noteikta mitruma pakap€, to mitrina papirmasinas uztingja vai specialas mitrinasanas
iekartas. Uz samitrinatu papiru iedarbojas spiediens un berzes speks starp mehaniskajiem un
elastigajiem papira veltniem. Iedarbibas rezultata papira lenta blivéjas, maina biezumu un
tilpuma masu, virsma kliist gluda un iegiist spidumu.

Kalandrg&jot papirs nedaudz izstiepjas garuma, izstiepums platuma ir loti niecigs.
KalandréSanas procesa loti nozimigs ir papira mitrums, ta kompozicija, veltnu temperatiira,
kalandré$anas atrums, veltnu skaits un to cietiba. Ja lielaks mitrums, papirs elastigaks un
mikstaks tas labak bliv€jas un gludinas. Sauss papirs slikti kalandr&jas, viegli trikst. Ar1
parmerigs mitrums ir kaitigs, jo papiru var saspiest. Ja mitrums nevienmerigs, papira radisies
tumsSi plankumi. KalandréSanas spiediena iespaids uz papiru ir loti daudzveidigs, jo no
spiediena starp veltniem ir atkariga ar1 berze starp veltniem. Pieaugot spiedienam starp
veltniem, pieaug papira gludums, spidums, caurspidigums.

Lielu iespaidu uz papira kalandréSanu atstaj ar1 papira kompozicija un masas maluma
pakape. Vislabak gludinas papiri no apses un egles sulfitcelulozes. Pildvielu iespaids uz

papira gludumu atkarigs no pildvielas veida.
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Bez minéta superkalandra ir kalandri, kas paredzeti papira filigranéSanai, prégésanai
(ar gravetu metala veltni), kuru noliiks - dot papira virsmai noteiktu strukttiru vai zimgjumu.
Frikcijas kalandrs, ko lieto loti spidigu papiru kalandréSanai, ir izveidots ta, lai starp kalandra
veltniem biitu iesp&jami lielaka berze. Kalandrgjot pergaminu, kondensatoru un citas
tehnisko papiru Skirnes, kuram nepiecieSams stiprs bliv€jums vai caurspidigums, lieto
Saurus, smagnéjas konstrukcijas kalandrus, ar kuriem vieglak sasniegt vienmérigu spécigu
blivéjumu, neka ar platiem kalandriem.

Loksnu papiru un kartonu var gludinat divos veidos: loksni izlidzinat, to pres€jot
hidrauliskaja prese, nepieskirot loksnei spidumu, un kalandréjot divu vai vairaku veltnu
kalandra, kur var pieskirt loksnei gludumu un spidumu. Papira virsma péc $adas apstrades
klast vienmériga, gluda, bez spiduma. So panémienu pielieto, lai izlidzinatu saburzijumus
seviski darga papira, un lai izdaritu iespiedumus papira virsma. Divveltnu kalandra var

lok$nu papiru gludinat vai taja iespiest reljefu zim&jumu. Ari Seit papirs ieprieks jamitrina.

Papira sagriesana, SkiroSana un iesainoSana

Ja paptra turpmaka apstrad€ notiek papirfabrika, pieméram, no razota papira izgatavo
augu vai tehnisko pergamentu, veic ta [iméSanu, kritoSanu, nav nepieciesama papildus papira
partiSana, sagrieSana un citas turpmak minétas operacijas. Bet, ja papirs janosiita
paterétajam, tas papildus jaapstrada. Tapec rotacijas iespiedmaSinam paredzetajiem titniem
nepiecieSams noteikts formats, blivs uztinums, labs apgriezums, tiri titnpu gali, ko nevar
nodroS$inat tieSi papirmasind vai superkalandra. Specialas garengriezamas — partinamas
masinas (turpmak "garengriezgji") papira lentes malas apgriez un partin papiru titnos,
vienlaicigi atdalot papira lenté sastopamos defektus un salim€jot papira lentu galus
parravumu vietas. Dazkart papira lentes defektu atdaliSanai un lentes galu saliméSanai lieto
specialas partiSanas - kontroles masinas. Ja labi noreguléta papirmasinas darbs, pietiek ar
garengriez€ju. Ta galvenais uzdevums: nodro$inat vienmeérigu un blivu papira titpa
uztinumu, tiru malu griezumu, lai papira titn1 nebiitu "virviSu" (savilkumi papira lentas
garenvirziend) un puteklu, lai titni nesapitos. Garezgriez€jam jabiit tik pat platam ka tas
papirmasinas darba platumam, ar kuru papiru Sis garengriez€js apstrada. Lai nodroSinatu
plismas nepartrauktu darbu, garengriez€ja darba atrumam ne mazak ka divas reizes
japarsniedz attiecigas papirmasinas darba artums. Papiru sagriez ar lielu atrumu, tade]
papirmasina uztitam titnim jaatzimé vietas, kur defektiem un papira lentas parravumiem, lai,

papiru partinot, lentes galus var€tu atrast un riipigi salimet. Nogrieztas 10 — 20 mm platas
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papira malinas no garengriez€ja aizvada pneimatiski, ar ventilatora palidzibu. Partita papira
daudzumu uzskaita, vienam no neso$ajiem veltniem pievienojot metrazas skaititaju, kas
automatiski izslédzas, papira lentai partriikkstot. Dazi papira veidi — kondensatoru, CauliSu,
sérkocinu, kases lentas, parasti tiek sagriezti bezgaliga lenta ar platumu 3 — 200 mm un uztiti
uz atbilsto§am serdeném planas spolés. So specidlo masinu darbibas pamatprincips ir lidzigs
garengriez€jam, to konstrukcijas ir loti dazadas atkariba no nepiecieSama papira lentas
platuma un spolites diametra, ka ari no parstradajama papira veida.

Titnu iesainojama masina sastav no statna, kura ievieto iesainojama papira titni, [imes
vannas ar veltniSiem iesainojama papira nozieSanai ar Iimi, diviem gridas Iimeni novietotiem
rot€joSiem atbalsta veltniem titna ietiSanai iesainojama papira un pneimatiskas preses ar
apsildamiem diskiem titna galu iesainoSanai un aizliméSanai. Ir ar1 tadas titnu sainojamas
masinas, kuras iesainojamo papiru titnim aptin spiralveidigi. Papira lentas grieSanu loksnés
veic lokSnu griezamas masinas, kuras vienlaicigi griez papiru no vairakiem titniem. Rotacijas
tipa grieZammasinas nazi papira lentas grieSanai Skersvirziena nostiprinati uz rotgjosa veltna.
Garenvirziena apgrieztas papira lentas sacért loksn€s ar vienmérigu atrumu rot€josais nazu
veltnis. [zmantojot transporta lenti, loksnes nogada uz pienéméjas platformas. Rotacijas
griezammasinas platumam jaatbilst papirmasSinas platumam, kuru ta apkalpo. Atseviskos
gadijumos, lai noverstu augstas kvalitates papira nokrasu dazadibu, papiru griez tikai no
viena titna. Sarezgita ir griezt papiru ar idenszimém, ja zimém jaatrodas uz loksnes noteikta
vieta.

Patlaban plasi pielieto papira grieSanu loksnés vienlaicigi ar ta automatisku SkiroSanu
divas dalas: kondicijas papira un papira ar defektiem. Tada gadijuma masSina griez vienu
titni, tikai Sk@rsvirziena, kas atbilsto$a formata jau sagriezts garengriez€ja. Sagrieztas
loksnes, péc elektroniskas Skirotajierices signala, kas novietota virs papira signala, nonak
viena no divam papira krautném.

Elektroniska Skirotajierice fiks€ papira defektus ka tumsSakus laukumus. No
apaksSpuses papira lenti blivi apgaismo ar luminisc€joSu lampu, bet no virspuses ar jaudigam
elektrolampam, no kuram atstarota un caurstarota gaisma cauri Saurai spraugai nonak
fotokamera. Elektroniska ierice dod impulsu, papira loksni ar defektiem novadit uz krautni
papiram ar defektiem. Loksnes bez defektiem nonak pirmaja krautné. Janpem vera, ka
elektroniska Skirotajierice ir loti jiitiga.

Ir sistémas arT lokSnu papira automatiskai SkiroSanai. Papira loksnes pa vienai ar

specialam piesticosam iericem padod uz transportieri, no ta elektroniski - optiskaja
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SkiroSanas iekarta. So iekartu papira defektu atskiroSanas spéju var regulgt, atkariba no
prasibam papira kvalitatel. LokSpu papiru, ar noteiktu lokSnu skaitu paka, iesaino miksta
sainojuma un vairakas pakas - kipas. SainoSanas veidu nosaka razoSanas un nosiitiSanas
uzdevumi katrai papira skirnei.

Svarigi ir ar1 papira glabasanas apstakli. Optimalais papira mitruma saturs 6 — 8 % ir

tada gadijuma, ja gaisa relativais mitrums ir apméram 50 %.

Papira 1pasibas, to raksturojums

Papira struktiiras patnibas ir:

1. Papira struktoru veidojoSo elementu sarezgitais heterogénais sastavs, ko raksturo
gan salidzinoSi garas, gan 1sas dazadas izcelsmes Skiedras papira kompozicija, ka ari
pilgvielas, krasvielas un limvielas. Skiedrvielas, kas ir papira $kirnu struktiiras pamats,
atSkiras ar uzbiivi un pasibam, ko nosaka to izejvielas, iegiiSanas veids un apstrade.

2. Papira struktiras elementu anizotropiskais izvietojums visos trijos savstarp€ji
perpendikularos virzienos, ko raksturo to izvietojums péc izmériem un Skiedras nevienada
orientacija. Papira anizantropiju nosaka ari pildvielu, limvielu un krasvielu novietojums
papira loksné , ka ar7 gaiss papira. Papira struktiiras anizotropiju, galvenokart, nosaka papira
izgatavosanas metodes un razo$anas iekartas. Sa iemesla dé| divu dazadu riipnicu izgatavots
viena un ta paSa nosaukuma papirs nekad nav pilnigi vienads.

3. Struktiiras kapilaro poru koloidais raksturs, kas nosaka papira uzsiiktsp&ju, gaisa
caurlaidibu, higroskopiskumu, papira deformaciju, mainoties mitrumam, neatgriezeniskas
1zmainas papira Zaveésanas procesa.

4. PievilkSanas speks starp papiru veidojoSiem elementiem, kas nosaka papira
mehanisko izturibu un citas 1pasibas.

5. Papira loksnes struktiirai vairuma gadijumu piemit divpusiba, ko nosaka ne tikai
papiru veidojoSo elementu anizotropija, bet ar1 papira virsmas reljefa atSkiribas tapéc, ka
razoSanas procesa sakumposma viena papira prese saskaras ar sietu (apakSpuse), otra —
virspuse, ar tubu. Ta papira prese, kas saskaras ar sietu parasti mazak gluda un porainaka par
Virspusi.

Papitra 1pasibas iedala sekojoSas gupas:

. mehaniskas;

° fizikalas;
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o kimiskas;
o optiskas;
o elektroizolacijas.

Pie mehaniskajam pieskaita pretestibu rauSanai, lociSanai. Fizikalas ipaSibas ir,
pieméram, blivums, biezums. Optiskas ipasibas — baltums, caurspidigums. Kimiskas — pH
Iimenis, mitruma saturs. Elektriskas — dielektriska pretestiba, elektrovaditspé;ja.

Papira 1pasSibas japarbauda apstaklos, kas iesp&jami tuvinati tiem apstakliem, kados
papira atrodas parstradajot un lietojot. Tas jaievéro noveértéjot izméginajuma novilkumus
iespiedprocesa, izméginot papira virsmas parklajumus, papiru lamingjot laboratorijas
izm&ginajuma iekartas.

Lielaka dala papira 1pasibu parbaudes metozu ir nosacitas, to rezultati ir atkarigi no
parbaudes aparatu konstrukcijas un precizitates, ka ari no parbaudes apstakliem (gaisa
mitruma un temperatiiras), papira parauga izmériem. Papira ipaSibu noteikSanas metozu
uzskatfjums biitu nepilnigs, ja nepiemin€tu papira novertéSanu vizuali, taustot, td nosaka
papira skanigumu, caurskatu.

Daudzas papira ipasibas nosaka materiali, no ka papirs gatavots. Sis funkcionalas
ipasibas ir nemainigas, ja Skiedras kimiski neapstrada un gatavo papiru nepiesiicina un
neparklaj ta virsmu. Uz Skiedru savstarp€jo saistibu un izturibu iedarbojas Skiedru maluma
pakape, forméSanas uz papirmaSinas sieta, papira lentas preséSana, ZaveéSana, kalandrésana.
Lai izgatavota papira ipaSibas atbilstu v€lamajam prasibam, Sos faktorus regule. Tas biezi
nozimé ari vienas ipasibas uzlabosanu uz citas rékina. Ka jau apskatot tehnologisko procesu,
minéts, papira pasibas iespaido ar1 [imvielu, pildvielu un virsmas parklajuma veids.

Papira mitruma saturs ieverojami ietekmé ta fizikalas, mehaniskas, optiskas un
elektriskas 1pasibas un ir viens no faktoriem, kas ietekmé papira izturéSanos ka lietoSanas ta
ipasibu parbaudes procesos. Nelielas robezas gaisa temperatiiras maina papira fizikalas un
mehaniskas 1pasSibas ietekmé nedaudz, tau pat ja, relativais gaisa mitrums ir nemainigs,
temperatiiras izmainas ietekmé mitruma saturu papira. Paaugstinoties temperatiirai, mitruma
saturs papira pazeminas. lenesot papiru no aukstuma siltuma (no aukstas noliktavas silta
telpa), uz to iedarbojas lielaks mitrums, neka noliktava, jo papirs atdzes€ apkartéjo gaisu.
Sada situacija saglabajas tik ilgi, kamér pastav starpiba starp gaisa un papira tempertatiiru.

Papira divpusiba veidojas jau razoSanas procesa. Ir sietam piegulosa papira puse un
virspuse. Sieta puse ir raupjaka, porainaka uz tas redzams sieta mark&jums. Turpreti virspuse

ir gludaka, tur vairak siko $kiedrvielu un pildvielu. So paradibu sauc par papira divpusibu.
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Starpibu starp sieta pusi un virspusi parasti var noteikt ar neapbrunotu aci, salidzinot abas
papira puses. Ja divpusiba nav redzama, papiru iemérc tideni, nosusina un tad atkal apskata.
Papiru lietojot, jaievéro ta divpusiba. Ja apdruka tikai vienu pusi, jaatceras, ka virspusé
iespiedums biis labaks un tadel puses nedrikst sajaukt. Ja lamin€é augstas kvalitates papiru,
parasti salimé sieta puses, lai virspuses pec saliméSanas biitu laminétas loksnes arpuse.

Jaievero, ka sieta kustibas virziena orientéts vairums papira lenti veidojoSo Skiedru.
To iespaido ar1papira lentes nostiepums Sai virziena. Sieta kustibas virzienu papira lenté
sauc par maSinvirzienu. Virzienu perpendikulari maSinvirzienam sauc par Skérsvirzienu.

Papira pretestiba rauSanai, lociSanai dazados virzienos ir atSkiriga. MaSmvirziena
pretestiba loci§anai un rau$anai ir lielaka, neka $kersvirziena. Skiedru orientacija
masinvirziena ar garsieta papirmasinam izgatavotam papiram vairak izteikta sieta puse,
mazak - virspuse. Ir vairaki panémieni, ka atskirt papira masinvirzienu un Skérsvirzienu :

° vizuala novertésana;

o samitrinot nelielu papira paraugu no vienas puses, tas vienmér sarullesies
paraléli masinvirzienam,;

o izgriezot no papira parauga divas perpendikularas strémelites, panemot tas
pirkstos aiz apakSgala, augsejie gali nolieksies, pie kam Skérsvirziena nogriezta strémelite
nolieksies vairak;

o ar apalsieta papirmasinu izgatavota papira virzienu var noteikt, papiru plesot
abos virzienos. Plisuma linija veidosies paraléli maSinvirzienam, jo ma$invirziena pretestiba
plasanai mazaka, Sk€rsvirziena plisums biis nevienads.

. paraleli maSinas virzienam nogrieztas strémelites parasti ir ar lielaku
pretestibu rausanai un lociSanai stiepjot neka strémelites, kas nogrieztas Skersvirziena.

lespiedpapirus veélams sagriezt ta, lai loksnes garaka mala sakristu ar masinvirzienu.
Ievadot papira loksni iespiedmasina, maSinvirzienam jabiit paralélam iespiedcilindra asij.
Gatavojot gramatas, papira Skiedras virzienam jabiit paraleli gramatas mugurinai. Etiketes,
Iim&Sanai uz cilindriskam karbam, pudelém, parasti griez perpendikulari masivirzienam, lai
etikete labak aplocitos ap cilindrisko virzienu.

Papira fizikalas ipasibas. Papirs, vairuma gadijumu nav razoSanas gala produkts.
Gandriz visu paptru izlieto gan ka pamatni, gan iespiesSanai, gan izstradajumu izgatavosanai,
gan iesainoSanai. Papiram jabiit izturigam ar piemérotu struktiiru. Papira piemérotibu, ta
Ipasibas tiesi noteikt nevar, tadel papira izturibas un pielikta sp€jas pretestibas noteikSanai

lieto nosacttas metodes.

62



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates
uzlabosana”
Vienosanas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

Papira pardoSana notiek péc svara vai péc metrazas. Ta ka papiru lietojot, nem véra ta

. g _ 2 . .

laukumu, tad papira razo$ana un patéréSana lieto je€dzienu "papira 1 m masa"; metriskaja
C 2 _ 2 . . . . .

sistéma g/m . Papira 1 m masu nosaka, noteikta izméra loksni nosverot un parrékinot, cik

sver 1 m2 paprtra.

No papira 1 m” masas atkarigas daudzas papira Ipa§ibas gan fizikalas, gan optiskas,
gan ari elektriskas, tadé] daudzos gadijumos 3os raditajus nosaka atkariba no papira m’
masas. Lai razoSana var€tu automatiski noteikt papira masu, papirmasinas uzstada
meraparatus.

Papira biezumu méra ar specialu mikrometru ka attalumu starp abam papira virsmam.
Papira biezumu iespaido papira mitrums un mikrometra spiediens uz mérama papira virsmu,
tade] abi parametri noteikSanas metodika noraditi. Lidz ar papira biezumu mainas gandriz
visas fizikalas, optiskas un citas 1pasibas. Dazam papira Skirn€m noteikts biezums ir loti
svarigs raditajs. Te minams gramatu iespiedpapirs, kam nepiecieSama gaismas necaurlaidiba
un iespieduma precizitate.

Blivums ir loti svarigs raditajs, tas raksturo papira porainibu, stingribu. Blivums
atkarigs no Skiedras tipa, papira masas maluma pakapes, mitro preSu darbibas un citiem
tehnologiskiem faktoriem. Blivumu palielina limvielu un pildvielu daudzums, papira
blivumu ietekmé papira razoSana lietota celuloze. No sulfatcelulozes gatavots papirs ir

blivaks neka no sulfitcelulozes. Papirs no natroncelulozes ir mazak blivs, tade] to lieto

gatavojot irdenas struktiiras papiru. Blivumu (g/cm3) raksturo papira 1 m’ masas (g/mz)
attieciba pret papira biezumu (pk). JEdziens "ipatn€jais svars" uz papiru nav attiecinams
tadel, ka papirs ir neviendabigs, neviendabigas ir Skiedrvielas no ka papirs izgatavots un
papira Skiedras ir gaisus. Parastas Ipatn€ja svara noteikSanas metodes papiram nelieto.

Papirs ir loti porains materials, par ko liecina ta zemais Ipatn&jais svars (0,5 - 0,8)

salidzinot ar celulozi (1,5) Papirs satur 70 % gaisa, ko nosaka:

o caurumini — poras, kas iziet cauri papira loksnei;
o iedobumi, kas atrodas viena no papira pusém;
o tukSumi - slégti ar gaisu pilditi dobumi, kas nav savienoti ne ar vienu no

papira virsmam.
Poras papira veido sarezgitu kanalu sistému, kuru izméri svarstas no salidzinosi
lieliem lidz kapilariem. Parasti papira porainibu noskaidro, noteikta izméra papira parauga

pretestibu, mérot laiku kada gaiss ar noteiktu spiedienu, temperatiiru un gaisa mitrumu iziet
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cauri paptra paraugam. Gaisa daudzums ir tieSi proporcionals spiedienu starpibai abas
parauga pusés, laikam, kada gaiss iziet cauri papiram, un apgriezti proporcionals papira
parauga lielumam. Papira gaisa necaurlaidibu méra ar specialiem denzometriem (Garleja S-
P-S un citiem). Parasti papira gaisa necaurlaidibu lieto netieSai porainibas ar1 caurskata
raksturoSanai. Rakstampapiru un iespiedpapiru porainibai ir ievérojama nozime, ta ietekmé
krasu un tintes uzsiukSana. Kritpapira pamatnes porainiba veicina kritojamas masas
uzsiikSanos. Ta ir saistita arT ar papira sp&ju uzsiikt ellu, tadel porainiba svariga taukus un
ellu necaurlaidigiem papiriem. Porainiba ir svarigs maisu papira kvalitati raksturojoss
raditajs. Papiram jabit porainam, lai maisa esoSais gaiss tos nesapléstu piepildiSanas laika.
Cauli$u un cigare$u papiram jabit porainam, lai regulétu papira deg$anas atrumu.

Porainiba, precizak, poru tilpums loti svarigs izolacijas papiriem, gatavotiem no
koksnes Skiedram, asbesta vai mineralam Skiedram. TukSumiem papira jabit nelieliem, lai
lidz minimumam samazinatu gaisa cirkulaciju tajos. Lielam poram jabiit tadas papira Skirn€s,
ka oderu (maju starpsienam), siltumizolacijas gridu segumam, skanas izolacijas kartonos.

Papira uztikums ir no noteikta lokSnu skaita sastavoSas papiru rises biezums zem

noteikta spiediena. Rises vienas loksnes vidgjais biezums ir papira tilpuma biezums. Papira

uztikuma raditajs ir noteikta tilpuma biezuma dalijums ar papira 1 m2 masu. Uztikums
atkarigs no papira biezuma un saspiezamibas. Papira rises uztikums parasti mazaks par
aprekinato vienas loksnes uztukumu, jo papira loksnes ris€ saspiezas. Uztikumam ir liela
praktiska nozime. Ir pat speciala "viegla" vaku papira Skirne. Papira uztikumu loti ietekmé
apdare.

Gludums raksturo papira virsmas stavokli, kas panakts papiru mehaniski apstradajot.
Ta ir viena no iespiedpapiru svarigakajam ipasibam, kas ir atkariga no papira virsmas
mikrogeometrijas, tas ir no reljefa, ko veido izcilpi un iedobumi starp Skiedrvielam un
pildvielam. Papira gludums palielinas, paaugstinoties masas maluma pakapei. To ietekmé
garsieta masinas sieta galda kratiSanas rezims, pielietota sieta tips, tiibu auduma tips un
materials. Papira gludumu palielina, intensific€jot mitro preséSanu. Vispar vieglak panakt
gludumu jau atlieSanas, pres€Sanas un ZzavéSanas procesa, neka palaujoties tikai uz
kalandrésanu. Tomér lielakajai dalai iespiedpapiru kalandréSana nepiecieSama. Papira

virsmas gludumu ietekme:

. virsmas parklasana ar pigmentiem,;
o virsmas kritoSana ar sekojoSu kalandréSanu,;
. pielietotas Skiedrvielas veids.
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No kokmasas gatavota papira virsma ir raupjaka, jo kokmasas satur Skiedras kuliSus.
No labi samaltas eglu celulozes un lupatu pusvielas, jau péc mitras presé€Sanas iegiist gludu
papiru tapéc, ka Skiedras ir plastiskas. Gludums raksturo papira ar&jo izskatu. Raupj$ papirs
ir neizskatigs, ar1 papirs ar sieta un tiibu mark&umu un pliksnojumu ir nekvalitativs. DaZzam
papira skirném neliels virsmas nelidzenums ir v€lams (akvarelpapirs).

Visprecizak papira gludumu var noteikt mikroskopiski, ta var iegiit pilnigu un precizu
ainu par papira virsmu. Sis metodes ir loti darbietilpigas, tadé] lictojamas tikai zinatniskos
pétijumos. Papira mikrogeometriju (reljefu) kontrolé ar dazadu sistému profilografiem. Labi
nogludinata kritot papiru mikronelidzenumi ir robezas no 0,1 — 0,5, superkalandrétam loti
gludam kritpapiram — 0,03 — 0,05. Makronelidzenumu $adam papiram nav. No papira
virsmas mikrogeometrijas atkarigs ari tas, vai papirs bis ar spoZu vai matétu virsmu. Papira
gluduma efektu nosaka, galvenokart papira mikroreljefs, jo makronelidzenumi tiek
izlidzinati iespieSanas procesa. Tas neattiecas uz rupjiem mehaniskiem ieslégumiem papira,
tadel papira paaugstinata traipainiba nav pielaujama. Gludums un mat&jums ir svarigas, tacu
griiti defin€jamas papira ipasibas. Gluduma noteikSanai visbiezak izmanto ierices, kuru
darbibas pamatprincips ir gar papira virsmu pliistoSa gaisa daudzuma noteikSana, ja papirs
piespiests gludai, pulétai virsmai.

Gaisa daudzums, kas izplust starp STm abam virsmam, ir tiesi proporcionals papira
virsmas raupjumam.

Caurskats raksturo Skiedru sadalfjuma vienmeérigumu vai nevienmerigumu papira
loksngé. Papira caurskatu nosaka, caur papira loksni izejoSas gaismas vienmérigums. To
noveérté vizuali: apskata loksni pret gaismu. Sadi parbaudes rezultati nav izsakami skaitlu
valoda, parbaudama papira loksne jasalidzina ar standartu — laba caurskata papira loksni un
japalaujas uz novertétaja slédzienu. Papirs, kura caurskats vienmeérigs, ideala gadijuma
lidzinas matstiklam, ko apliuko pret gaismu. Ja caurskats slikts, makonains, caurstarota
gaisma redzami masas sabiez€jumi, papirs ir ar zemu caurskatu. Jo papirs caurspidigaks, jo
vieglak konstatét sliktu caurskatu. Ta vaskotam papiram, liekas ir sliktaks caurskats, neka
tam paSam papiram pirms vaskoSanas. Ar1 papira krasai ir nozime. Ta, pieméram, zils papirs
liekas “makonainaks” neka balts vai dzeltens.

Caurskatu var noteikt arT ar aparatu, kura ar fotoelementa palidzibu nosaka gaismas
plismas intensitati cauri papira loksnei. Fotoelements fiks€ caurstravotas gaismas amplitiidu
un impulsa biezumu (frekvenci). Caurskatam ir liela nozime, jo tas ietekmé ne tikai papira

ar€jo izskatu, bet ar1 visas papira fizikalas, mehaniskas un optiskas ipasibas. Labs caurskats
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nepiecieSams ne tikai rakstampapira un iespiedpapira Skirném, bet ari piesticinaSanai un
krasoSanai domatam papira Skirném. Papirs nekad nav pilnigi viendabigs, ta viendabiba
atkariga no papira veida un izgatavosanas kvalitates. Papiri ar lielaku 1 m* masu un tie, kas
izstradati papirmasina ar zemu atrumu ir viendabigaki, ka planie papiri un tie, kas razoti
atrgaitas papirmasina.

Traipainiba — sveSa materiala siku dalinu klatbitne, ir viens no galvenajiem
neapmierinoSa papira ar¢ja izskata iemesliem. Traipainiba seviSki nevélama ir
rakstampapiram un iespiedpapiram, ari augstakas kvalitates iesainojuma papiriem. Papira
traipainibu parasti noverte, saskaitot tos uz noteikta papira loksnes laukuma un novertgjot to
kontrastainibu, laukuma lielumu nosaka péc specialam tabulam — Sabloniem. Neskatoties uz
to, ka lielo traipu skaitliski nav daudz, tie var aiznemt lielu kop€jo laukumu, turpreti sikie
traipini var biit skaitliski daudz, tacu kopg€jais laukums neliels. Traipi papira var biit loti
dazadi: glotu traipi, krasas traipi, oglu gabalini, nesamaltas Skiedras pinkuli, ellas un putu
traipi, kolofonija traipi.

Jaatzime€, ka bez traipiem papira ar¢jo izskatu boja ari izteikts sieta mark&jums,
mark@jums no papirmasinas sieta Suves vai netiram sieta vietam, savilkumi, sakrokojumi,
tumSas joslas, kas veidojusas papiru kalandréjot, papira putekli un daudz citu dazadu
materialu defektu.

Papira stingrums - pretestiba deformacijai argjo speku un slodzes iespaida. ST papira
ipasiba paklaujas materialu pretestibas likumiem, tos var lietot gan papira un kartona loksnei,
gan izstradajumiem no tas (karbam, ¢emodaniem, Caulam, papira traukiem). Ja divas vietas
atbalstita papira loksne ieliecas nemanami, tad Sadu papiru uzskata par stingru. Ja papirs
analogos apstaklos ievérojami icliecas, to uzskata par Jenganu. So jedzienu nedrikst sajaukta
ar paptra cietibu to taustot. Papira stingrumu palielina, papira masai pievienojot
karboksimetilcelulozi, cieti, Skidro stiklu un citas vielas, kas palielina Skiedras saistoSos
spekus. Papira stingrums ir atkarigs ari no papiru veidojoso $kiedru stingruma. Skiedru un
papira stingrums padara to trauslu, var samazinaties papira pretestiba lociSanai. Lai pie
nemainigas papira 1m” masas iegiitu stingraku papiru, japalielina ta biezums. Kalandrésana
samazina paptra stingrumu. Dazam papira Skirn€m (salvesu, dvielu papiram, pergamentam)
paaugstinats stingrums ir defekts, citam (kasti¥u kartonam) stingrums ir vélams. Ipasi tas
attiecas uz gofréto kartonu, kuru raZojot, izv€las attiecigas izejvielas: neitralo sulfita
puscelulozi, niedru vai salmu celulozi, $kidro stiklu. ST kartona stingrumu nodrogina arT ta

konstrukcija (kartu skaits, gofra augstums un sola biezums).
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Papira izm@ru mainai, mainoties mitrumam, ir liela nozime papira lietoSanas procesa.
Ikviens papirs izpleSas, mitrumam palielinoties, un saraujas, mitrumam samazinoties.
Atskiribas ir vienigi izmainu atruma un lieluma. Sis izmainas nosaka divi faktori: atsevisku
Skiedru savilkSanas vai attalinaSanas un saspieSanas vai uzbrieSana. Papira izmé€ru mainu
liela méra nosaka papira form&Sanas process, 1pasi papira lentas nostiepums to zavejot.
Papirs daudz vairak izpleSas Skérsvirziena neka garenvirziena. Papira izpleSanas spé€ju
nosaka arT lietotas celulozes tips, masas maluma pakape, pildvielas un ciete. Dazu papira
Skirnu (iespiedpapira, kartografijas, karSu papira), kas tieck komplektéts grupas automatos,
papiram paSrakstoSajas iekartas, papira izméri nedrikst mainities. AtseviSkas kartografijas
papira skirnes, dazreiz, armé ar aluminiju, lai samazinatu deformaciju.

Deformaciju var noteikt ar specialu aparatu palidzibu, kuros noméra papira loksnes
garumu (platumu) pirms un péc kondicionéSanas lidz noteiktam mitrumam.

Papirs no labi samaltas masas vairak paklauts formata izmainam, neka papirs no
nemaltas masas, papirs no celulozes vairak, neka papirs no kokmasas.

Papira rulléSanas ir paradiba, kas ciesi saistita ar ta izméru mainibu. RulléSanas ir
atkariga no izm@ru nemainiguma, papira vienméribas, biezuma un divpusibas pakapes. Ir

vairaki rullé$anas virzieni:

o rullésanas uz sietam pieguloSo pusi;
o rulléSanas uz tiibai pieguloso pusi;
o rulléSanas gan uz vienu, gan otru pusi.

To rada papira nevienada izpleSanas vai sarauSanas. RulléSanas vairak izteikta
planam neka biezam papiram. No garam Skiedram gatavots papirs rull§jas vieglak ka no 1sam
Skiedram gatavots. Jo papirs mikstaks un elastigaks, jo tas vairak satinas. Mitrs papirs
rulléjas mazak neka loti sauss. Pildvielas samazina rulléSanos, jo samazina kop€jo papira
Skiedru kohéziju. Ar kolofonija Itmi Itméts papirs rullgjas vairak. Ir vairaki rulleéSanas veidi:

o iecksgja, kas rodas pasa papira un paradas nekavgjoties;
e paléninata, lidziga pirmajai, bet paradas papiram novecojot;
o rulleSanas, ko rada papira virsmas struktiras atskiribas;

e mitra, kas rodas izméru mainas rezultata.

Pie ieks€ja rullesanas veida pieder loksnes malu rulléSanas uz sieta pusi, pie kam
rulléSanas ass novietojas garenvirziena, sieta puses struktira vairak izteikta. Tadel,
samazinoties lentas nostiepumam, S§is puses sarauSanas vairak izteikta. Kartons, kas

apstradats mitrinot vai Iim&jot kalandra, péc nonemsanas no kartonmasinas, sagrieZzas uz to
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pusi, kas ITm€jot vai mitrinot sapéma vairak mitruma. Ja papira loksnes izpleSanas mitruma
iespaida notiek ilgstosi, notick loksnes iek3&ja savisanas (sagrieanas). So paradibu novéro,
uzglabajot papira titnus, un ta vairak izteikta titna iekSpuseé. Papira saviSanas (sagrieSanas)
notiek, papiram nevienmeérigi uznpemot mitrumu. To var noverot, ja kipas salikt papirs nonak
mitruma, vai ar1 to no aukstas noliktavas parvieto silta telpa. Stipri [imétie papiri uznémigaki
pret saviSanos, neka vaji [imetie, jo stipri ITméts papirs mitrumu absorbé lénak un vairak
laika vajadzigs, lai papira ieks€jais spriegums izlidzinatos. Vispar papira sieta puse izpleSas
vairak ka tiibai piegulo$a puse, tadel gandriz visi papiri, klustot mitraki, sagriezas uz tiibai
pieguloSo pusi. Ja papiru samitrina tikai no vienas puses, pieméram, kritojot, tas Ziistot
sagriezas uz to pusi, kas mitrinata. SakrokoSanos rada lokala papira loksnes izpleSanas vai
sarauSanas. Parasti ta veidojas, ja atseviskas vietas izmainita papira masas 1 m2 masa,
mitrums, blivums vai citas 1paSibas, kas rada deformaciju.

Svarigas papira paSibas, to lietojot ir arl virsmas cietiba un pretestiba berzei -
nodeldésanas. Cietiba ir 1paSiba, ko raksturo papira pretestiba cietu materialu iespiedumam
virsma, un to nosaka Skiedrvielu delignifikacijas pakape. No mikstas, labi attiritas celulozes
iznak miksts, pliksnains papirs, no pilnigi neizvaritas, cietas celulozes - salidzino$i ciets.
Papitra vai kartona virsmas cietibu var parbaudit, nosakot virsmas pretestibu berzei (dilSanai).
Parasti, jo papirs blivaks, jo tas cietaks. Augsts mitrums samazina papira virsmas cietibu.
Papira cietiba ir loti svariga, jo ietekmé& ta iespiedipaSibas, un no ta cietibas atkarigs
iespiedformas kontakts ar papira virsmu. Jo papirs mikstaks, jo labaks ta kontakts ar
iespiedformu. Tacu atseviskiem papiriem (rakstampapiriem, kastiSu kartonam) nepiecieSama
virsmas cietiba to panak, virsmu apstradajot ar cieti vai dzivnieku Iimi.

Poligrafijas rapnieciba papirs tehnologiskajos procesos, paklauts dazada rakstura
deformacijam. Ta augstspied€ uz papiru spiez reljefi iespiedformas elementi, bet lociSanas
procesa to presé. Pirmaja gadijuma papira deformacijai jabiit atgriezeniskai, tai jaizzud
nonemot spiedienu, otraja gadijuma, tai jasaglabajas péc spiediena nonemsanas. Materiala
ipasibu momentani izmainit savu formu slodzes iespaida, bet slodzi partraucot, tikpat atri
atjaunot sakotn€jo formu un izmeérus, sauc par atsperigumu.

Elastigums ir materiala IpaSiba mainit formu un izmérus slodzes iespaida un péc kada
laika, beidzoties slodzes iedarbibai, pakapeniski pilnigi atjaunot sakotnéjo formu un izmeérus.
Elastigas deformacijas rodas pakapeniski péc atsperiguma deformacijas un pakapeniski izzud

zudot slodzes iedarbibai.
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Materialu 1pasibu, slodzes iedarbiba mainit izmerus bez parravuma, plaisam, saglabat
izmainito formu un izmérus péc slodzes nonemsanas, sauc par plastiskumu. Tatad atsperigi
elastigas deformacijas ir pilnigi atgriezeniskas, kameér plastiskas deformacijas ir paliekosas.
Poligrafija papiram nepiecieSama gan atsperigi elastigd, gan plastiska deformacija.
IespieSanas procesa pozitiva nozime ir atsperigi elastigajai deformacijai, lai iespiedprocesa
kompensétu gan papira virsmas, gan iespiedformas nevienmeéribas. Plastiska deformacija
nepiecieama pie lociSanas, rievoSanas, cilspieduma. Sadas pretrunigas prasibas papira
1pasibam izpilda, radot dazada veida papira Skirnes.

Jaievero, ka pareiza papira izvéle garant€ ta vai cita izdevuma kvalitati. Atsperigas
elastigas papira ipaSibas atkarigas no mitruma, papira blivuma pakapes. Ne vienmér $o
ipaSibu paaugstinaSana pari zinamai robeZai iesp&jama, broS€Sanas - iesieSanas darbiem tas
nav vélamas. Papira plastiskuma jautajums risinams vienkarsak, to var panakt ar pildvielu un
1su Skiedru saturu papira, ka ar1 palielinot mitrumu.

Daudzam papira Skirn€m nepiecieSama izteikta dazadu mitrumu uzsiiktspéja. Tie ir
galvenokart filtrpapiri, pergamenta un fibras pamatnes, papiri higi€nai un komfortam. Papira
sp&ja uzsukt Skidrumu atkariga ka no Skidruma, ta ari no Skidrumu uzsiicosa papira pasibam.
Hidrofilie Skidrumi viegli samérc€ papiru ar hidrofilam ipaSibam, bet, ja papira virsma
hidrofoba, Skidrums no virsmas notek. Papira Iim&jums ar kolofonija Iimi apgritina tidens
uzsiikSanos, bet uz pernicas pamata veidoto tipografijas krasu §is papirs uzsiic.

Papira parafin€Sana tidens uzstktspéju vél vairak samazina. Jo lielaka Skidruma
viskozitate, jo sliktak tas iesiicas papira poras. Paaugstinot Skidruma temperatiiru, ta
viskozitate samazinas, un Skidrums vieglak iesiicas poras. Vel Skidruma iestik§anos poras
iespaido ar1 Skiedru uzbrieSana, kas izmaina papira kapilaro struktiru, Skidruma pH, ari
iespaido Skiedru uzbrieSanu. Daudzi kartona un papira veidi, razoSanas procesa tiek lociti.
Loctjumu vietas tiek sabojata Skiedru materiala sakotngja struktiira, ta kltist irdena, un $ajas
vietas vieglak uzsiic un laiz cauri tideni.

Papira spéja uzsukt poligrafijas krasas un to iespieSanas dzilums papira loksné
atkarigs no papira struktiiras, ta kapilarajam ipaSibam, arT no poligrafijas krasas ipaSibam.
IespieSanas procesa nozimiga ir papira porainiba un krasas viskozitate. Kokmasa un
mineralas pildvielas papira kompozicija paaugstina papira porainibu un palielina tipografijas
krasu uzsuktsp&ju. Ja papira masas malums augstaks un spiediens kalandréjot lielaks, papira
porainiba samazinas. Vislielakajai krasu uzsiiktsp€jai jabiit avizu papiram, tapat ari ofseta un

tipografijas papiram, uz kura iespiez atrgaitas rotacijas maSinas. Viszemaka krasu

69



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates
uzlabosana”
Vienosanas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

uzstktsp€ja ir papiriem, kas paredzeti iespieSanai litografijas un dobspiedes tehnikas. Ta tad
poligrafija pielietojama papira porainiba ir dazada. Porainibu raksturo gaisa daudzums
papira. Loti porainam papiram tas var bt ap 75 %, blivums — ap 13 %. lespiezot ar viskozam
krasam uz bliva papira, ar mazam poram, var radit tadus iespieSanas defektus, ka krasas
pareju no iespieduma uz blakus esosas loksnes virsmu. Intensiva krasas iestukSanas papira
(pieméram, lietojot porainu papiru un zemas viskozitates krasu) var radit tadu iespieSanas
defektu, ka krasas izsiikSanos papira loksnes otra pusé vai izpludusus balganus novilkumus,
jo dala krasas nav palikusi virspuse, bet iegajusi loksnes dziluma. Jo mazakas papira poras,
jo mazakas iesp&jas krasas pigmentam iesiikties papira loksnes biezuma. TieSi §a iemesla dél,
iespiezot uz kritpapira, $ada iesp€ja minimala, bet papiram ar irdenu struktiiru, lielam poram,
pigments slikti noturas uz ta virsmas. Papirs un krasa ir sarezgita sistéma. Te var atzimét
dazus visparigus likumus, kas jaievero, izv€loties krasu konkrétam papira veidam un
iespieSanas atrumam:

o iespiezot uz plana papira, jalieto salidzinos$i biezas krasas, uzliekot tas plana
karta ar iesp&jami mazaku spiedienu, lai noverstu krasas izieSanu papira loksnes otra pusg;

o iespiezot uz bliva superkalendréta papira virsmas, krasai jasatur vairak
pigmenta un jabiit intensivakai ka krasai, domatai iespieSanai uz uzsiicoSa papira, krasa
jauznes plana karta;

. uz miksta papira jauznes biezaka krasa;

o jo lielaks iespieSanas atrums, jo mazak viskozai jabiit krasai.

Papira mehaniskas ipasibas. Papira mehaniskas ipaSibas daudziem papiriem ir
vienas no svarigakajam. To, ka pret dazu papira Skirnu mehanisko izturibu ir paaugstinatas
prasibas (piemeéram, maisu papirs, iesainojamais papirs) var izskaidrot ar So papiru
izlietoSanas veidu. Tacu ar1 citam papira Skirném, pieméram, avizu papiram, ir jabit ar
nepiecieSamo mehanisko izturibu, lai nodro$inatu iesp€jas tos razot ar modernam atrgaitas
papirmaSinam bez papira lentas parravumiem, péc tam to izvadit caur atrgaitas
garengriez€jiem un rotacijas iespiedmasmam. Papira mehanisko izturibu, atkariba no to
speku rakstura, kas darbojas uz papiru, izsaka ar dazadiem raditajiem: papira pretestibu
rauSanai, lociSanai, caurspiesanai, sitieniem.

Papiru var raksturot ar papira pagarinajumu lidz pliSanai — izstiepums. Papira
uzvediba Iidz pliSanas bridim biezi ir svarigaka par pretestibas parrausanai absoliito lielumu.
Paptra izturiba, ko nosaka vairaki komponenti, paredz€t ir griiti. Parasti papira pretestibas

(rausanai, lociSanai un caurspiezamibai) raditaji pec lieluma tuvi papira masas komponentu
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izturibas raditajiem. Tacu arT mainigo faktoru, kas iespaido papira izturibu, ir daudz. No tiem
var minét Skiedru garumu un stipribu, Skiedru sapiSanos, to fibrilacijas pakapi, papira lentas
atlejuma vienmérigumu, paréjo komponentu saturu papira masa. Tomer uzskaitijjums ne tuvu
neatspogulo visus mainigos faktorus, kas iespaido papira lentes stipribu. Patiesiba katrs
papira lentes raZzoSanas posms iespaido papira mehaniskos raditajus. Visus mainigos faktorus
var sadalit divas grupas:

o faktori, ko nosaka Skiedrvielas;

o faktori, ko nosaka papira izgatavoSanas tehnologiskais process.

Katrs no Siem faktoriem, savukart, atkarigs no daudziem mainigiem faktoriem, jo
katra papirfabrika, katrai konkrétai papirmaSinai ir daudz mainigu faktoru. Galvenie faktori,

kas ietekmé papira stipribu:

o virsmas Skiedru sasaistes speki gatavaja papira loksng;

o virsmas laukums, kura §ie speki darbojas;

o pasu Skiedru stipriba, to izm&ri un vijigums;

o Skiedru novietojums papira loksné, nemot véra Skiedru orientaciju, blivumu.

Papira izturiba dazadi atkariga no faktoriem, kas to iespaido. Papira pretestiba
rauSanai, galvenokart atkariga no spekiem, kas saista Skiedras un no Skiedru izturibas, mazak
to ietekmé Skiedru garuma. Pretestiba lociSanai vairak atkariga no Skiedru garuma, to
vijiguma un stipribas, neka no Skiedras sasaistosa speka.

Skiedru sasaiste papira ir sarezgits kimisku un fizikalu procesu kopums un spéki, kas
sasaista Skiedras, papira razoSanas procesa maina savu raksturu. Ja papira loksné starp
Skiedram nav spécigu saistoSu speku, nevar izgatavot apmierinoSas kvalitates papiru. Starp
stikla Skiedram, maksliga zida un azbesta Skiedram neveidojas sasaistosi speki, tadel no tam
ar parastajiem pané€mieniem nevar izveidot izturigu papiru.

Celulozes Skiedras péc malSanas, var parstradat izturiga papira. Papira izturiba ir
sarezgita Tpasiba, kas atkariga no $kiedru izmériem, $kiedru virsmas veida un stavokla, no to
orientacijas papira loksné. No visiem Siem faktoriem, kas iespaido papira loksnes izturibu,
vissvarigakais ir Skiedru sasaistes sp€ks. Sausa papira loksne saglaba savu struktiiru,
kohézijas speku ietekmé, kas izveidojas starp Skiedram papira zaveéSanas procesa, So speku
lielumu raksturo tas, ka tikai stipri nospriegotu loksni iesp&jams saplést. Mitra papira speki
starp Skiedram ir vajaki.

Par papira pretestibu rausanai uzskata papira pretestibu stiepSanas spekam. Papira

parbauda ar specialu dinamometru, kura iesp€jams mainit slodzi ar vienmérigu atrumu.
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Slodzi uz papiru pakapeniski palielina lidz parbaudama papira strémelites partrukusSas.
Slodzes lielumu papira lentes parpliSanas bridi uzskata par papira pretestibu rausanai.
Pretestiba rauSanai vispilnigak raksturo papira mehanisko izturibu un ir liela papira

mehanisko 1pasibu kompleksa nozimiga sastavdala. Tacu pretestiba rauSanai pilniba

neraksturo So papira 1pasibu, ja nav nemta véra papira 1 m2 masa.

Papira rupnieciba pienemts papira pretestibu rausanai raksturot ne tikai ar rausanas
slodzes raditaju (ar speku, kas vajadzigs, lai parkrautu noteikta platuma papira strémeli), bet
ari ar papira trikSanas garumu. Sis nosacitais raditajs ir parrékinats lielums: metros izteikts
papira lentas garums, kas, piekarta aiz viena gala, trukst zem sava svara. PapirmaSinas
gatavota papira stipribas raditaji Skérsvirziena un garenvirziena atskiras. Pretestiba rausanai
garenvirziena, papirmasinas sieta kustibas virziena, Skiedru orientacijas de] ir lielaka. Tapéc
pretestiba rauSanai abos virzienos var stipri atskirties, vid€jais raditajs papira patieso stipribu
neraksturo.

Nosakot papira pretestibu rausana, nozimigs faktors ir slodzes pielikSanas ilgums. Jo
ilgstosaka slodzes iedarbiba, jo mazaka ir slodze, pie kuras papirs partriikst. Atri raujot,
pretestiba rauSanai ir lielaka. Viens no specifiskiem papira pretestibas rauSanai noteikSanas
veidiem, ir pretestibas noteikSana, ja strémelites garums ir nulle (abi dinanometra aizspiedni,
kuros iestiprina papira strémeliti, saskaras). Sadi var raksturot vienigi atsevisku 3kiedru
stipribu.

Izstiepums jeb pagarinajums raksturo papira pagarinaSanos lidz triikSanai, nosakot So
raksturlielumu, tiek nemts veéra gan atsperigums, gan paliekoSais papira pagarinajums.
Pagarinajums ir svarigs salvesu, zidpapira, CauliSu un cigareSu papira, iesainojama papira,
gofréta un vel citu papiru raksturlielumus, kas tiek lociti vai stiepti. Parasti papira
pagarinajums papira Skérsvirziena ir lielaks neka garenvirziena. Papiram novecojot,
samazinas ta pagarindjums. Uzskata, ka pagarindjums labak raksturo papira izturibu
novecos$anas laika, neka pretestiba lociSanai, ko prakse€ biezi lieto.

Pretestiba caurspieSanai jeb caurspiezamiba ir empirisks kvalitates kriterijs.
Caurspiezamibu raksturo hidrostatiska spiediena lielums, kas nepiecieSams parauga,
caurspieSanai ar noteikta diametra gredzenveida aizspiedni, kas iespiests aparata ar
reguléjamu spiedienu. Spiedienus uz papira vienu pusi iedarbojas cauri gumijas diafragmai.
Gredzenveida aizspiedni ieslégtais papira paraugs pieaugos$a spiediena ietekmé saplist.
Maksimalo spiedienu papira pléSanas bridi registré jutigs aparats, kas parada pie kada

spiediena papirs saplist. Caurspiezamibas noteikSana ir viena no vecakajam un
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vienkarS§akajam papira mehanisko ipasSibu parbaudes metodeém, to lieto ar1 patlaban
atseviskam papira Skirn€m. Papira caurspiezamiba neparada starpibu starp izturibu papira
Skersvirziena un garenvirzienda, starpibu starp sieta un tiibas pusi. Papira pretestiba
caurspieSanai raksturo pretestibu pret rauSanu, ietekmé ari papira pagarinajumu.
Caurspiezamiba ir arT papira elastigumu raksturojoss lielums. To nosaka Skiedru garums un
saistiba starp Skiedram papira loksné. Jo garakas Skiedras, jo lielaka caurspieZamiba.
Paaugstinot papira masas maluma pakapi, caurspiezamiba krietni pieaug, bet, ja maluma
pakape ir seviski augsta, atkal pazeminas. Pretestiba caurspieSanai ir, galvebnokart, papira
iekS¢ja 1pasSiba, tadeé] papira virsmas Iim€Sana to neiespaido. Zinamu iespaidu uz
caurspiezamibu atstdj papirmasinas zavéSanas rezims. Caurspiezamiba raksturo maisu un
iesainojuma papira, kastiSu kartona noderigumu, jo tie paklauti papiri caurspiezamibas
parbaudei lidzigai iedarbibai. Lielakajai dalai papiru nav tieSas sakaribas starp pretestibu
caurspieSanai un prasibam kadas uzstada pie lietotaji.

Starp raditajiem, kas raksturo papira mehanisko stipribu nozimiga ir ari pretestiba
iepliSanai un plésanai. Pretestibu iepliSanai raksturo speks, kas japieliek, lai iepléstu papira
veselo malinu. Sis raditajs seviski svarigs tadiem papiriem un papira izstradajumiem, kuriem
malinas stiprums un izturiba ir viens no svarigakajiem nosacijumiem, piem&ram, naudas
papiram, karSu papiram, iesainoSanas papiriem, atsevisSkiem kastiSu kartona veidiem.
Pretestiba iepléSanai diezgan labi raksturo arT papira stavokli rotacijas iespiedmasinas, kur
papira satriikumi saistiti ar nevienmérigu papira uztinumu titn1 vai neprecizu titna
novietojumu masina.

Pretestibu pléSanai raksturo speks, kas nepiecieSmas, lai ieplésto papiru plestu talak,
noteikta garuma. Sim papira raksturlielumam nav tie$as saistibas ar pretestibu rau$anai un
caurspieSanai. Vel vairak - uztikuSam papiram ar nelielu pretestibu rauSanai piemit augstaka
pretestiba pléSanai, neka blivam, pret rausanu izturigam papiram. Papira pretestibu pléSanai
ieverojami ietekmé papira zaveéSanas process. Pretestiba pléSanai pieaug, ja zaveSanas
procesa neierobezo papira sarauSanos. Ta ka arl papira pagarinajumu tieSi ietekmé papira
sarauSanas, tad jasecina, ka par papira pretestibu pléSanai var spriest p€c papira
pagarindjuma. Pretestiba pliSanai parasti lielaka tam papiram, kas gatavots no salidzinoSi
garakam Skiedram. Pieaugot papira uztuikumam, aug ari ta pretestiba pléSanai. Visi tie
faktori, kas palielina papira uztikumu (biezuma palielinasana, mineralo pildvielu piedeva
kompozicija), palielina pretestibu pléSanai, bet samazina pretestibu rausanai. Turpreti, ja

papira masa malot vairak fibriléta, samazinas pretestiba pl€Sanai un pieaug pretestiba
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rauSanai. Pretestiba pléSanai atkariga no papira loksnes struktiras (I m’ masas, tilpuma
masas, Skiedru orientacijas) un no lietoto Skiedru garuma un izturibas.

Papira pretestiba lociSanai ar1 ir empirisks raditajs. Pretestibu lociSanai izsaka ar
dubultlocijumu skaitu, ko ieglist parbaudot (lokot turp un atpakal) no papira loksnes
izgrieztas strémelites, kamér tas partriksti. Parasti parbauda masinvirziena izgrieztas
strémelites, iegiistot pretestibu lociganai garenvirziena. Skérsvirziena izgrieztas strémelites
parada pretestibu lociSanai Skérsvirziena. Pretestiba lociSanai masinvirziena parasti lielaka,
neka Skérsvirziena, kaut ar1 iesp€jami pretéji gadijumi. Parasta nozimé raksturlielums,
“pretestiba lociSanai” ir, “pretestibas rausanai” modifikacija. Pretestiba lociSanai izmainas -
samazinas, ja pieaug masas maluma pakape un pastiprinas mitra preséSana, jo papirs klust
trauslaks. Zema pretestiba lociSanai var rasties, ja papiru veidojoSas Skiedras ir Tsas,
nepietickami sasaistitas, papirs slikti veidojies. Pretestibu lociSanai samazina virsmas
ITm&Sana ar cieti vai dzivnieku limi, ka ari, ja malSanas iekarta vai pirms malSanas, masai
pielikta ciete, jo tas padara papiru trauslaku. Pretestibu lociSanai vairak neka citas
mehaniskas 1pasibas, iespaido papira mitrums. No lupatu pusvielas gatavotam papiram ir
augsta pretestiba lociSanai, bet kokmasas un lapu celulozes kritotam papiram, kura daudz
pildvielu ir zema pretestiba lociSanai. Nosakot pretestibu lociSanai, vislabak noteikt, vai
papirs piemérots vairakkartéjai lociSanai. Seviski svarigs Sis raditajs ir lupatu pusvielu un
sulfatcelulozi saturoSiem loti kvalitativu Skirnu dokumentu papiriem, kantoru gramatam,
naudaszimém, vaku papiram. Pretestiba lociSanai ir svariga, lai noteiktu maisu papira, karbu
apliméSanai paredz€ta papira, kartona Stanc€tam karbam un citu papiru noderigumu
parstradei ar falcéSanu un locisanu.

Ta ka papiru un kartonu arvien plasak lieto biivnieciba, pieaug interese par papira un
kartona struktiiras mahaniskajam ipasibam.

Triecienizturiba ir biivkartona stipribas raditajs, kas raksturo kartona pretestibu
liekSanai stiiros un sabrukSanai. Triecienizturiba ievérojami paaugstinas, ja kartona ir garas,
elastigas Skiedras. Triecienizturigam jabiit arT papiram, kas paredzets papira laminatiem un
piesticinasanai ar svekiem.

Papira optiskas ipasibas. Papira optiskas 1pasibas nav mazak svarigas par
fizikalajam. Ir papira Skirnes, kuram optiskas ipaSibas ir loti nozimigas, pieméram, dazadi
iespiedpapiru veidi, caurspidigie iesainojamie papiri, rakstampapiri. Svarigakas optiskas
pasibas:

o gaismas necaurlaidiba,;
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o caurspidigums;

o baltums;

. spidums (spodrums);
o krasa.

Papira optiskas ipaSibas nosaka caur papiru pliistoSas gaismas caurlaidiba, tas
daudzums, tas atstaroSanas no virsmas un uzsiikSanas taja. Papira optiskas ipasibas atkarigas
no papira masa ietilpstosas celulozes baltuma pakapes, no krasvielu pigmentu daudzuma,
pargjam piedevam (kolofonija, cietes), arT no masas sagatavoSanas un papira izgatavoSanas
veida.

Lielakajai dalai rakstiSanai un iespieSanai lietojamo papiru jabiit gaismas staru
necaurlaidigiem, lai teksts, kas iespiests vai uzrakstits viena lapas pus€, otra pusé nespidétu
cauri. ST prasiba seviski svariga planajiem papiriem, kurus griitak izgatavot necaurspidigus.
Necaurspidigam papiram, jabiit ar iesp&jami lielaku gaismas uzsiikSanas un izkliedeéSanas
speju. Krasota papira gaismas necaurlaidigumu biitiski ietekm€ papira krasa. Visefektivakas
ir melnas, violetas un zilas krasvielas, mazak efektivas zalas un sarkanas, v&l mazak oranzas
un dzeltenas.

Papira gaismas caurlaidibu nosaka pretgaisma. Caurspidigums raksturo papira
ipasibu, kas rada, cik labi redzamas zem ta novietotas zimes un zim&jumi. Papira
caurspidigumu noverté pretgaisma. Lai ar Sie divi lielumi principa atSkiras, tau gaismas
caurlaidigaks papirs bus ar1 caurspidigaks. Papira caurspidigums atkarigs no pusfabrikatiem,
to maluma pakapes, pildvielu un krasvielu klatbiitnes kompozicija, ka art no papira virsmas
rakstura. Papiru kritojot, tas klist necaurspidigaks. Skiedrvielas §iina ir bezkrasaina un
caurspidiga. Tacu Skiedras satur ligninu, hemicelulozes un citas vielas, kas padara tas
necaurspidigas un pieskir tam krasu no baltas Iidz tums$i brunai. Vismazak gaismas
caurlaidiba piemit kokmasas Skiedram, kas satur visas koksnes komponentes. Kokmasas
piedeva papira kompozicija samazina papira gaismas caurlaidibu un caurspidigumu. Ari
kokvilnas Skiedras un lapu koku celuloze padara papiru necaurspidigaku. Krasvielas
samazina papira gaismas caurlaidiba un caurspidigumu. Papirriipniecibas prakse, lai padaritu
papiram necaurspidigumu, masai pievieno mineralas pildvielas. Visefektivaka ir titana
dioksida piedeva. Jo lielaks papira blivums, jo vairak izspiests poras esoSais gaiss, jo
caurspidigaks ir papirs. Sis princips izmantots, gatavojot pauspapiru no pergamina papiru, to
stipri gludinot superkalandra. Papira kliist caurspidigums, ja to piesiicina ar ellu vai

petroleju. Skiedru intensiva mal3ana, tas fibrilgjot, paaugstina no §is masas izgatavota papira
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gaismas caurlaidibu. Avizu papira gaismas necaurlaidiba ir labaka, ja ta kompozicija vairak
kokmasas un mazak celulozes. Kokmasas gaismas atstaroSanas sp€ja ir lielaks neka
celulozei. Gaismas atstaroSanas spéja pieaug ar1tad, ja papira virsma ir raupjaka. Jo raupjaka
virsma, jo papirs necaurspidigaks. Tibas un sieta mark&ums uz papira virsmas samazina
papira caurspidigumu. Ja papirs biezaks, palielinas gaismas uzsiktsp€ja un samazinas ta
caurspidigums.

Baltums ir loti svarigs kvalitates raditajs daudziem papira veidiem: iespiedpapiriem
un rakstampapiriem, raséSanas uz ziméSanas papiriem, fotopapiram un daudziem citiem.
Teksts, zim&jums, ras€jums, ko veic ar otu, velci, spalvu, vairak vai mazak kontrasté ar
papira virsmu, atkariba no ta papira baltuma. Baltuma pakape liela méra nosaka papira
lietoSanas vertibu. Baltumu nosaka Skiedrvielu krasa, ar1 lietotas pildvielas, Iimvielas un
krasvielas. Papira baltumu iespaido pielietota tehnologiska tidens kvalitate: krasa, Gdent
esoSie suspendétie vai izSkiduSie piemaisfjumi. Visi faktori, kas paaugstina papira
caurspidigumu (Skiedrvielu masas augsta maluma pakape, papira blivéSana mitrajas preses
un kalandréSana) vienlaicigi samazina razota papira baltuma pakapi.

Lai paaugstinatu papira redzamo baltuma pakapi, meédz lietot optiski balinoSas
krasvielas — optiskos balinatajus. Par baltuma etalonu pienem magnija oksida atstaroSanas
speju, pielidzinot to 100 %.

Papira dzeltéSana — ar So terminu apzimé papira baltuma pakapes samazinasanos
gaismas staru un paaugstinatas temperatiiras ietekmé. Noskaidrots, ka papira dzelt€Sanu
gaismas iespaida izsauc ultravioleto staru iedarbiba. No gaismas staru iedarbibas papiru var
pasargat, glabajot to noliktavas bez logiem vai logus aizsedzot ar tumSiem aizkariem. Var
lietot arT ultravioletos starus necaurlaidigas pléves vai stiklus. Papirs var dzeltet art telpa ar
paaugstinatu temperattru.

Celulozes dzeltesana siltuma vai ultravioleto staru ietekmé parasti saistas ar tas
kimiska sastava izmainam. Pieradits, ka vel siltu balinato celulozi sapres€jot kipas, tas
baltums 2 — 4 ned€lu laika ievérojami samazinas. Razojot ilgmiiZigus papirus, kas normalos
glabaSanas apstaklos, baltuma pakapi nemainitu, nedrikst pielietot tideni, ko iekrasojusas
tident izskiduSas vielas, kolodiala veida eso$as huminvielas, kas labi absorb&jas uz
Skiedrvielu virsmas un samazina to baltumu. Papira dzelt€Sana saistama ar1l ar papira
Iim&Sanai lietota kolofonija izmainam. Papirs, kura kompozicija vairak kokmasas, atrak
dzelte. Avizu papirs pat péc neilga laika, saules staru ietekmé, strauji dzelte. Tas

izskaidrojams ar koksnes Skiedra esosa lignina strauju oksidéSanos. Var secinat, ka papira
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dzelt€Sana gaismas un siltuma iespaida saistita ar papira eso$a lignina, celulozes sikdalu,
kolofonija Itmes dalinu, tehnologiskaja Gdeni esoSo dzelzs salu un citu vielu oksidéSanas
reakcijam. Visizturigakie pret gaismas iedarbibu ir no lupatu pusvielas gatavotie papiri. Dazi
lupatu pusvielas papiri, kas sakotnéji bijusi dzeltenigi, gaisma sp&j pat izbalot.

Papira spidums ir 1paSiba, kas raksturo papira spidigumu, spodrumu un virsmas sp&ju
atstarot att€lu. Spidumu nevar raksturot ar vienu terminu, tas attiecas gan uz spodrumu
(negaidita selektiva gaismas atstaro$ana), gan mirdzumu (nev€lams loti spozas gaismas
atstarojums). Psihologiski spidums un spodrums atstaj patikamu iespaidu, bet mirdzums rada
nepatikamu, apzilbinoSu iespaidu. Par spidumu var uzskatit papira virsmas spé&ju atstarot
gaismu noteikta atstaroSanas lenkT atstarot vairak gaismas, neka izkliedeto gaismu tada pasa
lenk1. Spidums saistits ar gaismas stara spogulatt€lu. Iespiesanai biezi mekle spidigu papiru,
uzskatot, ka ta virsma ir gluduma un tam ir labakas iespiedipasibas. Tacu spidums ne
vienmer atbilst fiziskajam gludumam, jo spidiga var biit arT raupja virsma. Loti spidigs papirs
biezi padara tekstu griiti salasamu, jo papirs mirdz.

Biezi lieto terminu "virsmas apdare", kas raksturo papira virsmu, tas aréjo izskatu,
virsmas gludumu, mikstumu, spidumu. Virsmas apdari nevar raksturot ar kadu vienu
lielumu. Virsmu raksturo ar S$adiem terminiem: maSingluds, gludinats, anglu apdare,
vienpusigi gluds. Ar1 virsmas reljefa ziméjums pieskaitams pie virsmas apdares. Kartona
apdari parasti numur€ no 1 lidz 4, pie kam nr. 1 — diezgan raupja virsma, nr. 4 — visgludaka
virsma.

Apdares terminu nozime:

. masingluds — apdare ar preSu veltpiem un divveltpu kalandriem PM ZavéSanas
dala;

o gludinats — apdare, papiru mitrinot un péc tam kalndr&jot ar augstu spiedienu
starp veltniem;

o anglu apdare — speciala masinapdare, bet bez liela spiduma;

o vienpusigi gluds — apdare, zavéjot papiru uz liela diametra metala zaveésanas
cilindra (pieméram, Janki tipa masina);

o veclaiciga apdare — nekalandrétam papira raupja apdare.

ZimeSanas papiram, pieméram, nepiecieSama speciala apdare, jo Sim papiram jabiit ar
raupju, tai pasa laika ar smalkgraudainu virsmu. Lai $adu virsmu iegiitu, lieto specialas

tlibas, pasas zaveéSanas un kalandréSanas metodes.
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Papira kimiskas ipasibas. Papira ktmiskas Ipasibas nosaka koksne, no ka gatavota
papiram izmantota Skiedra, Skiedras apstrades veids (celulozes variSanas pakape, lietotas
kimikalijas, ar1 balinasanas veids), ka art citu lietoto materialu veids un daudzums. Papira
kimiskajam 1pasibam ir liela nozime, jo tas iespaido papira fizikalas, mehaniskas, elektriskas,
optiskas 1pasibas. AtseviSkiem papira veidiem kimiskas paSibas ir pat nozimigakas par citam
— antikorozijas papirs, ko lieto sudraba un pulétu teérauda izstradajumu iesainoSanai, nedrikst
saturét ne seru, ne sulfidus, ne ar1 skabes, sarmus vai hloru, kas metala virsmu varetu oksidét
un padarit nelidzenu. Labakas antikorozijas papira skirnes gatavo no labi attiritas, balinatas
lupatu pusvielas, no loti labi attiritas celulozes. Lidzigi gatavo ari papiru iespieSanai
augstspiedé ar tipografijas krasam, no metaliska salikuma vai ar zelta folijas, jo metals ar
krasu un folija var apsiibét, saskaroties ar papiru. Papira kimiskas 1paSibas ir svarigas Sadiem
papira veidiem: fotografijas (reprodukcijam), pret viltoSanu droSiem papiriem, kas nedrikst
mainities un novecot, piesticinaSanai ar svekiem domatiem papiriem, elektroierices
lietojamiem papiriem, papiriem partikas iesainoSanai.

Fabrikas razots papirs satur Itmvielas: kolofoniju, cieti, parafinu, polivinilspirtu,
dzivnieku Itmi. Lai noskaidrotu to noturibu, lietoSanas efektivitati, nepiecieSams noteikt to
saturu papira. Lieto analitiskas metodes, kas aprakstitas standartos.

Papira pelnu satura avoti var biit :

° pelni, ko satur Skiedrvielas;

. pigmenti, ko lieto papira pildiSanai;

° Iimvielas;

o mineralvielas, ko satur raZzoSana lietotais svaigais tidens;

. kritoSanai lietotie pigmenti;

o Iimes “izs€dinasana” lietotie aluminija sulfati;

o metaliskas dalinas, kas veidojas caurulvados un no masinu apgérba.

Parasti pelnu saturs nekritota papira bez pildvielam neparsniedz 2%, atseviskos
gadfjumos 5 %. Ja pelnu saturs lielaks, tas rada, ka papirs razots ar pildvielam vai ir kritots.
Pelnu saturs teksta iespieSanai paredz€ta papira ir 15 — 25 %, jo lietotas pildvielas. Papirs,
kas parklats ar pigmentiem, var saturét 20 — 45 % pelnu. Augstas izturibas papiram
(pieméram, iesainojamam, kartiSu kartonam) jabiit ar nelielu pelnu saturu, jo mineralvielu
piedevas pazemina papira izturibu. Filtrpapiram, kas paredzets analitiskiem darbiem, pelnu
saturs ir nevelams, tadel papira masu vispirms apstrada ar hlortidenraza vai fluoriidenraza

skabi. Pelnu daudzumu papira nosaka $adi: nosvertu papira paraugu ievietotu platina vai
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kvarca tigeli un sadedzinot mufeli apméram 925° C temperatira. Pelnu daudzums ar
nelielam korekcijam atbilst pildvielu daudzumam papira. Lai noteiktu pelnu sastavdalas,
pielieto parastas kvalitativas vai kvantitativas analizes metodes. Kaolina, talka un azbestina
klatbiitni var noteikt, papira paraugu iemércot tideni un apskatot spilgta apgaismojuma
mikroskopa. Kaolinu raksturo plakanas pleksnites, talka dalinas ir rupjakas un nedaudz
Skiedrainas, azbestins ir Joti Skiedrains.

Papira skabumam ir liela nozime, jo tas ietekmé papira ilgmiizibu. Skabumu nosaka,
meérot tdent SkistoSo skabumu (sarmainibu) vai tidenraza jonu koncentraciju (pH) papira
idens ekstrakta. Udenraza jonu koncentracija (pH) papira stabilitati raksturo labak, neka
skabums. Papira skabumu galvenokart nosaka aluminija sulfats, ko lieto papira [imeSanai, to
ietekmé€ ar balinataja paliekas celuloze. Papirs var uzsiikt skabas gazes no atmosferas. Papirs
ar sarmainam pildvielam, ka ar1 kritots var biit sarmains. Papira pH loti svarigs dokumentu,
gramatu un kartote€ku papiriem, kas paredz€ti ilgstosai lietoSanai.

Paptra ilgmuZziba ir svarigs jautajums. Laika gaita no augu Skiedrvielam gatavotais
papirs neatgriezeniski noveco. Mainas papira kimiskais sastavs, tapéc pazeminas mehaniska
izturiba. Ar laiku papirs kliist trausls un list. Veci, nerestauréti papira paraugi, panemot
rokas var izjukt. Dazi, kokmasu saturoSie papira veidi maina krasu - dzelte. Tapat strauji
krasu maina, balo ar gaismas neizturigam krasam krasoti papiri. Papira novecoSana ir loti
sarezgita paradiba, to ietekmé daudz faktori. Vispirms jamin papira kompozicija lietoto
Skiedrvielu kimiskais sastavs, limvielas, pildvielas, krasvielas, idens ekstrakta pH, papira
glabaSanas apstakli, apkarteéja gaisa relativais mitrums, temperatiira, gaismas iedarbiba.
Tade]l ar jédzienu "papira pretestiba novecoSanai" saprot papira spéju pretoties aréju un
iekSeju faktoru iedarbibai, ilgstosi to uzglabajot. Izmainas, kas notiek papiram novecojot,
ietekmé visi minétie faktori, ka ar1 oksidéSanas ar apkartéja gaisa skabekli un hidrolize
mitruma iespaida.

Papira noveco$anas nenotiek strauji. Ipasi tas attiecas uz miisdienu papiru — iet boja
makslas darbi, dokumenti, gramatas, kas uzrakstitas vai iespiestas uz nekvalitativa papira.
Lai kaut uz laiku pagarinatu makslas darbu, dokumentu, gramatu, dazadu vertigu
iespieddarbu miizu, nakas tos restaurét, gatavot kopijas, pardrukat, uzglabat elektroniska
veida. Attistoties tehnikai, arvien vairak papiru ir ar “isu muzu”. Tas izskaidrojams ar
pieaugoSo I€to un atri novecojoSo pusfabrikatu pielietoSanu. Senie uz papirusa rakstitie
rokraksti ir ilgmiizigu. Ta Parizes Nacionalaja biblioteka glabajas apméram 5500 gadu vecs

papirusa tistoklis. Ilgi saglabajas ari uz lupatvielas papira ar virsmas lIim&umu rakstiti
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dokumenti. Kad papiru saka gatavot no sulfitcelulozes, ta ilgmiiziba strauji samazinajas. Tas
saistits ar sulfitcelulozes variSanas procesu lietoto skabi, kas padarija skabu no tas razoto
papiru, 19. gs. vidi papira razosana saka lietot kokmasu - v€l leétaku pusfabrikatu, kura
sastava ir visas koksni veidojosas vielas, taja skaita lignins, kas viegli sadalas. Miisdienu
avizpapirs sastav gandriz tikai no kokmasas, atri dzelte, klist trausls un last. Peédeja laika
arvien plasak lieto pusfabrikatus, kas ir starpprodukti starp celulozi un kokmasu: cieta
celuloze, pusceluloze, kimiska kokmasa. Visi Sie pusfabrikati neveicina papira kalpoSanas
laika pagarinaSanos, tieSi otradi — papirs no Siem pusfabrikatiem noveco atri.

Papftra siltumizturiba ir viens no galvenajiem novecoSanu raksturojoSiem raditajiem.
Visparpienemta metode papira un citu materialu ilgmiizibas noteikSanai ir maksliga papira
noveco$anas imitacija termostata, paaugstinata temperatiira. Pec Sajos apstaklos noteiktas
materiala siltumizturibas noverte ta ilgmizibu.

Apkart€jas vides mitruma palielinasanas veicina papira novecosanos, to paatrina ari
gaisa esosais skabeklis un oglskaba gaze, Sie faktori pazemina ar1 papira mehanisko izturibu.

[lgmiiZigam papiram nosaciti jaatbilst $adam prasibam:

o dubultlocijumu skaitam Skérsvirziena, ja nospriegojums 0,5 kg, jabut ne

mazakam par 300;

o pretestibai pliSanai Sk€rsvirziena uz Elmendorfa aparata jabiit ne mazakai par
60 gf;

o pH tdens ekstrakta pie aukstas ekstragésanas, jabit 6,5;

. papira liméSanai janotiek neitrala vide;

. gatavais papirs jalaiz cauri kalcija karbonata Skidumam, lai neitralizétu ta
skabumu.

Visiedarbigakie panémieni, lai nodro$inatu dokumentu ilgmuZibu ir:

. dokumentu lamin€Sana ar poliméru aizsarglimi;
o papira nostiprinaSana ar virsmas I[Im&jumu;
o pielim&jot planus caurspidigus restauracijas papirus (dublésana).

Papira biologiska izturiba ir nozimigs jautajums, jo papirs ir piemérota bariba
daudziem specifiskiem mikroorganismiem. Tie iznicina celulozi un kokmasu.

Ar jedziens biologiski izturigs papirs, turpmak "biocids papirs" saprot dazadus papira
veidus, kas sp€] nonavet bakterijas (baktericidais), peléjuma s€nites (fungicidais) un
kukainus (insekticidais). Katram no biocida papira veidiem var biit viena, divas vai visam

tris §Tm 1pasibas.
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Viens no galvenajiem biocida papira lietoSanas veidiem ir dazadu ilgai glabasanai
paredz€tu partikas produktu iesainoSana: sviesta, margarina, siera, cepumu. Fungicidas
ipasibas nepiecieSamas auglu un saknu ilgstoSai glabaSanai paredz€tam papiram, ka ari
kartonam, no kura gatavo kastes sviesta, margarina, olu, Zav€tu zivju un citu produktu
iesainoSanai.

ArT paptram un kartonam, ko lieto celtnieciba jabut ar biocidam ipasibam. Tapesu
papiram nepiecieSamas fungicidas un insekticidas ipasibas. Papiru, ko lieto pars€jiem,
speciali apstrada, lai Sim papiram butu baktericidas ipasSibas. Antiseptiskam jabiit ar1 tualetes
papiram. Visiem papira veidiem, ko lieto arhivos, muzejos un no ka gatavo dokumentus
ilgstosai uzglabasanai, gramatam, zim&jumiem, jabut biologiski izturigiem. Papira un
kartona biologisko izturibu panak ar dazadam metodém. Dazos gadijumos biocidas vielas
ievada papira masa, taCu ekonomiskaka ir papira apstrade ar biocidam vielam Iimprese.
Vielas, kas papiram dod biologisko izturibu var bat dazadas. Pie konservantiem
pieskaitamas: silicilskabe, sorbinskabe, ari benzoskabes atvasinajumi. Fungicidas ipasSibas
papiram rada salicilanilids C ;H,,O,N un orto-oksihinolins (oksins) C,H,ON.

Ilgstosai partikas produktu uzglabasanai lieto papiru, kura ievaditas $adas vielas:
difenils — citrusaugu iesainoSanai; propionskabe — siera un maizes iesainosanai, sorbinskabe
— siera iesainoSanai, dehidracetatskabe — desu, sviesta iesainoSanai.

Papirs klist ugunsizturigs, to Itmes pres€ apstrada ar amonija salu Skidumiem
(amonija sulfatu, fosfatu) dazadas attiecibas. Tacu pilnigu izturibu pret degSanu sasniegt
nevar, var tikai degSanu pal€ninat, aizkavet. Pat papirs, kas satur azbesta, stikla vai citas
nedegosSas Skiedras, nav pilnigi nedegoSs, jo taja ir lielaks vai mazaks daudzums degosu
organisku vielu. Ir dazadi panp€mieni ugunsizturigu piedevu ievadiSanai papira, ir ar1 vairakas
vielas, ko Sai noliika lieto, tacu neviens pan€miens nenodroSina pilnigu papira aizsardzibu
pret degSanu. Pret degSanu papiru 1pasi apstrada, razojot ierobezotu daudzumu dekorativa un
iesainojuma papira un celtniecibas kartonu.

Papirs un kartons viegli uzsiic garSas un smarZas un nodod tas citiem uzsticoSiem
materialiem. Papira vai kartona iesainoti partikas produkti uzstic garSas un smarzas no
papira. ST apstak]a dé| partikas produktu iesaino$anai domata kartona argjie slani jagatavo no
augstas kvalitates tiras celulozes. Kartona virsmu, kam jasaskaras ar partikas produktiem,
biezi parklaj ar planu natrija silikata vai cietes pléviti. Janovers visi céloni, kas papiram var
radit smarzu vai garSu. Smarza mainas no pielietotas celulozes veida. Ja papirs izgatavots no

o — celulozes, smarzas praktiski nav.
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Papiram, kas gatavots no kraftcelulozes, ir tipiska saldena smarza. Papira smarZas
celonis var but ar tehnologiskais tdens, tad€] tas rupigi jaattira, seviski, ja razo papiru
partikas produktu iesainoSanai. Ar1 papira apdruka var biit smarzas c€lonis, vél papira smarza
var rasties no “putu dz€s€jiem”, disperg€josam vielam, sveSiem piemaisijumiem makulatiira,
(ella un petroleja sasmérétas makulatiiras).

Papira elektroizolacijas ipasibas. Papirs pieder pie Itakajiem un labakajiem
elektroizolacijas materialiem. Kaut ar1 kop€jais elektroizolacijai lietotais papira daudzums ir
neliels, tacu papirs ir loti svarigs izolacijas materials telefoniem, radioaparatiem
kondensatoriem un citiem. Elektroizolacijas papiram nepiecieSamas gan noteiktas un
fizikalas un kimiska ipasibas, gan ar1 elektoroizolacijas ipaSibas. Biezi lieto piesticinatus
elektroizolacijas papirus. Labam elektroizolacijas papiram svariga augsta dielektriska
konstante (ipatngja induktiva jauda), augsta dielektriska izturiba (elektriska pretestiba), zems
jaudas koeficients (dielektriskie zudumi), un taja nedrikst bit elektribu vadoSas dalinas.
Elektroizolacijas papiru veértibu nosaka iesp&jami ilglaiciga to lietoSana specifiskos
apstaklos. Elektrisko iekartu lietoSanas laiks atkarigs no izolacijai lietota papira kalpoSanas

laika.

Kondensatoru papirs ir plans, ar mazu 1 m’ masu. To lieto elektriskajos
kondensatoros radioraiditajos, radiouztvéréjos un telefonu iekartas. So papiru gatavo
iespejami planu, tacu tam jabiit labam izolejosam ipasibam. Kondensatoru papiram jabiit
iespgjami blivam, jo blivums saistits ar papira dielektrisko izturibu un kondensatora
elektrisko tilpumu. Porains papirs kondensatoram nav derigs, nedrikst bt arT caurumi un
elektribu vadoSu materialu sikdalu ieslegumi, tam jabit ar loti zemu pelnu saturu.
Kondensatoru papiru parasti gatavo no linu un kokvilnas Skiedram, sulfatcelulozes vai So
Skiedru maistjuma.

Planu izolacijas papiru lieto ari transformatoru vadu, radiovadu, ka ari citu vadu
izolacijai. Sim papiram nedrikst bat tadu vielu piejaukums, kas var radit tievo metalisko
vadinu koroziju.

Kabelu papiram jabiit loti izturigam un to lieto augstsprieguma un zemsprieguma
vadu izolacijai transformatoros, spolés un citur. Papiru izmanto lenSu veida, ko spiraliski
aptin kabelim. AptiSanu izdara masSinas ar lielu atrumu un nostiepumu, tad€] papiram jabiit ar

augstu pretestibu rausanai un pagarinajumu garenvirziena.
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ElektropreSpanu gatavo no lupatu pusvielas vai lupatu pusvielas un sulfatceluloezes
maisijuma, ta biezums ir apméram 0,27 lidz 3,17 mm un to lieto ka atdalosu, vidi izolgjosu
elektroiekartas.

Papira iespiedipasibas. Jedziens "papira iespiedipaSibas" ir plass un diezgan
nenoteikts, jo atSkirigiem iespieSanas panémieniem ir nepiecieSamas dazadas papira ipasibas.
. Uzskata, ka papira piemerotibu iespieSanai nosaka to ipasibu kopums, kas nodroSina
augstas kvalitates iespiesto att€lu. Iespieduma kvalitati nosaka: kontrasti starp apdrukatajiem
un neapdrukatajiem laukumiem. Papira iespiedipasibas ietekme:

o papira viendabigums;

o sp&ju uzsiikt iespiedkrasu;

baltums, necaursidigums;

. gludums un virsmas lidzenums;

o loksnes spidums;

. virsmas mikrogeometrija;

o saspiezamiba;

o pretestiba putéSanai;

o virsmas minimala pliksno$anas;

. papira elastigums un plastiskas pasibas.

Dazi iespiedpapira veidi nedrikst deformeties un mainit izmerus, papiru samitrinot.
Dala So papiru 1pasibu apskatita nodalas par papira fizikalajam, mehaniskajam, optiskajam
ipasibam. Saja nodala aprkstitas tikai katrai iespiedtehnikai specifiskas papira Tpasibas.

Papira viendabigums ir vissvarigaka papira iespiedipasiba, iespiezot jebkura masina,
jebkura iespiedtehnika. Ja viss papirs starp titniem un loksném nebiis viendabigs, viendabigs
nebiis ar1 iespiedums. Biis jaapstadina iespiedmasina, lai parregul€tu krasas padevi un citus
masinas darbibas parametrus. MasSinai jabiit piekartotai darbam ar noteikta biezuma papiru,
nav pielaujamas atkapes no noteikta papira biezuma. Papira sp€jai uzsiikt tipografijas krasu,
ellu, ar1 gludumam, porainibai un citam 7ipasibam jabut vienadam ne tikai starp
apdrukajamiem titnpiem un loksném, bet ar visa laukuma loksnes abas puses.

Par papira virsmas mikronevienméribam un makronevienméribam ir runats nodala
par paptra gludumu. Lai novértétu papira un iespiedformas kontakta efektivitati, jaskir divi
Jédzieni:

. gludums- raupjums, ko raksturo galvenokart papira mikrostruktiira;
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° lidzenums, ko raksturo makronevienmeéribas.

Papira gluduma efektivitati noverte” ar gludumu zem spiediena”, papira iespieSanas
apstakliem tuvinatu metodi, ko nodrogina Bendstena, Brehta, Cepmena, Kuricka un citi
aparati. Pati galvena prasiba iespiedpapira virsmai, ir makrostruktiiras vienmériba, papira
laukuma dalu vienmérigs blivums. Dazadu iespiedpapiru grupam pielaujamo
mikronevienméribu nosaka att€lu elementu izméri un iespiedformu cietiba. Tekstu
iespieSanai paredz€tu papiru virsmas mikronevienmériba var bt lielaka, tapat ari
ilustracijam ar svitru vai rupju rastra lineatiiru att€liem, iespiezot ar elastigdm formam. Sika
rastra ilustracijam papiram jabit ar loti smalku virsmas mikro un submikro struktiru.
Papiram, kas paredzets iespieSanai atrgaitas iespiedmasinas, jabiit ar mikroporainu virsmas
struktiiru, tacu lidzenam un gludam. Te ievérojama nozime papiram ar lielu mineralvielu -
pildvielu saturam.

Svarigs noteikums, lai iegiitu labas kvalitates att€lu uz papira, ir pilniga papira
virsmas saskare ar viesiem iespiedformas punktiem. Jo papira virsma nevienmérigaka, jo
griitak So noteikumu izpildit. Mikstaks papirs zem iespiedformas tiek saspiests, un labaks
papira kontakts ar iespiedformu, labu iespiedumu var panakt ari, uz raupja papira. Papira

mikstumu palielina §adi faktori:

. papira mitrinaSana;
o zema masas maluma pakape;
. tadu skiedru pielietoSana kompozicija, kas palielina papira irdenumu.

Mikstumu samazina, ja papira masa ievada cieti un natrijja silikatu. Ir zinams, ka
kokmasas piedeva papira kompozicija uzlabo ta iespiedipaSibas. Avizpapira kompozicijas
pamats ir kokmasa, kas samazina papira caurspidigumu, palielina porainibu un tipografijas
krasu uzsiiktsp&ju, mikstumu, elastigumu. Kokmasas vienmér pazemina papira baltuma
pakapi, gludumu, spidumu un ilgmiizibu.

Papira necaurspidigums un porainiba atkariga no papira izgatavosSana lietotas
celulozes. Ja papirs gatavots no izzavétas celulozes, vieglak izgatavot necaurspidigu un
porainu paptru ar lielaku pretestibu pléSanai. Mitrumizturiba $im papiram mazaka.

Planam tipografijas papiram un vardnicu papiram augstu necaurspidigumu un
baltumu pieskir izgulsnétais kalcija karbonats (CaCO,), tiesi S1 pildviela lauj izveidot loti
planu tipografijas papiru. Ar1 citiem papiriem kalcija karbonata piedeva papira kompozicija
uzlabo ta 1pasibas: iespiedums veidojas skaidrs, ass un krasa neizsiicas cauri papiram. Kalcija

karbonata lietoSanu ierobezo papira masas skaba vide, ko izraisa aluminija sulfats, piisliSu
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veida atdalas oglskaba gaze un boja papira struktiiru, lietojot sinttiskas limvielas, kliist
iespejams izgulsnéta kalcija plaSs pielietojums. Mineralvielu dalinas, aizpildot lielas poras
starp Skiedram, veicina daudzu mazu poru veidoSanos, kuru kapilaras ipasibas, palielinas
papira tipografijas krasu uzsiiktsp&ju. Pildvielas samazina ar1 papira linearo deformaciju, to
samitrinot. Pie mineralo pildvielu trilkumiem jaatzimé papira mehaniskas izturibas un papira
pretestibas puté€Sanai samazinaSanas.

Papira Iim&jums neatstaj nozimigu iespaidu uz papira iespiedipaSibam. Hidrofilais

(nelimétais vai mazlimétais) papirs labak aklimatiz€jas. Mainot ta mitrumu, var mainit ta

pasibas:
o pazeminat stingrumu;
o paaugstinat elastigumu,
o noverst elektrizaciju.

Hidrofoba papira prieksrociba ir ta, ka tas mazak palauts linearai deformacijai un
mehaniskas izturibas izmainam, gaisa relativam mitrumam svarstoties, spé&j labi uzsiikt
iespiedkrasas, ja $1papira virsma ellu neatgriiz.

Augstspiedums. Tipografijas papirs ir neliméts vai loti vaji [iméts. Papira kontakts ar
iespiedkrasu ir tikai izcilpu vietas. Lai nodroSinatu labu iespiedumu, papiram jabiit gludam,
bet lai papira kontakts ar iespiedformu biitu vienmeérigs, mikstam un elastigam zem
iespiedcilindra spiediena. Miksts, elastigs, pat raupj$ papirs apdrukajas labak neka ciets,
diezgan gluds papirs, jo miksts papirs ir ka spilvens zem iespiedformas, bet cietu nav
iespejams saspiest. Tipografijas papiram v€lams bit kalandrétam uz superkalandra.
[lustrétajiem izdevumiem paredz€tajam no 100 % celulozes gatavotam, noteikti jabiit
kalandrétam. Kokmasas piedeva tipografijas papiram veicina ta kontaktu ar iespiedformu,
tadel sads papirs var bt arT masingluds, 1pasi, ja tas domats tikai teksta iespieSanai. Starp
dazadam augstspiedei lietojamam papira Skirném ir ar1 kritots papirs, kuram ir viendabigaka
struktiira un gludaka virsma. Jo augstaka rastra liniatira, jo gludakam jabat papiram.
Japiezimg, ka ar papira gluduma palielinaSanos, samazinas iespiedkrasu patérins.

Gludspiedums. Ofseta papiram jabut pasSi izturigai virsmai, tam jabit ITm€tam un
jasaglaba izmeru stabilitate papiru samitrinot, un péc tam izzavg¢jot. Liela nozime ir papira
mitruma kontrolei. Ja papira izmeri mainas tikai par 0,02 % tiek izkroplots iespieZamais
attéls. IpaSa uzmaniba javelta, lai noverstu ofseta papira rullé§anos un vilpainibu. Rullé$anos
iespieSanas procesa var radit parak liels iidens daudzums uz iespiedformas. Ofseta papiram

nav jabiit tik gludam ka augstspiedes papirs, var lietot arT matetu, masSingludu papiru.
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Turpret1 litografijas papiram jabut gludam, ta izgatavoSanas reZims ir tads pats, ka ofseta
papiram. ST iemesla d&] uzskata, ka litografijas papirs tas pats ofseta papirs vien ir, un lieto
nosaukumu "litoofsetpapirs". Abiem minétajiem papiriem jabiit labi [im&tiem un ar minimalu
deformaciju samitrinot. Kolofonija Iim&jums papiram dod hidrofobas, bet nedod oleofobas
ipasibas, padarot to nedaudz olefilu. Praktiski papira ellas krasas uzsiiktsp&ju kolofonija
IiméSana papira masa nemaina. Ellainas krasas uzsuktsp&ju nosaka galvenokart papira
porainiba. Ja papiru stipri kalandré, porainiba un ellainas krasas uzsuktsap&ja stipri
samazinas. Merena litoofseta paptru kalandréSana, uzstktsp&ju maina mazak, neka
kalandrgjot ar lielu spiedienu, kas padara papiru spidumu, bet apgriitina krasas uzsuktsp&ju.
Tade] litografijas papira augsts gludums jasasniedz ari ar Skiedru vienmeérigu sadalijumu
(labu caurskatu), lietojot gludinaSanas preses un citus analogus lidzeklus, lai nesamazinatu
papira litoofseta krasu uzsuktsp&ju. Ta ka, iespiezot pec ofsetpan€miena, lieto planu slani
biezas krasas, loti nozimiga ir papira virsmas izturiba. Litoofseta papira virsma nedrikst
pluksnoties un putét. Lai to noverstu litoofseta papira kompozicija ievada cietes klisteri 0,75
— 1,0 % no Skiedru svara, vai ar1 ITm€ papira virsmu ar cieti. Te loti labi var lietot
papirmasinas limpresi, rodas iesp&ja pazeminat papirmasas maluma pakapi, kas veicina
papira deformacijas samazinasos, vienlaikus papirs ir mikstaks, necaurspidigaks, porainaks
ar saklautu virsmu un bez “tieksmes” rulleties. AtseviSkos gadijumos, pieméram,
iespiedprodukciju lakojot ar spirta lakam, cietes piedeva papiram veicina lakas iestikSanos
papira un nerodas vajadziga spoza plévite uz papira virsmas.

Ofseta papira titpu defekti ir slikts uztinums ar izstieptam papira malinam,
pazeminats mitruma daudzums, krokas papira virsma, abrazivas dalinas papira, kas var
saskrapét iespiedformas virsmu.

Dobspiedums. Dobspiedei nav nepiecieSams tik gluds papirs, ka augstspiedei, bet tai
jabut tik gludai, lai nodroSinatu papira vienmérigu kontaktu ar iespiedformas virsmu.
Papiram jabiit pietickami mikstam un elastigam, lai tas sp€tu iespiesties iespiedformas
dobumos. Biezi papiru pirms graviru iespieSanas samitrina. Papira virsmas Skiedram jabiit
cie$i saistitam, papirs nedrikst putekloties. Papiram jabit pietickami necaurspidigam un
necaurlaidigam, lai krasa neizsiiktos cauri un neatstatu krasas nospiedumus loksnes otra
pusé. Izteikti tonalu attélu iespieSanai visbiezak lieto spodrpapiru ar 50 — 100 g/m’ masu.
Lieto art kritpapiru, kuram Sai gadijuma jabit elastigakam un tas nedrikst saturét abrazivas
dalinas. Nekritota, no sulfatcelulozes gatavota, papira lietoSana dazreiz izsauc vara cilindra

spogulgludas virsmas apsiibésanu, ko rada sulfitceluloze esosa séra paliekas.
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Papira ipasa apdare

Papira parklasana ar pigmentiem. KritoSanas procesa pigmenta un Iimvielas
maistjumu uzklaj papira virsmai. Visbiezak So kritoSanas veidu pielieto zurnalu, katalogu un
citiem iespiedpapiriem. KritoSanas procesa pigmentus un Iimvielas fiks€ uz papira
pamatnes.. Krito$anas masu izgatavo, atsevisSki disperggjot limvielu un pigmentu, péc tam
abus sajaucot. Ka pigmentus lieto kaolinu, kalcija karbonatu (CaCO3) — kritu, titana dioksidu
un citus. Limvielas ir ciete, kazeins, dazadi sint€tiskie sveki un citas. KritoSanas procesa
sagatavoto kritoSanas masu uzklaj papira virsmai un to izlidzina vienmériga slani, péc tam
papiru zave un kalandre.

Papira kritoSanu ekonomiskak veikt papira izgatavoSanas procesa uz papirmasinas,
tacu augstas kvalitates kritotus papirus joprojam vel izgatavo specialas kritoSanas masinas. Ir

daudz dazadu kritoSanas maSimu:

o ar papira iegremdéSanu kritoSanas masa;
. ar uzlieSanu;

° ar veltniSiem;

o ar sprauslam;

o ar sukam.

KritoSanas iekartas ar sukam pielieto tikai parastai kritoSanai. Kritojamo slani uz
papira uzziez ar cilindrisku, kritu izS§kaidoSu suku. Lieka kritojamas masas izlidzinasanai un
nonems$anai no papira pamatnes, papira lenti izvada gar asmeniem un caur veltniem ar
piedzinas iekartu, bet pec tam v€l izlidzina ar Skiedrainam sukam, kas kustas turp un atpakal.
Papiru zave festona zavetavas vai zaveéSanas kameras. PEc zaveésanas papira titnus kalandre.
Sada veida katrai papira pusi var uzklat kritosanas slani 12 — 28 g uz 1 mz.

KritoSanas iekartas ar veltpiem ir visvecakas. Visizplatitakas ir veltnu iekartas, kuras
kritoSanas masu papiram uzklaj un izlidzina metaliski, ar gumiju apvilkti veltnisi. Ir vairaku
veildu kritoSanas iekartas ar dazadu konstrukciju uzzieSanas un izlidzinaSanas veltniem. Bez
jau min€tajam kritoSanas iekartam ir tadas, kur lieko kritoSanas masu papiram nopem ar
asmeniem, nopus ar smalku gaisa struklu.

Limviela ietekmé gan kritoSanas masas veidoSanos, gan ar1 gatava kritpapira ipasibas.
Tas ir pigmenta nes€jas, kas nodroSina kritoSanas masas labu plismu, sasaista pigmenta

dalinas kritojuma slani, sasaista pigmentu ar papira pamatni, ka ari regulé iespiedkrasu
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absorbciju iespieSanas procesa. Limvielai jabiit ar augstu pigmenta dalinu saliméSanas spéju,
nepiecieSamo viskozitati, lai satur€tu sausni, no kuras veidota kritoSanas masa, un javeido
pleviti, kas nodroSina pret parak lielu kritoSanas masas iestikSanos papira pamatné. Limvielai
un pigmentam javeido koloidali stabila kritoSanas masa, japanak, lai tas sastavs nemainitos
lietoSanas laika. Limvielai jabiit art pietieckami plastiskai, lai papira parklajums neparverstos
pulveri, kalandr&jot neputétu. Vissvarigaka limvielas ipasiba ir [iIme&Sanas sp€ja un spgja
sasaistit pigmenta dalinas ar papira pamatni. Limvielas veidota sasaiste starp pigmenta
dalinam, netiesi iespaido visas parklajuma ipasibas: baltumu, gludumu, izturibu.

Sakuma ka Iimvielu lietoja dzivnieku limi, velak saka plasi pielietot kazemnu. Tagad
parastai kritoSanai vairak izmanto kazeinu, bet cieti, kritojot papirmasina. Neliela daudzuma
specialos gadijumos lieto arT sojas miltus, polivinilspirtu, sintétiskos lateksus.

Pigmenti kritosanai. Svariga kritpapira sastavdala ir kritoSana lietotie pigmenti.
Pigmenti paredzeti papira virsmas negludumu aizpildiSanai un, padarot virsmu gludaku,
lidzenaku, tas argja izskata uzlaboSanai. Zinama méra limvielam ir atSkiriga loma, to
uzdevums ir sasaistit pigmenta dalinas sava starpa un ar papira pamatni. Lai pigments biitu

derigs papira kritoSanai, tam japiemit sekojosam fizikalajam un kimiskajam 1pasibam:

o labai dispergésanas spé&jai tdent;

. atbilstoSam granulometriskajam sastavam;

. augstam necaurspidigumam,;

o mazai tidens absorbcijas sp&jai;

o bez abrazivam dalinam;

o ktmiski inertam, savietojamam ar paréjam kritoSanas masas sastavdalam;
o ar augstu virsmas parklasanas sp&ju.

Ta ka kritpapira kvalitate ir ievérojami atkariga no pielietota pigmenta, tad pigmenta
val pigmentu maisijuma izvele ir loti svariga kritoSanas masas receptiiras veidoSanas
sastavdala. Vairakuma gadijumu kritoSanas pigments ir kaolins. KritoSanai lieto ne tikai
kaolinu, bet ar1 titana dioksidu, kalcija karbonatu, kalcija sulfatu, barija sulfatu, cinka
pigmentus, luminisc€joSos pigmentus, krasainos pigmentus. Vid€jas Skirnes kaolinu lieto
pamatmasa, augstas Skirnes kaolinu specialai apdarei, izgulsnétu kalcija karbonatu —
necaurspidiguma, baltuma un iespiedkrasu absorbéSanas nodroSinasanai, iident malto kalcija
karbonatu — baltuma pakapes paaugstinaSanai un matétas virsmas veidoSanai, titana dioksidu

— necaurspidiguma un baltuma nodroS$inasanai.
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KritoSanas sastava sagatavoSana. P&c pigmenta dispersijas un Iimvielas $kiduma
sagatavoSanas, abas kritoSanas masas sastavdalas jasajauc. KritoSanas masai jabiit
viendabigam pigmentam un [imvielu maisijjumam.

Viens no Iimvielas un pigmenta masas iegiiSanas pap€mieniem ir maisjjuma
mehaniska sajaukSana specialas dzirnavas, homogenizatora, vai krasu rivé. MalSana
pazemina kritoSanas masas viskozitati, izlidzina pigmenta dalinu sabiez€jumus, kas varétu
izraisit papira putéSanu un parklajuma neviendabibu.

Limvielas un pigmenta savstarpgjas attiecibas masa, atkariba no iegiistamas masas
Ipasibam var biit loti dazadas. KritoSanas masa parasti sastav no 70 — 30 % tidens un30 — 70
% sausnes. No kopgja sausnes daudzuma, pigmenta dala var biit 75 — 90 %, limvielas 10 — 25
%. KritoSanas masa pievieno ne tikai [imvielas un pigmentus, bet arT dazadas citas vielas:
putu dz&sgjus, pigmentu disperggjosas vielas (priezu ellu, sulfonétas ellas, ziepes, parafina
emulsijas). Visu So vielu galvenais uzdevums — veicinat parklajuma masas viendabibu un
noveérst poru raSanos. Otrs So piedevu uzdevums ir paaugstinat kritojama slana vijigumu,
elastigumu, pasi ziemas laika. Cieti saturo$am kritoSanas masam pievieno parafina emulsijas
un Skistosas ziepes (amonija stearatu, natrija oleatu), lai noverstu papira puteSanu,
paaugstinatu vijigumu, elastigumu, un, lai kritoSanas masa labak izlidzinatos. KritoSanas
sastavus iedala:

. sastavs ar lielu cieto vielu saturu (50 — 70 %);

o sastavs ar mazu cieto vielu saturu (30 — 50 %).

KritoSanas papira pamatnes. Papira pamatnes ipasibam ir bitiska ietekme uz
gatava kritpapira kvalitati. Papira pamatnes 1paSibas iespaido ari kritoSanas procesu.
Svarigakas kritpapira pamatnes pasibas ir krasa, apdare, [im&jums, izturiba, mitruma saturs,
porainiba, baltums un necaurspidigums.

Kritpapira pamatnes parasti tiek gatavotas no maz maltas un vaji limétas masas.
Kritpapira pamatni gatavo lidzigi ka iespiedpapiru. Par labako atzits jauktas kompozicijas
papirs, kas satur sulfatcelulozes, sulfitcelulozes, cé€linatas makulatiiras un citas lidzigas
Skiedras. Dazam kritpapira pamatnes Skirn€m, lai palielinatu pretestibu pret locisanu, lieto ar1
lupatu pusvielu. Kokmasai, seviski balinatai, ka izejvielai kritpapira pamatnes gatavoSana ir
plasas pielietoSanas iesp€jas. Viena no svarigakajam kritpapira pamatnes ipasibam ir ta
apdare un porainiba. Papiram jabiit ar saklautu virsmu, kas nedrikst biit parak poraina,
virsmai jabut gludai, lidzenai, bez defektiem. Miksts, uztiicis papirs kritosies labak neka

blivs, jo blivam papiram ir tendence rulléties. Papira uztikumam nav jabit lielam, jo citadi
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papira izturiba var izradities nepietiekama. Papira izturibai ir svariga nozime, jo no tas
atkariga gatava kritpapira izturiba. StarpSkiedru sait€ém jabiit pietickami stipram, lai noverstu
kritpapira pliksnoSanos. Ta ka parklajuma slanis biezi vien ir plans, vélams, lai kritpapira
pamatne butu balta un tira. Planiem parklajumiem svarigs ir ari kritpapira pamatnes
necaurspidigums. Kritpapira pamatne, kuras kompozicija ir kokmasa, ir necaurspidigaka par
pamatni, kas gatavota no labi samaltas lupatu pusvielas vai celulozes. Kritpapira pamatnei
jabit viendabigai, tas masai, biezumam, gludumam un necaurspidigumam jabit vienadam
visa loksnes platuma. Ar1 papira divpusiba trauc€, ja papiru krito no abam pusém, kritota
papira puses bis dazadas.

Ja kritoSanas sastava vairak cieto vielu, parklajums ir izturigaks. KritoSanas masas
kopgja viskozitate sastav no mineralas dalas un Iimvielu dalas viskozitates. Limvielas
viskozitate, plustamiba, cieto vielu sastavs, pH, galvenokart nosaka kritoSanas masas
iesukSanos pamatné. Parklajumi, kuru sastava ka limviela ir ciete, samazinoties cieto vielu
daudzumam kritoSanas masas sastava, zaude€ izturibu vairak, neka, ja limviela ir kazeins, pH
paaugstinaSanas kritoSanas masa veicina tas iestikSanos papira.

Svarigs ir veids, kada kritoSanas masu uzklaj papira virsmai un maisa — ar veltniSiem
val sukam, ka ari, ka to izlidzina p&c uznesanas. KlaSanas bridi parklajums ir nelidzens, tas
nekavegjoties jaizlidzina.

Specialie parklajuma veidi. Ir loti daudz kritoto papiru, kam nepiecieSamas pasas
kritoSanas masas receptes un ipasa kritoSanas tehnika.

Kritots tapeSu papirs atSkiras no gramatu, ilustraciju kritpapira. To krito divas reizes:
grunté ar masu, kas sastav no kaolina un kazeinam, cietei lidzigam sasistvielam, otra karta
gruntij uzliek virsmas parklajumu ar krasainu ziméjumu - iespiedumu. Papira pamatni, ko
lieto tapeSu izgatavoSanai, sauc par tapeSu papiru un to parasti gatavo no kokmasas ar
sulfitcelulozes piedevu. Dargakam, izturigakam tapeSu Skirn€m ar1 papira pamatni gatavo no
balinats natrona vai sulfata celulozes.

Ar caurspidigu spirta lakas slani parklaj, dazas kritota papira Skirnes (etikeSu, sp€lu
karSu), ka arT atseviSkas tapeSu Skirnes, tadejadi piedodot papira virsmai spidumu un
ilgmuZzibu. Papiru vispirms parklaj ar pigmentiem, lai uzlabotu ta iespiedipaSibas, un péc
iespieSanas lako, lai uzlabotu ta argjo izskatu un palielinatu ilgmaZibu. Pigmentu parklajums
ne tikai uzlabo papira iespiedipasibas, bet arl samazina lakas patérigu, jo laka mazak iesticas
papira. Parastie kritpspiri lakoSanai neder, jo tiem ir liela absorbcijas sp€ja un laka iesticas

parklajuma. Jo augstaka pigmenta dispersijas pakape un Iimvielas plévi veidojosa sp€ja, jo
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parklajums uzsiuks mazak lakas. LakoSanai paredz&ta papira kritoSanas slanim jasatur vairak
Iimvielu.

Necaurspidigu, parafin€tu papiru maizes iesainoSanai parklaj ar pigmentu slani, lai
kompens€tu gaismas necaurlaidigumu péc ta parafinéSanas. Ar1 $aja gadijuma kritoSanas
masa lieto vairak Iimvielu, lai papirs uzsiiktu mazak parafina.

SmilSpapirs bitiski atSkiras no iepriekSminétajam kritpapira Skirn€m. SmilSpapira
izgatavoSanas procesa abrazivas dalinas (smiltis, granti, korundu) uz papira nostiprina ar
dzivnieku Itmes vai no sintétiskiem svekiem gatavotas limvielas palidzibu. Dzivnieku Iimi
lieto sausai slip€Sanai paredze€ta smilSpapira gatavoSanai ja smilSpapirs paredzets slapjai
slipeSanai tdeni, lieto sintetiskos svekus (alkida vai fenola). Smil§papira pamatni gatavo no
balinatas vai nebalinatas sulfatcelulozes, ari no lupatu pusvielas. Uz papira pamatnes
vispirms uzklaj limes slani, péc tam uz vél nenozuvusa limes slana, iespgjami vienmerigak,
uzklaj abrazivo materialu, abrazivo materialu velreiz parklaj ar Iimvielu, lai labak fiks€tu
abrazivo slani.

Pie specialie kritotiem papiriem japieskaita papiri ar vizlas slani, metalizéts papirs,
luminiscents papirs, samta papirs. Ari uz $o papiru pamatnes vispirms uzklaj Iimvielas slani
un péc tam uz vel mitra limvielas slana uzklaj maltu vizlu, smalku metala pulveri. Samta
papiru gatavo, uzkaisot kokvilnas, vilnas vai zida Skiedrinas uz iepriek§ ar Iimi noziesta
papira pamatnes. Lai Skiedras orientetu lieto elektrostatisku iekartu. Luminiscentos papirus
gatavo, parklajot papira pamatni ar l[imvielas un attieciga luminiscenta pigmenta maisijumu.

Papira laminéSana un saliméSana. Papira lamingSana, kombingSana un salim&Sana
ir svarigs papira razoSanas posms. Procesa biitiba ir ar lamin€joSas vielas vai lIimes palidzibu
iegiit slapainu struktiiru, kas sastav no divam vai vairakam loksném, kam ir lielaka izturiba,
glitaks ar€jais izskats un specialas, kvalitativa papira izlietoSanas procesam atbilstoSas
ipasibas.Papira laminéSana notiek specialas papira iekartas.

Visizplatitakie lamin€Sanas procesi ir:

o 2 lIidz 5 papira lokSnu, parasti kraftpapira, lamin€Sana bieza, viendabigu
Skiedru kartona, kas paredzéts kartona kastu gatavosanai. So procesu sauc par viendabigu
Skiedras materiala laminéSanu.

. Kraftpapira virs€ja slapa savienoSana ar gofréta no salmu celulozes,
kraftpapira vai puscelulozes gatavota kartona slani, ko lieto gofrétas taras gatavo$anai. So

procesu sauc par gofréSanu.
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o Augstas Skirnes plana papira laminéSana ar makulatiiras kartonu, lai kartona
izskats butu pievilcigaks, lietojams krasainu karbu gatavosanai. So procesu sauc par loksnes
aplimésanu.

o Specialu  papiru, pieméram, pergamenta, taukus necaurlaidiga papira
laminéSana ar citu papira veidu vai makulatiiras kartonu, lai iegiitu materialu ar specialam
pasibam. Sai gadijuma viena vai vairakas kartas var bt no cita materiala ka papirs,
pieméram, no svina, aluminija vai vara folijas, celofana, celulozes acetata vai polietilena
pleves. Papirs apsveikuma kartitem, karbu aplimésanai, uzlimém un etiketeém, ka ar1 cigareSu
karbu iek$gja slani veidojosais sulfitcelulozes papirs (ap 50 g/m’) biezi tiek laminéts ar ap
0,009 mm biezu aluminija foliju.

Visi minétie lamin€Sanas procesi notiek nepartraukti darbinamas iekartas. Pirma
lamin€Sanas operacija ir Iimvielas uzklasana uz papira virsmas, papiru no titpa izvadot caur
lamin€jamo masinu, péc tam papira kartas sapres€, lai iegiitu laminéto kartonu. Tad kartonu
7ave un sagriez loksnés. Limvielas uzklasanas veids, papira kvalitatei ir tikpat nozimigs, ka
papira pamatnes un limvielas paSibas. Loti svarigi faktori ir arT uz papira uzklatas l[imvielas
daudzums, tas temperatiira, [im€jamo materialu adh€zijas sp€ks un limes nostiprinasanai
nepiecieSamais laiks.

Papira laming$anai pielieto daudz dazadas limvielas. Siem procesiem lieto $adas

adhezivas vielas:

o tideni $kidinamas (pieméram, dzivnieku Iime, ciete, natrija silikats un
kazeins);

o uzsildot kiistoSas (pieméram, asfalts, vasks);

o lakas tipa organiskos Skidinatajos kistoSas adhézivas vielas (pieméram,

celulozes nitrats);

o emulsijas tipa adhézivas vielas (pieméram, udens vidé emulgéts
polivinilacetats).

Lieto ar1 specialus, nevienai no ieprickSmin€tajam grupam nepiederosas adh&zivas
vielas. Adhéziju starp diviem plastiskiem kermeniem (virsmam) var panakt kars€jot tas,
sakaus€jot, vai "sametinot" ar skidinaSanu.

Lamingjot jarekinas ar vismaz divu virsmu ipasibam, ja lamin€jamam virsmam ir
atSkirigs gludums, porainiba un citas paSibas, laminé$ana ir sarezgitaka, neka salimgjot

vienadas virsmas. Visbiezak sastopami $adi salikumi:
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o blivu virsmu salimé$ana, piem€ram, pergamina lamin€Sana ar celofanu,
razojot caurspidigu materialu partikas produktu iesainoSanai;

° blivas virsmas salim&Sana ar irdenu vai porainu virsmu, piemeéram, metaliskas
folijas lamin€Sana ar papiru no sulfitcelulozes, razojot konfeksu iesainojamo papiru;

. porainu virsmu saliméSana, pieméram, kraftpapiru lamin€Sana ar papiru no
sulfitcelulozes, razojot biezaku iesainojamo papiru.

Katra no minétajiem gadijjumiem ir citi uzdevumi un nepiecieSami citi adhézivie
materiali.
lietojama adhézivo vielu grupa. Sis grupas svarigakas vielas ir dekstrini, ciete un tas
modifikacija, kazeins, natrija silikats (stikludens), dzivnieku Iime, sojas milti. Adhézivas
vielas no cietes un dekstrina ir papirriipnieciba visplasak lietotas. Udensizturigas, no cietes
gatavotas ITmes ienem nozimigu vietu viendabigu materialu salimé$ana. Sai gadfjuma cieti
lieto kopa ar tident SkistoSiem urinvielas — formaldehida sveku kondensacijas produktiem, lai
iegitu udensizturigu, Gideni neskistodu pleviti. Sadi var iegiit materidlus, kuros papira
Skiedras nav bojatas, pat péc nedelu ilgas merce€Sanas tideni.

Gofréta kartona izgatavoSana. Visiem labi pazistamas no gofréta kartona gatavotas
kastes, kas tiek arvien plaSak lietotas savas izturibas, viegluma un vieglas piemé&rojamibas
del. Parasto gofréto kartonu gatvo no diviem mal€jiem un vid€ja gofréta slana. Dazreiz
gatavo arT kartonu no vienas gofrétas un vienas gludas parklajuma kartas — ar vienu gofrétu
pusi. Ja kartonam divi gofréti slani un tris parklajuma slani, to sauc par dubulti gofrétu
kartonu. Parklajuma kartas gatavo no kraftpapira vai dzutas papira, kura biezums ir pat 0,3 —
0,75 mm. Gofréto slani gatavo no salmu celulozes, makulatiiras, puscelulozes un
kraftcelulozes. Gofrétam slanim jabiit stingram, ar vienmerigu biezumu un mitrumu.

Bristoles kartona lim&Sanai lieto nemodific€tu cieti, no kuras gatavo augstas
koncentracijas cietu ge€lu. Ar iegiito g€lu bagatigi parklaj papiru, starp preses veltniem
loksnes sapres€ un zaveé. Salimétas loksnes parasti platin€, lai veidotu kartonam velinpapira
val senatnigu apdari. Viena no svarigakajam prasibam, ko izvirza iegiitajam materialam, ir
augsta pretestiba liekSanai. Par pretestibu liekSanai var spriest pec ta, cik atri noliekts loksnes
stiiris atgrieZas sakotngja stavokli.

Papira parklasana ar svekiem. Papiru ar sveku parklajumu izgatavo, papira virsmu
parklajot ar svekus saturoSu Skidumu un péc tam virsmu zavejot. Par papira pamatni lieto

spodru, gludu papiru, kas gatavots no sulfitcelulozes, kraftpapiru, pergaminu, celofanu.
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Paptra parklajums var biit lakas, Gidens dispersijas, emulsijas, lateksa vai karstu kauséjumu
veida. Papiru ar sveku parklajumu lieto iesainoSanai, no $ada papira izgatavo dekorativus
produktus, pieméram, kartites, etiketes, vacinus. Sveku parklajums aizsarga papira virsmu no
ellas, taukiem, tidens tvaikiem, kimikalijam.

Parklajuma vielam jabut ar labu adh&zijas sp&ju, elastigam, netoksiskam, spodram,
tidensizturigam, tvaikus necaurlaidigam, plastiskam. Karsta stavokli, tas nedrikst salipt
lok$nu krautné€s un titnos, tam jabiit bez smakas.

Parklasana ar emulsijam. P&déja laika, emulsiju razoSanas tehnologiju attistiSanas,
rada iesp€ju papiru virsmas parklasanai izmantot §is vielas. Parklajot ar emulsijam, var iegit
papiru ar Joti spidigu parklajumu, ar lielu pretestibu dilSanai, lielu ellas un tvaika
necaurlaidibu. ST tipa papirriipnieciba lietojamam emulsijam pieskaitimas kau¢uka latekss,
vaska un sveku emulsijas. Ja salidzina emulsijas ar parklajuma Skidumiem, emulsiju

prieksrociba ir:

. zemas izmaksas;

o mazaka ugunsbistamiba;
° vienkarsa lietoSana;

o pulverizacijas iespéjas.

Parklasana ar karstu kauséjumu. Parklasana ar karstu kaus€jumu ir parafina vai
sveku uzklaSana papira virsmai ar sekojoSu atdzes€Sanu, lai uz papira virsmas veidotos gluda
stingra pléve. Sads parklasanas panemiens ir papira parafinésana. Ir divi parklajuma veidi, ko
uzklaj papiram karstu sakaus€jumu veida:

o parklajumi, kas sastav no parafina vai parafina maisijuma ar nelielu
modific€josas vielas daudzumu, lidzigu poliizobutilénam vai cikliskajam kaucukam;

o parklajumi, kas galvenokart sastav no, plévi veidojoSiem, svekiem, neliela
daudzuma parafinam lidzigu no svekiem gatavotu modific€joSu vielu, kam nav plévi
veidojosu 1pasibu, plastifikatoriem.

Izkauséta veida papiram uzklatu parklajumu priekSrociba ir to [€tums, procesa
ugunsdrosiba nu zavésanas atrums. Turklat parklajumiem ir sp&ja karstuma saliméties.

Papira pamatne parklasanai ar karstu kauséjumu nedrikst but porains, jo parklajuma
masa parak iesuiksies papira un zudis parklajuma aizsargajosas ipaSibas. Papira pamatne
parafinéSanai var but gan masingluda, gan kalandréta, gan ar titana dioksidu kritoti papiri,
pergamins. Ir divi papira parafinéSanas pap€mieni: sausais un mitrais. Parafin€tos papirus

lieto maizes iesainoSanai, dzerSanai paredz€tu glaziSu, pudelu aizvakojumu gatavoSanai,
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parafingé ar1 papira karbas. Papiri, kas parklati ar polietilénu un parafina maistjumu, ir
1zturigs, vijigs ar spé&ju salipt karstuma, ar augstam dielektriskam 1pasibam un augstu tidens
necaurlaidibu.

Kopg€jamais papirs ar1 pieder pie papiriem ar sveku parklajumu. Kop€jamo papiru
gatavo, papiru parklajot ar pigmentu un vaska maisijumu. Krasu kop&jamam papiram pieskir
pigments, parasti sodréji un ella SkistoSas krasvielas. Vasks te darbojas ka pigmentu
saistviela. NepiecieSams, lai papirs vienmerigi absorbetu parklajumu, tad€] papira pamatnei
jabiit izturigai ar nelielu 1 m* masu, (10 — 17 g/m?), gludu virsmu, labu caurskatu, bez sikiem
cauruminiem, traipiem kop€jama papira Skirn€ém, kas paredzetas rakstiSanai ar zimuli vai

lodi$u pildspalvu, pamatnei lieto papiru ar 1 m* masu 30 — 48 g/m’.

KARTONS

Kartona Klasifikacija, kartona izgatavo$ana. Kartonu raksturo $adi raditaji: 1 m’
masa (nosaciti virs 250 g/m’), biezums, tilpuma masa, mehaniskd izturiba, mitrums,
uzsiiktspeja, siltuma un elektroizolacijas sp€ja, filtréjoSas, aizsargajosas un citas 1pasibas.
Kartonu biezi lieto ka koksnes, metala, adas aizstajéju daudzas riipniecibas nozarés. Kartona
Skirnu skaits ir iev€rojams, tas arvien plasak atrod pielietojumu ka dargako materialu
aizstajejs.

Atkariba no pielietoSanas jomas, ir vairakas kartonu grupas:

o taras un iesainojamie kartoni, kas paredzeti kastu un karbu gatavoSanai
dazadu izstradajumu iesainosSanai (taras, gofrétais, kastiSu, iesainojamais);

o poligrafija, iespiedprodukcijas izgatavosSana pielietojamie kartoni (ies€juma,
bileSu, matricu kartons un presSpans jeb spodrpape). Ies€juma kartonu lielo gramatu séjumu
vaku un baltprecu izgatavoSanai;

° filtr§josie kartoni, loti dazadi: vina, alus, tehnisku ellu, dizeldegvielas, gaisa
filtrésanai. Sos kartonus gatavo no c€linatas sulfitcelulozes, dazreiz ar sintétisko Skiedru,
azbesta vai citu lidzigu vielu piedevu, Siem kartoniem jabiit ar labu caurlaidibu, sp&ju
aizturet suspendetas vielas. puteklus, dalinas ar nelielu tilpuma masu.

o kartons vieglajai ripniecibai, kas paredzets dazadu apavu detalu gatavosanai
(binzolém, kap&€m, oderém), to gatavo no adas atgriezumiem un augu Skiedrvielam.

o tehniskie kartoni, blivém, tidensnecaurlaidigie, siltumu un skanas izolgjosi,

kalibrétie, azbesta un vel daudzi citi;
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o elektroizolacijas kartonus lieto stravu vadosu dalu izoléSanai transformatoros,
elektrodzingjos, generatoros un citas elektroiekartas un aparatos, Sos kartonus iedala divas
grupas: pirmie, kas lietojot saskaras ar ellu (ellas transformators), otrie, kas lietojot saskaras
ar gaisu. Elektoizolacijas kartonus gatavo no sulfatcelulozes un lupatu pusvielas, to biezums
0,1 — 3 mm, to tilpummasa ir 0,9 — 1,25 g/cm’. Siem kartoniem ir augsta elektropretestiba,
mazi dielektriskie zudumi un augsta mehaniska izturiba;

o celtniecibas kartonus izmanto celtniecibas materialu gatavasanai.

Poligrafija pielietojama kartona Skirnes ar1 iedala vairakas grupas:

o no briinas kokmasas gatavots kartons ies€juma vaku izgatavosanai,

o krasainais kartons un presSpans jeb spodrpape, no kura gatavo vienlaidus
vakus;

o kritots hromerzaca un kastiSu kartons — tarai, parklajumiem (kastit€m,

pacinam un citiem apdrukatiem un neapdrukatiem iesainojumiem);

o gofrétais kartons — kastu izgatavosSanai un cita veida iesainojumiem.

Briinajam kokmasas kartonam jabut gludam, lidzenam, bez savilkumiem un krokam,
virsmas ieslégumiem. Kartons nedrikst noslanoties, mitrumam jabiit zem 12 %, lai kartons
nedeformétos. Sis kartons nav ITméts, jo pie Iimétas virsmas slikti lip ies€juma audumi.
Svarigs raditajs ir blivums, kuram jabat 0,70 — 0,95 g/cm’. IesGjumiem derigs brinds
kokmasas kartons ar 0,75 — 3,0 mm biezumu. Mehaniz€tai vacinu izgatavoSanai lieto
planaku kartonu.

Kartonu, ko gatavo no briinds kokmasas, kalandré. Sis kartons ir liméts un ta
sastavam var biit pievienotas antiseptiskas vielas. Kartona biezums ir 1,25 — 3 mm, pretestiba
rau$anai ne mazaka par 1,7 kgf/mm”.

Kartons, kura kompozicija nav norméta, taja var but makulatira un kokmasu, ar1
celulozi. Sis kartons ir masingluds, neliméts, ta biezums 0,5 — 3,0 mm, pretestiba rausanai ne
mazaka par 1,3 kgf/kg®, lieto gramatu vakiem, dazadiem roku darbiem.

Kartons (krasainais) sastdv no vairakam, blivi sapresétam elementarkartam. Argjas
kartas gatavotas no nebalinatas celulozes vélamaja krasa. Vid€jo slanu sastavs nav normets.
Kartons ir vidgji Iiméts un vienpusigi gluds, ta biezums 0,4 — 0,9 mm. Sis kategorijas kartonu
lieto viengabala (vienlaidus) ies€jumiem.

Liméto kartonu gatavo, salim&jot 2 kartona pamatnes loksnes. Sis kartons nesabriest,

un tas ir piemérots vaku mehanizetai izgatavoSanai.
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PresSpans ir loti elastigs, izturigs, stipri gludinats kartons. Ta Iim&jums ar kolofonija
Iimi ne mazaks par 1 mm. PresSpana biezums 0,35 — 1,2 mm, dubultlocijumu skaits ne
mazaks par 500. PresSpanu gatavo no tiras sulfatcelulozes (augstakas kategorijas), vai art ar
makulatiiras piedevu. Lieto ka viengabala ies€juma materialu rokasgramatam, periodiski
atkartojamiem, ikdiena lietojamiem izdevumiem, papira izstradajumiem.

KastiSu kartonu parasti gatavo ar daudzcilindru apalsietu masinu, un tas veidots no
vairakam, cieSi saspiestam elementarkartam. Izejvielas — makulatiira, nebalinata
sulfatceluloze, balta kokmasa. Kartona virs€jo slani gatavo no balinatas celulozes, tas var biit
ari krasots. So kartonu lieto partikas produktu un ripniecibas prefu iesainojumu
izgatavoSanai, var noformét ar fleksografija vai dobspiede veidotu iespiedumu.

Hromerzaca kartons ir vienpusigi vai divpusigi kritots. Ta baltuma pakape ir 80 — 82
%, blivums 0,6 — 0,7 g/cm3 , dubultloctjumu skaits ne mazaks par 10.

Gofréto kartonu plasi pielieto karbu un cita veida taras izgatavoSanai. Reizém ar
gofréta kartona taru aizstaj no koka gatavotu taru. Gofréta kartona ar€jas kartas veido biezs,
no 3 — 5 elementarkartam sapreséts kartons, starpkartas ir no planaka materiala.

Matricu kartonu lieto matricu preséSanai stereotipu izgatavoSanas procesa. Kartonu
gatavo no mikstas sulfitcelulozes, kokvilnas lupatu vielas un salmu celulozes. Ka pildvielu
lieto kaolinu. Matricu kartona virsmas viena puse parklata ar specialu siltumizturigu masu,
kas sastav no kaolina, talka un kazema Itmes. Kad masa uzklata kartona virsmai un izzaveta,
kartonu izlaiz cari kalandriem ar metala veltniem. Matricu kartons kliist gluds un paaugstinas
ta siltumizturiba. Labam matricu kartonam jabiit ar gludai virsmai, vienmerigi biezam,
plastiskam, mitruma un mehaniski izturigam sausa gaisa, niecigi un vienmerigi jaraujas
zustot. Sausuma, augsta temperatiira (stereotipu razosanas procesa) tas nedrikst deformeéties.

Kartona izgatavoSana. Kartons biittba ir biezs papirs, un ta izgatavoSanas
pamatprincips ir tas pats, kas papira gatavosana.

Kartona razosana lieto tos pasus pusfabrikatus, ko papira razosana. Te, plasak neka
papira razoSana, pielieto puscelulozi, zaru celulozi (atSkirojums no celulozes masas péc
variSanas), dazadus kokmasas veidus, lupatu atkritumus, salmu masu, vilnas lupatu masu,
kokvilnas parstrades atkritumus, lieto ar1 azbestu un adas atgriezumus — adas kartona
gatavoSanai. Dazadu kartona Skirpu kvalitates raksturlielumus, tapat ka papira kvalitati,
nodroS$ina ar piemérotu masas kompoziciju un katrai kartona Skirnei atbilstoSu izgatavoSanas

tehnologisko rezimu.
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Skiedrvielas mal koniskajas un disku dzirnavas, kuru konstrukcija bitiski neatskiras
no paptra ripnieciba lietojamam malSanas iekartam. Kartonu, tapat ka papiru, ITm€ ar
kolofonija un dzivnieku Iimi, cieti, kazemu, Skidro stiklu. Ta ka ne visam kartona Skirn€m
jabit loti baltam, ta lim&sanai lieto arT tumsas vielas: bitumu, kau¢uku, montanvasku un citas
Iimvielas. Udensizturigus kartonus — apavu, blivju un citus piesiicina ar kaucuku, bitumu un
citam emulsjjam. Ar1 kartona pildiSanai lieto tas pasas vielas, ko papira pildiSanai: kaolinu,
talku. Kartona krasoSanai lieto organiskas un citas krasvielas, ko lieto papirriipnieciba.

Daudz kartona Skirnu razo ar virsmas parklajumu: krito, parklaj ar polietilenu,
lateksu. Virsmas kritoSanai un ItméSanai lieto tas pasas vielas, ko papira virsmas apdarei.

Masinas kartona raZosanai. Papira atlieSanas pamatprincips — masas atlieSana uz
sieta, saglabats ari kartona razoSanas masinas. Planu kartonu razo ar maSinam, kas maz
atSkiras no papirmaSinam, tikai pielagotas bieza papira razoSanai. Daudzslanainu kartonu
razo uz viena vai vairaku apalsietu masinam, garensieta masinam, ari ar kombin€tam
mastam.

Uz maSinas sieta galda notiek masas atlieSana un kartona elementarkartas
forméSanas. Elementarkartu no atsiico$a veltna ar saspiesto gaisu parnes uz formatveltna
preses tiibu. Kad formatveltnim uztinies vélama biezuma slanis, nazis automatiski nogriez
kartona loksni, ta nonak uz veltniSu transportiera, bet uz formatveltna tinas jau jauna kartona
loksne. No veltniSu transportiera kartona loksne kopa ar metalisku sietu nonak ieladéSanas
transportierl, no ta — hidrauliskaja prese, kur vairakas loksnes preseé, tad loksnes nonak
tunelzavetaja, ko apsilda ar kaloriferiem. Izzaveétas loksnes apgriez, mitrina un saliek
krautné. Kad kartona krautnes mitrums izlidzinajies, kartona loksnes kalandré divveltnu
satinéSanas vai frikcijas kalandra. Kartonu titnos gatavo daudzcilindru apalsieta, garsieta un
kombinétas masimas. Apalsietu masSinu daudzslanainais kartons sastdv no vairakam
elementarkartam. ST kartona elementarkartas var gatavot no dazadiem Skiedrvielu
materialiem, pieméram, ar€jas kartas, no kuram atkarigs kartona ar&jais izskats, gatavo no
labakas, dargakas Skiedrvielas — augstvertigas celulozes, bet vid€jos slanus no nebalinatas
celulozes, makulatiiras, kokmasas. Sa iemesla de] biezakas kartona Skirnes - ies€juma,

kastiSu kartonu gatavo ar daudzcilindru apalsieta maSinam.
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PAPIRU UN KARTONU IEDALIJUMS,
IZMANTOSANA

Misdienas papirs ir viens no visplasak izmantotajiem materialiem — ta pielietojuma
iesp€jas ir arkartigi plasas un daudzveidigas. Ikdiena més visbieZak sastopamies ar papira un
kartona produktu iepakojumiem, biroja papirs tiek izmantots, pieméram, uznémumu
dokumentu uzskaitei, sarakstei, tapat més lasam gramatas, dazadus reklamas bukletus,
savukart sadzives vajadzibam meés izmantojam dazadu veidu saimniecisko papiru. Katram
papiram ir jaatbilst virknei prasibu un japiemit noteiktam ipasibam, kuras nosaka ta
lietoSanas mérki.

Izlasot iepriek$€jo nodalu par papira razoSanu un tehnologiju, var sikak izprast un
iepazit vairaku likumsakaribu un priekSnosacijumu ietekmi uz ta dazadajiem virsmas
parklajumiem un apstrades veidiem, ka ari ietekmi uz ta ipasibam. Saja nodala vairak
apskatisim papiru, ta paSibas, atSkiribas un pielietojuma veidus, balstoties tieSi uz lietotaja
prasibam un vélmem.

Papira ipasibas ir atkarigas no papira sastavdalam un izgatavoSanas tehnologijas.
IzvEloties iespiedprodukcijas izgatavosanas tehnologiju, iespieddarba pécapstrades veidu un

produkcijas lietoSanas apstaklus, papira ipasibam japievers ipasSa uzmaniba.

Papira formati

No papira razotajiem un piegadatajiem papiru iesp&jams sanemt gan loksnés, gan
rullos. Papiram loksn€s un rullos var biit dazadi formati (atSkiras gan rullu platums, gan
papira lokSpu izmers), tap€c papirs, ieverojot Skiedras virzienu, tiek sagriezts atbilstoSi
standartam vai ar1 pasiititaja pieprasijumam atbilstosa izmera.

Vacijas Standartizacijas institiits (Deutche Industrie Norm jeb DIN) ir apkopojis
dazadas visparpienemtas papira parbaudes metodes. Starptautiskie (ISO) un Eiropas (EN)
standarti nemitigi mainas.

Papira loksnes formatu reglamenteé DIN standarts. Standarta formatam ir vairakas

priekSrocibas, salidzinot ar nestandarta formatu:

o nakamo mazako formatu iegist, dalot papira loksnes garakas malas garumu
uz pusem;
. visu standarta formatu papira lok$nu malu attieciba ir 1 : 1,41 (jeb 1 : v2);
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o visu standarta papira formatu metriskas sisttmas pamata ir A0 formats, kura

laukums ir 1 m>.
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Papira loksnes sadalijums pa formdtiem
Ir tris standarta formatu rindas — A rinda, B rinda un C rinda. Visbiezak tiek

1izmantota A formatu rinda. B formatu rindu izmanto retak, bet C formatu rindu izmanto

galvenokart aplok$pu izgatavoSanai.

Papira formati: A rindas apgrieztie un neapgrieztie DIN formati

Formata izmérs mm lidz
Formata apzim&jums L Izdevuma formats mm
apgrieSanai
A0 860 x 1220 841 x 1189
Al 610 x 860 594 x 841
A2 430 x 610 420 X 594
A3 305 x 430 297 x 420
A4 215 x 305 210 x 297
AS 153 x 215 148 x 210
A6 108 x 153 105 x 148
A7 77 x 108 74 x 105
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A8 54 x 77 52 X 74

Papira formati: B un C rindas apgrieztie DIN formati

Formata Formata
. mm . mm
apzimejums apzimejums
BO 1000 x 1414 Co 917 x 1297
B1 707 x 1000 C1 648 X 917
B2 500 x 707 C2 458 X 648
B3 353 x 500 C3 324 x 458
B4 250 x 353 C4 229 X 324
B5 176 x 250 C5 162 x 229
B6 125 x 176 C6 114 x 162
B7 88 x 125 C7 81 x 114
B8 62 x 88 C8 57 x 81

Iespiesanas, ka ar1 pecapstrades un apdares procesos, papiram japaredz apgriezuma
malas, ka arT uzlaidums greifera malai un citam tehniskam vajadzibam, kas neietilpst
paredzétaja DIN formata un izdevuma formata. So iemeslu dé] papira loksne ir par 5 %
lielaka neka paredz DIN standarts. Sadu formatu sauc par neapgrieztu formatu.

Ta ka papirs pirms galaprodukta izgatavoSanas tiek vairakkart apgriezts, papira
vairumtirgotaji piedava péc izmera vél lielaku papira loksni, jo gan iespiezot, gan lokot, gan
ievakojot iespieddarbu, nepiecieSamas papildus tehnologiskas malas.

Papira vairumtirgotaju piedavatie lokSnu papira formati (pielaide +2 cm):

Al —64 X 90 cm (64 X 92 cm)

A2 —45 X 64 cm (46 X 64 cm)

A3 -32Xx45cm

B1—-70 % 100 cm (72 X 102 cm)

B2 -52 X 72 cm

Papiru stipri ietekmé apkart€jas vides mitrums un temperatiira, tapec papira
parbaudes vienmeér tiek veiktas standarta videé ar fiks€tu temperatiiru un mitruma Iimeni.
Parasti tas notiek vidé, kur gaisa temperatiira ir 23° C , bet mitruma Iimenis ir 50 %. Tikai

Sados apstaklos iegiitus rezultatus uzskata par objektiviem.
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Papira un kartona galvenie raksturlielumi un parbaudes metodes

Koksnes masas daudzums. Koksnes masas klatbiitni papira nosaka, parbaudot
floroglucina un anilinsulfata klatbiitni papira. Parbaudamo papira laukumu iekraso ar
fluroglucina Skidumu. Papirs, kas nesatur koksnes masu, kimisko vielu iedarbiba
nenokrasojas. Papirs, kas satur koksnes masu, reaggjot ar floroglucinu, iekrasojas sarkaniga
krasa. Jo procentuali lielaks ir koksnes masas saturs papira, jo piesatinataku violeto toni
ieglist papirs. Anilinsulfats, koksnes masu saturosu, papiru iekraso dzeltena toni. Lai iegiitu
precizus datus par koksnes masas daudzumu papira, paraugs tiek krasots ar hlora-cinka-joda
Skidumu, un ar mikroskopa palidzibu tiek saskaititas nokrasojusas koksnes masas Skiedras.

Svars, biezums, blivums un tilpummasa (bulk). Svars, biezums un tilpummasa ir
tris loti svarigas papira paSibas. Biezi vien tas netiek Skirtas, jo ir matematiski sastitas.
Biezumu un svaru defin€ neatkarigi vienu no otra. Tilpummasu (bulk) izsaka ka attiecibu

starp papira svaru un biezumu.

2
Svars (g/m”)
biezums
Svars = ———
tilpummasa

Svars ir izplatitakais papira raksturlielums. To izsaka gramos uz kvadratmetru,
pieméram, 130 g/m’. Svars ir bitisks raditajs, izvéloties papiru, tadu bieZi to izmanto, rundjot
par papira biezumu. Tas nav pareizi, jo papira biezums ir atkarigs no tilpummasas.

Biezums (um)

. svars
Biezums = ——
tilpummasa

Papira biezums ir attalums pa vertikali starp divam paralélam papira virsmam pie
noteikta spiediena un tas tiek izteikts mikronos (wm) — milimetra tiukstoSdalas. Izveloties
papiru, svarigi ieveérot papira biezumu, jo tas ietekme iespiesta produkta izturibu, veidu un,
protams, biezumu. Ipa$i tas jaievero, iespiezot apjomigas gramatas, kuras veido simtiem
lappusu. Praksé parasti ar jédzienu blivums saprot 1 m® papira svaru, lai gan tas nav gluzi
korekti. Interesanti, ka vienada svara nekritoti papiri parasti ir biezaki par kritpapiriem.

Tilpummasa (m’/t), cm’/g

biezums

Tilpummasa =
svars
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Ka rada formula, tilpummasa ir attieciba starp papira biezumu un svaru. Sis lielums
raksturo papira apjomu vai kompaktumu. Precizak tilpummasu defin€ ka blivuma
atgriezenisko vertibu. Tilpummasai nav mérvienibu skalas.

Papirs ar zemu tilpummasu ir planaks un satur mazak gaisa neka papirs ar augstu
tilpummasu. Tad€] papirs ar zemu tilpummasu ir plans un smags, bet papirs ar augstu
tilpummasu ir viegls, gaisigs un biezs. Ta ka papirs ar zemu tilpummasu satur mazak gaisa,
tas biezi vien ir gludaks par augstas tilpummasas papiru.

Paptra tilpummasa ir loti svarigs faktors gramatu razo$ana un butiski ietekmé gatava
produkta uztveri. Ja nepiecieSams radit biezas un saturigas gramatas iespaidu, ieteicams
izmantot papiru ar augstu tilpummasu. Zemas tilpummasas papirs ir piemérotaks liela
apjoma teksta ietilpinasanai plana izdevuma.

Reizém papira tilpummasa var ietekmét ar1 darba kop€jas izmaksas. Pieméram, siitot
reklamas iespieddarbus pa pastu, var lietot papiru ar augstaku tilpummasu un mazaku savru,
nesamazinot biezumu. Sada veida iesp&jams ievérojami samazinat izplatidanas izmaksas.

DIN 53105, I dala. Svaru uzrada g, biezumu mm, blivumu g/m’ un apjomigumu

cm’/g.

Izmantojot specialas formulas, iesp&jams aprékinat dazadus ar papiru saistitus
lielumus:

. gramaza = g/m’

o biezums = pm

o blivums = kg/m’

o masas tilpums = m’/t

1000 x gramaza 1000 x 80 X g/m?
= blt = 769 kg/m?3
biezums blivums 104 pm g/
1000 x gramaza bi 1000 x 80 g/m? 104
= = m
blivums 1C2UmS 769 kg/m?3 H
blivums X biezums . 769 kg/m3 x 104 um 80 "
1000 = gramaza 000 =80 g/m
biezums dl 104 pm 13 w3/t
gramaza masas tilpums 80g/mz m>/
biezums . 104 pm 80 5
masas tilpums gramaza 1,3m3/t g/m
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gramaza X masas tilpums =
_ 80 g/m? x 1,3 m3/ton = 104 um
biezums
1000 1000

Bk i = 13m3/t

Phvums — masas tilpums 769 kg/m? m* /ton
1000 bl 1000 769k 3

masas tilpums fvams 1,3m3/ton g/m

Pelnu daudzums. Pelnu daudzumu nosaka, papiru sadedzinot un atdzisuSo
parpalikumu nosverot. Raditajs sniedz priekSstatu par neorganisko vielu (pildvielu un
pigmentu) daudzumu papira.

DIN 54370. Nosaka procentualo sastavu no kop€&jas masas.

Izturiba lokot. Ta ir papira pretestiba, to elastigi lokot. Papira pretestibu lociSanai
nosaka, papiru salokot par 180° un palielinot stiepSanas speku tik ilgi, kamér papirs saplist.
So raditaju var noteikt ar dinamisko metodi (DIN 53123, I dala) vai statisko metodi (DIN
53121), meérvieniba — H/mm.

ISO 5626 izméginajumu var veikt ar Soppera iekartas palidzibu. Lidzigi nosaka
dubulto locfjumu skaitu, kurus iesp&jams veikt, nesapléSot papiru.

Sausa vai mitra papira pretestiba pret pliksno$anos. Sis raditajs nosaka papira
pretestibu pret atseviSku virsmas dalinu pliksnoSanos ofseta drukas laika. PluksnoSanas
notiek, ja krasas lipigums ir lielaks neka speks, kas notur papira virskartu pie ta pamatnes vai
Skiedru struktiiras. Sausa papira parbaude notiek, izmé&ginamo krasu uzklajot uz papira ar
izméginamas iespiedmasinas Prufbau palidzibu. Parbaudes laika pakapeniski tiek palielinats
masinas darba atrums, nosakot, pie kada atruma sakas papira virsmas pliksnoSanas. Ja tiek
parbaudits viegli samitrinats papirs, Prufbau masSinas atrumu nemaina, bet rezultats tiek
noteikts vizuali noveért§jot plilksnoSanos péc 6 punktu skalas. 1 punkts — papirs
nepliiksnojas, 6 punkti — papirs pliiksnojas loti stipri.

Papira putekloSanos nosaka purinot papira loksni uz melna papira loksnes. Papiram,
kas puteklojas, atseviSkas struktiiras dalinas nav pietieckami ciesi saistitas sava starpa.

Pagarinasanas pleSot (izturiba pret stiepi). Pagarinasanas plistot, ir pliSanas bridt
izmerams lielums. Parasti to nosaka procentos no papira sakotnéja garuma.

Izturiba pret stiepi ir maksimalais stiepSanas spéks uz platuma vienibu, kuru papirs

vai kartons iztur apstaklos, kas atbilst noteiktiem standartiem, pirms pliSanas. Ja ir zinama
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izturiba pret stiepi (N), attieciba starp masu un laukumu (g/m’) un platums (mm), var
aprekinat pliSanas garumu (m).

DIN 53112, I dala, izmantojot iekartu izturibas parbaudei uz stiepi. Mérvienibas:
izturibai pret stiepi — N, pagarinasanas plistot — %.

Materidla pretestiba pleSanai. Sis liclums norada papira pretestibu plesanai péc
sakotnéja ieplesuma.

DIN 53115, izmantojot izméginajuma iekartu Breht Imset, mérvieniba — J/m.

Plisanas garums. PliSanas garums ir lieclums, ko nosaka, stiepjot noteikta platuma
papira vai kartona strémeli, pakapeniski palielinot tas garumu, Iidz tadam, pie kura papirs
saplist pats no sava svara.

DIN 53112, I da]Ja. M@rvieniba — m.

Papira divpusiba, Skiedras virziens. Par papira garenvirzienu sauc Skiedru
pamatvirzienu. To viegli var noteikt arT lietotajs bez specifiskam poligrafiskam zinasanam.
Papftra Skiedras virzienu viegli parbaudit, izmantojot vairakus vienkarSus panémienus.

Papira izgatavoSanas procesa, kad Skidra masa plist pa papirmasinas sietu, Skiedras
sakartojas sieta kustibas virziena. Tas nosaka papira loksnes atSkirigas paSibas garuma un
platuma virzienos. Papirs Skiedras garenvirziena ir ievérojami izturigaks, savukart, ja papirs
tiek mitrinats, virziena, kas pretéjs Skiedrai, var mainities loksnes linearie izmeri.

Papira virspuse, kas nesaskaras ar papirmasinas sietu, ir gludaka par apaksSpusi. No
sieta puses reizé ar udeni no papirmasas nopliist arT dala pildvielu. Tapéc var uzskatit, ka
papirs ir materials, kura ipaSibas atSkiras visas tris dimensijas — garuma, platuma un
virspusé/apaksSpus€. Tas noteikti ir jaievero veicot daudzkrasu iespieSanas, iesieSanas un

pecapstrades (grieSanas, lociSanas, StiSanas, izciranas, reljefspieduma u. c.) procesus.
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Skiedras virziesns paraléls

papira garakajai malai papira tsakajai malai

Skiedras virziens paraléls

Sagriezot papira rulli loksnés, var iegiit papira loksnes ar Skiedras virzienu

garenvirziena vai Skérsvirziena, attieciba pret loksnes garako malu. Loksném ar

garenvirziena atl€juma virzienu, Skiedras izvietojas paral€li papira loksnes garakai malai,

loksném ar Skersvirziena atlgjuma virzienu, Skiedras izvietojas paral€li 1sakajai papira

loksnes malai. Skiedras virzienu uz papira loksnes apzimé ar burtu M vai pasvitrojumu.

Piemé&ram: 64 x 90 vai 64 X 90M. Sim papiram ir garenvirziena kiedras virziens.

Ja 8adu norazu nav, tiek pienemts, ka Skiedras virzienu norada formata pieraksta

otrais skaitlis:
64 X 90 — nozimé, ka Skiedra ir pa 90 cm malu;

90 x 64 — nozim¢, ka Skiedra ir pa 64 cm malu.

W WY &
NI
|
_ === =
— o=
Papira skiedras virziens gramatai: a — pareizi;, b — nepareizi

Apstradajot papiru jaievero sekojosais:
o papirs labak lokas paral€li Skiedras virzienam;
o gramatas papira Skiedras virzienam jabiit paralélam gramatas mugurinai.

Lai iegiitu labas kvalitates novilkumu un varéti normali organizet iespiedprodukcijas

pecapstradi,

iespieSanas

procesa papira

Skiedras

virzienam jabiit

perpendikulari

iespiedcilindra asij, un lociSanas procesa jacensas izvairities no skérslocijumiem.
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lespiesanas procesa papira Skiedras virziens ir paraléls cilindru asim

a — papira virziens, kada tas tiek padots iespiedmasina; b — papira skiedras virziens

Paptra Skiedras virzienu iesp&jams noteikt salidzinoSi viegli. Pastav §adas Skiedras
parbaudes metodes:

1. Parbaude ar nagu.

Papira loksnes abas malas izvelk cauri nagiem. Skiedru virziena nav jiitama
pretestiba, bet pretgja virziend ir sajitams vilpainums. Ta loksnes mala, kura péc
manipulacijas paliek vilpaina norada papira Skiedras virzienu.

2. Parbaude papiru iepléesot.

Papira loksni ieplé$ perpendikulari divos virzienos, lai ieplisumi viens pret otru biitu
taisna lenki. Ta puse, kura plisums veidojas pa taisnu liniju un lidzenam malam, norada
Skiedru virzienu. Papirs plist paral€li Skiedras virzienam. Pret€ja virziena papiru ieplest ir
griitak, plisums biis ar nelidzenam malam, jo pl€Sanas speks iedarbojas uz Skiedram vertikali.

3. Papira strémelisSu parbaude.

No loksnes garakas un isakas malas, perpendikulari vienu otrai, nogriez divas
vienada formata strémelites (2 — 3 cm platas). Abas strémelites saliek kopa, un pieturot ar
pirkstiem pie apaksgja gala, noliec vispirms uz vienu pusi, tad uz otru pusi — strémelites
izliecas atSkirigi. MaSinvirziena griezta strémelite izliecas ieveérojami vairak.

4. Papira loksnes malu mitrinasana.

Abas papira loksnes malas samitrina, vilpaina papira mala norada papira Skiedras

virzienu.
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5. Papira loksnes mitrinasana.

Papira loksni pilniba samitrina. Papira loksnes rulléSanas norada papira Skiedras
virzienu. Papirs izlieksies virziena, kas ir perpendikulars Skiedru virzienam, jo Saja virziena
Skiedras paplasinas vieglak.

Baltuma pakape. Loti svarigs kvalitates raditajs ir papira virsmas baltums. Baltuma
pakapi nosaka péc ta, cik liela méra papirs atstaro uz ta kritoSo gaismu. Baltumu liela méra
nosaka papira raZoSana izmantotie Skiedrmateriali, pildvielas un krita pigmenti. Papira
baltuma pakapes var biit loti dazadas, atkariba no ta, kadiem darbiem S§is papirs paredzéets.
Labas kvalitates cetrkrasu iespieddarbos izmantojama papira baltums biitiba tiek uztverts ka
piekta krasa, bet iespieddarbiem, kuri nav paredzeti ilgstoSai lietoSanai (avizes u.c.) parasti
tiek lietots papirs ar salidzinosi zemu baltuma pakapi.

Lai paaugstinatu papira baltuma pakapi, papira masai tiek pievienots zils vai violets
pigments, tad€jadi mazinot dzeltenigo nokrasu (zila tona efekts). Pievienojot nedaudz
dzeltenas krasas, var iegiit dabiskakas nokrasas papiru. Papira masai var pievienot ari
optiskos balinatajus. Sie balinataji ir gaisi zili, absorbé ultravioleto gaismu un izstaro gaismu
spektra zilaja dala, tad€jadi neitraliz€jot papira dzeltenigo toni. Papiriem, kuru sastava ir
optiskie balinataji, baltumu méra CIE sistema. Ta ir miisdienas visizplatitaka metode.

CIE ir starptautiski izveidota komisija, kas izstradajusi tagad par ISO standartu
apstiprinato krasu sistému. CIE baltums balstits uz cilvéka acs sp&ju optimali uztvert papira
baltuma pakapi. Mérjjumi tiek veikti ar spektrofotometru, kas, no papira virsmas atstaroto,
gaismu sadala dazados tonos un, izmantojot CIE vienadojumu, izsaka papira baltumu.

Papirs var klut dzeltenigs arT aréju faktoru — gaismas, siltuma, mitruma, ka ar7 papira
masa esoSo kimisko vielu (sarmu, optisko balinataju u.c.) — iedarbiba. Laika gaita papirs
pakapeniski zaudé savu sakotng€jo baltumu un mehanisko izturibu, jo daudzu papiru sastava
ir alauns. Parasti vairak dzelté papirs, kura ir daudz koksnes masas un lidz ar to daudz
lignina. Izgaismojot papira loksni, nosaka papira makonainibu.

Sis lielums parada gaismas atstaro$anos pie vilna garuma 457 Hm (spektra zila dala).
To mera ka atstaroSanas koeficientu R457 ar reflektometra palidzibu.

DIN 53145, I un II dala. M@érvieniba — %.

Spidums jeb spodrums (glance). Spidums jeb spodrums ir viens no papira
raksturlielumiem, kuru iesp€jams vizuali noteikt, tau tas nav nedz precizi izmérams, nedz
aprakstams. Spiduma efekts liela méra ir atkarigs no uztverama laukuma atstarojuma.

Uztveramajam laukumam var mainit dazadus apgaismojuma vai noveérosanas lenkus.
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Ja gludums, ko galvenokart panak kalandréjot papiru, ir mehanisks raksturojums, un
ta jedziens saistits ar virsmas pareizu veidojumu un vienmeérigumu, tad spidums ir optisks
raksturojums. Gaisma, kritot uz papira virsmas, ja virsma to neabsorbé vai nelaiz cauri,
atstarojas. Pie augstiem spiduma raditajiem atstaroSanas lenkis ir vienads ar gaismas kriSanas
lenki (tiesa atstaro$ana). Pie diftizas atstaro$anas virsma $kiet matéta. So Ipasibu izmanto
atsevisku papira Skirnpu razoSana. Atskiriba starp apdrukatajiem laukumiem un apkart€jo
balto papiru var tikt pastiprinata, lai teksts biitu vieglak lasams maksliga apgaismojuma.

KalandréSanai ir arl savas negativas puses: papirs klist mehaniski neizturigaks,
samazinas ta necaurspidigums, biezums un apjoms, bet palielinas blivums.

Pievienojot papira masai optisku spiduma reagentu (OBA), ta spidums tiek
palielinats, jo kimikalijas labak atstaro balto gaismu, un papirs Skiet spozaks. Spidumu
izsaka ar noteikta vilna garuma gaismas procentualo daudzumu, ko atstaro papirs.

Papiram ar vienadu spodrumu vai spidumu tomér var but dazadi toni, tapec arT tiek
noteikta papira nokrasa, piemeram, zilgana, dzelteniga, sarkaniga vai zalgana.

DIN 54502 (geometrija 4575).

Necaurspidigums. Necaurspidigums ir konkréta papira sp€ja nelaist cauri gaismu.
Tadgel - jo lielaks papira necaurspidigums, jo mazak gaismas tas laiz cauri. Papirs ar 100 %
necaurspidigumu ir pilnigi necaurredzams, bet papiram ar zemu necaurspidigumu
(pieméram, pergamentpapiram vai pauspapiram), cauri izlauzas daudz vairak gaismas.

Necaurspidigumu nosaka tas, cik labi papira virsma sp€j izkliedét un absorbét
gaismu. Necaurspidigums mainas iespieSanas laika, un péc §1 procesa varam runat par drukas
necaurspidigumu. Sim faktoram japiever§ ipasa uzmaniba, jo tipografijas krasas iesiicas
papira, samazinot ta necaurspidigumu, ka rezultata iespiedums var bt redzams papira lapas
otra puse. Seviski butiski tas ir, apdrukajot papiru no abam pusé€m, pasi, ja izvelets papirs ar
zemu svaru un biezumu, tapéc, izvéloties papiru, jazina teksta un att€lu izvietojums uz lapas.

DIN 63146. Mérvieniba — %.

Deformacija, kas radusies fiziskas iedarbibas rezultata vai transport&jot papiru uz
konveijera, var izpausties ka traipi uz etiketem, kas redzami ar1 péc izZiiSanas.
Necaurspidiguma samazinasanos var aprékinat, veicot sekojoSu eksperimentu. 5 cm platu
etikeSu papira sloksniti uz 5 sekundém iegremde tidensvada tideni, kura temperatiira ir 20° C.
P&c tam to novieto uz melnas stikla plaksnites un izmeéra atstaroSanas raditaju RU, saskana ar
DIN 53145, I dalu. Tad 40 sekunzu laika sloksnitei 80 reizes, nepieliekot speku, japarbrauc

pari ar izméginajuma rulliti. Sim rullitim ir lodi$u gultni un rokturis, ta platums ir 32 mm,
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svars 5,37 kg. Péc 20 sekundém jaizmera atstaroSanas koeficients vietas, kuram pari gajis
rullitis. Necaurspidiguma samazinasanos izsaka $ada formula:

- o RU -RU80
Necaurspidiguma samazinasanas (%) =7 X 100.

Gludums, raupjums. lespieddarbu gludums raksturo papira virsmas vienmerigumu.
Gludums ir atkarigs no formas, kop&ja apjoma un nelidzenajiem posmiem, kuri veidojas
starp papira virsmu un ideali gludu virsmu noteiktos kontakta apstaklos. Tiek izmérits laiks,
kas nepiecieSams, lai izspiestu noteiktu gaisa daudzumu no telpas starp papira loksnes
virsmu un pulétu, gandriz ideali gludu stikla virsmu.

Iespiedpapira gludumu iespaido ta razoSana izmantotais kalandrs, kritoSanas iekartas
un superkalandrs. Zemaka gluduma pakape ir nekritotiem iespiedpapiriem (pieméram, avizu
papiram). Sos papirus vienkarsi laiz cauri papirmasinas kalandram, nogludinot ta virsmu
tikai tik daudz, lai uz tas bitu iesp€jams drukat. Gludaku virsmu iesp€jams panakt ar
superkalandra palidzibu. Seviski gludu papiru iegist, uzlabojot kritpapira nelidzeno virsmu
ar pildvielu un krita pigmentu palidzibu.

Raupjums ir termins, ar kuru papira razoSana apzimé novirzi no pilnigi gludas
virsmas. Raupjumu izsaka ml/min, mérot gaisa daudzumu, kas viena mintté izplist starp
papiru un mérierici. So lielumu sauc par Bendsena vértibu. Parasti nekritots papirs ir
raupjaks (vairak pac€lumu un ieplaku uz ta virsmas) par kritotu papiru. Lai samazinatu
papira raupjumu, to presé vai gludina kalandra. Sis process norada uz neparprotamu saistibu
starp tilpummasu un raupjumu, jo gludam, pres€tam papiram ir zemaka tilpummasa. Tatad,
ja tilpummasa ir augsta, jasamierinas ar raupjaku papira virsmu. Tas savukart var ietekmét
iespiedprodukcijas kvalitati. Ja viena gadijuma var biit nepiecieSams iegiit gludaku virsmu,
tad cita nepiecieSams panakt, lai iespiestais materials raditu specialu optisku, robustaku
iespaidu.

DIN 53107, izmantojot Beka izm&ginajumu ierici, kur raditajs S norada uz augstu
gluduma Iimeni.

DIN 53108, izmantojot Bendsena izméginajumu ierici. Mérvieniba — ml/min. Augsts
Bendsena raditajs norada uz augstu gluduma limeni.

HidropaplasSinasanas. Hidropaplasinasanas parbaude tiek veikta, lai noteiktu papira
garuma izmainas apkartéas vides mitruma maigu rezultata. Merjjumus veic papira
garenvirziena vai perpendikulari tam.

DIN 53130. Mérvieniba — %.

Papira uzsiikSanas sp&ju parbauda divejadi:
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o papiru samitrina no vienas puses, mitrums atri iesiicas papira ar labam
uzstkSanas sp&jam,;

o vienada lieluma dazadu Skirnu 1 cm platas papira strémelites iegremdé katru
sava trauka ar iekrasotu tideni, péc kada laika izmera papiru iekrasotas dalas.

Krasas iestikSanas ir atrums, ar kadu skidrie krasas komponenti iesiicas materiala.
IesiikSanas atrums ir atkarigs no materiala porainibas un krasas sastava eso$ajam saistvielam.
Eksperimentu veic ar izméginajuma iespiedmasinu Prufbau. P&c noteikta laika nosédusos
iespiedumu parnes uz standarta izméginajuma iespiedloksni. P&éc tam tiek novértéts krasas
blivums vai art tiek veikti apdrukato laukumu meérijumi ar reflektometru.

Izturiba pret noberzumu. Sis liclums izsaka papira vai krasas izturibu pret
noberzumu sausam vai nedaudz samitrinatam apdrukata papira laukumam. Parbaudi veic ar
specialu izméginajuma iekartu noberzuma noteikSanai — Prufbau Kartant vai Ozer —

palidzibu. P&c tam vizuali nosaka noberzuma pakapi.

Papira iedalijums péc Skiedras sastava un virsmas ipasibam

Paptra lietotajus galvenokart interesé papiru iedalijums p€c to virsmas ipasibam un
Skiedru sastava. Papira 1paSibas un sastavs liela méra nosaka to, kadiem merkiem un kadu
iespieddarbu drukasanai konkrétais papirs ir piemerots.

Papira caurliméjuma pakapi nosaka uzzimgjot uz papira ar tinti dazada treknuma
slipu dubultkrustu. Ja papirs ir labi caurliméts, tad zim&juma linijas ir izteiktas, neizplidusas,
ar Iidzenam malam, tinte nav izsukusies cauri papiram.

Labi caurlimétam papiram izplist tikai zim€juma treknakas linijas, jo tinte izsiicas
cauri papiram.

Daudzveidigo papira klastu var iedalit grupas, klasific€jot to p&c sastava vai virsmas
1pasibam

Péc Skiedras sastava papiru iedala:

o koksnes masu saturosa papira;
o celulozi saturosa papira;
° lupatu masu saturos$a papira.

Visaugstvertigako papiru iegiist no 100 % lupatu masas, tacu lupatu masai biezi

pievieno celulozi. Pieméram, augstvertigi ziméSanas papiri tiek izgatavoti no lupatu masas

111



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates
uzlabosana”
Vienosanas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

un celulozes maistjuma. Sie papiri ir caurliméti no abam pusém un tiek izgatavoti uz auduma
un aluminija pamata.

Otra kvalitativaka papiru grupa ir papiri, kuri izgatavoti no celulozes. Sie papiri satur
garSkiedrainu, izturigu, nebojatu Skiedras materialu, kas nepaklaujas dzelt€Sanai. Ja papira
masai pievieno mazak par 5% koksnes masas, tad $adus papirus sauc par koksnes masu
nesaturo$iem papiriem un pieskaita pie augstvertigo papiru grupas.

Zemakas kvalitates papirs tiek izgatavots no koksnes masas, koksnes masa viegli
paklaujas dzelteSanai, Skiedras ir 1sas, papirs ir ar zemu izturibu, tam ir tendence putekloties.
Pie §1s grupas pieskaita papirus, kuri satur vairak par 5 % koksnes masas, Sos papirus uzskata
par vid€jas kvalitates papiriem.

Péc papira virsmas ipasibam papiru iedala:

o neparklatajos vai dabigajos papiros;
o parklatajos vai kritotajos papiros;
o specialajos papiros.

Neparklatie papiri. Neparklato vai dabigo papiru virsma netiek parklata. Pie §is
grupas pieskaita maSingludus papirus, vienpusigi vai divpusigi gludinatos papirus, presétos,
cilotos u. c. papirus. Pie §is grupas pieskaita ar1 neparklatos ilustraciju papirus, tacu So papiru
virsma ir ar paaugstinatu gludumu.

Neparklato (nekritoto) papiru veidi:

o ofseta papirs;

o otrreiz€jo izejvielu papirs;

o plans rakstampapirs (gaisa pasta papirs/ plans, caurspidigs parveduma papirs);
o papirs ar iidenszimém,;

o rakstampapirs (vertspapiri/ rakstammasinu papirs);

° gramatu papirs;

o banknoSu papirs (ar idenszimém);

° caurspidigs papirs;

. papirs tintes printeriem (speciali tintes printeriem ar striikklas apdruku);

o specials papirs elektrofotografijam
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Neparklato papiru veidi rullu ofseta rotacijas masinam un dobspiedes masinam

Papira apziméjumi

Galvenie kvalitates raditaji un lietoSana

WSOP

Specials, koksni satuross, rotacijas papirs, neparklats, kalandréts.

SC-A

Neparklats papirs (koksni saturoSs, péc kalandréSanas stipri

glancéts).

SC-B

Avizu papitrs ar Soft-Nip-Calander glancétu virsmu. ArT mark€&jams

ka uzlabots papirs.

B skiedru

Neparklats, kalandréts papirs rotacijas iespieSanai. Skiedru
kompozicija: kimiskas Skiedras, kokSkiedras un pildvielas.

Balinatajs ir fikséts.

NP papirs

Neparklats papirs, galvenokart izgatavots no otrreizéjam izejvielam
(makulatiiras). Standarta un ,uzlabotajam” papiram atSkiras
gramaza 39 — 50 g/m’. Glaz&jums, papira uzsikSanas spéja,
krasvielas un necaurspidigums ir 1pasi svarigi, jo tie nosaka papira
piemérotibu iespieSanai. Rullu papirs: izgatavots no koksni
nesaturoSas masas un ar zemaku vai augstadku makulatiiras
proporciju, neparklats papirs teksta iespie$anai. So papiru pasibas

sikak defin€tas vacu instrukciju standarta DIN 6721.

SC-HSWO

Stipri kalandréts specials ofseta rullu rotacijas papirs: kalandréts,

neparklats, ar lielu gramazu.

Parklatie papiri. Parklatie jeb kritotie papiri tiek parklati ar dazada sastava un

biezuma kritojamo masu. Pie §is grupas pieskaita visus papirus, kuru virsma ir parklata no

vienas vai abam pusém. Parklatos papirus lieto augstvertigas iespiedprodukcijas

izgatavoSanai.

Kritpapiru veidi

Kritpapiri un kritpapiri ar paaugstinatu

spidumu.

Abpuséji kritots kritpapirs, kas ir piemérots lokSnu
rotacijas iespieSanai ofseta tehnika un fleksografijas

iespiesanas tehnologijam.

Masinkritojuma papirs.

Papirs ar spogula vai glancétu virsmu, ar lielu
tilpumu. Galvenokart balts no vienas puses un

krasains. Lieto speciali etikeSu, aplokSnu un augstas
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kvalitates iepakojuma kastiSu izgatavoSanai.

Gramaza 70 — 400 g/m”.

Ipasi kritots kritpapirs. Augstas kvalitates kritpapirs.

Speciali kritots kritpapirs. [lustraciju iespiesanai.

Standarta ilustraciju papirs '
o _ Augstas kvalitates papirs, kritots no abam pusém.
reprodukciju iespieSanai.

Papirs vienkarsu ilustraciju No abam pusém kritots papirs vienkarSiem

iespieSanai. iespieddarbiem.

Vidgjas gramazas kritpapirs/smagakas gramazas

MWC/HWC kritpapirs. Koksni satuross papirs ar svaru 80 — 130

g/m’.

Laikrakstu, zurnalu papirs, viegla svara kritpapirs.

Papiru  galvenokart lieto avizZu un Zzurnalu

LWC . . . .
lespieSanai ar rotacijas masmam. Papira gramaza ir
aptuveni 72 g/m’.
Kritpapirs ar loti mazu tilpummasu. Tilpummasa
mazaka par 45 g/m’, lieto iespieZot, rotacijas ofseta
LLWC/ULWC

un fleksografijas tehnologijas, starptautisku zurnalu

un pasiitijumu katalogu iespiesanai.

Papirs, kas ir parklats vai pigmentéts no abam
puseém. Tam papirmasSina ar velmju palidzibu
FC paptrs. Foto kritpapirs. _ o
uznests foto slanis, kas palidz izvairities no

iespiesta attéla izpliiSanas uz papira.

Kritpapiru raksturlielumi

Ipasibas Mervienibas Raditajs
Masa g/m’ 90 — 340
Masas tilpums cm’/g 0,74 — 0,84
Baltums CIE % 124
Necaurspidigums % 93 -99,8
[zturiba pret trikkSanu MD 470 — 1850
[zturiba pret trikkSanu CD 620 — 1950
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Specialie papiri. Specialie papiri ir papiri, kuri izgatavoti Sauram pielietojuma
mérkim ar specialiem efektiem. Pie §is grupas pieskaita paSkop€josos papirus, paslimejosos,
slip€jamos papirus u. c.

Pie sevisko papiru grupas pieskaita arT papiru ar Gdenszimém. Sis zimes apliecina
papira augsto kvalitati un izgatavotaja garant€tu iespiedprodukcijas kvalitati. Visbiezak to
panak, izmantojot paaugstinatas droSibas papirus, kombingjot tos ar tehniski sarezgitu
apdruku.

Apziméjums iidenszime célies no papira izgatavoSanas panémiena. Udenszimes veido
papira masa uz papira atlejamas maSinas sieta ar fidenszimju lidzinatajveltna (Egoutteur)
palidzibu, kura virsma iegravétas konkrétas tidenszimes. Atkariba no fidenszimes struktiiras
— reljefa vai padzilinajuma, idenszime papira veidojas gaiSa vai tumsa ka papira struktiiras
paplaninajums vai sabiezinajums. Udenszimes var imitét ar vairakiem panémieniem.
Udenszimém lidzigas zimes papira var izveidot arl ar specialu (Moletten) presveltnu
palidzibu, uz kuriem ir Gidenszimju zim&jums. Sis zimes izvieto uz nopresgjamas preses
pirms ZaveSanas sekcijas.

Udenszimju imitaciju var izveidot gatava papira ar akla spieduma papémienu vai

iespiest idenszimju imitaciju ar iekrasotu laku.

Papiru iedalijums péc pielietojuma

Péc pielietojuma mérka papirus iedala:

o biroja papiros;

o iespiedpapiros;

o zimeSanas, raséSanas papiros;
o ipaso Skirnu papiros.

Biroja papiri. Biroja papiriem ir jabiit noturigiem pret tintes iedarbibu. Pie $1s grupas
pieskaita formata papiru, pasta papiru, print€jamo papiru, dokumentu papiru u. c. Biroja

papirus nosaciti var iedalit Sadas kategorijas:

o universalie biroja papira;
o lazera tehnikai piemeéroti papiri;
. tintes drukas tehnikai piemeéroti papiri.

Ka atseviSku grupu var izdalit dabu saudz€joSus biroja papirus. Tie ir universalie

biroja papiri, bet izgatavoti no 100 % otrreiz parstradatam izejvielam, pie kam, izgatavoti
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tada veida, ka daba nenonak nekadi raZo$anas atkritumi. Sads razoSanas process ir dargs,
tadel dabu saudzgjosie papiri ir dargaki par standarta biroja papiru. Tacu neskatoties uz to So
papiru izmanto uznémumi, kas v€las demonstrét savu draudzigo attiecksmi pret apkartgjo
vidi.

Papira razotaju un izplatitaju riciba ir katra konkréta papira grupas vai veida tehniskie
raksturlielumi, péc kuriem papira lietotajs var secinat, vai tas atbilst paredz€tajam lietoSanas
mérkim.

Sadu tabulu parasti piedava visi papira razotaji un to parstavniecibas.

Biroja papirus raksturojosie tehniskie raksturlielumi

Masa (Substance) ISO 536 g/m’ 80 — 100
Biezums (Thickness) ISO 534 pm, mkm 96— 111
Necaurspidigums

ISO 2471 % 89 — 94
(Opacity)
Spozums ISO

ISO 2470 % 80 -90
(Brightness)
Baltums CIE

ISO 11475 D65 144 — 164

(Whitness CIE)

Vienibas masas

cm’/ g 1,0-14
apjoms (Bulk)
Virsmas gludums
ISO 8791-2 ml/min 100 — 300
(Rougness)
Mitrums (Moisture
% 34-44
content)
Stingriba (Stittness
ISO 2493 mN > 100
MD)
Stingriba (Stitness
ISO 2493 mN > 45

CD)

Par papira razoSana ieverotajiem vides aizsardzibas kriterijiem liecina papira
razotajiem pieskirtie sertifikati.
ECF — Elemental Chlorine Free (hloru nesaturo$s). Papira razoSana izmantota

vienkarsa, hloru nesaturosa balinasana.
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TCF — papirs nemaz nesatur hloru.

ISO 9706 — papirs paredzeéts glabaSanai arhiva. Noturigs pret novecoSanos (tas
nozimée, ka papirs arhivu apstaklos var tikt uzglabats vairakus simtus gadu). Papirs ir pH
neitrals. Simbols - .

ISO 14001 — kvalitates sistéma saudzigai attieksmei pret dabas resursiem.

ISO 9001 — kvalitates vadibas sistéma.

Universalie biroja papiri ir piemeéroti jebkurai biroja tehnikai — kopétajiem, lazera
un tintes printeriem. Galvenokart Sie papiri paredzeti tekstu iespieSanai, melnbaltu
dokumentu drukaSanai. Tie ir neparklati (nekritoti) un tiek izgatavoti no celulozes. Cenas un
kvalitates zina Sie papiri tiek iedaliti ekonomiskaja, biznesa korespondences un uzlabotas
kvalitates klas€s. Ekonomiskas klases papirs visbiezak tiek izmantots uznéma iekS$€jai
korespondencei, melnbaltu dokumentu drukaSanai. Biznesa korespondences klases papiru
izmanto argjiem dokumentiem, nereti ar1 vienkarSu krasainu dokumentu izgatavoSanai,
ieklaujot krasu grafikus un diagrammas. Uzlabotas kvalitates biroja papirus izmanto
galvenokart krasainu dokumentu izgatavoSanai.

P&c vizuala noform&juma tos var iedalit baltajos biroja papiros, krasainajos biroja
papiros un papiros, kas paredzeti kvalitativu foto att€lu drukasanai ar inkjet printeriem.

Krasainajiem biroja papiriem ir tris krasu intensitates Itmeni (gaiSie, vid€jas
intensitates un intensivie toni). Atkariba no krasu intensitates Iimena, tiem ir ar1 atSkirigas
cenas.

Gandriz visu razotaju piedavatie biroja papiri ir gaismas izturigi un atbilst arhivu
papiru izturibas prasibam — ISO 9706 standartam. Kvalitates standarts — ISO 9001 vésta par
razotaja draudzigo atticksmi pret apkart€jo vidi, ko nosaka standarts ISO 14001.

Baltie biroja papiri parsvara tiek izmantoti ar€jai korespondencei un informacijas
apmainai uznémuma ieksieng. To svars ir no 70g/m’ lidz 100g/m”. Sie papiri nav kritoti
(iznemot tos, kas paredz€ti augstas kvalitates fotoatt€lu drukasanai), razoti no kimiskas
celulozes masas, un vienlidz labi lietojami no abam pusém. Tie ir daudzfunkcionali papiri,
kas paredzéti darbam ar kop@Sanas iekartam, melnbaltiem un krasu lazerprinteriem,
melnbaltiem un krasu tintes printeriem, faksa aparatiem, un tos iesp€jams izmantot ari
iespieSanai ar mazformata ofseta un augstspiedes iespiedmasinam. Izmantojot So papiru
iespiesanai, ieteicams izvairities no lielu laukumu nosegSanas, un ieteicams lietot krasu, kas
paredzeta nekritotam papiram. Ja nepiecieSama kombinéta uzdruka, tas ir, vispirms iespiezot

ofseta un tad izmantojot kadu no biroja tehnikas veidiem ar augstu temperatiiru (kopétajs vai
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lazerprinteris), papiru nepiecieSams aklimatizet. leteicama rastra liniatiira ir no 100 Ip1 lidz
120 Ipi. Sis papirs ir piemérots sastiprinadanai ar diegiem, skavam un Iimi. Iesp&jams lietot
ari parastu gramatsie$anas Iimi.

Lazera tehnikai piemerotie papiri ir pieméroti kopétajiem un lazera printeriem.
Sads papirs ir speciali piemérots krasu darbiem ar krasu kop&taju un krasu lazerprinteri.
Izmantojot $adu papiru, iesp&jams izgatavot vienkarSotus reklamas materialus, izmantojot
krasu lazera printeri vai kopétaju.

Dokumentos iesp€jams ieklaut krasu fotoatt€lus, liela laukuma krasu parklajumus.
Lazera tehnikai paredz€tais papirs ir gludaks par universalo biroja papiru, tam ari ir
samazinats mitruma daudzums, jo papirs apdrukas procesa tiek paklauts augstai temperatiirai
(100 — 200° C). Sie papiri médz biit gan nekritoti, gan kritoti — mat&ti un glancéti. Papirs
izgatavots no celulozes.

Tintes drukas tehnikai piemeérotie papiri tiek iedaliti divas klasés — tintes drukas
papiri un foto kvalitates papiri. Tintes drukas papiri piemeroti galda tintes printeriem un tiek
izmantoti dazadu, galvenokart krasainu, dokumentu drukaSanai. Dokumentos iesp&jams
ieklaut krasu fotoatt€lus, liela laukuma krasu parklajumus. Foto kvalitates tintes drukas
papiri paredzeti galvenokart fotoattélu reproducéSanai, izmantojot galda tintes printeri. Foto
kvalitates papiri ir kritoti — gan glanc@ti, gan matéti. Augstakas kvalitates foto papiru
iespiedvirsma ir iestradati mirokapilari. Pateicoties mikrokapilariem, iesp€jams izdrukat
augstas izskirtspejas fotoattelus. Sis papirs tick izgatavots no vairakiem slaniem, tomér
pamata masu veido celulozes Skiedras.

Fotopapirus razo galvenokart Japana, ASV un Sveicg. To biezums ir aptuveni 200
mkm. Biezak sastopamas gramazas — 150, 170, 180, 214 g/m’.

Pirms drukasanas fotopapira apdrukas laukumu nedrikst aiztikt ar rokam, jo pirkstu
nospiedumi negativi ietekmé papira iespiedvirsmu. Siem papiriem ir tikai viena apdrukas
puse. Papirs ir izgatavots ta, lai tas maksimali atgadinatu fotografiju, un ir piemérots tiesi
krasainu, augstas izSkirtsp&jas un pustonu fotografiju izdrukasanai.

TIespiedpapiri. Iespiedpapiru izmanto dazadu iespiedtehnologiju realizésanai. So
papiru sortiments ir plass.

Papira abu puSu virsmas dazadiba formEjas papira izgatavoSanas procesa
sakumstadija. Apakspuse tiek veidota uz papirmasinas sieta, un tas struktiira ir pliksnainaka.
Specialists bez griittbam sp€) atSkirt nekritota papira sieta pusi peéc sikiem sieta

nospiedumiem papira virsma. Ja papirs paredzets vienpusigai iespieSanai, parasti tiek
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izmantota virspuse. Tas virsma ir gludaka un ekonomiskaka, jo iesiic mazak krasas. Tacu uz
tas var but vairak nenostiprinatu Skiedru un pildvielu dalinu, kas var mazinat papira kvalitati
kritoSanas vai iespiesanas laika. Kritpapiriem §1 virspuses un apakSpuses atSkiriba parasti nav
tik nozimiga. Lai noverstu iesp&jamos defektus, papira izgatavoSanas iekartu razotaji
izveidojusi iekartas, ar kuru palidzibu no tidens tiek atbrivotas abas papira puses.

Avizu papiri ir maSingludi, vaji caurliméti un satur daudz koksnes masas. Ilustraciju
papiru kvalitate var bat arkartigi dazada. Sadi papiri ir pietieko$i caurliméti un plastiski.
Gramatu produkcijas papiri ir elastigi, labi piepilditi, blivi, savukart planie tipografijas papiri
nesatur koksnes masu, ir loti viegli.

Papitra kvalitati nosaka péc izskata, izturibas un piemerotibas iespieSanai, apstradei un
parstradei. Sie parametri ir atkarigi no razo$and izmantojamajam izejvielam un
paligmaterialiem. Papira mehanisko izturibu nosaka ne tikai Skiedru garums, izturiba un to
masa uz 1 m?, bet arf ta saucamo @denraza saiSu veidoganas. So saifu veidoSands pamata ir
elektrostatiskais pievilkSanas speks starp iidenraza un skabekla atomiem, kuri, papira virsmai
izZustot, rada stabilas saites starp celulozes Skiedras molekulam.

Svarigakais komponents, kas nosaka papira kvalitati, ir celuloze, jo ta satur lielu
daudzumu nesagrautu Skiedru. Tatad papira izturiba ir tieSi proporcionala celulozes
daudzumam taja. Lignina saturs celulozg ir zems, tapéc tiras celulozes papirs ir baltaks par
koksni saturoSo. Koksnes masas izmantoSana, savukart, nosaka citas papira ipaSibas,
pieméram, gludumu, sp&ju pienemt krasu un caurspidigumu.

Papira caurspidigumu veérte péc ta, cik liela méra papira viena pus€ iespiestais
redzams otra pusé. Ja papwra ir dazada blivuma laukumi, arT ta caurspidigums var biit
nevienmerigs. Jo vairak lignina satur papirs, jo tas ir necaurspidigaks. Seviski liela nozime
tiek pieversta zemas gramazas papira necaurspidigumam, lai arT uz plana papira panaktu labu
lasamibu.

Kritpapiri. Kritpapirus, atbilstoSi to kritojuma pakapei, nosaciti var iedalit sekojoSas
kategorijas:

Vienu reizi kritots papirs: papirs ar planu (5 — 7 g/m’) kritojama slani, izgatavots no
celulozes, paredzets liela apjoma iespieddarbu drukasanai. Visbiezak S§is papirs ir tikai
matéts, tas ir piemérots tekstu un vienkarsu attélu iespiesanai. Sadu papiru izmanto dazadu
lietoSanas pamacibu, transporta kustibas sarakstu, dazadu gramatu utml. produkcijas

drukasanai. Visbiezak sastopamas gramaza ir 70 — 115 g/m’.
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Vairakas reizes kritots papirs: papirs, kas tiek uzskatits par ,,standarta kritpaptru”.
Papirs ar biezaku (7 — 15 g/m?) kritojuma slani, izgatavots no celulozes. Kritojums uzklats
vairakos slanos, (parasti divi slani), papirs ir matéts, pusmatéts vai glancéts. Sads papirs ir
ipasi piemérots augstas kvalitates krasainu attelu reproducéanai. So papiru izmanto
visdazadaka iespiedprodukcijai — reklamas darbiem, Zurnalu vakiem, dazadiem
reprezentativiem materialiem. Visbiezak sastopamas gramaza ir 80 — 200 g/m”.

Makslas kritpapirs: papirs ar ipasi biezu (18 — 25 g/m?”) kritojuma slani. Izgatavots
no celulozes, parasti glancéts vai pusmatéts, ar tris kritojuma slaniem. Sads papirs ir
piemérots visaugstakas kvalitates darbu iespieSanai, kur nepiecieSama preciza krasu attelu
pustonu reprodukcija, augsta izskirtspgja un smalkas detalas. So papiru izmanto makslas
darbu reprodukciju katalogiem, mébelu un audumu katalogiem, fotoalbimiem utml.
iespiedprodukcijai. Biezak sastopama gramaza ir 115 — 300 g/m’.

Parliets kritpapirs: papirs, kura kritoSanas metode butiski atSkiras no parg€jam, tapeéc
sada papira virsma ir Tpasi glancéta ar kritojuma slani lidz pat 30 g/m’. Papira glancéjuma
[imenis var sasniegt 90 %. Papirs izgatavots no celulozes un ir pieejams tikai glancéts. So
papiru izmanto etikeSu, iepakojumu un apsveikumu kartinu drukaSanai, ka ari dazadiem
makslas iespieddarbiem. Apdrukai ofseta jalieto speciala iespiedkrasa. Biezak sastopama
gramaza - etike$u papiram ir 70 — 80 g/m’, iepakojumiem — 250 — 350 g/m”.

EtikeSu papirs. Papiram, ko izmanto etikeSu, it seviski alus pudelém paredzgto,
izgatavoSanai, ir jaatbilst loti daudziem un daZadiem, saméra gruti defin€jamiem un
parbaudamiem, kritérijiem. P&d€jo gadu laika izstradatas specialas izm&ginajumu metodes,
kuras, vert€jot papiru, tiek npemta vera papira razoSanas apstakli un kvalitate, iespieSanas
tehnologija, dzérienu pudelu pildisanas tehnologija, iepakosana, etikeSu Ilim&jamo masinu un
[imju izmantoSana, ka arT tas, cik viegli etiketes var nomazgat no pudelém. Sis metodes lauj
samera objektivi novertet etikeSu papira kvalitati.

Svarigakas $1 papira veida parbaudes metodes ir:

Sarmu iedarbiba

Ir svarigi, lai pudelu mazgasanas iekartas etiketes atri un pilnigi varétu nomazgat no
daudzkart&jas lietosanas pudelém. Nosakot sarmu iedarbibu uz etiketi, iesp&jams noteikt tas
atliméSanas laiku mazgajot. No parbaudama parauga (7 x 7 cm), atlokot malinas, izveido
papira laivigu, kuru ievieto Petri trauka ar kritoto pusi uz leju. Trauku piepilda ar sarma

Skidumu (1 % NaOH, sasildits 1idz 80° C), kam pievienota SkistoSa krasviela. Tiek mérits
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laiks sekund@s, kura krasotais sarmainais Skidums piesticina papiru, veidojot viendabigus
laukumus. Sadus mérfjumus iesp&jams veikt arT ar apdrukatam un lakotam etiketem.

Svariga etikeSu papira ipasiba ir sp€ja neizjukt mazgajamaja Skiduma, lai Sis Skidums
nekliitu netirs un papira atliekas neaizsprostotu mazgajamo ierici. Parbaudes veikSanai divus
taisnstirveida paraugus (6 x 9 cm) iegremdeé 150 ml kaustiskas sodas Skiduma (sarma
koncentracija 2 %, temperatira 80° C) un ielej 750 ml polietilena kolbas. Kolbas cie$i
aizskriivé un 15 miniites rot€ uz vibratora ar 300 horizontaliem apgriezieniem miniité. Péc
tam kolbu saturu izlej kimiskaja glaz€ un klasificé abu paraugu stavokli atbilsto$i $adam
novertéjumam:

A — parbaudamais paraugs nav mainijies;

B — parklajums ir atslagojies;

C — paraugs sacis izjukt;

D — paraugs pilnigi izjucis.

Mitruma kondensacija un tas ietekme

Ja Skidruma iepildiSana pudel€s notiek telpas, kuras ir zema temperatiira un augsts
gaisa mitrums, uz tam ieveérojami kondens€jas mitrums. Ta ietekme etiketes var deforméties,
noslidét vai, Iimei $kistot, pat krist nost no pudelem.

Parbaude javeic klimatiskaja kamera 30° C temperatiira un 85 % nosacitaja gaisa
mitruma. Siem parametriem jabiit stabiliem visu parbaudes laiku. Alus pudeles ar uzlimétam
etiketém parbauda kamera, kura ievietots no caurulém veidots dzes€jamais agregats.
Caurulés nepartraukti cirkulé Gidens, kura temperattra ir 2° C. Vispirms ar [im€jamo maSinu
etiketém precizi uzklaj nepiecieSamo Iimes slani, bet pasu etiketi pec tam pielime ar rokam.

Parbaudes beigas tas rezultatus salidzina ar v€lamajiem raditajiem. Ar $§is metodes
palidzibu var noteikt ne tikai papira, bet ar1 dazadu Iimju un pudelu materiala piemerotibu un
savstarpéjo saderibu.

Rullésanas mitruma iedarbiba

Ja mitruma saturs papira un gaisa nosacitais mitrums telpa, kura papirs tiek
apstradats, atSkiras, etiketes var sarull€ties. Tas apgriitina vai pat padara neiesp&jamu to
uzlimé$anu pudelém. Lai noskaidrotu, cik liela méra etikeSu papiram ir tendence rulléties,
var izdarit parbaudi, kura papirs tiek paklauts dazadam gaisa mitrumam.

Ar salu skidumu palidzibu vairakas klimatiskajas kameras izveido dazadus gaisa
nosacita mitruma Itmenus no 40 lidz 90 %. Katra no kameram ievieto izméginama etikeSu

papira paraugus (apméram 10 x 10 cm). Péc 24 stundam tos vizuali noverte, nosakot pie
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kada mitruma, kada meéra papirs ir saglabajies plakans, bet pie kada deforméjies. Var
novertet ar1 rulleSanas lenki pie noteikta nosacita gaisa mitruma un péc tam salidzinat ar cita
papira rullésanas lenki identiskos apstaklos.

EtikeSu salipSana StancéSanas laika

Etiketes, Stanc€Sanas vai apgrieSanas procesu laika, nedrikst salipt, tam ir viegli
jaatdalas vienai no otras, nesalipot kopa ar malinam.

Pagaidam nav precizas laboratoriskas metodes, kas lautu noteikt etikeSu salipSanas
pakapi. Lai gitu priekSstatu par So tendenci, etikeSu papira kaudziti izcert ar sarezgitas
formas Stanci, ieteicams ar iekS€jam Iinijam, kuras verstas uz iekSpusi ka métela piedurknes.
P&c tam izcirsto kaudziti nobida saniski vai izbida ka veédekli. Verte pec Sada principa:

0 — nesalip;

1 — nedaudz salip;

2 — salip samera daudz;

3 — salip loti spécigi.

EtikeSu papira kvalitates un lietoSanas piemérotiba tiek veértéta p€c vairakiem

raksturlielumiem.

EtikeSu papira tehniskie raksturlielumi

MeériSanas
Raksturlielumi Meérvieniba Vertibas Pielaides
metode
Svars I1SO 536 g/m’ 70-120 | +4%REL
Baltums WS 1SO 2470 % 87-97 + 2 % ABS
TAPPI
Parklatas puses WS
T480 % 58 — 65 + 5% ABS
spidums MD
Lehmann
Necaurspidigums ISO 2471 % 84 - 95 - 2% ABS
TAPPI 502
Relativais mitrums WS % 50 + 7 % ABS
(23°0)
pH veértiba WS ISO 6588 7 Min.
Tilpummasa DIN 53105 cm3/g 0.8-0,9 +5%
ISO 5627
Otras puses gludums FS Bekk sec 45 -100 + 50 % REL
e
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ISO 5627
Virspuses gludums WS sec 900 - 1800 | + 50 % REL
Bekk
COBB otras puses ISO 535 5 5
FS g/m 10 -22 +2 g/m
raditaji (60 sek)
Necaurspidigums
WS ISO 2471 % 80 — Min.
mitra stavokli
Sarmu uzpeémigums KNH 1013 sec 60 — Max.
Sarmu izturigums KNH 0005 % 99 — Min.
Sausa papira MD KN/m 4,1 -5,8
ISO 1924 -2 Min.
elastigums CD KN/m 1,9-27
Mitra papira MD KN/m 0,5-0,9
ISO 3781 Min.
elastigums CD KN/m 02-04

Metalizétais etikeSu papirs tiek iegits sarezgitu tehnologisku procesu rezultata. Ta

struktiira nodroSina kvalitativu apstradi un iespieSanu.

Raksturigas metalizéta etikeSu papira 1ipaSibas ir metalisks izskats, gaismas

necaurlaidiba, izturiba pret tauku un mitruma iedarbibu. So pasibu d&l, papirs nelaiz cauri

gazes, mitrumu un gaismu. Metaliz€tais papirs varbiit sudrabots vai zeltits ar glanc€tu vai

matétu metalizéto parklajumu kas varijas no 60 — 80 g/m’.

.. papira pamat

ne

Metalizeta etikesu papira struktiras shema

Atskirtba no parasta etikeSu papira, metalizétais etikeSu papirs tiek papildus

apstradats pret sarmu iedarbibu. Sim papiram piemit lieliskas iespiedipasibas visas sistémas

un izturiba pret berzi mitras etike€Sanas linijas. Metalizetais etikeSu papirs necaurspidiguma

de] ir piemérots loterijas bileSu izgatavoSanai.
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Metalizéta etikeSu papira virsmas Ipatnibu dgl, ta iespieSanas tehnologijas un procesi
atSkiras no parasta papira iespiedprocesiem. Papira virsma, kas parklata ar metalizétu kartinu
un laku, ir pilniba slégta, tadg€l, iespiezot ofseta iespieSanas tehnologija, ta nemaz neuzsic
krasu. Krasas ZiiSana notiek krasas oksidéSanas rezultata.

Lai var€tu iespiest uz metaliz€ta iespiedpapira, tiek izmantotas specialas
iespiedkrasas, kas Ziist polimerizgjoties ultravioletaja apgaismojuma. Sis krasas nostiprinas
un zist polimerizacijas procesa laika, gaisa esoSajam skabeklim iedarbojoties uz krasas
komponentiem vietas, kur izveidojuSies uUdenraza kédes dubultie savienojumi. Krasas
zuSanas process var ilgt no 8 lidz 24 stundam, atkariba no iespieSanas apstakliem un krasas
daudzuma. Otru krasas kartu drikst uzklat tikai p&c noraidita laika perioda, un péc
iespieSanas apdrukato papiru ieteicams salikt nelielas kaudzites, lai krasa neizsmeréetos.

Metaliz€to etikeSu papiru raksturo:

o labas iespiedipaSibas;

o piemérotiba atrgaitas iespiedmasinam un uzlimesanas iekartam;
o laba noturiba pret berzi;

° atra atlimesanas;

o augsta tipografijas krasu noturiba pret sarmu iedarbibu.

Gramatu papirs. Papirs ar vienadu gramazu var ievérojami atskirties péc biezuma.
Papira masas tilpumu vai tilpummasas biezumu apzimé ar anglu valodas vardu bulk. Sis
lielums norada, cik biezs ir noteiktas gramazas papirs. Papira masas tilpums var biit robezas
no apméram 0,5 lidz 2,2. Tadgjadi 80 g/m’ papirs var bit gan 40, gan 176 mikronus biezs.

Ja nepiecieSams iespiest kabatas formata gramatu, jaizvélas papirs ar maksimali zemu
tilpummasu. Savukart, ja merkis ir izgatavot iesp&jami biezu gramatu, v€lams izmantot
papiru ar augstu tilpummasu.

Papira gramazu reizinot ar tilpummasu, ieglist papira biezumu mikronos, un, zinot
iespieddarba apjomu, var aprékinat iesp&jamo gatava izdevuma biezumu. Papiru ar lielu
tilpummasu izmanto galvenokart dailliteratiiras izgatavoSanai.

Gramatam ar lielu teksta apjomu nedrikst izmantot spidigu un spilgti baltu papiru,
tam jabut acis saudzgjosa toni, viegli iedzeltenam, lai, lasot uz ta iespiesto tekstu, nenogurtu
acis un tiktu saudz€ta lasitaja redze. Gramatam ar mazaku teksta apjomu ieteicams izveleties

viegli iedzeltenu papiru ar gramazu no 60 lidz 70 g/m” un paaugstinatu tilpummasu.
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Sarezgitak ir izv€lCties papiru gramatam, kuras tekstu papildina kvalitativi krasaini
atteli. Krasainus att€lus vislabak iespiest uz glancéta, pusmat€ta vai maté€ta kritpapira, kas
savukart neatbilst iespiesta teksta labas lasamibas priekSnoteikumiem.

Liela apjoma tekstu nedrikst iespiest uz glancéta kritpapira, jo tas apgriitina gan
lasiS8anu, gan lokSpu lociSanu. Labs risinajums $adas situacijas ir pusmatéts vai matéts
kritpapirs, ka ar1 specials nekritots papirs daudzkrasainu att€lu iespieSanai. Uz Sadiem
papiriem iespiesti att€li izskatisies koSi un kvalitativi, savukart iespiestais teksts biis viegli
lasams.

Izdevumiem, kuros javeido piezimes, javeic pieraksti un mark&umi, pieméram,
uzdevumu burtnicam, kuras izmanto macibu procesa, ieteicams izveleties nekritotu gramatu
papiru. Viena no §1 papira Ipatnibam ir ta sp€ja labi uznemt ar zimuli un pildspalvu rakstitu
tekstu. Sada veida papirs ir viegli apstraddjams un uz ta pienemama kvalitatg, ieprieks labi
sagatavojot filmas un iespiedformas, iesp€jams iespiest ar1 krasainus attelus.

Papirs digitalajam iespiedmasinam. Lokspu papirus digitalajam iespiedmaSmam
razo gandriz visi lielakie papira razoSanas koncerni. Tie tiek vairakkart testéti un izm&ginati,
un papira riipnicas garanté §1 papira piemerotibu iespieSanai ar digitalajam iespiedmasinam.

Tas var biit gan glancéts, gan matéts kritpapirs, gan nekritots papirs, krasains, ar
tekstiiru, pasliméjoss vai specials sintetisks materials. Ja tiek lietots tintes printeris, Tpasa
uzmaniba japievers papira izvelei, jo tieSi papirs, nevis printeris liela méra nosaka to, cik
kvalitativs biis izdrukatais attéls. Lietojot augstas kvalitates tintes printeri un izvéloties
specialu papiru, iesp&jams iegut kvalitativus attelus, kurus praktiski nav iesp&jams atskirt no
krasu fotografijas. Lai panaktu ipasu rezultatu, jaizvélas papirs ar mikrokapilariem. Ta
virsma ir parklata ar mikroskopiskam Stnipam, kuru sienipas nelaiz cauri tinti. Tadgjadi
katra tintes printera izsmidzinata tintes lase tiek iekapsuléta mikroskopiska kapilara un
neizplast. Sadi iesp&jams iegit pat 3600 — 4200 dpi izskirtsp&jas krasainus attélus. Parasti
Sada tipa papiri ar specialu virsmu ir parklati tikai no vienas puses, tad¢€] japiever§ uzmaniba
tam, kura puse tiks izmantota iespieSanai. Ja ir v€lme radit glancéta fotoattéla iespaidu, tad
jaizvelas papirs, kas imité fotopapira virsmu un nodroSina augstu izskirtspeju.

Drukajot ar digitalajam iespiedmasSinam, iesp€jams izveleties ar1 specializétus
caurspidigus un paslimg€joSus materialus. Attelu iespieSanai var izmantot specialas
parnesamas pléves, no kuram attéls pec tam tiek ,,uzgludinats” uz tekstilizstradajumiem.

ZiméSanas un ras€Sanas papiru var apdrukat ka neparklato papiru.
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Specialo Skirnu papiri

Papirs ar paaugstinatu drosibas pakapi. Gadijumos, kad dokumenta identitati
parbauda eksperts, papiram janodroSina aizsardziba pret viltojumiem, ko panak, izmantojot
specialas Skiedras. Vizuali $ads papirs neatSkiras no parasta papira, tatu eksperts laboratorija
ar elektronu mikroskopa palidzibu nekliidigi noteiks papira sastavu. Specialo Skiedru
(kokvilnas, neilona u.c.) procentualo sastavu un attiecibu papira atkartot nav iesp&jams.
Papira masa var iestradat ari specialas Skiedras un/vai lasumus, kas klist redzami tikai
ultravioletaja apgaismojuma. Sadus papirus visbiezak izmanto valstiskas nozimes ligumu,
starpvalstu vieno$anos u.c. vajadzibam. So papiru dro§ibas pakape ir loti augsta, jo katra
papira partija tiek izgatavota konkrétam pastititajam, un izgatavot papiru ar vienadu kimisko
un fizikalo sastavu ir arkartigi griiti.

Jau iepriek§ minéts, ka pie specialo Skirpu papiriem tiek pieskaitits arT papirs ar
tidenszimém. Udenszimes Jauj arT neprofesionalim noteikt dokumentu identitati. Udenszimes
ir arkartigi dazadas — iespiestas, lietas papira vai kombing&tas, ar tam var parklat visu papira
loksni, ka ar1 izgatavot noteikta vieta.

Papiri ar paaugstinatu droSibas pakap ir loti labi pieméroti rakstiSanai un izdruku
veik$anai. Visbiezak tie ir neparklatie papiri ar svaru no 90 lidz 135 g/m’. Tomgr augstas
kvalitates pilnkrasu att€lu iespieSanai Sis papirs nav piemerots.

Paskopéjosais papirs. Paskopgjoso papiru virsma ir parklata ar specialam krasas
mikrokapsulam, kas spiediena iedarbiba parplist, tad€jadi veidojot rakstita vai iespiesta
teksta vai attéla kopiju. Sie ir jiitigi pret stipru spiedienu, jo tas var ievainot mikrokapsulas,

tadel, transport€jot Sos papirus, jaievero ipasas piesardzibas normas:

o papirs jasarga no sitieniem, kritieniem un asu priekSmetu iegriezumiem;
o papiru nedrikst parvietot pa nelidzenu virsmu;
o papira rullus nedrikst griezt uz saniem un ripinat, ka art apsiet ar virvi.

Iespiezot uz paskop€josa papira, vispiemérotaka ir ofseta iespieSanas tehnologija, jo
tieck izmantotas vieglas iespiedformas un spiediens, ar kadu iedarbojas uz papiru, ir
salidzino$i mazs.

IespieSanas procesa ieteicams lietot minimalu mitrinaSanas Skiduma daudzumu.
Vislabak, ja ta pH Iimenis ir 5 — 5,5. Ja lieto lidzeklus, kuru sastava ir alkohols, tad to

daudzums nedrikst parsniegt 20 % no kopgja Skiduma apjoma.
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Lai paskopgjosa papira sagrieSanas procesa izvairitos no kapsulu sairSanas, jaievéro
dazi ieteikumi:
o lai grieSanas procesa laika nenotiktu tieSa saskare ar papiru, uz papira kaudzes

virsmas un zem tas jaliek kartona loksnes vai cits, spiedienu klied€joss, materials;

o griezamo nazu asmeniem jabit asiem, 19 — 20° lenkT;
o ieteicams papiru griezt nelielos daudzumos — lidz 500 lapam vienlaicigi,
o pec nogrieSanas papira lapas jaizpurina.

Pasliméjosais papirs. Paslimgjosais papirs sastav no:

o ailzmugures papira;
o Iimvielas slana;
o virsmas papira.

B jespiedvirsma

i limviclas slanis
silikona slanis
l)ﬂlnﬂ[ﬂ(.‘.‘ﬂ' Pﬂpil'ﬁ

Pasliméjosa papira struktiira

Aizmugures papira virsma, kas saskaras ar Iim&joSas vielas slani, ir parklata ar
silikona kartinu. Otra papira puse tiek izmantota iespieSanai. Uz tas parati tiek uzdrukats
papira nosaukums vai izgatavotajfirmas zimols. Aizmugures papira galvena funkcija ir
aizsargat [imvielas slani pirms etiketes uzlimeésanas.

PaslimgjoSajam papiram izmanto akrila Iimvielas slani uz idens emulsijas bazes. Tas
ir lipigs kimisks savienojums, kas izgatavots no akrila polimériem. Sis vielas ir veidotas uz
tidens emulsijas bazes, tadel, stradajot ar tam, nav jalieto organiskie $kidinataji. lespieSanas
procesa svarigakais ir virsmas papirs, kas vizuali var but loti dazads. To var izvéleties gan
nemot véra izveéleto iespieduma veidu, gan galaproduktu.

PaslimgjoSajam papiram izSkir §adus papira virsmas veidus:

o neparklats papirs;
o balts parklats papirs;
o krasains papirs;
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o fluorescents papirs;

. loti spidigs kritots papirs;

. parklats kartons;

. specials papirs (piemeéram, termals, lazerpapirs, attaukots, metaliz&ts,

kopgjamais papirs u.c.);
. lamingts papirs, folija (aluminija folija uz papira pamatnes);

. fotofilmas.

Papirs iespieSanas procesa
Iespiezot att€lus, liela nozime ir rastra punktu blivumam uz laukuma vienibu. Jo
liclaks ir rastra punktu blivums, jo kvalitativaku un originalam tuvaku attélu iesp&jams iegit,
tacu liela nozime ir arT papiram.
Lai iegltu pareizu iespiesta att€la dzilumu, it IpaSi melnbaltam att€élam, Ipasa
uzmaniba japievers krasu nians€m gaiSajas un tumsajas att€la zonas. Pareizu kontrastainibu
iesp&jams nodros$inat, izv€loties atbilstoSu papiru ar noteiktam virsmas 1pasibam. Nians€tu

un kontrastainu att€lu iesp&jams iegiit, izmantojot loti glanc&tu papiru.

Ar liesanu
Viegli parklats  Stipri parklats pirklats
6-12 g/m? 12-20 g/m? > 20 g/m?

Parklats

Neparklats un parklats (ar kritojuma vai kada cita parklajuma veidu) papirs

Uz neparklata papira virsmas krasa vairak nogulsngjas papira virsmas padzilinajumos

un mazak uz Skiedras galotném. ST iemesla d€l, neveidojas vienmérigs iespiedums, bet
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veidojas krasas nianSu variacijas. AtseviSkos gadijumos iespieduma iesp&jams saskatit pat
papira Skiedras. Parklata papira virsmu krasa parklaj vienmeérigak, tacu atskiribas rada ar1
parklatas virsmas tips un struktiira.

Neparklata papira nelidzena virsma apgriitina rastra punkta ieziméSanu papira
virsmas padzilinajumos. To iesp&jams kompensét divéjadi — palielinot parvalka (ofseta
gumijas) uzspiedienu vai ari palielinot krasas daudzumu. Abam §Tm metodém tomer ir viens
trilkums — rastra punkti izplist, t.i., palielinas.

Uz neparklata papira punktu palielindjums vienmeér bis lielaks neka uz parklata
papira. So punktu palielindgjumu, kas rodas krasai izplistot, sauc par mehanisko punktu

palielinasanos (dot gain). lespiezot punkti izpliist vienada méra neatkarigi no to izmera.

s (el

) ) s ioam: . 40(:0
Punktu palielinajums
nokrasas izmainas rarsra

tona

170 liniju colla

[=E 1) (B 1=)

110 liniju colla

Rastra punkta izplesanas atkariba no rastra blivuma

Jo lielaks ir rastra blivums, jo bagatigakas krasas tonu nianses un parejas iespéjams
nodrukat. ST iemesla dg], iespiedums ir kontrastains, skaidri saskatama ir at3kiriba starp
gaismu, ko atstaro papira virsma, un gaismu, ko apdrukata virsma absorbé. Parklatam un
neparklatam papiram atstarotas gaismas apjoms atSkiras.

Parklatam virsmam raksturiga relativi viendabiga gaismas atstarotsp&ja bez parlieku
lielas gaismas izkliedes, savukart neparklatam virsmam raksturiga liela gaismas
izklied€tspeja. Ta samazina iespieduma kontrastainibu, jo redzamais punktu palielinajums ir

ne vien mehanisks, bet dalgji ar1 optisks.
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Papira virsmas struktiira iespieSanas procesa ietekmé rastra punktu iespiedumu. Uz
parklatas virsmas punkti ir skaidraki un pilnigaki, neka uz neparklatas, tapec kvalitativu
iespiedumu vieglak iegiit uz parklata papira. Uz loti gluda materiala (plastmasa) un parlieta
papira var iegiit vislabako punktu iespiedumu ar vismazako punktu palielinajumu. Uz
parklata papira punktu palielinajums ir labak saskatams. Uz mat€ta papira tas redzams vairak
neka uz nogludinata. Uz neparklata papira, iespiezot ar tadu pasSu rastra blivumu, punktu

palielinajums var bt tik izteikts, ka iespieduma kvalitate ieve€rojami pasliktinas.

Stipri parklats, nogludinats, Mateti parklats,
150 liniju rascrs 150 liniju rastrs

r-——_—_———————-'r-————_—-—-'-]

Neparklits, Neparklits,

150 liniju rascrs 100 liniju rastrs

Rastra punkta palielinajums atkariba no papira virsmas

Ievérojamu punktu palielinaSanos rada aviZpapira nelidzena virsma un augsta krasas
absorbcijas pakape. Att€la izSkirtsp&ju liela méra nosaka izveletais papira veids, jo
izmantojama rastra lineatiira dazadam papira Skirném ir atSkiriga. Lai iegiitu labu rezultatu,
jaizvelas izskirtspéja, kas ir divas reizes lielaka par rastra lineatliru, nemot véra ar originala
attela palielinaSanas vai samazinaSanas iesp&ju. Katram papiram un iespiedtehnikai atbilst
savi optimalie rastra dati.

Iespiezot uz nekritota papira, pareiza rastra lineatiiras izvele ir 1paSi svariga. Lietojot
parak smalku lineatiiru, krasas punkti var sapliist, samazinot att€la kontrastu un detalu
asumu, tumsSie laukumi var saplist kopa. Parak rupja rastra lineatiira var nelabveligi ietekmet

att€la kvalitati un tonu intensitati, padarot to blavu un nespodru.
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Rastra blivums atkariba no papira veida

Papira veids Linijas collas Linijas cm
AvizZpapirs 65; 85; 100 26;34; 40
Neparklats papirs 100; 120; 133 40; 48; 54
Parklats mat€ts papirs 120; 133; 150 48; 54; 60
Parklats glancéts papirs 133; 150; 170; 200 54; 60; 68; 80

Optiskais blivums vai krasas blivums ir krasas intensitates vai spilgtuma mers.
Optisko blivumu var definét ka logaritmisku attiecibu starp papira atstaroSanas spéju
(gaismas daudzumu, ko papira virsma atstaro, kad uz tas krit gaisma) un apdrukatas virsmas
atstarotsp&ju. Attiecibas starp krasas blivumu (optisko blivumu) un krasas daudzumu g/m’
parklatam nogludinatam papiram, parklatam matétam un neparklatam papiram atSkiras.
Atkariba no optiska blivuma, apiru var iedalit tris grupas.

Ja uz neparklata papira méginatu iegtt tadu pasu krasas optisko blivumu ka uz matéta
parklata papira vai uz nogludinata parklata papira, tad kopuma uzklatas krasas biitu par
daudz, kas raditu izsmé€réSanas un noZziiSanas problémas. Pie vienada krasas daudzuma
visaugstako krasas piesatinajumu iesp&jams iegit, iespiezot uz parklata nogludinata papira,
vid€ju piesatinajumu ieglst, iespiezot uz parklata mateta papira, savukart, visvajako
piesatinajumu iegiist, iespiezot uz neparklata papira. Tas notiek tadel, ka neparklata papira
virsma krasa iesticas ievérojami dzilak, neka nogludinata papira.

Papiri un kartoni ar krita parklajumu, pasi matétie, var radit problémas pecapstrades
procesos. Var gadities, ka uz matéta kritpapira apdrukata virsma nenoziist méneSiem ilgi.
Krasas lenas zuSanas del, rodas krasas nos€Sanas. Ta ka matétam papiram ir ieverojami
lielaks krasas iesiikSanas laukums, papira iesiicas daudz vairak saistvielu, tapec uz papira
virsmas to paliek parak maz un krasas ziiSanai nepiecieSama plévite nespéj izveidoties. Ta
rezultata krasa uz papira ir nenoturiga, pigments birst un norivéjas no iespiedvirsmas, krasa
neziist, jo ziiSanai nepiecieSama saistviela iestikusies papira. Loksnes, iespieSanas procesa
kritot viena uz otras, noskrapé krasas slani, radot krasas nenoturibu.

Neparklatam papiram ir atveértaka iespiedvirsma neka parklatam papiram — krasa un
saistvielas kopa ar pigmentiem taja iesticas daudz pilnigak. Papira poras ir pietickami lielas,
lai krasas sastavs netiktu sadalits. Savukart matéta kritpapira virsma ir blava, tas poras ir

slegtas, krasas sastavs sadalas.
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Uz kritpapira iesp€jams panakt loti lielu krasu nianSu bagatibu. Tatad nians€tus
melnbaltus att€lus vislabak drukat uz stipri parklata, nogludinata papira, bet avizpapiru
ieteicams izmantot vienigi drukajot attélus, kas rada visparigu priekSstatu par att€loto. Nav
noslépums, ka tiesi attéli un papira kvalitate rada pirmo iespaidu par iespieddarbu.

Salidzinot stipri parklatu nogludinatu papiru (kritpapiru) ar neparklatu papiru un
aviZzpapiru, var secinat, ka vienam un tam pasam attélam krasas ir netirakas, ja papira virsma
ir raupjaka un absorb&josaka.

Praktiski visi atteli, 1pasi krasainie, ir pieméroti iespieSanai uz nekritota papira.

Tomer atteli attiecigi japielago iespieSanai uz nekritota papira, it 1pasi, ja att€li ir smagi un

tumsi.

Iespieduma kvalitati uz papira virsmas nosaka tris faktori:

o punktu izplidums (dot gain);

. optiskais blivums (krasas piesatinajums, blivums, krasas intensitate, krasas
spilgtums);

. krasu nianSu nobides.

Lai neparsatinatu papiru ar krasu, jau, veicot attela krasu dalijumu repro procesu
laika, janosaka maksimalais kop€jais krasas daudzums. Pienemot, ka repro procesi, filmas un
iespieSanas iekartas ir kalibrétas un savstarpgji pielagotas, maksimalais krasas daudzums uz
nekritota papira var biit 280 %. Par visparpienemto robezu krasas daudzumam uz nekritota
papira uzskata 250 %, jo loti reti rezultatu var uzlabot, palielinot krasas daudzumu. Sie
raditaji attiecas uz kop€jo krasas daudzumu uz formas, no kuras ta tiek parnesta uz papira.
Ipasa vériba japievers tam ,cik pareizi ir kompenséta punkta izpliisana un noteikts kopgjais
krasas daudzums, jo tieSi no ta bus atkariga iespiesta attéla kvalitate.

Punkta izpluSana (dot gain) ir faktors, kas janem véra, iespiezot uz jebkura papira, bet
jo 1pasi — uz nekritota. Punkta izpliiSana iespieSanas procesa ir nenoverSama, un uz nekritota
papira ta ir lielaka ta nelidzenas virsmas del. Punkta izpliSana notiek daZados
iespiedprodukcijas izgatavoSanas posmos. Rastréts digitals att€ls punktu veida tiek parnests
uz formu. lespieSanas laika forma uznem krasu, tad ta tiek parnesta uz ofseta gumijas, no
kurienes attéls nonak uz papira. Katra nakamaja procesa posma parnesama punkta diametrs
nedaudz palielinas, tapéc krasas punkti izpliist, detalas zaudé asumu un punkti parklajas,
veidojot tumSus laukumus.

Rastra punkta izplesanas iespiedprocesa laika tiek izteikta procentos. Sis efekts ir

atkarigs no papira veida un krasas. Punkta izplidums, rastra punktiem iespiedprocesa laika
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palielinoties, ievérojami ietekmé atteéla tumsas vietas, padarot att€lu nespodru. Tade] ir

nepiecieSama punkta izpliiSanas kompensacija, kas javeic repro procesu laika.

Rastra punkta izplidums

Lai iespieddarba krasas butu spilgtas, papira virsmai jabut parklatai. Pat viegls
parklajums ievérojami uzlabo krasas tonu intensitati. Krasa, kas uz neparklata papira izskatas
relativi netira, uz viegli parklata papira klis manami tiraka un spilgtaka. Stipri un viegli
parklata papira galvena atSkiriba ir tada, ka stipri parklatam papiram Skiedru galotnes ir
nosegtas ar parklajuma masu, savukart viegli parklatam papiram dala Skiedru galotnu nav
parklatas. ST iemesla dél, iespiedums nelabvéligos apstaklos izskatisies porains un
plankumains. Ipas$i tas attiecas uz pilnigi nosedzo$am krasotam virsmam un énam, kas $0
trikumu izce].

lespiezot uz nogludinata papira, punktu palielinajums ir mazaks, tade] krasu
intensitate pieaug, krasas klaust tirakas un skaidrakas. Sads papirs garanté visaugstako
iespieduma kvalitati, tadel, iespiezot ilustrétus iespieddarbus ar originaliem tuviem attéliem,
jaizvelas nogludinats parklats papirs.

Loti svarigi ir visa iespieSanas procesa laika nodroSinat vienmeérigu spiedienu un
nemainigu krasu blivumu, ka ar1 saglabat Sos datus iesp&jamo papildmetienu izgatavosSanai,

lai visa tirazas apjoma iespieddarba izskats biitu nemainigs.

133



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates
uzlabosana”
Vienosanas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

Papirs iespiedprodukcijas pécapstrade

Papira Skiedras virzienam ir biitiska nozime arT iespieddarba p&capstrades procesos.
Gramatu iesienot pret&ji Skiedras virzienam, to ir griiti atveért. Jo lielaks papira svars un
mazaks formats, jo griitak gramatu atvert.

LociSana. Pecapstrade pirma darbiba ir lokSpu lociana. Lai izveidotu pareizu
loksnes izklajumu un, to salokot, iegiitu pareizu lappuSu numeraciju, lokot loksni burtnicas,
jazina, cik lappuSu bis salocitaja burtnica un gramata kopuma. Papira Skiedru virzienam
jabiit paralelam gramatas mugurinai.

Pretestiba lociSanai ir 1paSiba, ko vistiesak iespaido Skiedras virziens. Tapéc, veidojot
iepakojumus, ir svarigi, lai papira Skiedras biitu vertikala virziena. LociSanas procesa liela
nozime ir Skiedras virzienam, mitruma saturam papira un lociSanas spékam, ka ar1 papira
tipam. Pieméram, neparklatu papiru ir vieglak parlocit, turpreti, parklatam papiram viegli
rodas locfjuma plaisinas.

Viens no papemieniem, ka izvairities no plaisam, papiru lokot, un iegiit precizu
locfjuma profilu, ir papiru vai kartonu vispirms ielocit. Parlokot ieprieks ieliektu materialu,
veidojas engém lidzigs efekts.

Papira locijumam jabiit veérstam uz iekSpusi. Izp€mums ir [Tméti ies€jumi — tad
ielickumiem jabut verstiem uz arpusi, lai gramatas mugurinu varétu maksimali labi
piestiprinat pie ieliekta vaka.

Lai veidotos labs loctjums, papiru ar lielaku gramazu (virs 170 g) jaieliec. Loksni
lokot, tas arpuses virs€ja slani veidojas izstiepums, bet iekSpuses virs€jais slanis tiek
saspiests. ST iemesla, ka arT papira un kartona pliksnosanas dg], locTjuma vieta klast
nelidzena.

Visiem papira un kartona veidiem ir savi ierobezojumi — ielieckuma zonas. Lai iegiitu
optimalu rezultatu, vispirms jaizgatavo paraugs, tikai tad var sakt visas tirazas izgatavosSanu.

Stradajot ar materialu, kam ir augsta gramaza — virs 600 g, tas jaieskel vai jaieloka
divkart. Materialu iesp&jams ieSkelt dazada dziluma, atkariba no ta, cik daudz materiala

japarloka.
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Skicdras virziens Mitruma satues | |

mites " sauss

Papira tips

Papira mitruma pakapes ietekme uz ta locisanu,
Papira ielieksana;

Papira ieskelsana

IzcirSana, perforacija, caurumosana. IzcirSanu biezi izmanto, lai papildinatu
iespieddarba ideju, izceltu to vizuali. To veic ar speciali izgatavotu cirtni. So metodi izmanto
ari, lai izveidotu Skirklus dokumentu vakiem, ka ar1 vaku apdarei.

Ja nepiecieSamas nopléSamas lapas, kuponi vai veidlapas, visbiezak attiecigas
iespieddarba lapas perfor€, papira izveidojot nelielu atverumu rindu, kas palidz viegli un atri
noplést nepiecieSamo lapu. Ar1 blivi parklatos papirus un kartonus pirms talakas apstrades
perforé. Lai materials péc perforacijas neizjuktu, ta svaram jabit lielakam par 250 g/m’.
Perforaciju biezi veic augstspiedes tehnika ar speciala perforacijas lineala palidzibu, vai ar1
izmanotojot perforacijas rulliti, kas vizuali un tehniski lidzinas ripzagim.

Dokumentiem caurumus visbiezak izdur lapas kreisaja mala, lai tos biitu iesp&jams

uzglabat vakos ar rinka mehanismu. Poligrafija caurumoSanu veic ar ipasu urbi.
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Kartona lietosana

Kartona razoSana tiek izmantotas dazadas izejvielu kombinacijas, lai gatavajam
kartonam pieskirtu v€lamas vizualas, fizikalas un kimiskas ipasibas. Kombingjot no dazadam
izejvielam izgatavotus slanus, ka ar1 papildinot tos ar dazadiem kritojuma veidiem, iegust
konkrétam mérkim piemérotu papiru.

Lai atvieglotu orientéSanos dazados kartonu veidos, ir ieviesta starptautiska kartonu
klasifikacija, kas atvieglo kartona izveli un lauj spriest par ta piemérotibu. Latvija tiek lietoti
vacu apzimejumi.

Kartona gramaza varigjas no 200 g/m’ lidz 400 g/m’, savukart papes gramaza ir
robezds no 400 g/m’ lidz 2400 g/m’. Poligrafijas materialu tirgn tick piedavats kartons un
pape no 0,3 Iidz 0,5 mm biezumam. Iz8kir vienslana un vairakslanu kartonu. Vairakslanu
kartonu iegust divejadi:

o preséjot — vairakas papira kartas saprese kopa;

o Iimgjot — vairakas papira kartas salimeé kopa.

Kartons var sastavét no vienadas vai atSkirigas kvalitates papira kartam. Kartona
izgatavoSanas papémienu (preséSana vai [tTmeSana) var noteikt, kartonu dedzinot. Limeétais
kartons dedzinot sadalas slanos. P&c zavésanas kartons iet cauri satin€Sanas sekcijai, tur tas
tiek sagriezts un satits rullos, bet péc tam sagriezts loksn€s. Kartonu lieto automatiski fasétu

precu iepakojumu izgatavosSanai, to iesp&jams art apdrukat.

Limétais kartons. Dedzinot kartons sadalas pa slaniem,

Skiedras virziens kataloga kartitém:
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a — pareizs, b — nepareizs

Latvija pazistami vairaki kartonu veidi (no 0,9 lidz 4 mm), ko izmanto gramatu vaku
razoSanai, ka ar1 dazadu reklamas materialu izgatavoSanai. ESK Puzzle ir kartons, ko
izmanto lauzniSu (puzzle) spelu izgatavoSanai. Planakus kartonus var apdrukat ari ofseta
tehnika.

No kartona gatavotais termoizturigais iepakojums (Euroven Performa) ir plans,
kritots kartons, ko izmanto svaigi saldétu produktu iesainoSanai. Ta vertigaka 1pasiba ir ta, ka
taja iepakotos saldétos produktus iesp&jams sildit mikrovilpu, ka arf parastajas krasnis. Sis
kartons ir izgatavots no tiras celulozes, tas ir plans un loti izturigs, tadel piemérots
lielformata iepakojumu izgatavoSanai. Tas ir piemé&rots ar1 daudzkrasu apdrukai.

Gofrkartonus izgatavo ar vienpusigu caurlim&jumu, vienu, diviem vai tris vilpiem.
Gofrkartons ir elastigs, triecienizturigs materials ar zemu gramazu.

Gofréetais kartons péc biezuma tiek iedalits grupas:

° A — 5 mm;
° B — 4 mm;
° C -3 mm;
o E un F jeb mikrogofra — attiecigi 1,5 mm un 1 mm.

Gofretais kartons F ir Joti smalks un izturigs un tiek uzskatits par ievérojamu

sasniegumu gofréta kartona razoSana.

Id 0-48mm

/\/W\ $2.1.3.0mm

.
FAVAVAVAVAVAVAVAV AV AV A "1 0-1.8mm

AV AV AV AV AV AT AV AT AV AV :o 76mm

IS TSI SIS IST SIS :0.55rrm'.
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Gofrkartona struktira

Vienslana un

. fiendabigs nebalinats kartons
vairakslanu kartons Viendabigs nebalinats kartons

Solid Unbleached Board (SUB)

Single-ply and muiti-ply
paperboards

parklajums |~

Parklajums

Virséjals slanis | Nebalinata Makulariras kartons

Kimiska White Lined Chipboord (WiLC)
celuloze
Videéjie slap Parklajums
Balinata kimliska *,
celuloze
Otrreize]l parstradata

Apakiéjais slani celuloze

Koksnes masas kartons Makulatara
Folding Box Board (FBB)

\-.cnd‘lbll_gs ncbulln:'tt,s kartons Pirklijurms| Nahalingts
Solid Bleached Board (S88) i vai balinita
Balinata kimiska | kiniska celuloze

celuloze |/

r
Parklajums | Y

Mehaniska ©
Balinata celuloze
kimiska

celuloze EIPTR.
Nebalinata

wai balinat
kimiska celuloze

Kartona struktiira

Gofréto kartonu izmanto iepakojumu razoSana, ka ar1 dazadu stendu un Cetrstiirainu
kastu izgatavoSana. Gofréta kartona stends (point of sales) ir visplasak lietotais, €rtakais un
efektivakais produktu izvietoSanas veids, kas visbiezak tiek izmantots paSapkalpoSanas
veikalos. Sadus stendus un kastes iespéjams apdrukat ofseta un sietspiedes tehnika, ka arT no
tiem iesp&jams veidot dazadu veidu konstrukcijas.

[z8kir metaliz€tu etikeSu papiru un metalizé€tu kartonu, ko izmanto augstas kvalitates
kartona iepakojumu izgatavoSanai. ST kartona iespiedipasibas ir lidzigas metalizéta etikesu
papira iespiedipasibam.

Kartonu iesp&jams viegli un labi apdrukat, no kartona izgatavotie produkti ir izturigi

un elastigi, tos iesp&jams ar1 dazados veidos apstradat.

Kartonu raksturojums un izmanto$ana

Kartona nosaukums:

SBS vai SBB (Solid Bleached Sulphate; Solid Bleached Board) — viendabigs,
balinats celulozes kartons.

SBS vai SBB sikak iedala:

. GZ — (Coated SBB) kritots SBB;
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o GGZ — (Cast Coated SBB) ar lieSanu kritots SBB;
o UZ — (Uncoated SBB) neparklats SBB.

Kartona apraksts:

Izgatavots tikai no kimiski balinatas celulozes. Katrs slanis izgatavots no balinatas
cietas un mikstas koksnes sulfata celulozes maisijuma. Parasti cietas un mikstas koksnes
Skiedru Tpatsvars ir Iidzigs. Skandinavijas valstis SBS noteikti ir vairakslanu kartons.
Termins SBS, kas atvasinats no celulozes razoSanas metodes, dazkart tiek lietots, lai
raksturotu So produktu.

ASV 3o kartonu médz dévet ari par Bleached Craft Milk Carton Stock vai Solid
Bleached Folding Carton Board.

Kartona izmantoSana:

SBS kartons ir vidéja blivuma kartons ar izcilam virsmas apdrukasanas ipasibam,
ipasi piemérots sarezgitai apstradei — trisdimensiju reljefa izcilspiedumiem, folijas
karstspiedei, 1pasi smalkiem izgriezumiem, dazadiem augstas kvalitates iespieddarbiem. SBS
kartons ir higi€niski absoliti tirs, tadel piemérots partikas, medikamentu un higiénas precu
iepakojumu razoSanai. SBS kartons ir ar1 smarzu neitrals, tade] to izmanto, piemé&ram,
Sokolades un cigaresu iepakojumu izgatavosanai. Vel SBS médz izmantot atklatnu, gramatu

vaku un dazadu reklamas materialu izgatavoSanai.

Kartona nosaukums:

FBB (Folding Box Board) — koksnes masas kartons.

FBB sikak iedala:

o GG (Cast Coated FBB White Body) — ar lieSanu kritots FBB, viss balts;

o GGl (Cast Coated FBB White Back) — ar lieSanu kritots, balta aizmugure;

o GG2 (Cast Coated FBB Manilla Back) — ar lieSanu kritots, krémkrasas
aizmugure;

o GCl1 (Coated FBB White Back) — kritots FBB, balta aizmugure;

o GC2 (Coated FBB Manilla Back) — kritots FBB, krémkrasas aizmugure;

o UCI (Uncoated FBB White Back) — nekritots FBB, balta aizmugure;

o UC2 (Uncoated FBB Manilla Back) — nekritots FBB, krémkrasas aizmugure.

Kartona apraksts:
Izgatavots no vairakiem slaniem. Vid€jais slanis ir no koksnes masas (mehaniskas

celulozes) — tradicionalas, termomehaniskas vai termokimiski mehaniskas koksnes masas.
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Reizém vidgjais slanis var bt viegli balinats. Virs€jie slani ir izgatavoti no sulfata vai sulfita
celulozes. Lielbritanija FBB tiek saukts arT par Duplex Board. FBB visbiezak ir tris slanu
kartons, kura aizmugures slanis médz biit planaks neka virspuses slani.

ASV $o kartonu déve ar1 par Combination Folding Boxboard.

Kartona izmantoSana:

FBB kartonu izmanto loti plasi. To izmanto iepakojumu razoSana, no ta izgatavo
dazadu poligrafisko produkciju — gramatu vakus, atklatnes, reklamas materialus u.c. FBB
lidzigi ka SBS ir piemérots dazada veida pecapstradei, tomér tas nav tik plastisks un
paklavigs ka SBS. FBB ir stingraks par SBS — tam ir zema blivuma, bet augsta stingribas
pakape. Pilniba parklatie §1 kartona paveidi rada izcilu apdrukasanas un vizualo iespaidu.
Kartons tiek raZots no pirmreizgjas lietoSanas Skiedram ar noturigu tiribu, kas nepiecieSama

iepakoto produktu droSibai.

Kartona nosaukums:

WLC (White Lined Chipboard) — makulatiiras kartons.

WLC sikak iedala:

. GT (Coated WLC Manilla or White Back) — kritots WLC, krémkrasas vai
balta aizmugure;

o GD1 (Coated WLC High Bulk (min. 1,5 c¢m)) — kritots WLC ar augstu
tilpummasu (min. 1.5 g/m’);

o GD2 (Coated WLC Bulk (min. 1,4 cm)) — kritots WLC, minimala tilpummasa
1.4 g/mz;

o GD3 (Coated WLC Bulk (min. 1,3 cm)) — kritots WLC, minimala tilpummasa
1,3 g/mz;

. UT (Uncoated WLC Cream or White Back) — nekritots WLC, krémkrasas vai
balta aizmugure.

o UD1 (Uncoated WLC Top Liner Woodfree) — nekritots WLC, virs€jais slanis
no kimiskas celulozes;

o UD2 (Uncoated WLC Top Liner Near Woodfree) — nekritots WLC, virs€jais
slanis galvenokart no kimiskas celulozes;

o UD3 (Uncoated WLC Top Liner Partly Mechanical Pulp) — nekritots papirs,

virs€jais slanis no kimiskas un mehaniskas celulozes maistijuma.

Kartona apraksts:
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Izgatavots no makulatiiras masas, vairaki slani. Augs€jais slanis izgatavots no augstas
kvalitates Skirotas celulozes makulatiiras vai no balinatas kimiskas celulozes. Pargjie slani
galvenokart izgatavoti no jauktas makulattiras masas. Visbiezak WLC kartons ir ar peleku
aizmuguri, izgatavots no avizpapira makulatiras. WLC medz biit izgatavots ar1 no atkrasotas
(atdalita poligrafijas krasa) makulatiiras masas. Sads WLC kartons ir loti lidzigs FBB
kartonam.

Vidgjie slani ir no otrreiz parstradatas celulozes (makulatiiras). Virs€jais slanis, ko
izgatavo no balinatas kimiskas celulozes, biezi tiek iekrasots ar pigmentu. Starpslanis art var
bit no balinatas kimiskas vai mehaniskas celulozes.

TreSais slanis (otras puses slanis) var biit no specialas otrreiz parstradatas celulozes
val no balinatas kimiskas celulozes. Tada gadijuma S§is slanis arT ir balts. Pastav dazadi citi
slanaina kartona veidi ar iekrasotiem starpslaniem.

ASV $So kartonu dévé par Clay Coated News vai Combination Chip and Filler
Boxboard.

Kartona izmantoSana:

Sos kartonus ar vidéju blivumu visbiezak izmanto iepakojumu razo$ana — sakot ar
partikas produktu un beidzot ar skriuvju, naglu, instrumentu u.c. iepakojumiem. WLC ir
visplasak lietotie iepakojumu kartoni. Tos ir griiti visparigi raksturot, jo pieejamais paveidu
klasts ir loti plass. Ja WLC virs€jais slanis ir kritots un izgatavots no kvalitativas celulozes,
iesp€jams veikt augstas kvalitates krasu apdruku. WLC jeb makulatiiras kartoni ir mikstaki

par SBS un FBB kartoniem.

Kartona nosaukums:

UKB (Unbleached Kraft Board) — nebalinats krafta celulozes kartons.

Kartona apraksts:

Izgatavots no nebalinatas krafta celulozes. Visbiezak neparklats, tomér sastopami ar1
paveidi ar planu balinatas kimiskas celulozes virsgjo slani.

ASV 3o kartonu pazist ar nosaukumiem Coated Natural Kraft, Unbleached Kraft
Folding Carton Board un Solid Unbleached Sulphate.

Kartona izmantoSana:
UKB kartons ir 1pasi stingrs un blivs, tapeéc to izmanto galvenokart stingru, izturigu
iepakojumu razosana. Paveidus ar kimiskas celulozes virs€jo slani izmanto , ja nepiecieSama

kvalitativa krasu apdruka. UKB ieteicams apdrukat tikai ar ipasi piem&rotam iepakojuma
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iespiedmasSinam, jo kartons ir arkartigi stingrs.

Kartona nosaukums:

LPB (Liquid Packaging Board) — kartons $kidru produktu iepakojumiem.

Kartona apraksts:
Kartons paredzets Skidru un Skidrumu saturosSu produktu iepakojumu izgatavoSanai.
Visbiezak nekritots. Tiek razota ar tam pasam vai lidziga tipa masinam ka SBS vai UKB

kartons.

Kartona izmantoSana:

LPB izmanto $kidru un Skidrumu saturo$u produktu iepakojumu razosana — visbiezak
tas ir dazadas papira dz&rienu glazes. LPB var apdrukat, izmantojot dazadas tehnologijas —
visbiezak izmanot fleksografiju. Praktiski visas vienreiz lietojamas papira glazes tiek
izgatavotas no LPB kartona. Retak to izmanto, izgatavojot saldéjumu un citu partikas

produktu iepakojumus.

Papildus apzimejumi:

SUB (Solid Unbleached Board) — viendabigs nebalinats kartons.
G (Gestirchen; Coated) — kritots kartons.

U (Ungestichen, Uncoated) — nekritots kartons.

GG (Gussgestirchen, Cast Coated) — ar lieSanu kritots kartons.
Z (Zellulosekarton, Solid Boxboard) — celulozes kartons.

C (Chromoersatzkarton, Folding Boxboard) — koksnes masas kartons.

Kartons iespieSanas un pecapstrades procesos

IespieSanas procesa kartonam var rasties dazadi bojajumi vai defekti, ar kuriem
nakas saskarties kartona sapémé&jam un lietotdjam. Pie kartona razoSanas mehaniskajiem
bojajumiem pieskaita iespiedumus, kas nereti rodas uz vienas vai abam neapstradatajam
kartona virsmam kartona razoSanas, lokSnu grieSanas vai formatizéSanas procesos. Visbiezak
Sie bojajumi izpauzas ka mazi balti plankumini uz tumsi apdrukatas puses vai ari ka
zimogveida iespiedums, kas redzams uz neapdrukatas loksnes puses.

Ieloctjumi, burzijumi vai asas, smalkas faltes visbiezak rodas kartona raZoSanas vai

izt18anas procesa. lespieSanas procesa laika $is faltes paliek neapdrukatas un var bojat ofseta

gumiju un formas.
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Ieplestas loksnes, norautas kartona strémeles, ka ari citi [idzigi bojajumi rodas rulla
izti8anas, lokSnu formatiz€Sanas procesos vai ari transport&jot loksnes. Minétie defekti
iespiesSanas laika var bojat ofseta gumiju un formas.

Lizumi un plisumi perpendikulari Skiedras virzienam rodas lokSpu grieSanas laika,
kad starp labam loksném ieklust liela rulla vidum tuvu esoSais, standartam neatbilstoSais,
kartons. Ja nekvalitativo kartonu aizturos$a barjera nav noregul€ta, uz apdrukatas virsmas
rodas vizuali defekti.

Pie kartona vizualajiem defektiem pieskaita:

o netirus punktus un plankumus uz kartona virsmas, kas saskatami péc apdrukas
un lakas uzklasanas;

. spidigas svitras uz kartona kritotas virsmas — $ads kartons talakai apstradei

nav derigs.

Iespéjamas ar papiru saistitas problemas un to céloni

Probléma Celoni
Nepietiekama papira virsmas izturiba. e Klames papira izgatavoSanas procesa.
e Izmantojamo krasu nesaderiba ar
papiru

Papira mitruma neatbilstiba normativiem. | ¢ Nestandarta mitruma papira
izgatavoSana vai mitruma maina
transportéSanas vai glabaSanas laika.

Loksnu Skibums. e Nepareizs nazu stavoklis papira
grieSanas masina.

e Pirms grieSanas nepietickami
uzlidzinats papirs.

Nelidzeni apgrieztas malas. e Neasi naZzi, nepareizs to asinasanas
lenkis, slikts marzana stavoklis.
PutekloSanas iespieSanas procesa. e Klumes papira raZoSanas procesa.
e Papirs griezts ar neasu nazi.
Nepareiza lok$nu padeve pasSpielicgéjam. e Piesticekni nepareizi panem loksni, ta
aiziet masSina Skibi.
Loksnes virsslana pluksnoSanas. e Zema papira virmas izturiba, ka de]

no ta tiek atrautas Skiedru dalinas.

e Konkrétajam papira veidam parak
lipiga krasa.

e Parak lipiga ofseta plates virsma, kas
var uzbriest no krasa esosajam
saistvielam un Skidinatajiem.

e Parak liels spiediens starp ofseta
cilindriem.
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Grumbu un ielo¢u rasanas uz e Dazada mitruma pakape loksnés

novilkumiem. transportéSanas un uzglabasanas
rezimu neieveérosanas dél.

e Dazads papira biezums vienas loksnes
robezas, papira vilpainiba.

e Nav vienméerigi noreguléta loksnu
padeves sist€éma un spiediens uz
loksni.

Statiskas elektribas raSanas. e Stipra lokSnu salipSana, kas trauce to
kustibu cauri iespiedmasinai.

e NenozuvusSu novilkumu nosé$anas un
salipSana.

Slikta papira padeve iespiedmasinai. e Stipra papira lok$nu elektrizéSanas.

e Bieza maSinas apstaSanas sliktas
paspielic€ja darbibas del.

e Nav noreguléti lokSnu padeves un
atdaliSanas mehanismi paspielicgja.

e Mikroklimats ap iespiedmasSinu
neatbilst normativiem.

Nodrukato novilkumu rullésanas. e Parak lipiga ofseta gumija.
e Parak liela mitrinasanas Skidruma
padeve.
e Parak liels spiediens starp ofseta un
iespiedcilindriem.
Krasas emulg&sanas ar fideni iespieSanas | o Krasu sisteéma tiek padots parak
procesa laika. daudz krasas.

e Krasa ir parak lipiga.

e Tiek drukats ar parak aukstam
krasam.

e Papira putekli ir nonakusi
krasaparata.

e Uz iespiedformu tiek padots parak
daudz mitrinasanas Skidruma.

e Nav pietickami stingri novilkta ofseta
gumija.

Krasas noslanosanas uz ofseta gumijas. e Krasas neatbilstiba papiram.

e Koriggjot krasas sastavu, pievienots
parak daudz paliglidzek]u.

e Paaugstinats skabes saturs
mitrinasanas Skidruma.

AtSkiriga piesatinajuma novilkumi tiraZas | ¢ Bieza maS$inas apstasanas tirazas

drukas laika. iespieSanas laika.
e Nevienmeériga iespiedformas
mitrinasana.
e Nevienmériga krasas padeve.
Zema noturiba pret noberSanu. e Nav pareizi noreguléts spiediens starp

ofseta un iespiedcilindriem dazadas
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sekcijas.
Krasas nosésanas uz iespiedloksnes. e Parak bieza krasas karta daudzkrasu
darbiem.
Nepietickama krasas iestikSanas papira e Mitrinasanas Skidrums, kas pirmajas
virsma. sekcijas uzklats papiram, nav

pietiekami iestcies.
e Krasa nakamajas sekcijas tiek
atgriista no papira virsmas.

Iespiedelementu dubultoSanas. e Nav noreguléts papira nostiepums
(rullu maSinam).

Cilindru asij paral€lu svitru raSanas uz e Nenoregulétas krasu velmes.

novilkuma.

Slikta krasas nostiprinasanas uz papira. e Krasas nostiprinaSanas uz papira

notiek 1€nak neka papira virziba cauri
iespiedmasinai.

e Parak liels mitrinasanas Skidruma
saturs krasa.

e Paaugstinats skabes saturs
mitrinasanas Skidruma.

Parbaudi savas zinaSanas!

Kura valst1 un kad izgudroja papiru?

Kadas Skiedras lieto papira razoSanai?

Kadi ir celulozes iegiiSanas pané€mieni?

Kadu recikleto izejvielu lieto papira razoSanai?

No kadam vielam sastav papirs?

Kads ir papira masas sastavs?

No cik tehnologiskiem posmiem sastav papira atlieSanas un apdares process?

Kapéc veic papira [iméSanu?

Kapéc veic papira pildisanu?

Kada ir papira lieSanas tehnologiska seciba?

—v

Kadas papira 1paSibas ietekmé Zaveésana?

Kads ir papira apdares mérkis?

Kadas grupas iedala papira ipasibas?

Cik lielam laukumam un ka izsaka papira masu?

No ka atkariga papira uzsuktsp&ja?

Kadas ir paptra optiskas 1pasibas?

Kas ietekme papira iespiedipasibas?
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Kadi raditaji raksturo kartonu?

Kadas ir standarta loksnes malu attiecibas?
Kad veidojas papira Skiedras virziens?

Ka parbauda papira skiedras virzienu?

Ka skiedras virzienam jaatrodas gramata?
Ka iedala paptru péc skiedras sastava?

Ka iedala papiru péc virsmas ipasibam?
Ka iedala papiru péc pielietojuma?

Kadi faktori ietekmé iespieduma kvalitati uz papira?

PAPIRA IZVELE UN AKLIMATIZACIJA

Par spiti paregojumam, ka elektroniskie masu sazipas lidzekli mazinas papira ka
informacijas nes€ja nozimi, ir noticis gluzi pret€jais — papira paterin$ visa pasaul€ ar katru
gadu palielinas. Papirs joprojam ir visizplatitakais materials, uz kura iespiestie attéli un teksts
nonak lidz iespiedprodukcijas lietotajam.

Katra izdevuma veidoSanu var iedalit tris pamatetapos: izdev€jdarbiba, procesi, kas
saist1ti ar materialu izv€li un sagatavosanu un poligrafiska izpilde. Ir loti svarigi, lai jau
izdevnieciba, sagatavojot gramatas maketu, tehniskie darbinieki un makslinieki zinatu, uz
kada papira tiks iespiests un uz kadam iekartam Sis darbs tiks veikts. Pareiza papira izvéle
loti liela méra nosaka to, cik veiksmigs bis darba gala rezultats. Izveli vajadz€tu izdarit
kopigi izdevniecibas un tipografijas razoSanas nodalu darbiniekiem, nemot véra papira
razotaju un piegadataju rekomendacijas.

Papira cena vidgji ir no 50 lidz 70 % poligrafiskas produkcijas pasizmaksas. Tapéc,
nemot veéra to, cik liels un daudzveidigs Sodien ir piedavajums, jaizvélas tads papirs, kas
maksimali atbilst tehniskajam prasibam un taja paSa laika parak nepalielina iespieddarba
cenu.

Toposa izdevuma makslinieciskais noform&jums (varam to saukt arl par dizainu)
nosaka svarigakas izmantojama papira ipaSibas: formatu, blivumu, baltumu, virsmas
apstrades pakapi. Jazina ar1 kvalitativa krasu dalijjuma filmu un iespiedformu izgatavoSanai
nepiecieSamie tehniskie raditaji, janpem veéra ilustrativa materiala izvietojums iespiedloksné

un papira sp&ja nodroSinat vienmérigu krasas klajumu lielos laukumos. Par normalu tiek
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uzskatits, ja novirzes no ideala optiska blivuma paral€li iespiedmasinas cilindra asij nav
lielakas par 8%. Jo lielakus vienlaidus krasu laukumus jadruka, jo blivakai un viendabigakai
jabiit izv€leta papira virsmai.

Papiram, kuru izmanto iespieSanai ofseta tehnika, jabiit atbilstoSai specifiskam
prasibam, jo ofseta iespieSanas process saistits ar mitrinasanu un dubultu krasas parnesanu
— no iespiedformas uz ofseta cilindru un no cilindra, savukart, uz papiru. Iespiesanas
procesa iespiedformas neapdrukajamie elementi tiek parklati ar mitrinoSo Skidumu, bet
iespiezamie elementi uz ofseta gumijas un papira — ar krasu.

Poraina papira virsma labak uzstc krasu, bet, iespiezot krasainus darbus, janem véra,
ka parak liela papira uzsiikSanas sp€ja mazina krasas klajuma intensitati un spidumu. Papira
virsmai jabit pietickami izturigai, lai no tas neatrautos Skiedras dalinas, un tas netiktu
parnestas uz ofseta gumiju. Papiram jabiit viendabigam visa loksnes laukuma un labi javirzas
cauri iespiedmasinai nepiecieSamaja drukasanas atruma.

Papira piemérotibu iespieSanai nosaka ta blivums, virsmas struktiira, makro un mikro
dalipu daudzums un izmérs un savstarpgja saderiba ar tipografijas krasam un lakam.
IespieSanas procesa visbutiskaka ir ta makro un mikrostruktiira, ka ar1 elastigums un
ipasibas, kas nosaka deformacijas pakapi.

Izgatavojot papiru, tam pievieno Iimvielas, mineralpildvielas un krasvielas, kas
nosaka materiala tehnologiskas ipasibas. Viens no svarigakajiem raditajiem, kas nosaka
papira piemérotibu drukai ofseta tehnika, ir pievienoto limvielu daudzums. Lai materialu
padaritu baltaku, necaurspidigaku un gludaku, tam pievieno pildvielas. TieSi pildvielu
daudzums liela méra ietekme krasas iestikSanos papira, seviski loksnes otra puse.

Ka zinams, ofseta iespiedformas iespiedelementi un starpelementi atrodas viena
Itmeni, bet tiem piemit dazadas kimiskas 1pasibas. Krasas sp€ja samitrinat papiru ir atkariga
gan no tas Ipasibam, gan no loksnes virsmas molekulara sastava.

Papira izgatavoSanas riipnicas ta kvalitate tiek kontroleta un parbaudita atbilstiba
noteikta papira veida tehniski normativajai dokumentacijai. Cela no papirfabrikas lidz
iespiedmasinai uz papiru var iedarboties dazadi ar€ji un iekseji faktori, kas var novest pie
fizikalo, mehanisko, kimisko un biologisko ipaSibu izmainam, tad¢jadi veicinot gan
redzamu, gan ar€ji neredzamu defektu veidoSanos. TransporteéSanas, glabaSanas un
sagatavoSanas tehnologiska procesa neievérosana var ievérojami ietekmét papira ipasibas.

Pirms iespieSanas papirs noteikti ir jaaklimatize, lai lidzsvarotu ta un apkartéjas vides

temperatiiras un mitruma raditajus.
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Papira pareiza uzglabasana un aklimatizacija

Papirs ir DZIVS materials! Tas ir nemainams un neapgazams dabas likums. Katra
papira loksne sastav no Skiedram, kas ir arkartigi jutigas pret mitruma izmainam. Jaapzinas,
ka §tm papira Skiedram ir savs, individuals mitrums, kur§ piemit Skiedram papira razoSanas
beigu posma. To sauc par originalo mitrumu un nosaka papira riipnica.

Lidzko papirs nonak vid€, kura mitrums ir augstaks par originalo, ta Skiedras uzreiz
sak uzsukt mitrumu no apkartgja gaisa. Un otradi — Iidzko papirs nonak sausaka vide, ta
Skiedras sak izziit. Galvena probléma, ko izraisa §1s mitruma mainas, ir ta, ka papira Skiedras
saraujas un izpleSas. Rezultata papira loksnes deformé&jas un rodas problémas printeri,
iespiedmasinas paSpielic€ja vai pasa iespieSanas procesa. Pieméram, 46 X 64 cm loksne,
izzustot pie mitruma starpibas 20 %, klast par 0,1 mm isaka un par 0,3 mm Sauraka. Ar1
atgriezoties pie sakotn€ja relativa mitruma, papirs vairs neatgiist iepriek§€jos izméerus.
Praktiski tas nozimé, ka nelaime, kas radusies, papiram mainot izmérus, vairs nav labojama.
Sekas tam ir krasu nesakritiba, elektrizacija un faltes. Ja papirs ir vilpains — tatad tas ir
izmircis, ja loksnei uz stiiriem ir uz augsu ausis vai loksnes vidii izveidojies véders — tad tas
ir izzuvis. Parlieku liels mitrums izsauks faltes loksnes mala, krasu nesakritibu, papira
stiepSanos, krasas 1€nu ztSanu un nevienmérigu tas uzklasanos. Savukart parak liels sausums
— radis faltes loksnes vidi, elektrizaciju un krasas lénu ZsiSanu, krita slana atdaliSanos,
liSanu un spurainas griezuma malas. Lazerprinteri1 vai kopetdja mitrums radis lapu

sarulléSanos vai sakerSanos aparata.

Papira deformacija pie parlieku liela sausuma
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Cik atri papirs deform&jas? Ja atvérsiet A3 kop€jama papira iepakojumu telpas ar
60% relativo mitrumu, tad jau péc 3 miniitém papirs saks redzami deforméties. Ja nogriezis
malu poligrafija izmantojamam kartonam telpas ar relativo mitrumu 30%, péc 3 miniitém tas
saks ievérojami liekties. Visredzamaka deformacija rodas no vienas puses parklatiem
materialiem. Neparklatie papiri reagé atrak, kritpapiri — lénak. Papiru apdrukajot, vairak
problému bis ar kritpapiriem, bet mazak — ar neparklatajiem papiriem. SeviSki jutigs pret
lieku mitrumu ir pauspapirs, ko sarunvaloda biezi sauc par kalku.

Visi poligrafija izmantojamie papiri un kartoni tiek izgatavoti ar 44 — 45 % relativo
mitrumu. Tas ir tapec, ka ofseta iespiedmasinas tiek lietots mitrums, un papirs apstrades laika
nonak procentuali tieSi tada pasa mitruma vide. Pie 45 — 55 % mitruma papira Skiedras ir
stabilas un izméru zina nemainigas. Ari lociSanas, izcirSanas, un citi péc apstrades procesi
vislabak noris, ja papirs ir plastisks un paklavigs. Tatad poligrafijas papiriem optimalais
mitrums ir 45 — 55 %. Biroja papiriem relativais mitrums ir 30 — 35 %, jo Sie papiri nonak
augstas temperatiiras iedarbiba, tapec tiem jabiit sausakiem.

Gan poligrafijas papirs, gan biroja papirs un kartons tiek iesainots mitrumu
necaurlaidiga iepakojuma. Sis iepakojums saglaba attiecigi 45 — 55 % vai 30 — 35 %
mitrumu. Mainoties temperatiirai, mitrums mainas, bet ara no iepakojuma tas netiek, un ari
mitrums no arpuses netiek ieksa. Tikko papirs tiek iznemts no iepakojuma tas tiek paklauts
apkartejas telpas vides iedarbibai.

Lidz pat 75 % drukas un p€capstrades problemu c€lonis ir klimata nekontroléSana
poligrafiskas razoSanas telpas. Latvija tikai divus méneSus gada — jilija un augusta — ir
tipografijai optimals mitruma klimats (45 — 55 % rH). Pargjos desmit méneSos gaiss ir
sausaks.

Mitrumam un temperatiirai jabit lidzsvara. Ja netiek mainits kop€jais mitruma
sastavs gaisa, bet mainita tiek tikai temperatiira, situacija var pasliktinaties. Ja telpa tiek tikai
sildita, jarekinas ar to, ka relativais mitrums pazeminas. Tatad telpa ir gan jasilda, gan

jamitrina. Situaciju raksturo sekojosa tabula:

Absolutais mitrums 5 % 50 % rH 23° C
Absolutais mitrums 5 % 40 % rH 27° C
Absolutais mitrums 5 % 60 % rH 18°C

Lai pie 10° C temperatiiras sasniegtu 50 % relativo mitrumu, viena kubikmetra gaisa
jabtt 1,1 g tidens. Savukart, lai iegtitu 50 % relativo mitrumu pie +20° C temperatiiras, viena
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kubikmetra gaisa jau ir nepiecieSami 8,6 g fidens. Tatad ziema razoSanas telpas ir jamitrina,
Jo, temperatirai kritoties, gaisa pie ta pasa gaisa relativa mitruma ir mazak tidens gramos uz
kubikmetru.

Noteikumi, kas noteikti jaieveéro papira uzglabaSana:

e papiru vienmer aklimatiz€ un uzglaba tikai iepakojuma, tas garanté papira originala
mitruma saglabasanu;

e ja razoSanas telpas nav iesp&€jams nodroSinat kontrolétu klimatu (tipografija:
temperatiiru 19 — 23° C; rH 45 — 55 %, kopé&Sanas servisa biroja: temperatiru 19 —
23° C; rH 35 %), papirs lidz pat apstrades bridim jatur iepakojuma. Tomér janem
vera, ka pie rH starpibas virs 10 % tomer saksies deformacija;

e riipigi un precizi sekot temperatiiras aklimatizacijas laikam (skatit tabulu):

t°C Stundas
+25 5

+20 0

+15 6

+10 12

0 24

-5 36

—-10 48

—15 60

-20 78

Papira 1paSibas, kas jaievéro poligrafijas specialistiem, izveloties papiru
iespieddarbam:

e strukturalas un izmera ipaSibas: formats, biezums, blivums, gludums, porainiba,
necaurspidigums;

e kompozicionalas: sastavs, pildvielu un krasvielu daudzums;

e mehaniskas: pretestiba pliSanai, [iSana, nober§anas mitruma ietekme, mitrumizturiba
u. c.;

e optiskas: baltums, nokrasa, spidums, caurspidigums;

e kimiskas: skabju, sarmu vai mineralvielu atlikumu klatbitne;
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¢ hidrofobas un hidrofilas ipasibas: l[imvielu daudzums, uzsiiktspéja, hidroskopiskums,

mitrums.

Parbaudi savas zinaSanas!

Cik pamatetapos var iedalit katra iespieddarba veidoSanu?

Cik procentus no poligrafijas produkcijas paSizmaksas sastada papira cena?
Kadi faktori janem véra izv€loties papiru iespieddarbam?

Kadam prasibam jaatbilst papiram, lai tas biitu piemérots ofseta drukai?
Kadas papira 1paSibas ir svarigas iespieSanas procesa?

Kadas vielas papira izgatavoSanas procesa pievieno papira masai?

Kadas vielas nosaka papira piemerotibu ofseta drukai?

Kas ir papira originalais mitrums?

Kadi faktori izraisa papira Skiedru izmainas?

Ar kadu relativu mitrumu tiek izgatavoti poligrafija pielietojamie papiri un kartoni?
Ka jauzglaba papirs?

Kadi nosacijumi janem véra izveloties papiru iespieddarbu iespieSanai?

Kadi pasakumi javeic, lai papirs biitu gatavs apstradei?

PAPIRA APJOMA APREKINASANA

Iespieddarba tirazas iespieSanai nepiecieSama papira daudzuma aprékinasSanu parasti
veic tipografijas specialisti, bet ar1 pasutitajam jasaprot, cik daudz papira konkrétajam
darbam tiek izlietots un cik tas izmaksa.

Iespieddarba tirazai nepiecieSama papira daudzumu precizi iesp&jams aprékinat tikai
tad, ja ir zinams konkrétas tipografijas tehnologiskais process, bet aptuveno apjomu var
noteikt izmantojot divas pamatmetodes:

e rekinot iespiedloksnu skaitu;
e aprekinot apdrukajamo laukumu.
Otra metode ir krietni neprecizaka, jo nav tiesi saistita ar iespieddarba izpildes procesu.

Planojot izdevumu, jazina, uz kada papira tas tiks drukats. Papira Skirnu ir loti daudz,

bet uzdevumu iev€rojami atvieglo to iedalijums vairakas pamatgrupas. Vienas grupas
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robezas dazadu papira razotaju un piegadataju cenas atSkiras apméram par 10 — 15 %, tapéc
aptuveniem aprékiniem var izmantot viena piegadataja cenas. Lietojot abas metodes, jazina
papira tips un cena, bet pirmaja gadijuma vel arf tas, kada formata loksnes vai kada platuma
rullis tiks izmantots.

Piegadataji izmantoSanai poligrafija piedava loti daudz dazadu veidu un kvalitates
papirus. Galvenas pamatagrupas un to vairak izmantotie veidi:

e kritpapirs, celulozes glanc€tas vai mat€tas augstas pakapes kritojuma (tris vai vairak
kartas) papira $kirnes. Sis papirs ir loti gluds, balts un necaurspidigs. To izmanto
prestizas, augstas kvalitates poligrafiskas produkcijas izgatavoSanai.

e celulozes abpusgji dubulti kritots papirs. Kvalitates zina tuvs ieprieks€jai grupai, tikai
ar nedaudz zemakiem gluduma un necaurspidiguma raditajiem. Visbiezak uz ta druka
dazada veida reklamas iespieddarbus.

e viegli abpusgji viena karta kritots papirs, izgatavots no celulozes un dazadam
piedevam, paredzets galvenokart periodisko izdevumu (zurnalu) iespieanai. Sis
papirs ir caurspidigaks, nav tik gluds un balts un satur Iimvielas, kas to padara
piemerotu iespieSanai uz masSinam ar karstas zavesanas iekartam.

e kritpapirs ar palielinatu tilpummasu. Pie vienadas papira kvadratmetra masas
(gramazas) 1 veida papirs ir blivaks. Pieméram, 115 g/m” papira vietd var izmantot
100 g/m” papiru, iegiistot tada pasa biezuma gramatas bloku. Gatava produkta svars
samazinas, bet vizuali tas no savas kvalitates neko nezaude.

e ofseta papirs, kvalitativs celulozes papirs ar labiem baltuma un necaurspidiguma
raditajiem, ko lieto prestizu, augstvertigu gramatu iespieSanai. Kvalitativs
superkalandréts celulozes papirs ar dazadam piedevam un augstu baltuma pakapi.

e celulozi saturoSs ofseta papirs ar labiem baltuma un necaurspidiguma raditajiem. To
izmanot dazadu gramatu un brosiiru iespiesanai.

e uzlabots avizu papirs, kura sastava ir makulatiira, parasti tiek lietots gadijumos, kad
iespieddarba cena ir svarigaka neka kvalitate.

Izdevniecibu un reklamas agentiru masu produkcijai tiek izmantots galvenokart
kritpapirs un ofseta papirs, bet ir loti daudz dazadu specifiskam vajadzibam paredzetu papira
Skirnu: avizu, etikeSu, vienpus€js (plakatiem u.c.), digitalai drukai, biroja tehnikai, tonéts,
fakturéts papirs un milziga izvéle — retak izmantojamas un salidzinosi dargas dizaina papira

Skirnes.
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Papira aprékinasana péc iespiedloksném. Vispirms janoskaidro, cik izdevuma
lappuses iespiedmasina tiks izvietotas uz vienas papira loksnes. Pieméram, Zzurnals, kura
apgriezts izmérs ir 210 X 297 mm, ja to druka uz Al formata iespiedmasinas (aptuveni 70 X
100 cm), uz vienas papira loksnes var izvietot 16 lappuses, pa 8 katra pus€. Pienemsim, ka
zurnala kopg€jais lappuSu skaits ir 64, to izdalam ar 16 un uzzinam, ka katra Zzurnala
eksemplara lapu iespieSanai bus nepiecieSamas 4 papira loksnes. Parasti izdevumus censas
planot ta, lai lappuses var€tu izvietot uz veselam loksném, retak — kombingjot veselas
loksnes ar pusloksném, vai vél retak — ar ceturtdalloksném.

Lai uzzinatu izdevuma lapu iespieSanai nepiecieSamo papira daudzumu, loks$nu skaitu
reizina ar tirazu, kas miisu izvélétaja gadijuma ir 2000 eksemplaru.

4 loksnes x 2000 eks. = 8000 loksnes

Iegtitajam skaitlim japievieno papira daudzums, kas nepiecieSams razosanas tehnologiskajam
vajadzibam — lok$nu piekarto$anai iespiedmasina un pécapstrades procesiem. Sis daudzums
ir atkarigs no izdevuma tirazas un tipografija izmantojamas razoSanas tehnologijas, bet
parasti tas neparsniedz 25 % (pienemsim, ka miisu gadijuma tas bis 2000 loksnes).

210 X 297 mm formata izdevuma lappusu izklajums uz iespiedloksnes aiznem aptuveni 62 X
86 cm lielu laukumu. Sada izdevuma iespieSanai jaizvélas papirs, kas, zurnala iekSlapu
iespiesanai piemérotaja 100 g/m’ gramaza, tiek piedavats 64 x 92 cm formata loksnés,
tadgjadi samazinot iesp€jamos papira atlikumus. Piepemsim, ka vienas loksnes cena
(ieskaitot PVN) ir 0,05 Ls. Talakie aprékini ir pavisam vienkarsi:

10 000 loksnes x 0,05 =500 Ls

Nedaudz sarezgitak ir gadijuma, ja papirs tiek pirkts rullos, un cena tiek uzradita
nevis loksném, bet kilogramiem vai tonnam. Tada gadijuma jaizvélas papirs ar nepiecieSamo
rulla platumu — misu gadfjjuma — 62 cm, un reizina loksnes platumu ar augstumu un
nepiecieSamo lokSnpu skaitu:

0,62 x 0,94 m x 10 000 gab. = 5835 m’
Tad, zinot kop&jo nepiecie$ama papira laukumu (5835 m?) un viena m” masu (0,1 kg), var
aprekinat tiraZai nepiecieSama papira svaru:
5835 m” x 0,1 kg =583,5 kg
Pienemot, ka miisu izvéletais papirs kilograma maksa 0,65 Ls (ar PVN), mes ieglistam:
583,5 kg x 0,65 =379,27 Ls
Interesanti, ka lidzigas kvalitates papirs rullos ir Ietaks neka loksnes. Tomér, ja

gatavojas darbu iespiest uz lokSnu iespiedmasSinas, ST starpiba nebiis tik jiitama, jo naksies
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gan maksat par papira sagrieSanu loksnés, gan rékinaties ar to, ka grieSanas procesa radisies
papildus papira zudumi. Bez tam, papirs bus japerk veselos rullos, tapéc var sanakt
iegadaties vairak, neka nepiecieSams konkrétas tirazas iespieSanai. Vai pirkt papiru izdevigak
loksngs, vai rullos, katra gadijuma ir jap€ta un jarékina atseviski.

Papira aprékinasana péc apdrukajama laukuma. Aprekinot papiru péc
iespiedloksném, japem v€ra poligrafijas uzpémuma izmantota tehnika un
iespiedtehnologijas. Ja darba sagatavoSanas procesa nav zinams, kada tipografija un uz kadas
tehnikas tas tiks iespiests, papira daudzumu var aprékinat, vadoties péc apdrukajama
laukuma.

Pienemsim, ka neapgrieztas zurnala lappuses izmérs ir 21,5 X 31,7 cm. Lai iegiitu
kopgjo apdrukajamo papira laukumu, to reizina ar lappusu skaitu:
0,215m X 0,317 m x 64 Ipp = 4,36 m’
legiitais rezultats jadala ar 2, jo lappuse tiks apdrukata no abam pus€m, un jareizina ar
eksemplaru skaitu:

4,36 m” : 2 X 2000 eks. = 4360 m’

Sim skaitlim japieskaita tehnologiskajam vajadzibam nepiecieSamie 25 %, tadgjadi tiek
iegiits apdrukdjama laukuma lielums — 5450 m’. Lidzigi ka ieprieks, zinot apdrukdjama
laukuma lielumu un papira gramazu, iesp&jams aprékinat nepiecieSamo papira daudzumu
kilogramos, to reizinot ar viena kg cenu, ieglist tirazas iespieSanai nepiecieSama papira
izmaksas. Ta ka Saja gadijuma nav zinams, uz kadas iespiedmasinas darbs tiks drukats un
kada formata papirs tiks izmantots, rezultats ir visai aptuvens, un tam japieskaita krietna
rezerve gan papira daudzuma, gan naudas izteiksme.

Aprekinu rezultata iegiitos datus iesp&jams salidzinat ar tiem, ko piedava tipografijas.
Lielakaja vairuma gadijumu atSkiriba bus visai neliela (poligrafijas uznémumu specialistu
aprekini, protams, biis precizaki). Veicot $adus aprékinus, iespéjams labak izprast to, ka
veidojas iespieddarba cena. ST izpratne, savukart, lauj noteikt izdevigako darba tirazu un

tadgjadi optimizet izmaksas.

Parbaudi savas zinaSanas!
Kadas papira aprékinasanas metodes ir?
Kas jazina, lai varétu veikt papira aprékinasanu?

Kadas papira pamatgrupas ir péc Skiedras sastava un virsmas apdares kvalitates?
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Kads papira apjoms japaredz razoSanas tehnologiskajam vajadzibam?
Ka aprékina nepiecieSamo rullu papira apjomu?

Kas janem veéra, aprékina nepiecieSamo papira apjomu peéc apdrukas laukuma?

IESPIEDKRASAS

Iespiedkrasa ir viendabiga, stabilizéta, koloida, plastiski viskoza sist€éma (pasta vai
Skidrums), kam piemit noteikta krasa. Krasu veido smalka pigmenta dispersija vai krasvielas
Skidrums, kas kopa ar noteiktam piedevam tiek iejaukts, plevi veidojosa, saistviela. Piedevas
nodrosina kvalitativa novilkuma iegiiSanai nepiecieSamas 1pasibas.

Iespiedkrasa ir dispersa divfazu sistéma, kas sastav no cietas fazes (smalki dispergéts
pigments) un $kidras dispersas vides (saistviela). ST stabilizéta kompozicija nedz lietoganas,
nedz glabasanas laika nenoslanojas un nesadalas atseviSskos komponentos. Dispersiju iegiist
lot1 siki sasmalcinot neskistoSus pigmentus un sajaucot tos ar saistvielu. Krasas dispersitate ir
atkariga no pigmenta dispergéSanas pakapes. Ja pigmenta dalas tiek sasmalcinatas no 0,001
mikrona lidz 0,3 mikronu izm@ram un vienmerigi iejauktas saistviela, krasa iegiist

iespieSanas procesam nepiecieSamas ipasibas.

Pigmentu stabilizacija saistviela:
1 — pigments,
2 — aktivo vielu molekulu apvalki;

3 — saistviela — dispersiva vide

Iespiesanas procesa laika krasa masina tiek parnesta uz att€la nes€ja — iespiedformas.

No tas planais krasas slanis (no dazam mikrona dalam lidz daziem desmitiem mikronu) tiek
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parnests uz papira vai cita apdrukajama materiala. Uz ta noteiktos apstaklos krasai janozist.
Sos apstaklus, no vienas puses, nosaka iespiedprocesa parametri — drukas atrums, spiediens,
temperatiira, starojumi zav€Sanas veicinaSanai, bet no otras puses — krasas komponenti,
iespiedprocesa pamatipasSibas, iespiedkrasas pasSibas, kas veicina krasas slana noZztiSanu uz
novilkuma.

Iespiedkrasas raksturo optiskas, strukturali mehaniskas un iespiedtehniskas 1pasibas.
Optiskas ipasibas piedod novilkumam krasu. Pie §im ipaSibam japieskaita krasas tonis,
spilgtums, krasas gaismas noturiba, segtspé€ja jeb caurspidigums un noturiba pret dazadiem
Skidinatajiem.

Strukturali mehaniskas 7ipaSibas ir pigmenta dispergéSanas pakape saistviela,
viskozitate, elastiba, pielipSana krasu aparata velmém un iespiedelementiem, ka arT krasas
parnese uz apdrukdajamas virsmas, sabiez€Sana miera stavokli un saSkidrinasanas
iespiedmasinas krasas aparata (tiksotropija), neziiSana un pléves neveidosSana krasu kaste, ka
ar1 atra planas krasas plévites veidoSana uz novilkuma.

Lai krasu var€tu izmantot iespieSanas procesa, tai japiemit ari daudzam atbilsto$am
iespiedtehniskajam prasibam, kas saistitas ar vielas strukturali-mehaniskajam ipasibam. Tas
nozime, ka krasai jabiit noteiktai konsistencei, lipigumam un viskozitatei, tai jaspgj
samitrinat visas virsmas, ar kuram ta saskaras iespieSanas procesa (velmes, iespiedformas,
apdrukajamais materials), un pielipt pie tam vajadzigaja daudzuma. Krasai ne tiki labi
janostiprinas uz papira, bet ar1 janodroSina maksimali precizs attéla atveidojums. TieSi krasas
nostiprinaSanas uz materiala ir viena no vissvarigakajam ipasibam — tai janotiek pietickami
atri, lai krasa nenosestos uz rises nakamas loksnes.

Visas minétas ipaSibas butiski ietekmé krasas izmantoSanu noteiktos apstaklos un
iespiestas produkcijas kvalitati. Sis Ipasibas un to savstarpéja mijiedarbiba dazadas

iespiedtehnologijas un apstak]os ir loti atSkirigas.

Pigmenti
Pigmenti ir augsti dispersivi melni, balti vai krasaini pulveri, neskistosi tideni, ella un
citos organiskos Skidinatajos. Pigmenti krasai pieskir optiskas un dazas fizikali-kimiskas
ipasibas. Sausi pigmenti visbiezak ir bali pulveri, kuru krasu tonu ipasibas paradas péc

sajaukSanas ar saistvielam.
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Lakas (vai laku pigmenti) ir augsti dispersivi pulveri, kuri neskist ideni un citos

Skidinatajos, tos iegist no smago metalu saliem. Lakas pigmentu trikums — spirta

nenoturiba.
Pigmenti
|
| | |
‘ Caurspidigi Puszedzodi Sedzodi
‘ Bezkrazaini ‘ ‘ Kragaini ‘ Melni ‘ Metalislki ‘
Organiski Neorganiski

Bezkrasainie pigmenti var biit caurspidigi, puscaurspidigi vai sedzoSi.

Pigmenti nosaka iespiedkrasu optiskas ipaSibas, krasu intensitati, segSanas spé&ju.
Pigmentu struktiripasibas — dalinu lielums, ellas ietilpiba (nosacits pigmentu un saistvielu
mijiedarbibas raditajs), gaismas izturiba - ietekmé iespiedkrasas uzvedibu iespieSanas
procesa un iespiedprodukcijas kvalitati.

Visi melnie pigmenti ir sedzoSi. Ka melnos pigmentus izmanto smalkgraudainu
oglekli, kvépus. Sie pigmenti ir termoizturigi, gaismas, skabju un sarmu izturigi, ka ari
1zturigi pret mazgajamiem lidzekliem.

Krasainie pigmenti ir sedzosi, pussedzosi vai caurspidigi, bet metaliskie tikai sedzosi.
Péc kimiska sastava pigmentus iedala organiskajos un neorganiskajos. lespiedkrasu
izgatavoSanai parsvara izmanto organiskos pigmentus un laku pigmentus, nedaudz izmanto
arT maksligi iegiitus neorganiskas izcelsmes pigmentus. Specialu krasu izgatavoSanai lieto ar1
pigmentus, kas satur luminiscg€joSas vielas.

Organiskajiem pigmentiem ir koS§i un tiri toni. Sajaucot no Sadiem pigmentiem
izgatavotas krasas, var iegiit visdazadakos starptonus. So pigmentu ipasibas ir Pantone un
citu krasu jaukSanas sistému pamata.

Neorganiskos pigmentus izmanto mazak. No neorganiskajiem pigmentiem visbiezak
izmanto metaliskos pigmentus — pulverus, kuri iegtiti mehaniski sasmalcinot metalus un to

sakaus€jumus. Sos pigmentus izmanto metaliz€to sudraba un zelta iespiedkrasu
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izgatavoSanai. Sudraba krasas izgatavoSanai izmanto aluminija puderi, zelta - bronzas
puderi.

Pigmentu ipasibas. Tonis (krasa) — §1 pigmentu Ipasiba rada noteiktas redzes sajiitas,
ipasiba ir atkariga no pigmentu sp€jas selektivi absorbét un atstarot kritoSo gaismu.
Iespiedkrasu izgatavoSana pielietotie pigmenti iedalas:

e hromatiskajos;
e ahromatiskajos.

Hromatiski (krasainie) pigmenti absorbé un atstaro gaismu selektivi, bet ahromatiskie
(baltie, melnie) absorbé un atstaro gaismu vienmeérigi pa visu spektra zonu.

Pigmenta krasas tonis pilniba izpauzas tikai mijiedarbiba ar saistvielam. Pigmentu
dispersitati raksturo to dalipu izmérs, kas nedrikst parsniegt krasas slana biezumu uz
iespiedvirsmas. Pigmenta dispersitate ietekmé tada svarigas iespiedkrasu ipaSibas ka krasa
tonis, intensitate, segtspeja, fotokimiska aktivitate, gaismas izturiba u. c. Pilnu prieksstatu
par pigmentu dispersitati var iegiit, nosakot pigmentu frakciju sastavu, dalinu formu kopgjo
un ar€jo patn€jo virsmu.

Ellas ietilpiba raksturo pigmentu ipaSibu samitrinaties ar ellu un ta ir atkariga no
pigmentu kimiskas dabas un dispersitates. Pigmentu ellas ietilpiba nosaka daudzas pigmentu
sistému tehniskas ipasibas: dispergéjamibu, krasu agregatnoturibu, ietekmé krasu reologiskas
un optiskas ipasibas. Jo zemaks ir pigmentu ellas ietilpibas raditajs, jo intensivaku
iespiedkrasu ar zemaku viskozitati var izgatavot, zinot So raditaju, var aprékinat galigo
iesp€jamo pigmentu koncentracijas l[imeni iespiedkrasa.

Gaismas noturiba raksturo pigmentu ipaSibu saglabat savu toni gaismas staru
iedarbiba, §1 ipasiba ir atkariga no pigmentu kimiskas dabas un struktiiras. No pigmentu
gaismas noturibas ir atkarigas ipasibas, kas ir loti svarigas iespiedkrasam, kas paklautas
intensivai gaismas iedarbibai (vides reklamas darbiem, plakatiem, kartém). Pigmenti gaismas
iedarbibas rezultata var izbalot, palikt tumsSi, mainit toni. Organiskie pigmenti parasti izbalo,
neorganiskie maina toni vai paliek tumsi. Blivums — iespiedkrasu izgatavoSana pielietoto
pigmentu blivums ir salidzinosi neliels un svarstas robezas no 1,4 — 2,5 g/cm’ organiskajiem,

2 — 5,7 g/em’ neorganiskajiem un 2,7 — 7,8 g/cm’ metaliskajiem.
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Saistvielas

Saistvielas ir otrs nozimigakais iespiedkrasu komponents, bez kura nevar izgatavot
nevienu iespiedkrasu. Saistvielas ir Skidra faze, kas sasaista atsevisSko pigmentu cietas
dalinas vienota dispersa sistéma.

Iespiedkrasas iespiedipasibas, kas nosaka iespiedkrasas uzvedibu iespieSanas procesa
— 1izvietoSanos iespiedaparata, klasanos uz iespiedformas, mijiedarbibu ar apdrukajamo
materialu, att€lu iegtiSanu butiski at$kiras dazadu iespiedtehnologiju krasam. Sortimenta
daudzveidiba, galvenokart, ir atkariga no saistvielu sastava un ipasibam, kuras izmainot, no
viena pigmenta var izgatavot iespiedkrasu jebkurai iespiedtehnologijai. Saistvielam ir
sarezgits sastavs, taCu tajas noteikti ietilpst pléves veidotaji un skidinataji.

Pleves veidotaji visbiezak ir dazadi sveki un to parstrades produkti. Tie nosaka
iespiedkrasas cietibu, spidumu, nostiprinasanos un iespiedkrasas slana elastigumu. Saistvielu
viskozitati nosaka Skidinataji. Ofseta krasam izmanto ziisto$as mineralellas un to produktus,
ka arT augu valsts izcelsmes ellas. Tas visas ir praktiski negaistoSas, kas nosaka krasu sastavu
un 1paSibu stabilitati darba laika. Iespiedkrasu izgatavoSana pielietojamam saistvielam ir
vienots apzime&jums — firkisi.

Firkisi ir neizziistoSas saistvielas iesticoSos iespiedkrasu izgatavoSanai, kas sastav no
visdazadako viskozitati — no loti zemas lidz Joti augstai.

Saistvielas nosaka iespiedkrasu uzvedibu iespieSanas procesa laika, no saistvielam ir
atkariga viena no iespiedkrasu galvenajam ipasibam — sp€ja nostiprinaties uz iespiedvirsmas.

Veidojot saistvielas no svekiem, tiek izmantoti organiskie Skidinataji, kas nosaka
iespiedkrasu viskozitati un krasu nostiprinasanas mehanismu uz iespiedvirsmas. Mineralellas
un petrolejas frakcijas iesiicas papira poras, bet noziistoS$as augu ellas oksideéSanas-
polimerizeéSanas rezultata veido cietu pléviti.

Atkariba no saistvielu sastava un pielietotajiem Skidinatajiem, ofseta iespiedkrasas uz
iespiedvirsmas nostiprinas:

e ieslicoties un skidinatajiem atdaloties iestikSanas procesa;

e kimiski veidojot plévi — poliméru pléves veidojas gaisa esosa skabekla ietekmé
oksideSanas-polimeriz€$anas vai, ultravioleto staru iedarbibas radita, fotokimiska
procesa rezultata;

e kombinéti — iesticoties un kimiski veidojot plevi.
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Ir divas iespiedkrasu nostiprinasanas stadijas — ,piekerSanas” jeb sakotngja
nostiprinasanas un galiga nostiprinasanas.

,PiekerSanas”, galvenokart, ir atkariga no skidinataja un nodroSina tadu iespiedkrasas
stavokli uz novilkuma, ka ta, viegli iedarbojoties uz apdrukato virsmu, nesméréjas, kas lauj
veikt iespieddarba talaku apstradi. Galiga nostiprinasanas ir atkariga no saistvielu pasibam,
notiek tad, kad uz iespiedvirsmas izveidojas cieta krasas pléve.

Pleves veidoSanas procesus var paatrinat:

e pielietojot katalizatorus — iespiedkrasa satur nelielu katalizatoru piedevu, tacu
nepiecieSamibas gadijuma krasai var pievienot specialas piedevas — katalizatorus,
kurus sauc par sikativiem,;

e paaugstinot temperatiiru — pielietojot gazes zaveésanu;

e pielietojot infrasarkanos starus (IS) — iespiedkrasam, kuras nostiprinas saistvielu
oksideéSanas-polimeriz€$anas rezultata vai kombinéti. IS starojums paatrina
oksidéSanas procesu gaisa zavéSanas pievadiSanas iericé — IS Zzavetaja palielina
skabekla, kas ir oksidetajs, piegadi krasas slanim, tadgjadi veicinot pléves
veidoSanos;

e pielietojot ultravioleto (UV) starojumu — iespiedkrasam, kuras polimeriz€joties UV
starojuma ietekmé veido cietu plévi, izmantojot pietickami specigu starojumu, pléves
veidoSanas laiku iesp&jams samazinat lidz sekundes simtdalam.

Viskozitate. Saistvielu viskozitate tiek izveleta atbilstosi iespiedprocesa vajadzibam.
Iespiedkrasas izvelméSanas process un uzklaSanas process uz iespiedformas, lai nodroSinatu
labu iespiedloksnes kvalitati ir atkariga no saistvielu sastava un iespiedtehnologijas veida.
Bez tam saistvielas nedrikst kimiski reaglt ar pigmentiem un citiem iespiedkrasu
komponentiem, jo tas var novest pie iespiedkrasu pasibu biitiskam izmainam. Saistvielam ir
jabiit ar1 inertam pret iespiedformu un krasu velmju materialiem, lai neizsauktu to
priekslaicigu nolietoSanos.

Gaismas lauSanas koeficients — vielas sp&ju lauzt gaismas staru raksturo gaismas

lauSanas koeficients, kas ir gaismas kriSanas lenka sin pret lausanas lenka sin:

sina

sin
Péc gaismas lausanas raditaja var novertét ellu un Skidinataju kvalitati, ko lieto
iespiedkrasu saistvielu izgatavosSanai, to tiribas pakapi. Saistvielu gaismas lauSanas spé&ja

saistita ar tadam iespiedkrasu optiskajam ipasibam ka caurspidigums un segSanas spéja.
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Gaismas atstaroSanas koeficientu nosaka, izmérot vielas pilnu ieks€jas atstaroSanas lenki.
Saistvielu krasai (tonim) ir liela loma, izgatavojot hromatiskas krasas. Tumso tonu saistvielas
var biitiski izkroplot krasu toni.

Pléves veidotaji un Skidinataji. Pleves veidotaji ir augsti molekularas vielas, no
kuram ir atkariga krasa pléves veidoSanas uz novilkuma. Tas ir vielas ar videju molekularo
svaru, kuram ir nosliece uz polimerizacijas vai polikondensacijas reakciju. Ka pleves
veidotajus lieto cieto vai Skidro alkidu svekus. Sveki ir organisko savienojumu maisijumi,
kuri péc agregatstavokla ir cieti, bet amorfi pec struktiiras. Sveku raksturigas ipasibas ir:

e svekiem nav noteiktas kuSanas temperatiiras, sasilstot §is vielas pamazam paliek
mikstas, parejot Skidra stavokli, bet atdziestot saciete;

veido caurspidigas spidigas pleves.

e Sveki butiski nosaka iespiedkrasu nozimigakas krasa pléves ekspluatacijas ipasibas —
nodilumizturibu, cietibu, elastigumu, spidigumu, adhéziju ar apdrukajamo virsmu.
Pamatradita;ji, kas raksturo sveku ipasibas ir:
e saSkidrinasanas temperatiira;
e iegiistamas pléves cietiba;
e SkiSanas spéja.

Skidinataji iespiedkrasas veic sveku un poliméru $kidinasanas funkciju. Ar svekiem
Skidinataji veido lipigus un viskozus Skidumus, pie tam $kidinataji var bit pietickami viegli
izdalami no Skiduma, pieméram, iztvaikoSanas rezultata. lespiedkrasu sastava esoSajiem
Skidinatajiem jabiit ar noteiktam ipaSibam, kas nodroSina iespiedkrasam noteiktas prasibas,.
Skidinatajiem jabat ar noteiktu viskozitati, no kuras ir atkariga saistvielu viskozitate un
iespiedkrasu nostiprinasanas process uz novilkuma. No $§1 raditaja ir atkarigas iespiedkrasu
reologiskas un iespiedtehniskas ipasibas, tas ir svarigs faktors, kas ietekm& pigmentu
stabilizaciju iespiedkrasa. Viskozitate ir raditajs, kas noteikti tieck kontrol€ts, izgatavojot
iespiedkrasas. Fiziski viskozitate ir iekS€ja berze, kas rodas starp Skidrumu slaniem, tiem
parvietojoties. Ieks€jas berzes speks ir tiesi proporcionals tec€Sanas atrumam.

Gaistamiba ir svariga $kidinataju ipaSiba, kas nosaka iespiedkrasu nostiprinasanas
procesa atrumu uz iespiedvirsmas. Biitiska nozime Skidinataju gaistamibai ir iespiedkrasas,
kas izgatavotas uz organisko Skidinataju bazes (fleksografijas, dobspiedes). Jo augstaka
Skidinataju gaistamibas pakape, jo atrak nostiprinas iespiedkrasas. P&éc gaistamibas pakapes
Skidinatajus iedala:
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o viegli gaistosi (toluols, benzols, ksilols, etilacetats);

e vidgji gaistosi (spirts, butilacetats);

e Ieni gaistoSi (petrolejas un benzina frakcijas, terpentins);
e praktiski negaistos$i (minerale]las).

Skidinasanas spéja. Vislabakas $kidinasanas spéjas piemit aromatiskajiem
sp&jas Skidinatajus nosaciti pienemts dalit — ,,labajos” un ,,sliktajos”, kuros pleves veidotaji
normalos apstaklos neskist. Skidinatajus piemeklé katram konkrétajam pléves veidotajam.
Ka skidinataji iespiedkrasas tiek izmantotas ellas — augu ellas, mineralellas, augu ellas ir
sarezgiti poli€teru maisijumi, bet mineralellas oglidenrazu maisijumi. Krasu izgatavosana
nekaitigums un ugunsdroSiba.

Saistvielu nostiprinasanas Kklasifikacija un papémieni. Svarigaka saistvielu
funkcija ir nodroSinat iespiedkrasas nostiprinasanos uz novilkuma. Iespiedkrasas
nostiprinasanas notiek tapéc, ka saistvielas sp€j veidot cietu pléviti, Skidinatajam atdaloties
kimiskas reakcijas vai fizisku procesu rezultata. Lai paatrinatu iespiedkrasu nostiprinaSanos,
saistvielu sastavam var pievienot dazada piedevas, vai iedarboties uz iespiedkrasu ar
temperatiiru, gaismu, katalizatoriem. Saistvielas tiek klasific€tas p&c nostiprinasanas veida uz
iespiedvirsmas, péc nostiprinasanas veida izSkir ¢etras saistvielu pamatgrupas:

e plevi veidojosi kimiska cela;
e jesucosies;
e iztvaikojoSie (gaistosie);

______

panémienu.

Kimiski plévi veidojoSas saistvielas — saistvielas, kuru sastava ir reakcijspejigu vielu
grupas, kuras sp€j veidot polimerizacijas vai polikondensacijas reakcijas, kuru rezultata
veidojas polimeru struktiiras. Iespiedkrasu izgatavoSana lieto saistvielas, kuras nostiprinas
(noZiist) oksid€josas polimerizacijas vai fotopolimerizacijas rezultata (ultravioleta
starojuma iedarbibas rezultata). Oksid€josas polimerizacijas saistvielas ir saistvielas uz
augu valsts ellu vai to parstrades produktu bazes (dabigas un alhidu pernicas). Galvenais So
saistvielu trukums ir 1€na ZGSana (vairakas stundas, pat diennakti). Reakcijas atrums ir

atkarigs no temperatiiras, apgaismojuma, mitruma, gaisa cirkulacijas, katalizatoru
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pievienosanas. Oksidgjosas polimerizacijas procesu katalizatorus sauc par sikativiem. STs
vielas ir metalu sali vai oksidi.

Fotopolimerizgjosas saistvielas nostiprinas ultravioleta starojuma iedarbibas
rezultata, tas ir vairaku komponentu sistémas, kuras ultravioleto staru iedarbibas rezultata
notiek polimerizacijas process, kas veido poliméru parklajumu. Fotopolimeriz€joSo krasu
pamatkomponenti ir:

e oligoméri (pléves veidotaji);
e monomeri (aktivie §kidinataji);
e fotoiniciatori.

Saistvielas, kas nostiprinas iztvaikoSanas rezultata ir pléves veidotaju Skidumi
iztvaikoSanas atruma lespiedkrasu iztvaikoSana, kas izgatavotas uz gaistosu Skidinataju bazes
pastavigi samazinas, jo tam ir vairakas nevélamas 1pasibas:

e negativa ietekme uz apkartejo vidi;

e kaitiga ietekme uz stradajoSiem, jo tiem ir stipra smaka;

e iespieSanas procesa var mainities krasu viskozitati, Skidinataju iztvaikoSanas
rezultata.

Sa tipa saistvielas licto fleksografijas, dobspiedes un trafaretdrukas krasu
izgatavoSanai.

Vairaku komponentu saistvielas uz kombinéto Skidinataju bazes vai ar kombinéto
nostiprinasanos ir sarezgitas sistémas, kuru sastava ir pléves veidotaji ’laba” un ,.slikta”
Skidinataja maisijums. Izmantojot kombinétos $kidinatajus, saistvielas veidojas sarezgitas
molekularas struktiiras, kas ietekmé viskozitati. Sliktais Skidinatajs, kas vaji sasistas ar
veido telpisku polimeéru pléviti oksidéSanas- polimerizéSanas reakcijas rezultata galigas
nostiprina$ands procesa. Sa tipa saistvielas izmanto ofseta, augstspiedes un dalgji

trafaretdrukas krasu izgatavosSana.

Piedevas
Paligvielu klasts, kas dod iesp&ju regulét iespiedkrasu 1pasibas, ir loti plaSs. Inhibitori
novers ,.tumsSo” polimerizaciju, paaugstina krasas kompozicijas noturibu, piedevas, kas

nodroSina vienmeérigu polimerizaciju krasa slani, piedevas, kas uzlabo adhéziju, piedevas,
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kas noveér§ putoSanos. Oligomeri nosaka praktiski visas svarigakas parklajuma ipasibas.
Reakcijas sp€jigi monomeri krasas kompozicija nodroSina divas galvenas funkcijas:

e korigg krasu reologiskas ipasibas;

e veicina polimerizacijas procesu.

Ar piedevu palidzibu var izveidot krasas ar augstu spiduma pakapi, ka ari
iespiedkrasas, kuras uz novilkuma biis matetas. Piedevas var ietekmét krasas pleéves
veidoSanas atrumu, iespiedkrasas noturibu pret berzi, paaugstinat iespiedkrasas gaismas
izturibu, termoizturibu, idensizturibu, ellas, spirta, skabju un sarmu izturibu.

Parasti piedevas krasam pievieno izgatavoSanas procesa, tacu nepiecieSamibas
gadfjuma piedevu var pievienot ari gatavai krasai. Popularakas no $ada veida piedevam ir
sikativi, kas paatrina krasas slapa ZtiSanu uz nolikuma. Lieto arT antisikativus, kas palénina
krasas ziiSanu, ja ta parak atri zust iespiedmasina vai uz novilkuma, saistvielas, lai atSkaiditu
iespiedkrasas, ja tas sabiez€, pastas, lai palielinatu krasas slana noturibu pret berzi, lai

mainttu lipigumu, viskozitati u.c.

Iespiedkrasu 1pasSibas
lespiedkrasas 1paSibas liela mera nosaka iespiedprodukcijas kvalitati un
iespiedprocesa tehnologijas izveli. Tapéc iespiedkrasai tiek izvirzitas vairakas svarigas
prasibas:
e krasai jabit ar iespieddarbam nepiecieSamajam pasibam;
e iespiedkrasu struktiirai jabiit viendabigai, tas nedrikst noslanoties, nedrikst saturét
rupjas pigmenta dalinas;
e iespiedkrasai atri un stabili janostiprinas uz iespiedvirsmas, lai nesabojatu krasas
slani;
e iespiedkrasas iespiedipasSibam jabiit taddam, lai nodroSinatu normalu iespieSanas
procesa tehnologisko secibu.
Gaismas izturiba ir krasas sp€ja ilgstoSas gaismas staru iedarbibas rezultata nezaudet
krasas toni. Gaismas izturibu nosaka péc 8 ballu skalas, salidzinot ar krasas etaloniem:
1 — loti vaja gaismas izturiba,;
2 —vaja gaismas izturiba;
3 — mérena gaismas izturiba;

4 — pietickami laba gaismas izturiba;
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5 — laba gaismas izturiba;

6 — loti laba gaismas izturiba,

7 — teicama gaismas izturiba;

8 —izcila gaismas izturiba.

Necaurspidigums (segSanas sp&ja) ir krasas slana sp€ja laist cauri gaismas starus, vai
nosegt apdrukajamo virsmu. So lielumu vérté péc 10 ballu skalas. 10 balles atbilst
maksimalam caurspidigumam un attiecigi minimalai segtsp€jai, bet 1 balle — minimalam
caurspidigumam un attiecigi maksimalai segtsp&jai. lespiedkrasas noturiba pret
Skidinatajiem, piedevam un mitrinamo Skidrumu nosaka krasas sp&€u nemainit toni un
neskist So vielu ietekmé. Krasas noturibu vérté péc piecu ballu skalas — 5 balles apzimé
vislielako noturibu, 1 balle apzimeé visvajako noturibu.

Pie iespiedkrasas iespiedipaSibam pieskaita krasas pigmentu sp&ju dispergéties ar
saistvielam, viskozitati, krasas elastigumu, krasas adhéziju attieciba pret velmém un
iespiedformas iespiedelementiem, segSanas sp&ju uz iespiedvirsmas, sp&ju sabiez€t miera
stavokli un saskidrinaties, kustoties iespiedmasinas krasu aparata (tiskotrofija), sp&ju neizziit
un neveidot plévi krasu kast€, ka arT sp&ju atri veidot krasas plevi plana slant uz novilkuma.
Visas §1s 1pasibas liela méra ietekmé vienas vai otras krasas atbilstibu iespieSanai noteiktos
apstaklos un attiecigi arT iespieddarba kvalitati.

Iespiedkrasu optiskas ipasibas. Iespiedkrasu optiskas 1ipasibas, galvenokart ir
atkarigas no pigmentu ipasibam, tacu biitiska ietekme uz iespiedkrasu optiskajam ipasibam ir
ar1 saistvielam un to mijiedarbibai ka dispersai sisteémai. Iespiedkrasu optiskas 1pasibas ir:

e krasas tonis;

e spilgtums;

e piesatinatiba;

e caurspidiba;

e segSanas spgja;

e spidigums;

e krasas tona noturibu pret $kidinatajiem un kimiskiem reagentiem.

Krasa tonis rodas selektivi, absorbgjot kritoSu gaismu elektromagnétiska spektra
redzamaja zona. PriekSstats par krasa toni rodas acij summejot gaismas pliismas sastava
starojumus. Krasas tona Ipasibas raksturo tris pamatradita;ji:

e krasas tonis;
e krasa spilgtums;
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e krasas tona tiriba.
Krasas tonis raksturojas ar vilpa garumu, monohromatiska starojumu energiju, kura
doming $aja starojuma.
Krasas spilgtums raksturojas ar gaismas daudzumu, kas atstarojas no virsmas. To
sauc par atstaroSanas koeficientu, ko izsaka ka atstarotas gaismas intensitates attiecibu pret

kritoSu gaismu.

Sedzo¥a krasa Caurspidiga krasa

Optiskas paradibas sedzoSas un caurspidiga krasas slani:
1 — kritoss baltas gaismas stars, 2 — izkliedeti atstarojoss baltas gaismas stars; 3 izkliedeti atstarojoss krasains
stars;, 4 — baltas gaismas stara spogulatstarojums; 5 — krasains stars;, 6 — krasas pigments;, 7 — krasas

saistviela; 8 — pamatne; 9 — pamatnes atstarots, krasains stars.

Krasas tona tiriba norada, cik krasas toni ir ,,piesarnots” ar ahromatisko starojumu.
Krasas topa tiribu izsaka ka atstarotas hromatiskas gaismas attiecibu pret visu atstaroto
gaismu. Krasas topa ipasibam ir galvena nozime pilnkrasu drukas procesos, jo krasaina
originala atveidoSanas kvalitate ir atkariga no CMYK krasu tonu paSibu kvalitates. Krasas
tona kvalitates noteikSanas kolorimetriska metode balstas uz triskrasu redzes teoriju, kuras
pamata ir teorija, ka jebkura krasas tona starojums tiek panakts, sajaucoties trim
pamatkrasam — sarkanajai, zilajai, zalajai. Krasu tonu raksturojumiem ir ipasa loma pilnkrasu
drukas procesos, tapeéc CMYK krasu tonu raksturojumiem tiek izvirzitas loti stingras
prastibas. Idealam krasas tonim jaatstaro gaisma divas spektra zonas un pilniba ta jaabsorbé
treSaja spektra zona. Realas krasas biitiski atSkiras no ideala, jo nepilnigi atstaro un absorbé
gaismu atbilstoSajas spektra zonas.

Caurspidigums ir krasas sp&ja laist cauri gaismas starus, neizmainot to virsmu.
Caurspidiguma pakapi nosaka ka krasas slana iek$€jo izkliedeéSanos, jo mazak gaismas
izklied€jas, ejot cauri krasas slanim, jo krasa ir caurspidigaka. Caurspidigas krasas iegtiSanas
nosacijums ir saistvielu un pigmentu gaismas lauSanas koeficientu vienlidziba. lespiedkrasu
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caurspidigumam ir liela nozime daudzkrasu drukas procesos un §1 1paSiba nosaka krasu
uzklaSanas secibu. Iespiedkrasas segSanas sp€ja ir pretstats iespiedkrasas caurspidigumam
un raksturo krasas sp&ju izkliedet caurejosu gaismu, nepielaujot tas nonaksanu Iidz pamatnei.
Jo lielaka gaismas izkliedeéSanas krasas slani, jo augstaka krasas segSanas sp€ja. Sedzosas
krasas lieto, iespiezot uz krasaina fona.

Spidums ir novérojams tad, kad dala kritoSas gaismas spoguloti atstarojas no
spidigas virsmas. Tas notiek tapec, ka no virsmas atstarota gaisma nemijiedarbojas ar
krasvielu, atstarotas gaismas mirdzums ir balts. Atstaroto gaismu var redzet tikai tad, kad
atte€lu apliko noteikta lenki, apliikojot att€lu cita lenkd, acts krit tikai krasaini stari un attéls
liekas vairak piesatinats, jo nav atstarotas gaismas balino$a efekta, ka tas ir att€liem uz
raupjam virsmam.

Krasas spidums ir atkarigs no saistvielu sastava un pigmentu dispersitates. Pigmentu
rupjas dalinas nonak virspusé un izkliede gaismu, mazinot spidumu. Spidigas krasas satur
nedaudz mazak pigmentu un dala mineralellu tiek aizstata ar mazak viskoziem Skidinatajiem,
tiek palielinats alkidu sveku 1patsvars.

Krasas noturiba pret kimisko reagentu iedarbibu. Tick vértéta iespiedkrasas spéja
neizplst uz novilkuma, ja uz ta nonak reagents, iespiedprodukcijas izgatavo$anas un
lietosanas laika. Sis raditajs ir loti svarigs etike$u un iepakojumu iespiedprodukcijai. Visam
iespiedkrasam So raditaju kontroli reglament€ normativi - tehniska dokumentacija.
Iespiedprodukcijai, kuru parklaj ar laku ir jabut noturigai pret lakas iedarbibu. lespiedkrasas
noturibu pret kimiskiem reagentiem noveérté piecu ballu sistéma, ar augstako balli 5 tiek
verteta iespiedkrasa, kas nenokraso filtrpapiru.

Gaismas izturiba raksturo iespiedkrasas sp€ju saglabat savu toni, ja ta tiek paklauta
intensivai gaismas starojuma iedarbibai. lespiedkrasas gaismas izturiba ir atkariga no
pigmentu gaismas izturibas. lespiedkrasas gaismas izturiba tiek vertéta p€c astonu ballu
sistémas, salidzinot krasu ar etalonu. Gaismas izturigakajai krasai tiek pieSkirtas 8 balles.

Iespiedkrasas intensitate ir krasas sp&ja atveidot attéla originala optisko blivumu ar
mazaku vai lielaku krasas daudzumu. Intensitate iespiedkrasai ir nozimigs faktors, jo
iespiezot, krasas slaga biezums ir loti mazs, ofseta druka tas ir 1 — 2 mkm. Krasas intensitate
ir atkariga no pigmenta Ipasibam, no pigmenta koncentracijas krasa un dispersitates.

Iespiedkrasas reologiskas ipasibas. Iespiedkrasa ir dispersa sist€ma, kas sastav no
cietas pigmentu fazes, izkliedétas §kidra dispersa saistvielu vidé. Skidra dispersa vide dod

krasai tec€Sanas sp&ju, kas raksturiga Skidumiem, pigmentu ipatsvars iespiedkrasa ir
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pietickami liels, kas to veicina, pateicoties molekularas mijiedarbibas spekiem. Vielu dalinas
sakeroties, veido pietiekami attistitu telpisku struktiiru, kas piedod krasai zinamu cietibu, kas
apgriitina tas tecéSanu. So divu faktoru apvienojums nosaka iespiedkrasu savdabigas
reologiskas pasSibas. Iespiedkrasas cietiba izpauzas ka nosacita vai patiesa tecéSanas spé&jas
robeza — galgja sasprindzinajuma robeza, par kuru zemak krasas tec€Sana praktiski nenotiek.
Starp pigmentiem izveidojuSos struktiiru Ipatniba ir to zema izturiba, tapec tas viegli sabruk
argjo speku iedarbibas rezultata, kas izraisa iespiedkrasas tec€Sanu. Rezultata, viskozitate ir
pielikta sprieguma attieciba pret izraisito atruma gradientu, iespiedkrasai Sis lielums ir
nepastavigs. Strukturalas saite, kuras sabruk mehanisko speku iedarbibas rezultata,
atjaunojas, kad tiek nonemts spriegums. Sadu atgriezenisku spontanu izotermisku struktiiras
veidojumu péc ta izirSanas sauc par tiskotropiju. Iespiedkrasas reologiskas ipaSibas nosaka
iespiedkrasas uzvedibu iespieSanas procesa laika.

TeceSanas robeza ir minimals sasprindzinajums, ko izraisa tec€Sana. Tec€Sanas
robeza raksturo krasas koagularo struktiiru. Koagularas struktiiras noturiba ir atkariga no
pigmentu telpiskas koncentracijas, vienreiz€jo saiSu noturibas, pigmentu dalinu formas un
dispersitates pakapes, iespiedkrasas strukturéSanas pakape ir atkariga no laika. Attiecigi, ar
laiku palielinas koagulara struktiira, pateicoties tam, ka palielinas saiSu daudzums starp
pigmentiem. lespiedkrasam un saistvielam var biit dazadas reologiskas ipasibas.

Viskozitates anomalija, pie nelieliem spriegumiem iespiedkrasas saiSu struktiira sak
sabrukt, process notiek loti 1€ni un saites atjaunojas, ja sist€mas stavoklis nemainas,
viskozitate saglabajas pastaviga, maksimala. Palielinot slodzi, struktiiras sabrukSana
parsniedz atjaunoSanas atrumu, viskozitate pariet mainiga stavokli un strauji kritas.
Spriegums, pie kura sakas straujas viskozitates izmainas, atbilst tec€Sanas robezai.

Krasas lipigums ir loti nozimiga iespiedkrasas darba ipaSiba, kas nosaka krasas
uzvedibu iespieSanas procesa. lespiedkrasas lipigums no vienas puses izpauzas ka
pielipSanas sp€ja, kas nosaka tas adhéziju ar iespiedvirsmu, no otras puses ta izpauzas ka
krasas slana pretestiba atdaliSanai, kas nepiecieSama iespiedkrasas izvelméSanai un
parneSanai uz iespiedvirsmu. Saistvielu sastavs nodroSina augstu krasas adhéziju, kas ir
atkariga no molekularajiem spekiem, kas darbojas uz virsmu atdaliSanas robezas. Krasas
lipigums nedrikst izsaukt papira daligpu (atdaliSanu) izpluikaSanu no virsmas. Krasas slana
atdaliSanas pretestiba ir saistita ar viskozitates deformacijam taja un ir atkariga no So procesu

norises atruma. Tapéc, nosakot lipigumu, faktiski tiek noteikta krasas slana atdaliSanas
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pretestibas pakape. Krasas slana lipiguma noteikSanai izmanto iekartas, kas modele
iespiedkrasas izvelmésanas procesu iespiedmasina.

Iespiedkrasas fizikali - tehniskas 1pasibas. lespiedkrasu fizikali-tehniskas 1pasibas
nosaka to, ka iespiedkrasa uzvedas iespiedmasina, ka ar1 iespiedprodukta pecapstrades un
ekspluatacijas procesa peéc dazam iespiedkrasas fizikali-tehniskajam 1paSibam var spriest par
krasu izgatavoSanas kvalitati. Pie krasas fizikali - tehniskajam ipasibam pieskaita tadas
nozimigas iespiedkrasas 1pasibas ka krasas saberSanas pakape, nozuSanas laiks uz stikla,
iespiedkrasas adhézija saskar€ ar neiestico$am virsmam, berzes izturiba, emulgésanas.

Iespiedkrasas blivums ir atkarigs no iespiedkrasas komponentu sastava un blivuma.
Iespiedkrasas blivums ietekme iespiedkrasas izlietojumu iespiedprocesa.

Emulgésanas ir loti butisks ofseta iespiedkrasas kvalitates faktors, kas nosaka
iespiedkrasas uzvedibu iespieSanas procesa un tas stabilitati. lespieSanas procesa
iespiedkrasa saskaras ar mitrinamo Skidumu, kas mitrina iespiedformas starpelementus.
Krasas uzklasanas procesa beigas uz krasu velmém nonak dala no mitrinama skiduma, bet no
tam talak nonak krasu aparata. Mitrinamajam Skidumam nonakot krasa, veidojas emulsija
tidens — ella. Ja mitrinama Skiduma daudzums iespiedkrasa neparsniedz kritisko robezu, tad
iespiedkrasas emulgésanas ar mitrinamo $kidumu ir pielaujama un pat ietekmé labvéligi
iespiedkrasas parneSanas procesu no iespiedelementiem wuz apdrukdajamo virsmu.
lespiedkrasas sastava ir pielaujami 15% mitrinama Skiduma. Mehaniskas iedarbibas, kas
rodas iespieSanas procesa laika, rada nobide ,,piepiili” iespiedkrasa, bet Sie speki rada
iespiedkrasas dispergésanos. lespiedkrasas piles, kas nonak mitrinamaja $kiduma veido
emulsiju ella — ddens. Sie procesi var izraisit iespiedformas &nosanos, starpelementu
ickrasosanos, krasu velmju un iespiedelementu atkailinasanos. Iespiedkrasas emulgé$anas
pakapes noteikSana ir loti nozimiga iespieSanas procesa. Ja mitrinama Skiduma iespiedkrasa
ir vairak par 15 %, tas negativi ietekmé iespieSanas procesa stabilitati un iespiedlokSnu
kvalitati.

Iespiedkrasas sakotn€jas nostiprinasanas atrums ir iespiedkrasas sp€ja nepariet uz
iespiedloksnes otro pusi, iedarbojoties ar noteiktu spiedienu uz iespiedloksni péc noteikta
laika spriza. Sis raditajs, galvenokart, ir atkarigs no ta, cik atri iespiedkrasa ,,atdod”
Skidinataju iesiikSanas vai iztvaikoSanas rezultata.

Galigas nostiprinaSanas atrums raksturo krasas nostiprinasanas procesu, kas notiek
oksideéSanas — polimerizéSanas reakcijas rezultata. Metodes bitiba ir, noteikt momentu, kad

metala lodite, kas ripo pa krasas plévi neatstaj uz tas pedas.
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Adhézija ir viens no svarigakajiem raditajiem, kas raksturo iespiedkrasas un
apdrukajamas virsmas mijiedarbibas stabilitati iespieSanas procesa, kas ir atkariga no
mijiedarbibas materialu Tpasibam. S1 ipasiba ir seviski bitiska, iespieZot uz neiesiicosam
virsmam — plévém, metala u. c. Ir vairakas metodes $is iespiedkrasas 1pasibas parbaudei, to
bitiba ir, parbaudit, kada ir iespiedkrasas noturiba uz iespiedvirsmas, savienojumam

mehaniski sairstot, uz robezas ,,parklajums — pamatne”.

Ofseta iespiedkrasu klasifikacija

P&c tipa:

e pilnkrasu drukas (CMYK);

e jaucamas krasas.
P&c tona:

e krasainas (hromatiskas);

e melnas (ahromatiskas);

e baltas (ahromatiskas);

o zelta;

e sudraba.

P&c segSanas sp¢jas:
e caurspidigas;
e puscaurspidigas;

e sedzosas.

P&c iespiedmasinu tipa:
e rullu iespiedmaSinam ar zavésanu;
e rullu iespiedmaSinam bez zavesanas;

e lokSnu iespiedmaSinam.

P&c mitrinamas sistémas tipa:
e darbam ar spirta mitrinamo sistemu;
e darbam ar jebkuru mitrinamo sist€ému;

e darbam bez mitrinasanas.
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P&c apdrukajama materiala tipa:

iespieSanai uz iesiicoSiem materialiem (papirs un kartons):
uz kritotiem papiriem (glanc€tiem vai matétiem);

uz nekritotiem papiriem;

uz kalandrétiem papiriem;

uz avizu papiriem.

iespieSanai uz neiesticoSiem materialiem (folija krasas).

Speciala pielietojuma iespiedkrasas:

aromatizetas iespiedkrasas;

iespiedkrasas partikas produktu iepakojumu apdrukai;
metalizetas iespiedkrasas;

UV nostiprinosas iespiedkrasas;

hibridu iespiedkrasas;

interferentas iespiedkrasas;

termohromas iespiedkrasas.

CMYK (triades) krasas

CMYK (triade) krasas izmanto originalu atveidoSanai pilnkrasu druka. CMYK krasas

ir dzeltena, purpura, gaisi zila un melna. Ja precizi veiktas krasu daliSanas, krasu korekcijas

un formu procesu tehnologiskas operacijas, originala atveido$ana lietotas maksimali

caurspidigas (dzeltena, gaiSi zila, purpura) krasas un krasas klatas noteikta seciba viena uz

otras, tad uz novilkuma krasu skala ir neitrali peleka. Praksé So neitrali peléko toni ne

vienmer izdodas iegilit — rodas novirzes, atveidojot krasas, jo realas krasas nav idealas, tas

laiz cauri dalu starojuma, kas butu jaabsorbé (piem. purpura krasa laiz cauri dalu zalas

spektra zonas starojuma). Lai nov€rstu §is nepilnibas un samazinatu krasu patérinu,

iespieSanas procesa pielieto melno krasu, kas veido galigo krasaina attéla raksturu.

CMYK krasas péc pielietojuma iedala:

krasas lokSnu iespiedmasinam;

krasas rullu avizu drukai ar gazes zavéSanu vai bez zavéSanas;
krasas jebkurai mitrinaSanas sistémai;

krasas sausajam ofsetam,;

krasas iespieSanai uz iesiicoSiem materialiem;
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e krasas iespieSanai uz neiesticoSiem materialiem;

e universalas krasas;

e krasas vienkrasu loks$nu iespiedmasiam,;

e krasas daudzkrasu lok$nu iespiedmasimam.

lespiezot uz daudzkrasu iespiedma$iam ,,pa slapju”, kad krasas klaj vienu otrai

virst, svarigi ir pareizi izveleties krasas liptsp&ju. Krasai, kas tiek klata pirma, ir jabit
lipigakai neka nakamajam krasam, jo tas butiski uzlabo krasu klaSanas kvalitati. Pret&ja
gadijuma uz novilkuma var veidoties krasas tonpa neatbilstiba, jo iepriekS€ja krasa slikti

pienem nakamo krasu.

PANTONE sérijas krasas

Izveloties krasas tirazas drukasanai, janoskaidro, vai ar CMYK krasam iesp€jams
izveidot att€lus atbilstos$i originalam. Ja originals satur ipaSas ,,firmas” krasas (firmas
nosaukums, logotips, reklama), kuras nav iesp&jams atveidot ar izvéleétajam CMYK krasam,
tad lieto jaucamas krasas, pieméram, no Pantone s€rijas.

Neatkarigi no razotajfirmas, Pantone krasas ir universalas iespiedkrasas vienkrasu vai
daudzkrasu iespiedmasinam ar jebkuru mitrinamo sist€mu, kuras lieto iespieSanai uz kritota
papira, ofseta papira, kartona, ka ari iespieSanai uz neiesticoSiem materialiem. Pamatojoties
uz receptiiru katalogu Pantone Color Formula Guide 1000, samaisot 14 pamata bazes krasas,
Pantone var iegit vairak neka 1000 dazadu krasu tonus.

Pantone krasam ir augsta caurspidiguma pakape un augsta sakotn€jas un galigas
nostiprina$anas pakape. STm iespiedkrasam ir labas iespiedtehniskas ipasibas, iespiezot ar
tam, var pielietot infrasarkano staru zavéSanu. Izgatavojot saliktas krasas, janem veéra, ka
Pantone krasam ir dazada gaismas izturiba, tad€] jauniegiitas saliktas krasas gaismas izturiba

atbildis zemakajam gaismas izturibas raditajam.

PANTONE PAMATKRASU SEGSANAS SPEJA

Pantone pamatkrasa SegSanas sp€ja
Yellow caurspidiga
Yellow 012 caurspidiga
Orange 012 caurspidiga
Warm Red caurspidiga
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Red 032 caurspidiga
Rubine Red caurspidiga
Rhodamine Red caurspidiga
Purple caurspidiga
Reflex Blue caurspidiga
Blue 072 caurspidiga
Process Blue caurspidiga
Green caurspidiga
Black sedzosa

White caurspidiga

Pantone caurspidigas iespiedkrasas krasas bundza izskatas tumsakas neka ir
patiesiba, priekSstatu par isto krasas toni var dot tikai kontrolnovilkums.

Var gadities, ka krasa, kura izv€leta péc kataloga vai etalonkrasas kartém, iespiezot,
nedod precizu toni. Lai izvairitos no $§adam neveiksmém vai, ja ta noticis, atrastu c€loni un
veidu, ka tas noverst, janem vera virkne faktoru, kas var ietekmet iespieddarba rezultatu.

Atlasito krasu tonu paraugi ir iespiesti uz kritota un nekritota papira. Sie paraugi
bitiski atSkiras — krasa uz kritota papira vienmeér izskatisies spilgtaka neka uz nekritota

papira.

KritoSas gaismas staru atstarosana no glancétas (a) un matétas (b) virsmas

Biitiski krasas toni izmainis ar1 papira tonis, pieméram, uz dzelteniga papira krasu

toni izskatisies dzeltenigaki.
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Ta ka ofseta iespiedkrasas ir pilnigi caurspidigas vai puscaurspidigas, cauri krasas
slanim biis redzams papira tonis. So efektu var mazinat, krasai pievienojot necaurspidigas
baltas pastas.

Krasas tonis uz novilkuma ir atkarigs no krasas slana biezuma — jo biezaks krasas
slanis uz novilkuma, jo augstaks krasas slapa optiskais blivums. Tatad, mainot krasas
padeves daudzumu iespieSanas procesa, iesp&jams iegiit nepiecieSamo krasas optisko
blivumu. Tacu eksisté robeza, lidz kurai var palielinat krasas padeves apjomu — to
parsniedzot, krasas slana optiskais blivums vairs nepalielinas. Krasas topa intensitati
iesp€jams pazeminat (iegut gaiSaku krasas toni), krasai pievienojot caurspidigas pastas.

IespieSanas procesa gaiSo krasu tonis var mainities, ja krasu aparats ir slikti

nomazgats péc tumso krasu iespieSanas.

Metalizétas krasas

Vel pavisam nesen metalizétas krasas ka tadas neeksistéja — krasu pigmenti un
saistvielas tika piedavati atseviski. lespied€ji krasas jauca tipografijas, kas noteica
nepiecieSamibu péc specialam iekartam un pieredz€juSiem un kvalificétiem iespied€jiem.
Sobrid metaliskas krasas iesp&jams iegadaties jau iespieSanai gatava veida. Metalizétas
krasas izgatavo no smalkiem bronzas un aluminija pulveriem. Atkariba no krasas
izgatavoSanai pielietota pigmenta, krasas var biit ,,zelta” (variacijas no ,,gaiSa zelta” Iidz
,piesatinatai bronzai”) un ,,sudraba”.

Stradajot ar metaliskajam krasam, viena no lielakajam probléemam ir pigmenta
spozuma zudums. Lai izvairitos no §is problémas, jaievero vairaki priekSnoteikumi:

e Jaseko Iidzi mitrinama $kiduma padeves lItmenim. Mitrinama Skiduma padevei jabut
minimalai, lai krasa nezaudétu spoZumu un neoksidétos. Mitrinamajam Skidumam
ieteicams pievienot izopropilspirtu, lai tidens padevi samazinatu lidz minimumam,
noveérstu krasas emulg€Sanos un paaugstinatu tas sp&ju nostiprinaties uz
iespiedvirsmas. Spirta koncentracija mitrinamaja Skiduma nedrikst parsniegt 10 %.

e Jaizvairas no skabu piedevu pievienoSanas mitrinamajam Skidumam, ta vieta lietojot
specialas piedevas, kas paredzetas iespieSanai ar metaliskam krasam.

e Jespieddarbs jaiespiez uz augstvértiga glancéta papira. Lai metaliskais spidums uz

papira nezustu, papira pH Iimenis nedrikst biit zemaks par 7. Neparklatiem papiriem
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cauri var spiesties iespiedkrasas saistvielas, kas pazemina novilkuma izturibu pret
berzi — pigmenti var nobirt un noberzties no iespieddarba.

o Krasu kasté jaievieto neliels krasas apjoms, krasu regulari papildinot. Mitrums un
skabeklis negativi ietekmé krasas kvalitati, tie veicina pigmentu koroziju un
oksidesanos. Ilgstosi atrodoties krasas kast€ pigmenti zaud€ spozumu.

e Krasam nedrikst pievienot piedevas, kas veicina ZiSanu, jo tas provoc€ krasas
oksidéSanos un pazemina tas spidumu. Veicinat krasas nostiprinasanos, vienlaicigi
saglabajot tas metalisko spidumu, iesp&jams, izmantojot infrasarkano staru zZaveésanu.
Praktiska pieredz rada, ka, iespiezot ar metaliz€tajam krasam, pazeminas

iespiedformu tirazas izturiba, savukart izmantotas krasas paterin$ palielinas.

Foliju krasas
lespieZzot uz neiesticoSiem materialiem — plévém, paslim€joSiem materialiem,

plastikatiem, metaliz€tajiem papiriem, laminatiem u.c., vienmeér jaizmanto specialas krasas.
Uz neiesticoSiem materialiem, atSkiriba no iesticoSiem, krasas slanim pilnigi janostiprinas uz
iespiedvirsmas tikai oksidéSanas-polimerizéSanas cela. IespieSanai uz neiesiicoSiem
materialiem lieto specialas foliju krasas ar paaugstinatu sikativu (oksidéSanas katalizatoru)
procentu, kas veicina iespiedkrasas nostiprinasanas procesu.

lespieZot ar foliju krasam, janem véra §adi prieksnoteikumi:

e Apdrukajamajiem materialiem jabut atbilstoSi apstradatiem. Pirms iespieSanas
nepiecieSams veikt ta saucamo virsmas koronaciju. Lai noteiktu materiala virsmas
koronacijas kvalitati, virsmu parbauda ar specialu koronacijas markieri un vizuali
noverte uzzimetas svitras kvalitati. Materials var tikt apdrukats, ja svitra uz ta virsmas
uzklajusies vienmerigi, bez krasas savelSanas. Pret§ja gadijuma materialu nevar
apdrukat ar foliju krasam, un ta virsma jaapstrada. Tipografija to nav iesp&jams
izdarit, tad€] materials jaapmaina.

e Stradajot ar foliju krasam, ieteicams lietot spirta mitrinaSanu. Mitrinama Skiduma
padevei jabiit minimalai, ar pH limeni zemaku par 5,3. Mitrinamajam Skidumam var
pievienot lidz 15 % izopropilspirta, savukart temperatiru mitrinamaja aparata
jacen$as uzturét 12 — 14° C robezas.

e Foliju krasas jaliek krasu kast€ tikai 1si pirms tirazas iespieSanas. lespieSanas procesu

nedrikst ilgsto$i partraukt, jo pec 20 — 25 miniSu partraukuma bis nepiecieSams
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mazgat krasu aparatu. Foliju jauktas krasas gatavo ne atrak ka 24 stundas pirms
tirazas iespieSanas.

e Jeteicamais iespieSanas atrums, stradajot ar foliju krasam, ir 4000 novilkumu stunda.
Ja iespieSanas atrums biis lielaks, krasa var sakt nosesties, jo ta nepasp€j iziet
piekerSanas stadiju. Nekavejoties pec iespieSanas beigam loti riipigi janomazga krasu

aparats.

Iespiedkrasas rullu iespiedmasSinam

Rullu iespiedmasinu galvena raksturipasiba ir lielais iespieSanas atrums, tapéc
iespiedkrasu 1pasibam pilniba jaatbilst masinu lielajam darbibas atrumam — krasam praktiski
momenta jaspej piekerties iespiedvirsmai. lespiedkrasas, kas paredzetas darbam ar rullu
iespiedmaSinam, nostiprinas tikai iesticoties. Tacu $adam krasu nostiprinasanas mehanismam
piemit biitiska nepilniba — krasas nos€Sanas. Lai paaugstinatu novilkumu izturibu pret berzi,
krasu receptiira tiek ieklauti sveku materiali, vaski un ziistosas ellas. Tacu parak liels So
komponentu saturs krasu sastava, pazemina krasu nostiprinas$anas atrumu.

Rullu iespiedmas$inu krasam ir jabut ar minimalu lipSanas sp€ju, lai iespieSanas
procesa nenotiktu papira virsmas izplukasana un krasas izsmidzinaSanas tas stiepSanas
rezultata (veidojas krasas stiepes ,,diegi”’). Rullu iespiedmasinu krasam jabut ar zemaku
viskozitati neka lokSnu iespiedmasinu iespiedkrasam. Rullu iespiedmasSinu krasam svarigs
raditajs ir pigmentu dipersitates pakape, kas tieSi ietekmé iespiedkrasu uzvedibu
uzglabasanas un iespieSanas procesa laika. Lietojot slikti dispergétas iespiedkrasas,
neiespiezamas elementu dalas var tikt piesistas ar pigmentu rupjajam dalinam.

Iespiedkrasas rullu iespiedmasinam var iedalit divas grupas:

e (ol - set serijas krasas;
e Heat - set s€rijas krasas.

Cold - set krasas paredzetas rullu vienkrasu un vairakkrasu iespiedmasiam bez
zaveSanas iekartam.

Heat - set krasas nostiprinas karsta gaisa ietekmé — tas lieto masinas ar zaveésSanas
iekartam.

Cold - set krasas galvenokart lieto iespie$anai uz dazadu marku avizu papiriem. Sis

krasas loti atri nostiprinas uz iespiedvirsmas, iesiicoties papira poras.
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Heat - set krasas visbiezak lieto rullu iespiedmasinas ilustraciju iespieddarbu
iespieSanai uz augstvertigiem kritotiem superkalandrétiem papiriem, kas vaji uzsic
iespiedkrasu. So krasu nostiprinasanas atrums ir atkarigs no temperatiiras, gaisa kustibas

atruma un daudzuma, ka ar1 no novilkuma atrasanas ilguma zavéSanas kamera.

Interferentas krasas

Interferentas krasas lieto specifisku dekorativu efektu veidoSanai un vertspapiru
aizsardzibai. lespieddarbi, kas iespiesti ar §Tm krasam, nepaklaujas kserokopé&Sanai un,
méginot tos viltot, iespiedkrasam nav iesp&jams piemeklSt analogus. Interferento krasu
sastava ir speciali pigmenti, kas sp&) mainit krasas toni, atkariba no gaismas kriSanas lenka.
Agrak §adu krasu izgatavoSana lietoja vizlu, miisdienas ir izveidotas ofseta perlamutra krasas
ar specialiem zvinveidigiem pigmentiem, kas patentéti ka iriodinie pigmenti. Sie pigmenti
vizuali Iidzinas ziedlapinam, kuru zvinas parklatas ar metalu oksidiem. Iridas krasas var
lietot tapat ka standarta CMYK krasas.

Misdienas ir ar1 tadas interferentas iespiedkrasas, kas vispar nesatur krasvielas — to
toni iegiist ar Skidro kristalu poliméru palidzibu, kas tiek ievaditi saistvielas. Izgatavota;ji §1s
krasas raksturo ka krasas, kas nostiprinas ultravioleto staru ietekmé.

Sts iespiedkrasas var lictot ofseta, sietspieds, fleksografija augstspiedé un
iespiedmasinas ar ultravioleto staru Zaveésanu.

Varaviksnes efekts, kura rezultata mainas krasas tonis uz novilkuma, rodas
interferences rezultata, gaismai no apdrukatas virsmas atstarojoties ar dazadu vilpu gammu,
atkariba no redzes lenka.

Sis efekts pazistams ari ka , krasas izkrisana” (colour flop) un $obrid tiek lietots dargu
kosmeétikas, alkohola un zalu iepakojumu apdrukasanai.

Ar interferentajam krasam iespiez uz lokSnu masinam lidzigi ka ar standarta CMYK
krasam. IespieSanas atrums ir atkarigs no iespiedmasinas tehniskajam iesp&jam.

Ar interferentajam krasam iesp&jams iespiest ,,pa mitro” un ari ,,pa sauso” uz papira,
ka arT tas iesp&jams klat uz citam krasam. Interferentas krasas ieteicams iespiest ka pedgjas,
jo citadi tiek nosegta dala interferento pigmentu.

Iespieddarbus, kas iespiesti ar interferentajam iespiedkrasam, var lakot ar dispersijas
un ellas lakam, ka arT apstradat ar pretnos€dumu pulveriem, jo So krasu nostiprinasanas laiks

ir tads pats ka universalajam iespiedkrasam.
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Luminisc€josas krasas

Luminiscg&josas krasas rada spidésanas efektu. So krasu sastava ietilpst luminoforu
dalinas — vielas, kas sp&j spidet (luminiscét) gaismas ietekmé. Sis dalinas absorbé neredzama
spektra ultravioletos starus vai redzamo gaismu un vienlaicigi rada starojumu noteikta
redzama spektra dala, ka rezultata tiek panakta krasas slana spidéSana. P&deja laika §is krasas
ir kluvuSas loti popularas. Tas lieto dazadu krasu efektu veidoSanai, pieméram,
reklamprodukcijai un kartografijai. Ar S$im iespiedkrasam iespiesti iespieddarbi izstaro
intensivu piesatinatu gaismu. Vislabako efektu var panakt, fonu iespiezot ar pec iesp€jas
biezaku krasas klajumu.

Lai iegiitu maksimali intensivu toni, darbu var drukat, to divreiz laizot caur masinu.

Tehnologiski iespieSanas process ar luminisc€josam krasam neatskiras no iespieSanas
ar tradicionalajam ofseta krasam.

Pirms iespieSanas iespiedmasina loti riipigi janotira no iepriek$€jo krasu palieckam. Ar
$Sim krasam nevar iespiest uz ton€tiem un krasainiem papiriem. lespiezot, krasas padevei
jabut lielakai neka parasti. Ar luminisc€josSam krasam ideali var iespiest uz neparklatiem
papiriem ar augstu baltuma pakapi un labu krasas uzsiiktsp&ju. Labu rezultatu var panakt ar1
iespiezot uz balta kritota papira, tacu, ta ka uz kritota papira lieto mazak krasu, lai panaktu
vélamo efektu, darbs jadruka divas reizes.

Iespiezot uz kritota papira, lai veicinatu ziiSanu un paaugstinatu iespieddarba izturibu
pret berzi, krasam ieteicams pievienot sikativus.

Japem vera, ka sajaucot luminisc€josas krasas ar parastajam, luminiscences efekts
ieveérojami pazeminas vai pazid pavisam. Maksimalu luminisc€joSo efektu dod kosi
luminisc€josi laukumi uz melna fona. No siku detalu iespieSanas uz balta fona ar §Tm krasam
labak izvairities. Lai paaugstinatu novilkumu izturibu pret berzi, darbus ieteicams lakot.

Luminisc€josas krasas nav izturigas pret augstam temperattram.

Termohromas krasas

Uz produktiem, kas paklauti temperatiiras izmainam, miisdienas aizvien biezak var
ieraudzit informaciju, kas iespiesta ar termokrasam, kas, paaugstinoties vai pazeminoties
temperatiirai, maina savu toni. Visbiezak §is krasas izmanto etikeSu izgatavoSana.

Ir sastopamas termohromas krasas, kuru pigmenti, atdzeséti Iidz 10 — 12°C, maina

savu toni no bezkrasaina uz krasainu, vai, pie sasilSanas virs 21°C, no krasaina uz
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bezkrasainu. Piem@ram, istabas temperatiira krasa nav redzama, bet, apdrukato loksni
atdzesgjot lidz 10 — 12°C, krasa klast gaisi zila, un pretgji — attéls pazid, ja apdrukato loksni
sasilda.

Iespiezot ar termohromajam krasam, jaievero $adi priekSnoteikumi:

e istabas temperatiira termohromas krasas ir praktiski neredzamas. Sis apstaklis
apgriitina drukas kvalitates kontroli iespie$anas procesa. Sada gadijuma var izmantot
ledus maisinus vai sasald€joSus aerosolus;

e krasas slanis jaklaj maksimali biezs, jo termohromo krasu intensitate ir zemaka neka
parastajam triades krasam. Ja nav iesp€jams panakt v€lamo toni, iespiedloksni var
apdrukat divas reizes;

e jaizvelas apdrukajamie materiali ar paaugstinatu virsmas baltuma pakapi. Nav
ieteicams izveleties ton€tos papirus;

e termohromo krasu pigmentu struktiira ir salidzino$i rupja, tap€c nav ieteicams
iespiest att€lus ar smalkam Iinijam un elementiem, nelieliem burtiem un cipariem ar
STm krasam;

e termohromas krasas var lietot iespiedmasinas ar jebkuru mitrinaSanas sistému un
standarta iespie$anas tehnologiju;

e nepiecieSamibas gadjjuma krasam var pievienot sikativus, tacu tie, lidzigi ka citas
paligvielas, japievieno uzmanigi, jo parmeérigs paligvielu daudzums var pasliktinat
krasas termohromas 1pasibas;

e péc iespieSanas ar termohromajam krasam, iespiedprodukciju var lakot;

e ar termohromajam krasam var apdrukat tikai iepakojuma arpusi.

Termohromo krasu pigmentu gaismas izturiba ir 1 — 2 balles, tade] krasas jauzglaba

sausa, vesa vieta. Tas nedrikst uzglabat tieSos saules staros.

Krasas bez smarzas
Parasti iespiedkrasam ir visai spéciga smarza. Ko iesak, ja, apdrukajot iepakojumu
partikas produktiem, nepiederoSu smarzu klatbiitne nav pielaujama? Krasu razotaji ir
atrisinajusi So problému, izstradajot specialas krasas bez smarzas vai ar minimalu smarzu,

kas ir sertificétas partikas produktu un cigareSu iepakojumu izgatavoSanai.
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Iespiesanas tehnologija, iespiezot ar $adam krasam, neatskiras no iespiedtehnologijas
ar tradicionalajam ofseta krasam. Ar $tm krasam loti labi var iespiest uz kritota papira un
kartona.

Krasas bez smarzas var izmantot, iespiezot iespieddarbus, kas peéc tam tiek lakoti ar

aromatizetajam lakam.

Aromatizetas krasas

Misdienu reklamas industrijai nepietiek ar skaistu, labi iespiestu att€lu — potencialais
klients ir jaizbrina, jaSoké un japiesaista. To iesp€jams izdarit, individualiz€jot attelu —
pieskirot tam noteiktu aromatu. Visa pasaul€ iespieSana ar aromatiz€tajam krasam ir radusi
savu niSu, pieméram, parfimérijas un kosmétikas riipnieciba, etikeSu iespieSana vai bérnu
gramatu iespieSana.

Ofseta iespiedtehnologija ir divi panémieni, ka iesp&jams ,,iesmarzot” attelu:

e iespiezot ar aromatiz€tajam krasam,;
e lakojot ar aromatiz€tajam ellas vai dispersijas lakam.

Aromatizetas krasas satur mikrokapsulas ar smarzellam. Lai sajustu smarzu,
mikrokapsulu apvalks ir jasaboja, viegli paberzgjot apdrukato virsmu. Aromatizetas krasas
lieto piesatinatu krasainu laukumu iespieSanai, lai uz apdrukatas virsmas atrastos pec iesp&jas
vairak aromatisko mikrokapsulu. SmarZas intensitate ir atkariga tikai no krasas daudzuma uz
apdrukatas virsmas, kas stipri ierobezo visa iespieddarba aromatiz€Sanas iespéjas.

Aromatizétas CMYK krasas lieto rullu iespiedmasinas bez zavésanas.

Ultravioletas nostiprinasanas krasas

Iespiedkrasas, kas nostiprinas ultravioleta starojuma ietekme, sauc par ultravioletajam
krasam. Ultravioleto staru iedarbibas rezultata, krasas plevé veidojas dalinas, kas izsauc
polimerizacijas reakciju. Veidojas loti izturiga krasas pléve. Ar §Tm krasam var iespiest gan
uz iesticoSiem materialiem, gan neiesticoSiem materialiem — folijam, metaliz€tiem papiriem
utt.

lespiezot ar UV krasam, janem véra $adi faktort:

e krasas slanis nedrikst biit biezs. Ja krasas slanis ir parak biezs, var rasties problémas
ar krasas nostiprinaSanos, jo UV starojums nepietickami iedarbosies uz iespiedkrasas

dzilakajiem slaniem.

180



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates
uzlabosana”
Vienosanas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

e iespiezot daudzkrasu darbu ar UV krasam, pec katras iespiedsekcijas ieteicams
izvietot zavesSanas sekciju.

e ripigi jaizvelas apdrukajamais materials. Loti iestico$s apdrukajamais materials var
kaveét UV krasas nostiprinasanos, jo papira Skiedras var traucét UV starojuma
ieklisanu krasas dzilakajos slanos.

e iespieSanas atrums. Jo mazaks iespieSanas atrums, jo ilgak novilkums atrodas UV

—v

starojuma ietekmé ZaveéSanas kamera, un krasa nostiprinas pilnigak.

Hibridu krasas

Hibridu krasu paradiSanas ir saistita ar paaugstinatu interesi par novilkumu lakosanu,
kas dod iesp&ju iegiit maksimali spozu iespieduma virsmu. Tacu, ja iespieddarbs iespiests ar
parastajam krasam, tad pirms lakoSanas ar UV laku, iespieddarbs vispirms jalako ar
dispersijas laku praimeri. Tas nozimée, ka iespiedmasinai jabut aprikotai ar divam lakoSanas
sekcijam — vienu dispersijas lakai, otru UV lakai, un atbilstoSu zavésanas iekartu. Tas sarezg1
tehnologisko procesu, ari ickartas ir dargas. Alternativa, ta¢u ari pietickoS$i darga, ir
iespieSana ar UV krasam — tada gadijuma problému ar UV lakoSanu nebiis. Kompromisa
risindjums $ada situacija ir hibridu krasu izveidosSana, kuram piemit CMYK krasu un UV
krasu 1pasSibas. Hibrids (no latipu valodas) nozimé maisjjums no diviem dazadiem
komponentiem. Sadu krasu izgatavosana notiek jau salidzino§i sen. No 1999. gada
amerikanu firmas Cure un Sun Chemical velta lielu uzmanibu §is tehnologijas izp&tei un
virzibai tirgt.
Vienkarsoti hibridu krasas var uzskatit par tradicionalajam ofseta krasam uz mineralu
un augu ellu bazes ar UV krasu piedevu, kuras apjoms var sasniegt 25 %. Sadu krasu
nostiprinasanas notiek kombingéti, t.i.,, krasas nostiprinas gan oksidéSanas-polimeriz€Sanas
cela, gan UV starojuma ietekme.
Hibridu krasam piemit galvenas UV krasu ipasibas:
e augsta nostiprinaSanas pakape;
e nav nepiecieSams lietot pretnos€dumu vielas;
e augsta spiduma pakape.

Hibridu krasu lietoSanas prieksrocibas ir:

e hibridu krasas nostiprinoties patéré mazak energijas neka UV krasas.
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e pirms lakoSanas ar UV lakam, nav nepiecieSams novilkumu lakot ar dispersijas
lakam. UV lakas nesajaucas ar hibridu krasam.
e pazeminata agresivitate un toksiskums, salidzinot ar UV krasam.
lespiezot ar hibridu krasam, nav nepiecieSams lietot specializ€tu ofseta audumu,
agresivakus mazgaSanas lidzeklus un specialu velmju aizsargparklajumu. Ta ka hibridu
krasas satur zinamu procentu UV krasu komponentu, par kura apjomu tipografijas biezi vien
nav precizas informacijas, pastav iesp€ja, ka velmes un ofseta auduma virsma var uzbriest un
sairt, savukart mazgajamais Iidzeklis var netikt gala ar UV cietinoSajam sastavdalam
iespiedkrasas.
Hibridu iespiedkrasu galvenais trukums ir tads, ka ar tam nevar apdrukat plastikatu
materialus. Sobrid tirgli nav pieejamas metaliz&tas hibridu krasas, ka ari hibridu krasas, kas

biitu paredz€tas iespieSanai ar apmeSanu.

Ofseta iespiedkrasas iespieSanai bez mitrinasanas

(sausa ofseta iespiedkrasas)

Sausa ofseta iespiedtehnologija no tradicionala ofseta iespiedtehnologijas atSkiras
galvenokart ar iespiedkrasas uzklasanas panémienu uz iespiedformas. Sausaja ofseta
iespiedkrasas klasanos uz iespiedelementiem un neklaSanos uz neiespieZamajam vietam
nosaka fakts, ka uz iespiedformas izvietotajiem iespiedelementiem un neiespieZamajam
vietam ir atSkirigas fizikali-kimiskas 1pasibas. IespieSana bez mitrinaSanas labveligi ietekmé
iespiedprocesu — nav iespiedkrasas emulgésanas problému, kas kroplo gradaciju, atkrit ari
nepartraukta krasas-tidens lidzsvara uzturéSana iespieSanas procesa.

Sausa ofseta iespieSanas procesa galvenas ipatnibas ir:

e uz jebkuras ofseta iespiedmasinas nav iesp&jams iespiest sausa ofseta tehnologija, jo
iespiezot $aja tehnologija, iespiedkrasa pastavigi jauztur noteikta temperatiira, lai
iespieSanas procesa nemainitos tas viskozitate. lespiedmasina obligati jaapriko ar
krasu aparata termostatiskajam ieric€m. Ja krasu aparatam nav termostatiskas ierices,
iespieSanas procesa krasas temperatiira paaugstinas, ka ietekmé mainas iespiedkrasas
viskozitate, kas, savukart, var radit &nojumu (iespiedkrasas nos€Sanos) uz

neiespieZamajiem elementiem.
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e stradajot ar pilna formata un pusformata iespiedmasmam ar lielu drukas atrumu, lai
noveérstu €nosanas iesp&ju un nodroSinatu stabilu iespieSanas procesu, nepiecieSams
veikt formas cilindra un krasu aparata atvésinasanu ar specialu atvésinosu skidumu.

e sausa ofseta tehnologija izmanto tas pasSas ofseta gumijas un velmes ka tradicionalaja
ofseta. Var izmantot ar1 tos paSus mazgajamos lidzeklus, ko tradicionalaja ofseta.

e ofseta iespiedtehnologija bez mitrinasanas lieto specialas iespiedformas. Sis
iespiedformas no tradicionala ofseta iespiedformam atSkiras ar to, ka neiespiezamas
vietas veidojas nevis uz aluminija, bet uz silikona slana, kur§ iespieSanas procesa
nepiegem krasu.

e iespjams apdrukat gan dazadus kritotus, gan nekritotus papirus, ka ari kartonu.
Vienigais nosacijums ir — apdrukajamajiem materialiem ir jabiit ar labu virsmas
izturibu, jo sausa ofseta krasu viskozitate ir daudz augstaka neka tradicionalajam
ofsetam. Augsta krasas viskozitate var bojat (izplikat) apdrukajama materiala
virsmu. Kritotajiem papiriem jabiit ar labu papira virsmas un krita kartinas adhéziju,

bet nekritota papira virsmai jabiit caurlimetai vai kalandrétai.

Iespiedkrasas iespieSanas procesa

Lai labak saprastu, cik daudzveidigas ir misdienu poligrafija lietojamas
iespiedkrasas, Tsuma atcer€simies, piecus galvenos iespieduma veidus, to iespiedprocesus un
pielietojamas krasas.

Augstspiede krasa tiek klata tieSi uz paaugstinatiem iespiedelementiem — burtiem vai
ilustraciju kliSejam. lespiedforma parasti ir izgatavota no metala, un drukasanas procesa ta
tick piespiesta apdrukajamajai virsmai. Pielietojamas krasas izv€las atkariba no
iespiedmasinas darbibas atruma un tam var biit dazada viskozitate, piedevu, pigmentu un
saistvielu proporcijas. Avizes tiek iespiestas uz atrgaitas rotacijas masinam, formas kontakts
ar papiru $aja gadfjuma ir Joti Tss, tapec tiek lietota krasa ar zemu viskozitati. Gramatas un
zurnalus druka uz lénakam maSinam ar viskozakam krasam, kuram ir augstaks pigmenta
saturs. Atkariba no krasas nostiprina$anas un zavésanas veida, pielieto dazadas piedevas.

Fleksografija ir augstspiedes paveids, jo ari Seit iespiedelementi ir augstaki par
iespiedformu virsmam, kas tiek izgatavotas no gumijas vai polim€ru materialiem.
Fleksografija izmanto Skidras krasas, kuras pigmenti un krasojo$as vielas izSkidinati

organiskos Skidinatajos, spirta, ta Skidumos vai Gideni. Uz tdens bazes izgatavotas krasas
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izmanto, drukajot uz papira vai kartona, bet, stradajot ar materialiem, kuru virsmas mitrumu
neuzsic, lieto krasas uz Skidinataju bazes. Jaunums Saja nozaré ir dazadu materialu
apdrukasanai lietojamas, ultravioletas krasas. Tajas izmanto specialas saistvielas, kas
ultravioleto staru iedarbiba fotopolimeriz&jas. Sis krasas ir ekologiski nekaitigas, jo nesatur
fleksografija izmantojamas krasas, dod spidumu un pagarina iespieddarba mizu. Sis
pozitivas 1paSibas lauj ultravioletas krasas izmantot partikas produktu iepakojuma
apdrukasanai.

Citadi iespieSanas process notick ofseta tehnika. Krasa tiek uzklata uz gludas
iespiedformas virsmas. Si, uz iespiedcilindra nostiprinata, forma krasu un attglu parnes uz
otru — ofseta — cilindru, un no ta zem spiediena krasa tiek parnesta talak uz apdrukajama
materiala (papira, kartona, plastikatiem un citiem). So darbibu rezultata tiek iegiits
novilkums. Bez tam ofseta iespiedforma pirms krasas uzklasanas tiek samitrinata. Krasu
receptiira tapat ir atkariga no iespieSanas atruma un veida, kada ta nostiprinas uz novilkuma.
Biezi augstspiede un ofseta izmanto vienas un tas paSas universalas iespiedkrasas. lespiezot
uz lokSpu maSmam, apdrukajamajam materialam tiek uzklats biezaks krasas slanis neka uz
rullu maSinam, un tiek izmantota galvenokart augu ellas saistviela ar dabiskajiem vai
sintétiskajiem svekiem, kas dispergéti mineralvielas. Rullu drukai liecto Skidrakas krasas,
kuras izmantotas mineralellas. Ofseta krasas ir piesatinatakas un kosakas neka augstspiedes
krasas, jo uzklatais slanis ir planaks. Pigmentiem jabiit noturigiem pret mitrinamo Skidumu
un spirta Skidumiem. Tiesa, §1s prasibas nav spéka, ja tipografija strada sausa ofseta tehnika,
kas pédejos gados klist aizvien popularaka. Stradajot ar daudzkrasu iespiedmaSiam,
jarékinas ar to, ka drukas process ir atrs un krasam jabut loti atri ziistosam, tadam, kas viegli
nostiprinas uz apdrukajama materiala. Lai iegiitu krasas ar seviSku spidumu, tam paaugstina
sintétisko sveku, svina un kobalta piejaukumu, bet samazina pigmenta daudzumu.

Dobspiede iespiezamais att€ls ir iegraveéts vai iekodinats metala, visbiezak vara
iespiedformas virsma. Krasa uzklajas formas padzilinajumos un iespieSanas procesa zem
spiediena no formas tiek parnesta uz apdrukajamo virsmu. Dobspiedes krasas ir Skidras, jo
tam ir jaaizpilda formas padzilinajumi un parpalikumam no formas virsmas jabut viegli
nonemamam ar speciala naza (rakela) palidzibu. Pigmentu komponente krasas sastava tiek
procesa laika krasa nedrikst parak dzili iestikties papira, lai nemazinatos krasas intensitate un

ta neizspiestos loksnes otra pusé. Dobspiedé izmantojamajam krasam ir zems pigmenta
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saturs, jo tas tiek klatas bieza karta. Parasti tieSi pirms drukasanas tiek pievienots viegli

Sietspiedes tehnika, ka jau to rada pats nosaukums, iespieSanai tiek izmantots metala,
poliméra vai zida siets. Krasa caur formu - trafaretu, uz kuras mehaniska vai fotomehaniska
cela tiek parnests att€ls, nonak uz apdrukajamas virsmas. Krasas slanis ir 10 lidz 20 reizu
biezaks neka citas iespieSanas tehnikas, tapéc veidojas loti piesatinats un reljefs attéls.
Sietspiedé izmantojamas krasas ir biezas un pietickami viskozas. Saja gadfjuma krasa
nedrikst biit atri ziistoSa, jo pret€ja gadijuma ta sakaltis sieta. Pec kimiska sastava sietspiedes

krasas maz atSkiras no paréjam.

Parbaudi savas zinaSanas!

Kadas sistemas ir iespiedkrasas?

No kadam vielam sastav iespiedkrasas?

Kas ir pigmenti?

Kas ir saistvielas?

Kadas 1pasibas iespiedkrasa nosaka pigmenti?

Kadas iespiedkrasu 1pasibas ietekmé pigmentu dispersitate?
Kadas iespiedkrasu 1pasibas ietekmé saistvielas?

Ka iespiedkrasas nostiprinas uz iespiedvirsmas?

Cik iespiedkrasu nostiprinaSanas stadijas uz iespiedvirsmas ir?
Kada loma iespiedkrasa ir pléves veidotajiem?

Kada loma ir svekiem iespiedkrasu sastava?

Ka iedala saistvielas p&c nostiprinasanas veida?

Kada loma iespiedkrasas ir piedevam?

Kadas ir iespiedkrasu optiskas ipasibas?

Kadas ir iespiedkrasu fizikali-tehniskas 1pasibas?

Ka klasifice iespiedkrasas?

Kadas ir iespiedkrasu 1pasibas?

Ka klasifice CMYK iespiedkrasas?

Kas ir Pantone iespiedkrasas, kadu iespieddarbu iespieSanai tas lieto?
Kas ir metaliz&tas krasas?

Kas ir foliju krasas?
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Ka iedalas iespiedkrasas rullu ofseta iespiedmaSinam?

Kadu iespieddarbu iespieSanai lieto interferentas iespiedkrasas?

Kadu efektu var panakt, iespiezot ar luminisc€josam krasam?

Kadu iespieddarbu iespieSanai izmanto termohromas iespiedkrasas?

Ka nostiprinas ultravioletas nostiprinasana krasas?

Kadu efektu var panakt, iespiezot ar hibridu krasam?

Kadu efektu var panakt, iespiezot ar aromatiz€tajam krasam?

Kadu iespieddarbu iespieSanai izmanto krasas bez smarzas?

LAKAS

Iespieddarba lakoSana:

uzlabo iespieddarba izskatu un palielina ta mehanisko izturibu;
palielina novilkuma izturibu pret krasas nobruzasanos;
padara nodrukato produkciju spilgtaku;
palielina att€lu un teksta kontrastainibu;
padara novilkumu izturigaku pret mitrumu un kimisku vielu iedarbibu;
maina apdrukata materiala optiskas pasibas, padarot to mat€taku vai spozaku;
ar savu pievilcigo izskatu pievers pirc€ja uzmanibu un Iidz ar to veicina labaku
preces pardoSanu;
pasarga iepakojumu no bojajumiem, kas var rasties transportéSanas laika;
izol€ iespiedkrasas kartu no iepakotajiem produktiem;

padara virsmu raupjaku un samazina iepakotas produkcijas slidenumu.

Atkariba no lakojama laukuma izskir:

pilna klajuma (vispar€jo) lakoSanu, kad lakas karta tiek uznesta pilnigi visai
novilkuma virsmai;
nepilna klajuma (fragmentaro) lakoSanu, kad ar laku tiek parklati tikai atseviSki

novilkuma elementi vai atsevisSkas ta dalas.

Lakosanu tehnologiski veic:

nepartraukta cikla (in line), ar laku uzklajot viena apdrukajama materiala

caurgajiena, tulit pec krasas tiesi iespiedmasina;
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o ar specialam lakoSanas iekartam uz iepriek§ nodrukatas iespiedprodukcijas (of
line).
IespieSana un lakoSana ir divi loti tuvi un lidzigi procesi. Patiesiba lakoSana ir
tehnologiski sarezgita, ta prasa tehnologisku instrukciju, iekartu un materialu
izgatavotajfirmu rekomendaciju ievéroSanu un pietiekamu darba izpilditaju teorétisko un

praktisko sagatavotibu.

LakoSanai izmantojamas lakas

Poligrafiskaja razoSana izmantojamas lakas ir p&c sacietéSanas viendabigu un
caurspidigu plévi veidojoSu vielu Skidums organiskajos Skidinatajos vai tident. Tas lieto, lai
novilkumiem iegutu dazadus caurspidigus klajumus un dekorativus efektus.. Siem merkiem

tiek izmantotas sekojoSas lakas:

o dispersijas lakas, kas izgatavotas uz tidens bazes (tident SkistoSas lakas);

o ultravioleto staru (UV) iedarbiba saciet&josas lakas;

o lakas, kas izgatavotas uz gaistosSu Skidinataju bazes (spirta lakas);

o lakas, kas izgatavotas uz ellas bazes (ellas lakas, kas polimeriz€jas

oksidgjoties). STs lakas tick sauktas arf par ofseta lakam.
e aromatizétas;
e metalizetas;
e perlamutra;
e blistera.
Neizdalot ka atsevisku veidu spirta-idens dispersijas lakas, japiezimé, ka poligrafiskaja

razoS$ana tiek izmantotas ar1 tadas.
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Lakas
[ | I ]
Iespiedlakas Spirta . Uden‘s_ UV sacietéSanas
(ellas) dispersijas
v W
Spozas Matétas
[ [ [ [ |
Perlamutra Metaliz&tas Aromatizétas Strukturétas Blisteru

Galvenie lakas raksturojosie faktori. Cietais atlikums. Veidojoties lakas slanim,
lakai parejot no Skidra stavokla cieta, tas masa samazinas. Lakas daudzums, kas paliek uz
novilkuma péc lakas noziiSanas, tiek saukts par cieto atlikumu, kuru izsaka procentos no
Skidras lakas sakotn€ja daudzuma.

Ofseta lakai cietais atlikums ir 50 — 60 %.
Dispersijas lakai cietais atlikums ir 30 — 40 %.
Ultravioletas zaveésanas (UV) lakai cietais atlikums ir 100%.

Nostiprinasanas laiks ir laiks, kura laka pariet no Skidra stavokla cieta, tiek saukts par
nostiprinaSanas laiku. Atkariba no lakas sastava, nostiprinaSanas uz novilkuma notiek dazadi.
Ofseta laka nostiprinas, dal€ji iesiicoties un daleji polimeriz€joties, dispersijas laka —
iesiicoties, UV laka — fotokimiski polimeriz€joties UV starojuma ietekmé.

Sausa lakas slana smarzas esamiba vai neesamiba ir loti svariga lakas pasiba, jo ass
un nepatikams aromats nav pielaujams lakam, ko izmanto iepakojuma izgatavoSanai. Ofseta
un UV lakas polimerizacijas procesa rodas gaistoSas vielas ar nepatikamu smarzu, tapec
partikas iepakojuma lakoSanai izmanto galvenokart dispersijas lakas.

Lakas slana novecoSanas, Sis faktors ir saméra nosacits, jo lakoSanu veic, lai
novilkumu maksimali aizsargatu, tai skaitd arT no novecoSanas pazimém. Tiek uzskatits, ka
ofseta laku izmantoSana rada nelielu novilkuma dzelteSanu, kas vizuali var tikt uztverts ka
novecosana.

Spiduma pakape, lakas spiduma pakape ir atkariga no uzklatas lakas slana biezuma
un no apdrukadjama materiala. Varigjot lakas slana biezumu no minimuma un pakapeniski to

palielinot, var panakt vélamo efektu. Ja tiek uzklats parak biezs lakas slanis, tas slikti Zust
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(ofseta laka). Lakojot ar dispersijas lakam abas loksnes puses, uzklajot parak biezu lakas
kartu, var tikt ievérojami deforméts apdrukajamais materials, uzklajot parak biezu UV lakas

slani, var rasties problémas ar ta nostiprinasanos.

Iespieddarbu lakoSana izmantojamo laku raksturojums

Ofseta lakas. Ofseta jeb ellas lakas péc sava sastava ir loti tuvas ofseta krasam. Tapat
ka ofseta krasas tas satur svekus, augu un mineralas ellas, dazadas paligvielas (sikativus),
tikai to sastava nav pigmentu. No Sejienes arT nosaukums — ofseta lakas. Razojot lakas loti
stingri tiek ieverota to receptiira, jo lakam javeido absoliiti caurspidigs slanis, kas nedrikst
mainit novilkuma krasu nianses. Salidzinajuma ar dispersijas un UV lakam, ofseta laka ziist
samera léni. To nostiprinasanas notiek iesticoties un oksid€joties. Ellas laku nostiprinaSanas
laiks ir aptuveni divas stundas, tapéc lakojot ieteicams lietot pretnosé€Sanas pulveri, kas
novérS novilkuma salipSanu. NostiprinaSanas laiku iesp&jams saisinat, izmantojot
infrasarkanas 7avésanas iekartas. So laku sausais atlikums ir aptuveni 50%. Ar ofseta lakam
ir viegli stradat, jo to uzklaSana notiek tapat ka ofseta iespiedkrasas uzklasana. Ja
iespiedmasinai nav lakas sekcijas, lakoSanu var veikt, iepildot laku iespiedsekcijas krasas
aparata. Sis lakas var izmantot gan vienlaidus, gan atsevisku segmentu lako$anai. Vienlaidus
lakoSanu veic no iespiedformas ar atslégtu mitrinamo aparatu. Atsevisku segmentu lakoSana
notiek tiesi tapat ka iespieSana ofseta tehnika — no iespiedformas ar ieslégtu mitrinasanas
aparatu.

Ofseta jeb ellas lakas prieksrocibas:

e lakojot planu papiru, nemainas ta linearie izméeri;

e iespiedmasinas apkopei var izmantot krasam paredzetos Iidzeklus;

e lakas pasibu korig€sanai var izmantot tos pasus Iidzeklus, ko ofseta krasam;

e Jlaka labi sasistas ar apdrukajamo materialu, tai ir augsta mehaniska izturiba un
pietickama lakas kartas elastiba, kas lauj veikt talaku loksnu apstradi (locisanu,
bigoSanu);

e laka labi sader ar iespiedkrasu, jo to sastavi ir Iidzigi, Tomer, ja laku lieto kopa ar
krasam, kuras ir nenoturigas pret sarmiem, japarbauda, vai laka nemainis
novilkuma krasu tonus.

LakoSanu ar ofseta lakam ieteicams izmantot, iespiezot darbus uz matéta kritpapira,

jo lakoSana padara novilkumu izturigaku pret krasu noberzumiem, kas ir seviski aktuali
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papira grubulainas virsmas dél. Bez tam lakoSana lauj iegiit spidumu, vai gluzi otradi,
pastiprinat mat€juma efektu un pasargat novilkumu no nosmeéréSanas p&capstrades procesa
laika.

Ofseta laku butiskie trikumi:

e ilgs lakas nostiprinasanas laiks (tapat ka ofseta krasai);

e ar laiku gan pati lakas kartina, gan novilkuma otra puse var kliit dzelteniga;

e salidzinosi neliels spidums (mazaks neka dispersijas un UV lakai);

e gaistoSie polimerizéSanas produkti var radit nepatikamu aromatu;

e nepiecieSamiba lietot pretnoséSanas pulveri, jo pilniga lakas nostiprinasanas notiek
tikai p&c vairakam stundam;

e licla augstuma ris€ iesp&jama novilkumu salipSana.

Dispersijas lakas. Dispersijas lakas ir poliméru dispersiju un plévi veidojosu,
mitrino$u un pretputoSanas lidzeklu savienojums. Ka skidinatajs pamata tiek izmantots tidens
vai dazkart — neliels daudzums spirta.

Lakas kartinas veidoSanas ir fizisks process, ztiSana notiek $kidinataja iztvaikoSanas
un iestikSanas rezultata. Process norit 20 — 30 sekunzu laika. Sausais atlikums 30 — 40%.
Dispersijas lakas priekSrocibas:

e augstaka spiduma pakape neka ofseta lakam;

e liels pleves kartinas veidoSanas un ziiSanas atrums, pretnoséSanas pulveris jalieto
maz, vai pat nemaz;

e lakas viskozitati var korigét, atSkaidot to ar tideni vai Gidens un etilspirta maisijumu
(attieciba 1:1). Pievienojot tdeni lakas viskozitate mainas Joti strauji, tdens
japievieno mazas porcijas un loti uzmanigi;

e lakojama virsma labi mitrinas, parklajot novilkumu ar vienlaidus lakas kartinu, tiek
iegiits loti vienmérigs klajums;

e ckologiska drosiba, lakas var izmantot partikas produktu iepakojuma izgatavosanai,

e lakas slanis ir izturigs pret zemas temperatiiras iedarbibu, tas lauj laku izmantot tadu
partikas produktu iepakojumiem, kuri tiek sasaldéti;

e sausai lakas kartinai nav nekadu smarzu;

e lakas kartina ir elastiga, noturiga pret noberzumiem un liekSanu;

e lakai ir zema viskozitate, tapec lakoSanas procesa nenotiek novilkuma pliksnoSanas;

e augsts caurspidigums, lakas kartina nedzelte arT lakojot lielus laukumus.
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Lakas spidums, noturiba pret noberzumiem, siltumizturiba un izturiba pret zemam
temperatiiram katram dispersijas lakas veidam ir atSkiriga un katrai markai tiek noradita uz
iesainojuma.

Dispersijas laku biitiskie trukumi:
e plans papirs lakoSanas laika var deformeties, jo laka sastav, galvenokart no tidens, bet

optimala spiduma iegii§anai mitras lakas kartinai jabat 6,2 — 7,3 g/m*

e laka Joti atri zust, tapéc pec lakoSanas var rasties problémas ar tas notiriSanu no
masias velmém;

e dispersijas laka m&dz putot, ir pieejamas specialas piedevas, kas mazina putu
veidoSanos.

Ja darbs tiek lakots ar dispersijas laku, iespieSanai jaizve€las krasas, kas ir noturigas
pret mitrumu un sarmiem. Ja krasa satur pigmentus, kas neatbilst STm prasibam, tas tonis var
mainities. Dispersijas lakam nedrikst pievienot paliglidzeklus, kas domati ofseta krasam vai
ofseta lakam.

Stradajot ar dispersijas lakam var rasties sekojoSa problémas, kuras jacensSas
savlaicigi konstatét un noverst:

e lakas kartigas plaisaSana vai savilkSanas;

|€na lakas nostiprinasanas;
e lakas noslanosanas un iz§lakstiSanas pa lakojama laukuma malam,;
e lakas noslanosanas uz ofseta gumijas;
e nepietickams spidums;
e lakas kartinas atslanoSanas;
e putoSanas

Lakojot nenozuvusus novilkumus, var rasties lakas slana plisumi vai savilkumi. S
defekta c€lonis ir parak strauja lakas ZiiSana uz vél nenostiprinajusas krasas slana. Problemu
var atrisinat, izmantojot laku, kas uz novilkuma nostiprinas Iénak, samazinot temperatiiru,
dazkart pat pilnigi izslédzot infrasarkanas ZaveSanas iekartas, ka arT palielinot lakas slana
biezumu. Seviski svarigi tas ir maSinam ar pagarinatu izvades mehanismu.

Ja netiek izmantots viss iesp&jamais masinas formats, laka var noslanoties uz velmju
malam. Saja gadijuma ieteicams samazinat lakas viskozitati, pievienojot tai Gideni. BieZi
lakas izspieSanas arpus lakojama laukuma notiek tapéc, ka ir parak liels spiediens starp
formu un ofseta cilindru vai formu un iespiedcilindru. Jebkura gadijuma spiedienam jabiit
iesp€jami mazam.
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Labaku spidumu var iegiit, ja lakas viskozitate ir no 30 Iidz 50 sekundém, uz
nenozuvu$a novilkuma uzklajot laku apméram 4 — 5 g/m’. Lakas kartas palielina$ana
spidumu neuzlabo, bet lakas kartas samazinaSana zem §is normas - pamazina. Spidums,
protams, ir atkarigs arl no apdrukajama materiala. Lai iegiitu labaku spidumu, lakoSanu var
veikt divos etapos: vispirms uzklajot pamatlaku (praimeri), bet péc tam laku, kas dod
spidumu.

Lakas kartas atslanoSanas var notikt, ja laka un krasa satur aktivas vielas, kas traucé
to optimalu savieno$anos. Tas var notikt ari, ja lakas kartas biezums parsniedz 5 g/m’, vai
ari, ja lakota iespiedprodukcija tieck glabata nepiemerotos apstaklos, piemeram, mitra telpa.

Ultravioleto staru ietekmé sacietéjosa lakas. UV laka ir Skidums, kas sastav no
akrila svekiem un Skidriem polim&riem, kas saciete UV starojuma ietekme. UV starojuma
vilpu garums r250 — 400 nm. Cieta lakas karta veidojas polimerizacijas kimiskaja procesa,
un tas notieck momentani. Lakas kartinai ir izturiga, lieliski spidiga vai matéta virsma, kas
labi pasarga krasas kartu no noberSanas un nodroSina augstu virsmas gludumu. Lakas sausais
atlikums ir 100%, tas nozimé¢, ka skidras un sacietgjusas lakas daudzums ir praktiski vienads,
procesa tiek patéréts mazak energijas un gaisa nenonak Skidinataja atlickas. Lakas karta
nodros$ina labu iespiedprodukcijas aizsardzibu pret mitrumu un netirumiem, noturibu pret
kimisku vielu iedarbibu un temperatiiras svarstibam. Tomer janem véra, ka nepiecieSamas
dargas zavéSanas iekartas, licls elektroenergijas patérins, ari laka ir salidzinosi darga.

UV laku priekSrocibas:

e liels spidums;

e momentana ziSana;

e licla izturiba pret noberzumiem un temperatiiras svarstibam;

e iespéja lakoto produkciju apstradat talak (rievoSana, locisana, reljefspiedumi);

e attela optisko 1pasibu ilgstosa saglabasana (UV laka nedzelte).
Lakas komponentu kimiska struktiira ietekmé tadas lakas 1paSibas ka viskozitate, ZiiSanas
atrums, elastigums, mehaniska izturiba, adhézija u.c.

UV lakas nav toksiskas un péc noztsanas ir pilnigi nekaitigas cilvékiem un apkartgjai
videi, tas nesatur smagos metalus un citas kaitigas substances. Tas atlauts izmantot b&rnu
rotallietu izgatavoSanai. Tomer, nevajadzetu pielaut tieSu cilvéku saskari ar Skidru laku, jo ta
var izsaukt adas un glotadu kairinajumu un pat iekaisumu.

Lakojot ar UV laku novilkumus, kas iespiesti ar parastajam ofseta krasam, var rasties

sarezgTjumi, kuru c€lonis ir krasu un laku nesaderiba. Problému var atrisinat, vispirms

192



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates
uzlabosana”
Vienosanas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

novilkumam uzklajot dispersijas laku gruntéjuma kartu un tikai péc tam UV laku vai ar1
siespieSanai izmantojot hibridkrasas. Ja novilkumi iespiesti uz krasu iesiicoSiem materialiem,
tos var lakot nenozuvusus. Mitrums, kas atrodas zem lakas slana, var izdalities cauri loksnes
otrai pusei, neietekmé&jot lakas klajuma kvalitati un nemazinot ta spidumu. Galvenas
griitibas, klajot UV laku uz nozuvuSiem ar parastu ofseta krasu iespiestiem novilkumiem,
nepietickami laba lakas kartas un sausas novilkuma virsmas adhézija, tas c€lonis ir
nevienmeriga virsmas samitrinasana ar laku, var rasties apelsina mizas efekts. LakoSanas
kvalitati Sajos gadijumos ietekmé krasas sastavs, galvenokart dazadu paligvielu daudzums
taja (pastas, vaski), kas apgritina lakas nostiprinasanos uz krasas slana.
Galvenas prasibas, lai iegiitu kvalitativu lakojumu:
e jalieto ofseta krasas, kas pieme&rotas parklasanai ar UV laku;
e krasam nedrikst pievienot nekadas paligvielas;
¢ Jidz minimumam jasamazina mitrinama Skiduma padeve, lai iespieSanas process biitu
stabils;
e pirms tirazas iespieSanas v€lams laboratoriski parbaudit apdrukajamo materialu
saderibu ar izmantojamam krasam un lakam.
Nesaderibas risks samazinas, ja iespieSanai tiek izmantotas UV krasas.

Specialas lakas. Aromatizetas lakas Parfimeérijas izstradajumu un partikas produktu
reklamas, kur svarigi ne tikai att€lot priekSmetu, bet arl nodemonstrét ta smarzu, tiek
izmantotas smarzigas lakas. So laku sastava ir mikrokapsulas ar smarzam. Lai sajustu smarzu
apdrukata virsma ir nedaudz japaberz, lai kapsulu apvalki parplistu un smarzu aromats biitu
sajiitams. Ir pieejamas gan ofseta, gan dispersijas aromatiz€tas lakas. Aromatizetas lakas
uzklaj gluzi tapat ka parastas, tas var biit gan spidigas, gan maté€tas. Lai smarza biitu jlitama,
tas jaklaj pietickami bieza slani uz vienlaidus apdrukas laukuma. LokS$nu salipSanas
noversanai, ieteicams lietot pretnoséSanas pulveri.

Biezi aromatizetas lakas izmanto krasainu lieltirazas Zurnalu reklamas, kurus druka
uz rulJu iespiedmasinam ar karsto zavesanu (heat — set). Sajos gadijumos piemérotakas ir
ofseta lakas, tikai to viskozitatei jabiit zemakai neka tad, ja darbs tiek iespiests uz lokSnu
iespiedmasSinas. Ne visi aromati padodas mikrokapsuleSanai, loti gruti atveidot adas,
Sokolades, kafijas smarzas, janem véra, ka v€lamo efektu var mazinat iespiedkrasu, to
piedevu, mitrinaSanas Skiduma vai apdrukdajama materiala aromats. Pat standarta

aromatizetas lakas ar populariem auglu un ziedu aromatiem — zemenes, rozes, maijpukites,
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lavanda, banani, aboli ir saméra dargas, tapéc, speciali radit laku ar konkr€tu aromatu ir
dargs un darbietilpigs process, kas ne vienmér vainagojas ar gaidito rezultatu.

Blistera lakas. Sis lakas izmanto blistera iepakojuma izgatavosanai. Laka tiek
uzklata uz noteiktiem apdrukatas virsmas laukumiem. Laka caurspidigas pléves
piepres€Sanas procesa paaugstinatas temperatiiras iedarbiba mana savas ipasibas un kliist par
caurspidigu Iimi, kas stingri notur plévi. Sads iepakojums ir tik izturigs, ka verot to vala,
biezi pat saplist kartons. Tatad blistera laka veic Iimes funkcijas, tur kur tas ir nepiecieSams.
Blistera iepakojumiem izmanto tikai dispersijas lakas, tas var klat gan uz nenozuvusa, gan
nozuvusas iespiedprodukcijas. LakoSanu var veikt masinas lakoSanas sekcijas vai izmantot
mitrinaSanas aparatu. Blistera lakas neklaj uz visas loksnes, bet tikai uz atseviSskiem
laukumiem, kur tas ir nepiecieSams.

Metalizetas lakas. lespgjas padarit efektivaku reklamas materialu vai iepakojumu
dod metaliz€tas lakas. Visbiezak tiek izmantotas zelta, sudraba un bronzas lakas. legiitais
efekts ir salidzinams ar efektu, ko iegiist drukajot ar metaliz€tajam krasam, bet lakas,
atSkiriba no krasam, ir izgatavotas uz tidens bazes, tapéc tam nav aromata. TieSi §1 Ipasiba
nosaka metalizéto laku izmantoSanu partikas produktu un cigareSu iepakojumiem.
Metalizétas lakas ar1 ir tikai dispersijas lakas, Sis apstaklis arl nosaka metalizéto laku
ipaSibas, no kuram svarigaka ir atra nozuSana, iesiicoties materiala un iztvaikojot lakas
sastava esoSajam udenim.

Metaliz€to laku priekSrocibas:
e nodroSina nepiecieSamo metaliska spiduma efektu;
e ir praktiski bez smarzas;
e  atri nostiprinas;
e izmanto$ana razo$ana ir ekonomiska un ekologiski drosa.
Galvenie metalizéto laku trukumi:
e nepiecieSams lakojamais aparats ar kameras-rakela sistemu;
e laku nevar izmantot smalkiem svitru darbiem — sikas detalas (>0,2 mm) ir gruti
atveidot;
e lakas kartina nav seviski izturiga pret noberSanos.
Augstas metaliska pigmenta masas dé] uz tidens bazes veidotas lakas médz nosésties krasas
apaksa, So paradibu var novérst, laku uzmanigi samaisot.
Perlamutra lakas. Ar perlamutra laku palidzibu ir iesp&jams radit specialu

perlamutra efektu uz reklamai vai iepakojumiem paredzétajiem iespieddarbiem. Sis lakas
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ieveérojami labak palidz atveidot, piemeram, pérles vai ar perlamutra krasu krasotus
automobilus. Perlamutra lakas ir gan ofseta, gan dispersijas. Perlamutra ofseta laku, kuru
sauc par balto interferento krasu, var lietot tapat ka jebkuru citu ofseta laku. Dispersijas
perlamutra laku klaj ar lakoSanas sekcijas palidzibu, $aja sekcija tiek iebiivéts dubults rakelis,
lakot var gan nozuvusus, gan nenozuvu$us novilkumus. Sim lakam ir tadas pasa
priekSrocibas un trukumi ka metaliskajam lakam. Tas atSkiras tikai péc sastava: perlamutra
lakam izmanto specialus pigmentus, kuri atkariba no gaismas atstaroSanas lenka sp€j mainit
krasu un rada perlamutra mirdzuma efektu. Metaliz€to un perlamutra laku izmantoSana
iepakojuma izgatavosana nomaina ekologiski nedros$as tehnologijas: bronz€Sanu, zelta
spiedumu, druku ar metaliz€tdm un interferentam krasam utt., tapéc tas arvien plasak

izmanto etikeSu un iepakojuma razosana.

Laku uzklasana

Lakas uz novilkumiem var tikt uzklatas iespiedmas$inu lakoSanas sekcijas vai,
izmantojot augstspiedes, ofseta, fleksografijas vai trafaretdrukas tehniku, uzdrukatas uz jau
iespiestas produkcijas. Dispersijas laku uzklaSanai var izmantot ofseta iespiedmasinas
aparatu.

Visbiezak lakoSanai tiek izmantotas ofseta lokSnu iespiedmasinas. LakoSanu veic
caur mitrinasanas vai drukasanas iericém. Ar mitrinasanas aparata palidzibu parasti parklaj
visu iespiedloksni ar dispersijas lakam. Neatkarigi no ta, kada tehnika tiek izmantota lakas
uzklasanai, visos gadijumos aktuala ir lakas slaga ZaveSanas probléma. Parasti to risina,
pievienojot iespiedmasinai infrasarkanas vai UV ZavéSanas iekartas, kuras nodroSina karsta
vai auksta gaisa cirkulaciju.,

Loti perspektiva ir lakas uzklasana trafaretdrukas tehnika. ST metode kliist arvien
popularaka. Ar trafaretdrukas panémienu var uzklat biezu lakas kartu, kas rada iev€rojamu
virsmas spidumu, iegtitais efekts salidzinams ar lamin€Sanas procesa sasniedzamo. Paveras
neierobezotas iesp€jas fragmentari izlakot iespiedprodukciju, kombinét matétas un glancétas
lakas, tadgjadi iegtistot loti izsmalcinatus drukas darbus ar dazadiem efektiem.

UV lakoSana ir viens no dargakajiem iespiedprodukcijas veidiem, tapec to parasti
izmanto nelielas, dazkart pat loti mazas tirazas darbiem: apsveikumu kartitém, ieligumiem,
elegantiem prezentacijas materialiem utt. Trafaretdruka ir vienigais no lakoSanas veidiem,

kura ir rentabla pat no 100 lidz 200 ekspemplaru lielas tirazas izgatavoSana.
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Gan spiduma, gan matéjuma efekts pilniba ir novertéjams tikai tad, kad laka kartigi
nostiprinajusies. NenoZuvusam novilkumam spidums Skiet lielaks, bet matéjums — mazaks.

Spiduma noteikSanai var izmantot speciali §$im nolikam paredzetu aparatiiru.

Nogludinats parklats
(matéts augsti parklats)

Neparklats

{maters viegli parklats)

LakoSanas shema

Lakas ar spécigu matéjuma efektu ir apgriitinosi izmantot lielu tirazu izgatavoSanai,
jo tas darba gaita noslanojas uz ofseta gumijas. Sados gadfjumos ieteicams izmantot no
dabigiem komponentiem izgatavotas biolakas, kuras ir tehniski piemérotas, ari drukajot ar
apmeSanu.

Ja jalako novilkums, kur§ drukats, izmantojot metaliz€tas krasas, laku klaj péc
pilnigas krasas noZuiSanas, bet ne vélak ka 24 stundas péc iespieSanas, citadi laka slikti
nostiprinasies. Krasas slanim jabut péc iesp€jas minimalam. Ja lakoSana notiek viena
masinas caurgajiena, jarékinas ar to, ka krasa zem lakas nedaudz zaudé metaliskuma efektu.
Sada gadijuma nedrikst palielinat krasas padevi, jo krasa sajauksies ar laku, bet zem
metaliska pigmenta slana laka nezts. Krasa jaklaj ta, lai tas daudzums biitu pietickams un
tikai nedaudz japalielina tas padeve, lai nostiprinatu metaliskuma efektu.

Lai parklatu ar laku metaliz€tu papiru, jaizmanto lakas ar paSu visaugstako
nostiprinasanas atrumu vai parastai lakai japievieno sikativs.

Laka ir jauzglaba originalaja iepakojuma, traukiem jabtt ciesi noslégtiem. Dispersijas
lakas sastava ir Gidens, tapéc, ja laka ir sasalusi, ta iepriek§ jaaklimatiz€, tikai péc tam var
atvert taukus, kuros ta glabajas. Pirms lietoSanas laka obligati jasamaisa. Dispersijas lakas
rekomend€jamais glabasanas laiks ir 1ildz 6 méneSiem. Ja lakas viskozitate no parak ilgas
glabasanas ir palielinajusies, laku var atSkaidit ar tideni.

LakoSana nodrukato novilkumu virsmu padara izskatigaku un izturigaku. Udens

dispersijas lakas gandriz jebkura poligrafijas uzn€émuma tiek izmantotas visbiezak.
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Parbaudi savas zinaSanas!

Ka iespieddarbu lakoSana ietekme to kvalitati?

Ka lakoSanu iedala p&c izlakota laukuma?

Kadas lakoSanas tehnologijas izmanto?

Kadas lakas izmanto iespieddarbu lakoSanai?

Kads ir laku sausais atlikums?

Kas ir laku nostiprinaSanas laiks?

Kadu iespieddarbu lakoSanai nevar lietot lakas ar smarzam?
No ka ir atkariga laku spiduma pakape?

Kadas ir ofseta laku prieksrocibas?

Kadi ir ofseta laku trukumi?

Kadas ir dispersijas laku priekSrocibas?

Kadi ir dispersijas laku trikumi?

Kadas ir UV laku priekSrocibas?

Kadas ir galvenas prasibas, lai lakojot ar UV laku iegiitu kvalitativu iespiedloksni?

Kadu iespieddarbu izgatavoSanai lieto specialas lakas?

Kada lakas uzklasanas tehnologija dod iesp&ju iegit izsmalcinatu iespieddarbu ar dazadiem

efektiem?
Kas jaievero lakojot iespieddarbu, kas drukats ar metaliz€tajam krasam?

Ka jaglaba lakas?

FORMU MATERIALI

Ofseta formu plates
Ofseta iespiedformu izgatavosanai musdienas lieto divas tehnologijas:
e tradicionalo;

e kompijiiters — iespiedforma (CtP).

Pirma pan€miena biitiba ir — no fotoformas att€la kop€jama rami kop€ uz gaismas

jutiga slana attéls un peéc tam eksponéto formu plati apstrada manuali vai procesora. Otra

misdienu tehnologija kompjiters — iespiedforma lauj ierakstit iespiedloksnes attélu tiesi uz

formu plates, tehnologisko procesu kédé apejot fotoformu izgatavosanas procesus. Péc tam

seko formu plates apstrade izvadiekarta. Iespiedformu izgatavoSanas procesi un iekartas $o
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procesu veikSanai pastavigi pilnveidojas un mainas, atbilstoS§i mainas ari formu plates.
Neatkarigi no ta, kadas jaunas tehnologijas ir sagaidamas, un kadus kop&jamos slanus lietos,
iespiedformu bazes ipasibas un raksturojumi saglabasies.

Formu plate (gaismas jutiga plate) — metala, polietiléna vai papira pamatne, kas
parklata ar gaismas jitigu kompoziciju — kop€jamo slani. Iespiedforma — virsma, uz kuras
atveidoti attéli ka atseviski iecirkni, kuri pienem iespiedkrasu (iespiedelementi) un iecirkni,
kuri nepienem iespiedkrasu (starpelementi)

Ofseta formu plasu klasifikacija.

P&c pamatnes materiala:

o aluminija;
° térauda;
° skarda.

P&éc kopé€jama slana tipa:
. ar pozitivu kop€jamo slani;
o ar negativu kop&jamo slani.

P&c pamatnes virskartas sagatavosSanas veida (aluminija platém):

. elektrokimiski granulétas — anodétas;
o mehaniski granulétas — anodétas;
. gluda aluminija.

P&c plates biezuma:

° 0, 15 mm;
° 0,20 — 0,24 mm;
° 0,30 mm.

P&c pielietojuma merkiem:

o paraugnovilkumu iespiedformu izgatavoSanai;
. tiraZas iespiedformu izgatavosSanai.

Ofseta formu plasu uzbiive. Izplatitakas ir formu plates ar pozitivu gaismas jiitigo
slani. Tas piedava visas formu plasu razotajfirmas, protams, katram razotajam ir savi know
how, bet tehnologijas pamats saglabajas. Formu plasu pamatnes izplatitakais materials ir
aluminijs. Pirmais apstrades etaps ir ripiga metala notirisana no netirumiem un izdedziem.
P&éc attiriSanas un attaukoSanas seko aluminija elektrokimiska granuléSana, Saja apstrades

posma veidojas augsti izversta aluminija virsmas struktiira, kas iespieSanas procesa lauj
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noturét lielu daudzumu mitrinama Skiduma un vieglak nodros$inat iespiedkrasas — tidens
balansu. GranuléSanas rezultata virsmas adsorbcijas laukums palielinas par 40 — 60 reizém,

salidzinot ar sakotn€jo negranuléto virsmu.

kopejamais slanis

hidrofilais slanis
anodu pléve

granuléta aluminija slanis

aluminija plate

Ofseta formu plates uzbiive

Elektrokimiski granulétas — anodétas ir plates, kuru virsma tiek apstradata
elektrokimiski (izmantojot mainstravu), lai plates virsmu padaritu raupjaku, un lidzstravu, lai
izveidotu plévi no aluminija oksidiem ar augstu cietibu un nodilumizturibu. Mehaniski
granul€tas plates, kuru virsma tiek apstradata mehaniski, lai paaugstinatu tas raupjumu, un
elektrokimiski, lai izveidotu adhézijas pleviti no aluminija oksidiem.

Nozares vadoSie razotaji, veic daudzpakapju granuléSanu trijos posmos, uz aluminija
plates virsmas veidojot triju tipu mikronelidzenumus — rupjus, vid€jus un smalkus graudus.
Rupjais granuléjums nodrosina kvalitativu pustonu atveidoSanu un labu mitrinama Skiduma
pienemsanu, vid€jais granul€jums nodroSina izgatavojamo iespiedformu tirazas noturibu,
savukart, smalkais granuléjums nodroSina krasas — tdens balansu un formas virsmas
nodilumizturibu. Péc granuléSanas seko anodeSana (anodu oksidéSana) — aluminija oksida
pléves veidoSana uz aluminija plates virsmas, izmantojot elektrokimisku panpeémienu. Oksidu
pléve palielina aluminija cietibu, palielina ofseta formu noturibu pret mehanisku iedarbibu,
aizsarga no skrap€umiem, noberzumiem, ka arl no, iespieSanas procesa izmantojamo,
kimisko produktu iedarbibas. Cits anod€Sanas pielietojums — tirazas izturibas palielinasana.
P&c granuléSanas un virsmas anodu oksidéSanas, aluminija virsma paliek raupja, parklajas ar
izturigu, porainu oksidu plévi, kura kimiskas piepildiSanas operacijas rezultata (pieméram, ar
hidrofilo koloidu) iegiist noturigas hidrofilas Tpasibas. S1 apstrade ir nepiecie$ama, lai
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aluminija virsmas raupjums palielinatu sakeres (adh€zijas) noturibu ar kop€jamo slani.
Iespiedformas izgatavoSanas procesa uz aluminija hidrofilas virsmas veidojas starpelementi,
kas labi mitrinas ar mitrinamo $kidumu un nepienem iespiedkrasu. Pedgjais solis formu plasu
izgatavosana ir kop&jama (gaismas jiitiga) slana uzklasana uz sagatavotas pamatnes. Saja
etapa loti svarigi nodroSinat vienmérigu parklajumu, tas ir kop&jama slana vienadu biezumu
pa visu formu plates laukumu, jo no slana biezuma atkarigas vairakas formu plates 1pasibas
(gaismas jutiba, izSkirtspéja). Bez tam kop€jama slana sastavam pievieno neSkistoSas
mikrodalinas, kas veido uz ta virsmas raupjumu un Iidz ar to veicina gaisa izieSanu,
vakuuméjot formu plate kop€jama rami pirms eksponésanas.

Kopg€jamais slanis ir plana polimeru plévite ar gaismas jiitigiem savienojumiem, kura
Skistsp€ja izmainas noteikta vilpa garuma starojuma iedarbibas rezultata. Atkariba no So
izmaigu rakstura ir pozitivi un negativi kop&jamie slani. Pozitivie sakotnéji ir neSkistosi, bet
paliek SkistoSi gaismas iedarbibas rezultata, negativie pretéji, gaismas iedarbibas rezultata
zaude skistspeju. Pozitivajas formas kop€jamais slanis veic divas funkcijas. Pirmkart, tas
nodro$ina att€la precizu atveidoSanu (izveidojas iespiezamie elementi), otrkart, esot ar
augstam hidrofobam 1paSibam, ar kimisku un mehanisku noturibu, tas nodroSina
iespiedelementu tirazas izturibu. Visas S§is 1paSibas kop&jama slani iestrada jau izgatavoSanas
procesa. Paslaik ir izplatits pozitivais kop€jamais slanis uz ortonaftohinodiazidu bazes. Tas
satur gaismas jutigas vielas, pleévi veidojoSas vielas (fenolformaldehidu svekus) un dazadas
poliméru piedevas, kas palielina tirazas izturibu, uzlabo hidrofobas ipasSibas (sp&ju pienemt
krasu) un paaugstina noturibu pret formu apstrades Skidumiem, kurus lieto formu
izgatavoSanas procesa. Bez tam, lai veidotu krasu kontrastu, tas ir labaku attéla vizualizaciju,

uz plates péc eksponéSanas kop&jama slani pievieno vienu vai vairakas krasvielas.

mikrodalinas, kas veido
kopé&jama slana virsmas
nelidzenumu

P . W 2.} N NN £

Formu plates virsmas struktiira ar vairakslanu granuléjumu:

1 — gaismas jatigais slanis; 2 — aluminija pamatne; 3 — rupjie graudi; 4 — videjie graudi; 5 — sikie graudi
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Uz ofseta formu plates virsmas iespiezamie un neiespiezamie elementi atSkiras pec
fizikali — kimiskajam 1paSibam:
e iespiezamajiem elementiem selektivi jasamitrinas ar krasu;
e starpelementiem jasamitrinas ar mitrinamo Skidumu;
Sis 1pasibas veidojas jau ofseta formu plasu izgatavosanas procesa. Formu plates ir
sarezgita Cetru slanu struktiira, kuras katrs slanis veic noteiktu funkciju:
e aluminija plate ir iespiedformas mehaniska pamatne;
e anodu pléve nodrosina starpelementu nodiluma izturibu;
¢ hidrofilais apaksSslanis nodroS$ina iespiedformas noturigus starpelementus;
e kopgjamais slanis veido iespiedformas iespiezamos elementus, kas nepiecieSami
attéla atveidoSanai.
lespiezamo elementu un starpelementu veidoSanas princips balstits uz kop€jama
slapa pasibu izmainpam, gaismas starojuma iedarbibas rezultata. Attéla kop€Sanas procesa,
no pozitivas fotoformas uz formu plates pozitivo kop€amo slani, starojums iedarbojas uz
starpelementu vietam. Sajas vietas kop&jamais slanis maina savas pasibas - paliek $kistoss.
Ski$anas pakape ir atkariga no starojuma daudzuma, ko absorbé kop&jamais slanis, sanemot
pietickamu daudzumu gaismas energijas, tas var pilnigi iz8kist neiespiezamo elementu
vietas. Uz to balstits formu attistiSanas process. Pec kop€jama slana nonemsanas atbrivojas
raupja hidrofila aluminija plates virsma — tie tad ar1 ir starpelementi, bet uz formas virsmas

palikusais hidrofobais kop&jamais slanis — iespiezmie elementi.

Formu plaSu raksturojums

Nakamas iespiedformas ipasibas veidojas jau formu plaSu izgatavoSanas procesa, tas
ir atkarigas no kop€jama slana un formas pamatnes pasibam.

Kopéjama slana gaismas jutigums. Gaismas jiitigums ir gaismas iedarbibas mérs uz
kopgjamo slani, lai izmainitu ta ipasibas (Saja gadijuma izSkirtsp&ju). Ir divi tas veidi —
spektralais un integralais. Spektrala gaismas jiitiba rada plates jutibu uz dazada vilpu garuma
starojumu. Integrala gaismas jutiba nosaka plates eksponéSanas laiku kop€jama rami un
nepiecieSamo gaismas avota intensitati. Gaismas jutigums ir atkarigs no sadiem faktoriem:

e kopgjama slana kimiska sastava;
e kopgjama slapa fiziskajiem faktoriem (biezuma, plates pamatnes atstaroSanas

koeficienta, kop€jama slana atstaroSanas koeficienta);
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e cksponéSanas apstakliem (starojuma spektrala sastava, gaismas avota);
e attistiSanas apstakliem.
Izskirtsp€ja ir kop€jama slana sp€ja daliti atveidot attéla sikos elementus (punktus,
svitras). [zSkirtsp&ju ietekme:
e kopé&jama slana biezums (jo tas biezaks, jo izSkirtsp&ja zemaka);
e attistiSanas rezims un attistiSanas Skiduma sastavs;
e gaismas avotu izmeri, to attalums no kop€jama slana, kop€jot ar kontakta kop&Sanas
panémienu.

Gaismas avotam jabiit punktveida, tapec kop&jama rami tas novietots pec iesp€jas
talak no formas.

Gradacijas atveido$ana. Gaismas jutiga slana 1pasiba atveidot att€la rastra punkta
gradaciju ir gradacijas atveidojums. Specifikacijas tiek noraditas minimalais un maksimalais
nosacitais rastra punktu laukums ar noteiktu lineatiiru, kuri atveidosiet uz konkrétas plates.

Plates pamatnes virsmas raupjums. Raupjumu raksturo tris parametri:

e profila novirzes vid€jais aritmétiskais raditajs R, ;
¢ mikronelidzenumu augstums R;;
e raupjuma koeficients K.

Nosaka péc profilogrammas, ka virsmas raupjuma profila attiecibu pret ta projekciju
uz horizontalas ass. No plates raupjuma ir atkariga kop€jama slana un plates pamatnes
adhézija, mitrinama Skiduma izlietojuma apjoms un att€la kvalitates stabilitate iespieSanas
procesa.

Formas pamatnes rupja granul§juma iecirknos, kop€amajam slanim  jabiit
pietickami biezam, lai nosegtu visus nelidzenumus, tacu, ja kop&jamais slanis ir biezs, rodas
problémas ar siko rastra punktu atveidoSanu. Ja plates virsma ir pavisam gluda, tad tai nav
granulu uz kuram var nostiprinaties kop&jamais slanis un tas slikti turas uz plates virsmas.
Tapéc nepiecieSama speciala virsmas apstrade, lai veidotu noteiktas pakapes raupjumu.

Mitrinasana. Ja granul€jums ir raupjs, lai veidotu nepartrauktu mitrinama skiduma
plevi uz starelementiem, nepiecieSams klat lielu daudzumu mitrinama Skiduma. Tacu, ja
Skiduma ir par daudz , tas liela daudzuma nonak uz krasu velmém, ofseta gumijas auduma un
iespiedelementiem, ka rezultata iespiedkrasa emulggjas, zaudg intensitati un slikti nostiprinas
uz iespiedloksnes. Ja iespiedformas pamatne ir gluda, (bez mikrostruktiiram), uz
sarpelementiem griiti veidot vienmerigu mitrinama Skiduma plévi, tas nozime, ka iespieSanas

procesa biis griiti noturét krasas — tidens balansu.
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Attela kvalitates stabilitate iespieSanas procesa. Loti svarigi, lai iespieSanas
procesa iespiedformas iespiedelementi nenoberztos, tad iespiedforma iztur€s nepiecieSamo
tirazu. lespiedelementu noberSanas un sairSana biezak notiek iespiedformam ar raupju
granul€jumu. Lielam tirazam ieteicams izmantot formu plates ar smalku granuléjumu.

Tirazas noturiba — kvalitativu novilkumu skaits, ko var iegiit no vienas iespiedformas
tirazas iespieSanas procesa. Formu plates iedala:

e formu plates mazam tirazam (short run): 15 000 — 20 000 novilkumi bez kvalitates
pazeminasanas;

e formu plates vidéjam tirazam (medium run): 20 000 — 100 000 novilkumi bez
kvalitates pazeminaSanas;

e formu plates lielam tiraZzZam (long run): vairak ka 100 000 novilkumi bez kvalitates
pazeminasanas;

Formu plaSu tirazas noturibu nosaka, kop&jama slana noturiba pret berzi. Speciali
termiski apstradajot (apdedzinot) formu plates tipografijas, to tirazas noturibu var
paaugstinat 2 — 3 reizes.

Faktori, kas samazina tirazas noturibu:

e tehnologiju un formu procesu neievérosana (eksponéSanas laika neievéroSana,
parattistiSana);

e iespieSana ar metaliz€tam krasam,;

e abrazivu papira skirnu lietoSana;

e nepareiza mazgasanas lidzeklu izvele;

e formas noberSana ar velmém,;

e nepareizi izvelets mitrinama Skiduma pH Iimenis;

e formas noberSana ar papira putekliem.

Anodu pleves biezums. Anodu pléve nodroSina iespiedformas starpelementu
nodilumizturibu, ka ar1 palielina aluminija plates virsmas cietibu, paaugstina ofseta formas
noturibu.

AttistiSanas reZima izvéle. AttistiSanas rezims ir kop€ama slapa noturibas laika
attieciba pret ta attistiSanas laiku attistiSanas Skiduma. Tas raksturo kop€jama slana izturibas
rezervi kontakta ar attistitaja §kidumu. Sis parametrs nosaka attistianas rezimu (attistisanas

laiku, temperatiiru, attistitaja koncentraciju).
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Ofseta iespiedformu kvalitates prasibas

No iespiedformas kvalitates zinama mera ir atkariga visa iespiedprocesa gaita un

iespiedloksnes kvalitate. Vizuali kontrol€jot, iespiedformam jaatbilst sekojosam prasibam:

iespiedformas formatam jaatbilst iespiedmasinas tehniskajam raksturojumam,;

atteélam uz iespiedformas stingri jaatbilst maketam;

iespiedforma nedrikst biit mehaniski bojata (skrap&jumi, sveSkermeni, plaisas, gaisa
puslisi, smer&jumi);

uz iespiedformas jabiit atveidotam visam kontrolzimém, krasu sakritena reguleésanai
iespiedprocesa, péciespieSanas apstrades zimém (sakritepna krusti, lociSanas,
apgrieSanas zimes);

aiz piekartoSanas krustiem jabit izvietotam formu procesa un iespiedprocesa
operativas kontroles skalam;

iespiedformam jabit krasu mark&jumam;

att€lam uz iespiedformas jabiit izvietotam atbilstoSi iespiedmaSinas greifera malas
platuma prasibam;

uz starpelementiem pilniba jabiit nopemtam kop&amam slanim, ipaSa veriba
japievers att€la laukumiem ar rastra elementu attiecinamo laukumu 80 % un vairak;
uz iespiedformas jabiit atveidotiem sikajiem rastra elementiem ar attiecinamo
laukumu mazak ka 5 % . Pielaujama siko rastra elementu atveidoSana (1 — 3 %) ka
,rastra putekli”, tas ir elementi var biit izvietoti neregulari;

iespiedformai jabiit vienmerigi parklatai ar planu koloida aizsargkartu, ne velak ka
stundu péc tas izgatavoSanas, ja iespiedformu nav nepiecieSams glabat, formu
neparklaj ar aizsargkartu;

ja iespiedformu plano izmantot atkartoti, tad pec tirazas iespieSanas, ta janomazga,

janoslauka un japarklaj ar aizsargkoloida slani.

Formu plates CtP tehnologijam

Computer to Plate (CtP) tehnologija iespiedformu izgatavoSanas process tiek vadits

tie§i no datora uz formu materiala. Saja tehnologija nav nekadu starpprocesu (fotoformas,

reproduc€jamais originals — makets, montazas). Katra iespiedforma, kas ierakstita no ciparu

informacijas ir pirma originala kopija, kas nodrosina:

augstu rastra punkta asumu;
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e precizu iespiedformas piekartojumu;

e originala attéla precizu gradaciju diapazona atveidojumu;

e mazu TVI (Dot Gain ) reproducés$anas procesa;

e iespiedmaSinas sagatavoSanas un piekartoSanas laika samazinaSanos.
CtP tehnologiju iespiedformas tiek izgatavotas uz dazadam pamatném:

e uz metala (aluminijs);

e uz poliméru (polietilentereftals, lavsans).

Gaismas jiitigas plates klasificé pec kimiski - fiziskajiem procesiem, kas noris péc
starojuma vai termiskas iedarbibas uz kop&jamo slani. Gaismas jiitigas plates iedalas cetros
tipos:

e violeta spektra fotopolimeru;

e 7zala spektra fotopoliméru;

e sudraba halogenidus saturosas spektra polimeru;
e termalas.

Fotopoliméru formu plates sastav no fotopoliméru kompozicijas, kas atsevisku
laukumu eksponéSanas procesa zaudé spéju izskist tehnologiskajos Skidumos, tadejadi
veidojot iespiezamos elementus. Neeksponétie fotopolimeru laukumi izmazgajas attistitaja
Skiduma, veidojot neiespiezamos elementus.

Sudraba halogenidus saturos$as formu plates ofseta drukai ir parklatas ar sudraba
halogenidu gaismas jutigu slani. Péc ekspongSanas un gaismas jutiga slapa kimiskas
apstrades veidojas iespiezamie un neiespiezamie elementi.

Formu plates ar termoslani ir nejitigas pret dienas gaismu. lespiedelementi un
starpelementi veidojas infrasarkano staru iedarbibas rezultata.

Iespiezamie un neiespiezamie elementi var veidoties péc diviem principiem:

e tieSas temperatiras iedarbibas rezultata uz termoslani, kad eksponétie laukumi
sairstot 1zzid;

e dubultslana princips, kad iespiezamie un starpelementi veidojas starojuma rezultata
dazados formu plates slanos, veidojot mikroreljefu attélu.

Formu plates ar fotopolimeru kopéjamajiem slaniem. Fotopoliméru formu plates
ir formu materials ofseta drukai ar negativu kop&jamo slani, kas ir jiitigs uz violeta spektra
lazera diodes starojumu. Formu plate sastav no sekojoSiem pamatslaniem:

e metala pamatu (aluminija 0,15 — 0,40 mm);
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e fotopolimeéru slanis ar spektralo jiitibu 400 — 532 pum;

e aizsargslanis.

Formu plates ar sudraba halogenidu slaniem. Formu plates ar sudraba halogenidu
slagiem ir jutigas pret violetas gaismas, argona un zala lazera starojumu vai sarkanas lazera
diodes starojumu. Plates darbojas pec iek$€ja sudraba difuzijas slana parneSanas principa.
Formu plate sastav no sekojoSiem pamatslaniem:

e metala (aluminija), poliméru vai papira pamata biezums 0,15-0,40 mm;

e kopgjamais slanis;

e sudraba halogenidu slanis.

Formu plates ar termali jatigo slani. Galvenais iespiedelementu un starpelementu
fizikali — kimiskais veidoSanas princips uz termojutigajam formu plat€ém ir virsmas ipasibu
izmainas termala starojuma iedarbibas rezultata, pieméram, no hidrofobam uz hidrofilam.

Sis izmainas ir neatgriezeniskas, jo infrasarkana lazera starojuma siltumenergija ir
loti liela, bet poliméra slana siltumvadiSanas sp€ja ir zema. Lazera darbibas rezultatu
pastiprinadjumu nodoSana attistiSanas process.

Atkariba no pastiprinajuma tipa formu plates iedalas trijas grupas (paaudzes) :

e termali jutigas plates ar iepriekS€ju karseéSanu (katalitisku un termisku reakciju
apvienojums);

e termali jutigas plates, kuram nav nepiecieSama ieprieks€ja kars€Sana (pastiprinajums
balstas uz kop€jama slana dazadu laukumu atSkirigu SkiSanas pakapi, vai uz ablacijas
procesu (termisku destrukciju);

e termojutigds plates, kam nav nepiecieSama papildus apstrade pec eksponéSanas
(termala ablacija ar gazveida vielu veidoSanos).

Ablacija (ablatio — atnemSana) — masas sarauSana un aizne$ana no cietas virsmas ar
plismas (starojuma) iedarbibu uz objektu. Poligrafija ablacija sagrauj, saarda formu plaSu
virs€jo slani, siltuma starojuma ietekmée, veidojot uz formu plates virsmas iespiezamos un
neiespiezamos elementus.

Fleksografijas formu plates. Fleksografijas iespiedformu izgatavoSanai lieto
fotopoliméru materialus, kas lidz eksponésanai ir plastiski un nestabili, bet péc eksponéSanas
ar UV stariem klist stabili un elastigi. Fotopoliméru iespiedformas ir formas, kur
iespiezamie elementi, bet atseviSkos gadijumos ar1 neiespiezamie ir veidoti no
fotopolimériem.

Fotopolimerus lieto divos gadijumos:
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e ka fotopoliméru kompoziciju fleksografijas iespiedformu izgastavoSana;
e ka fotopoliméru gaismasjitigu kop€jamo slani.
Fotopoliméru kompozicijas ir cietas un Skidras. Plates ar cieto fotopoliméru
kompoziciju ir uz metala pamatnes uzklats fotopoliméru kop&jamais slanis.
Iespiedformu izgatavoSanai lieto svitru vai rastra negativus ar asam, izteiktam attelu
malam, ar maksimalo optisko blivumu 4,0, bet minimalo 0,06.
Fleksografijas iespiedformu kvalitate liela meéra nosaka iespiestas produkcijas
kvalitati, iespiedformam jabat ar noteiktam tehniskajam un tehnologiskajam ipasibam:
e fizikali - mehaniskajam (elastigums, atgriezenisko un paliekoSo deformaciju
savstarp€jas attiecibas, relaksacijas laiks);
e geometriskajam - formas biezums 1,7 — 6,0 mm, (vienm&rigums, neiespiezamo
elementu dzilums, iespieZzamo elementu profils);
o fizikali - kimiskajam (iespiedformas uzbrieSanas pakape iespiedkrasu Skidinatajos);
e reprodukcijas - grafiskajam (gradacijas atveidoSana 3 — 85%, teksts no 6 pt.)
Izveloties fleksografijas formu plates materialu, janem véra atveidojama att€la

raksturs un produkcijas veids, bet plates biezumam jaatbilst konkrétai iespiedmasinai.

lespiedelements reljefa
neiespieZamais dzilums
elements l

alzmugure formas biezums

pamatne

Fleksografijas iespiedforma

Trafaretdrukas formu materiali. Iespiedformas izgatavoSanas tehnologiskais
process sastav no sekojosiem etapiem:
e sieta izvele un sagatavosSana;
e formu ramja izvéle un sagatavosana;
e sieta uzvilkSana un nostiprinaSana uz ramja;

e sieta virsmas sagatavosana;

207



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates

uzlabosana”
Vieno$anas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

iespiedformas izgatavoSana.

Sieta audums ir iespiedformas pamats. Sieta audums ietekmé izgatavojamas

iespiedvirsmas kvalitati (izSkirtsp€ju, grafisko precizitati, tirazas izturibu).

Sietu audumiem tiek izvirzitas sekojoSas prasibas:
sietiem jabiit nodilumizturigiem, izturigiem pret kimiskam vielam, iespiedkrasam,
organiskajiem Skidinatajiem;

sietiem jabut ar noteiktam fizikali mehaniskam ipasibam.

Sietu audumus raksturojoSie raditaji:

sieta numurs (diegu skaits uz cm);

sieta acs izmers (um);

atklatas virsmas koeficients;

auduma biezums (um);

diega rupjums (um).

Sieta izveli nosaka atveidojama attéla raksturs un iespiedkrasu pasibas.

Formu ramji ir dazadas konstrukcijas un kalpo sieta uzvilkSanai un nostiprinasanai.

No sieta ramja ir atkariga atveidojama att€la precizitate un piekartojums.

Sietu ramjiem ir jabiit noturigiem:
pret sieta auduma savelkoSajam 1paSibam;
pret pastiprinatam rakela kustibam;

______

Izveloties sieta rami, janem veéra, ka iespiedelementu laukums var biit 50 — 70 % no

ramja laukuma.

Sieta uzvilkSana un nostiprinaSana tiek veikta ar specialas iekartas palidzibu, kas

nodros$ina vajadzigo sieta nostiepumu un $1 procesa kontroli.

Sieta sagatavoSana pirms iespiedformas izgatavoSanas ietver: sieta virsmas attiriSanu

no putekliem un netfrumiem, sieta attaukoSanu, sieta riipigu mazgaSanu ar tdeni un

zZavesanu.

Parbaudi savas zinaSanas!

Kas ir formu plate?

Kas ir iespiedforma?
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Kadas iespiedformu izgatavosanas tehnologijas licto ofseta?

Kada ir ofseta formu plates uz biive?

Kada nozime ir formu plates vairakslanu granuléjumam?

Kadas ir iespiezamo elementu un kadas starpelementu ipasibas?
Kadas funkcijas ir katram formu plates slanim?

Uz ka balstits iespiezamo un starpelementu veidoSanas princips?

Ka iedalas formu plates gaismas jitigums?

Kas ietekme gaismas jitigumu?

Kas ietekme kop&jama slana izskirtsp&ju?

Kas ir gradacijas atveidoSana?

Kas raksturo formu plates pamatnes raupjumu?

Kas ir formu plates tirazas noturiba?

Ko nodroSina anodu pleve?

Kadas ir ofseta formu kvalitates prasibas?

Ko nodrosina CtP tehnologija izgatavotas formu plates?

P&c kadiem principiem klasificé CtP formu plates?

Kadi ir CtP formu plasu tipi?

Kadus materialus izmanto fleksografijas iespiedformu izgatavoSanai?
Kadas 1pasibas nosaka fleksografijas iespiedformu kvalitati?

Kadus materialus izmanto trafaretdrukas iespiedformu izgatavosanai?

Kadam 1pasibam japiemit trafaretdrukas iespiedformu materialiem?

OFSETA GUMIJAS AUDUMI

Ofseta iespiedtehnologija novilkuma kvalitate liela méra ir atkariga no pareizas
materialu izv€les un to 1pasibam, taja skaita no ofseta gumijas auduma izvéles. Poligrafijas
materialu tirgus piedava plasu ofseta gumijas audumu sortimentu. Atkariba no ofseta gumijas
audumu uzbiives, biezuma, virs€ja slana pasibam un deformacijas pasibam, tas paredzetas
dazada rakstura iespieddarbiem, dazadas konstrukcijas iespiedmasinam, papira sortimentam,
zavesanas iekartu tipam un iespiedkrasu sortimentam. Ofseta iespiedtehnologija attéls no
iespiedformas uz apdrukajamas virsmas nonak no ofseta auduma gumijas virsmas, kas ir

galvena dekela kompozicijas detala.
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Dekela kompozicija (dekelis) it elastigi atsperigs parklajums uz ofseta cilindra, kas

nodrosina iespiedformas iespiedelementu kontaktu ar apdrukajama materiala virsmu. Dekelis

sastav no ofseta gumijas auduma un zemdekela materiala. Zemdekela materials ir materials,

ko liek zem ofseta gumijas auduma, lai nodro$inatu nepiecieSamo spiedienu starp formas un

ofseta cilindru. Sim nolukam izmanto vairakus materialus, pieméram, kalibrétu kartonu,

polimé€ru vai lavsana pléves, kirzu gumijas-korka plaksnes, zemdekela gumijas vienslana

audumu. Visi Sie materiali ir atS$kirigi pec cietibas: lai izgatavotu puscietu dekeli, ka

zemdekela materialu parasti lieto vairakslanu ofseta gumijas audumu, miksta dekela

izgatavoSanai parasti lieto kirzu, bet cieta kalibrétu kartonu vai lavsana plevi.

Zemdekela materialu ipasibas

Zemdekela materiala

nosaukums

Biezums

mm

Materiala apraksts

Zemdekela vienslana

gumijas audums

1,0

Tekstila zemdekela audums ar gumijas

aizsargslani, kur§ aizkavé auduma uzbrieSanu,

ktmisko vielu iedarbibas rezultata.

Kalibrets kartons

0,0015-0,5

Kartona lokSnpu biezums 0,0015 — 0,5 mm ar
vienpusigu virsmu. Lai atrak var€tu izvéleties
vajadzigo komplektu, vienada biezuma kartonam

ir noteikta krasa.

Kalibréta lavsana pléve

0,004 - 0,5

Lieto lokalu ofseta auduma  biezuma

nelidzenumu kompensacijai. Tapat izmanto
paliktniem zem ofseta iespiedformam. Galvena
priekSrociba — nav paklauta agresivu kimisku
vielu iedarbibai, kuras lieto ofseta drukas
procesa. Lai plevi varétu ertak uzlikt, tas viena

puse ir parklata ar Iimi.

Poliestera pleve

0,14 1,2

PasliméjoSa poliestera pléve uz papira pamatnes,
nav paklauta agresivu kimisko vielu iedarbibai

un neiesuc mitrumu.

Poliestera  pleve ar

pretslides parklajumu

0,14 -1,25

PasliméjoSa poliesteru pléve uz papira pamatnes

ar specialu pretslides parklajumu, nav paklauta
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agresivu kimisko vielu iedarbibai un neiestc

mitrumu.

Kirza 2,0 Tehnisks audums. Dekelis no gumijas auduma
un kirzas Joti deforméjas (0,4 — 0,5 mm), kas no
vienas puses, kompens€ visus ofseta auduma
negludumus, bet no otras puses, noved pie
iespiedelementu deformacijas, parnesot krasu no
formas uz gumijas virsmu un no gumijas virsmas

uz iespiedvirsmu.

Pamatprasiba miisdienu dekela materialiem ir: vienmérigs biezums, bet augstas kvalitates
iespieddarbu iespiesanai cietiba un atsperigums.

Kalibretais kartons ir pusciets zemdekela materials, tas ir dazada biezuma lokSnu
materials, parasti 0,005 — 0,5 mm, formatu izv€las atbilstoSi ofseta auduma formatam
konkrétai lokSnu ofseta iespiedmasinai. Iespied€ju ertibai, dazada biezuma loksnes atskiras
pec krasas. Lai kartons biitu ar atbilstoSu cietibu, jau raZoSanas procesa to sapresé ar augstu
spiedienu, lidz ta apjoma minimumam — kalibré. Pieméram, 0,30 mm biezu kalibréto kartonu
izgatavo no 0,35 mm bieza kartona, kalibréSanas procesa uz kartonu darbojas lielaks speks
neka iespiesanas procesa iespiedmasina, tapec kartons iespiedmasina nemaina savu biezumu.
Ja kartona vieta lieto parastu papiru, tad samazinoties ta biezumam, iespieSanas procesa biis
nepiecieSamas biezas, atkartotas spiediena reguléSanas starp iespiedaparata cilindriem.

Zemdekela poliesteru pleéves ir sintétiski polim€ru materiali, kuru galvenas
raksturipasibas ir biezums un blivums. Salidzinot ar kartonu, poliesteru pléve ir noturigaka
lidzeklu sastava. So materiali kalposanas laiks ir 1idz Getriem ménesiem. Ir vairaki poliesteru
plevju veidi:

e pasliméjosas;
e pasneliméjosas;
e pléeves ar specialu pretslides virsmu.

Pleves lieto gan lokSnu, gan atrgaitas avizu rotacijas iespiedmasinas. Paslim&josas
pléves ir ar specidlu vienpus€ju Itmes parklajumu, kas nodroSina sakeri ar ofseta cilindra
virsmu. ST plévju ipasiba dod iespéju samazinat plevju uzlik§anas un demontazas laiku.

Poliesteru pléves ar pretslides virsmu nover§ ofseta gumijas auduma slidéSanu
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iespiedmasinas darbibas laika, bez tam S$is parklajums nelauj iespiedkrasai ieklit starp dekela
audumiem. Tada veida poliesteru materiali noverS dekela materialu uzbrieSanu tideni vai
specialos Skidinatajos, kurus lieto ofseta drukas procesa. lespieSanas procesa materiali
praktiski nesaraujas un ir pietieckami &rti lietofana. Siem materialiem ir ari negativas
pasibas:
e materiali var vadit statiskos ladinus uz iekartam;
e plévju biezums nav tik vienmeérigs ka kalibrétajiem materialiem (kartons, lavsana
pleve), vidéjas novirzes 0,25 mm plévem ir + 0,02 mm, kalibrétajiem materialiem
0,004 mm;
e zem poliestera pléves var kondenseties mitrums, kas var radit cilindru koroziju;
e péc ilgstosas lietoSanas pléves loti griiti atdalit no cilindra, bet uz tas malam veidojas

papira putekli, kas sajaucoties ar kimikalijam veido reljefu uzaugumu.

Ofseta gumijas audums

Ofseta gumijas audums ir kompozicija no vairakiem materiala slaniem ar vienpuséju
gumijas parklajumu, kuri iespieSanas procesa piegem krasu no iespiedformas
iespiedelementiem un parnes to uz iepiedmaterialu. Auduma slani izgatavoti no loti
izturigiem kokvilnas tekstila materialiem un sintétiskiem audumiem bez mehaniskiem
bojajumiem, mezgliem, uzbiezinajumiem, izlaistiem diegiem un ellas traipiem. Auduma
slani (2 — 4) veido auduma vai speka karkasu. Sis karkass, galvenokart, iztur mehaniskas
pamatnes stiepes slodzi, gumiju nostiprinot uz ofseta cilindra, un slides slodzes dinamiskas
saspieSanas nobides iespieSanas procesa. Speka karkasa galvenais uzdevums ir noverst
auduma stiepSanos, jo novilkuma iegtiSanas procesa, gumijas nostiepumam uz cilindra jabiit
pastavigam. Ja izstiepSanas (pagarinasanas) neparsniedz 1 — 2 %, audums praktiski nav
japievelk ekspluatacijas laika. Pret€ja gadijuma, pirmatn€jais nostiepums ar laiku kritas,
apméram, par 10 — 15 %, kas rada spiediena pazeminaSanos un att€la kvalitates
pasliktinasanos, tads audums ir periodiski japievelk. Virs€jais krasas parneses slanis, kas
kombinéts no kaucuka ar dazadam ipasibam, tiek uzklats uz auduma pamatnes, kaucukam
jabit labai adh&zijai ar pamatnes audumu, lai tie nenoslanotos. IespieSanas procesa virs¢jais
slanis pastavigi saskaras ar iespiedformu un papira virsmu, uz ta klaj iespiedkrasu un
mitrinamo Skidumu, bet péc iespieSanas tiriSanas un atjaunoSanas vielas. Tapéc, lai gumijas

audums saglabatu savas 1paSibas, atri nenolietotos, materialam, no ka izgatavots krasas
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parneses slanis, jabut izturigam pret mehaniskajam slodzém, berzi, novecosanu, gaismas
iedarbibu, sasilSsanu un dazadam kimiskam vielam — iespiedkrasu $kidinatajiem, mazgasanas

lidzekliem un citiem.

Ofseta gumijas auduma uzbiive
A — ar kompresijas slani;
B — bez kompresijas slana

1 — krasas parneses slanis, 2 — kompresijas slanis; 3 — auduma slani — spéka karkass

Krasas parneses gumijas slani apstrada ar IpasSiem pan€mieniem, izgatavojot, to slipe
un pulg, lai likvidétu visus virsmas negludumus, padzilinajumus, un citus nelidzenumus. To
dara tapec, lai ofseta gumijas audums labi pienemtu un parnestu iespiedkrasu. Bez
nosauktajiem slaniem, gumijas auduma var bt iestradats kompresijas slanis, kas izvietots
starp auduma slaniem. Tas arT ir izgatavots no kaucuka, un sastav no loti daudzam sikam
poram. Spiediena ietekmé, iespieSanas laika, poras kompresijas slani saspiezas, bet pec tam
atri atjaunojas, ka rezultata arm tieck nodroSinata vienmeriga ofseta gumijas auduma
saspiesanas.

Ofseta gumijas audumu Kklasifikacija. Lai izprastu materiala pamatipaSibas, audumus
nosactti var klasificét:
e pé&c auduma slanu skaita:
o divslanu;
o trisslanu;
o Cetrslanu;
o piecslanu.

e p&c uzbiives:
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o ar kompresijas slani;
o bez kompresijas slana.

Ofseta gumijam jabut péc iesp€jas elastigakam, lai kompens€tu iespiedformas un
apdrukajama materiala mikronelidzenumus. P&c saspieSanas tam atri jaatjaunojas, jaatgriezas
sakotn€ja stavokli. Tapéc lielaka dala ofseta gumijas audumu tiek razoti ar kompresijas
slani, kas paaugstina gumijas pretoSanas spéju saspieSanai, pie parslodzém nodroSina sp&ju
atjaunot savu sakotn€jo biezumu. Tas nozimé, ka pie parmériga spiediena, deformésies
kompresijas slanis, bet nedeformésies auduma pamatne. Gumijas audumu, kuriem nav
kompresijas slana nevar pilnigi atjaunot savas sakotn€jas ipaSibas péc saspieSanas, darba
procesa daudz atrak nolietojas, ka ari ta ir pastavigi japievelk.

Ofseta gumijas audumi péc virs€ja slana apstrades veida ir:

e punktéti slipéti;
e gludi slipéti;
e nepuléti.

Atkariba no iespieddarba veida un kvalitates prasibam, tiek lietotas gumijas ar dazadu
virs€ja krasas parneses slana apstradi. Attiecigi audumi ar raupjaku virsmu ir nepuléti
audumi, bet visgludakie ir puléti audumi. Ofseta gumijas audumu virsmas ipasibas ietekmée
krasas parneSanu no iespiedformas uz apdrukajama materiala virsmu, loksnes atdaliSanas
atrumu no ofseta auduma virsmas iespieSanas procesa, (quick release QR) efekts un rastra
elementu atveidoSanas kvalitati. Gumijas auduma virsma nedrikst bt parak raupja, jo
radisies izkroplojumi rastra punktu atveidoSanas procesa. Jo mazak negludumu uz gumijas
slana, jo mazak att€la izkroplojumu, parnesot att€lu no iespiedformas uz iespiedvirsmu.
Ofseta audumi, kuriem ir quick release efekts, nodroSina vieglu loksnes atdaliSanos no ofseta
gumijas auduma virsmas iespieSanas procesa. Sis efekts liela mera ir atkarigs gan no
iespiedkrasas 1pasibam, gan papira veida, gan iespieSanas atruma, gan iespiedmasinas tipa.
Tas tiek veidots gumijas izgatavoSanas procesa, ievadot virs§ja slani specialas piedevas,
darba virsmas slipéSanas laika. Pieméram, kritots papirs atdalas atrak no raupjas ofseta
gumijas virsmas, neka no gludas gumijas virsmas.

P&c pielietojuma ofseta gumijas audumus klasifice:

e rullu rotacijas drukai ar zaveésanu;
e rullu rotacijas drukai bez zavésanas;
e lokSnu drukai ar infrasarkano zaveésanu vai bez tas;

e lakoSanas procesiem;
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iespieSanai ar UV krasam.

Izgatavojot ofseta audumus, nem véra tehnologiska procesa Ipatnibas, kam gumija

paredz€ta, pieméram, gumijas audumiem, lakoSanai ar dispersijas lakam ir jabiit noturigiem

pret lakas sastavdalam un paligvielam, kas nodroSina lakoSanas procesu, bet audumiem, rullu

rotacijas drukai ar gazes zavesanu, jabiit noturigiem pret augstu temperatiiru iedarbibu.

Ofseta gumijas audumus péc cietibas klasifice:
mikstie;

puscietie;

cietie.

Ofseta gumijas audumus péc apdrukajama materiala tipa klasifice:
iespieSanai uz papiriem;

iespieSanai uz kartoniem,;

iespieSanai uz sintétiskajiem materialiem;
iespieSanai uz plastmasam,;

iespieSanai uz skarda materialiem;

iespieSanai uz folijam vai metaliz€tiem papiriem.

Apdrukajamiem materialiem ir dazada virsmas struktiira, pieméram, kritots papirs ir

ar lielaku virsmas gludumu neka kartons. Uz kritota papira gludas virsmas iespiez darbus,

kuru izpildjjumu kvalitate ir augsta, $Saja gadijuma ieteicams lietot cietu gumiju, bet uz

kartona parasti iespiez iepakojumu, un atbilstoSi, poligrafiska izpildijjuma prasibas ir

zemakas.

Ofseta gumijas audumus péc iespieddarbu veida klasifice:
rastrétiem augstas kvalitates darbiem;

teksta — ilustraciju darbiem;

teksta darbiem.

Ofseta gumijas audumu ipasibas. Misdienu ofseta gumijas audumiem ir virkne

prasibu, kura janem vera, izvéloties tos :

Ofseta gumijas audumiem ir jabiit ar atbilsto$am atsperibas pasibam, kuras nosaka ta
uzvedibu spiediena ietekme iespieSanas procesa un péc iespieSanas procesa beigam.
Ofseta audums atjauno savas atsperibas 1pasibas, jo ilgak gumija nav darba stavokli,

jo vairak ta atjaunojas.

215



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates
uzlabosana”
Vienosanas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

e Ofseta auduma virsmai labi japienem no iespiedformas iespiedkrasa un japarnes uz
iespiedvirsmu, tai jabiit noturigai pret Skidinataju un iespiedkrasu saistvielu
iedarbibu, virsmas parklajums nedrikst Skist tajos, tam minimali jauzbriest.

e Audumiem jabiit vienada biezuma visas loksnes laukuma ietvaros, §is ir viens no
pamatraditajiem, kas raksturo ofseta gumijas auduma kvalitati. Jo vienadaks gumijas
laukuma biezums, jo zemaks spiediens nepiecieSams iespiezot.

e Uz krasas parneses gumijas virsmas nedrikst biit puslisi, iedobumi, padzilinajumi,
uzburbumi, sveskermeni, ieslégumi un plaisas.

e Ofseta audumam janodroSina atra papira lokSnu un citu materialu atdaliSanas no
savas virsmas iespieSanas procesa. Atra apdrukajama materiala atdaliSanas ir atkariga
ne tikai no ofseta auduma virsmas ipasibam, bet ar1 no iespiedkrasu ipasibam, papira
veida, iespieSanas atruma un iespiedmasinas tipa.

Ofseta gumijas audumu raksturojums. Raksturojumi, kas noteikti jazina, lai ofseta
gumijas audumu izvéletos pareizi:

e ofseta auduma pielietoSanas merki;

e gumijas biezums milimetros, ka arT auduma slanu skaits;

e auduma cietiba (parasti Sora vienibas);

e virsmas raupjums pm;

e ofseta gumijas auduma virsmas apstrade;

Ofseta gumijas audumu izvele. AtSkiriba no citiem iespieSanas materialiem (formu
plates, krasas, lakas, mitrinamais Skidums), ofseta gumijas audumu maina daudz retak. Tapec
nozime ir arl gumiju universalumam, jo biezi vien uz vienas un tas pasas masinas iespiez
pilnigi atSkirigus darbus, lieto dazadas krasas un papirus. Izv€loties ofseta gumijas audumu,
janem véra dekela kompozicijas biezums, formats, iespiedmasinas tips, tehnologiska procesa

patnibas, apdrukajama materiala un iespiedkrasas veids.

Parbaudi savas zinasanas!

Kadiem mérkiem kalpo ofseta gumijas audums?
Kas ir dekelis, ko tas nodroSina?

No ka sastav dekelis?

No ka izgatavo zemdekela materialus?

Kadas ir zemdekela materialu atSkirigas ipasSibas?
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Kadas ir pamatprasibas zemdekela materialiem?

Kadam 1pasibam japiemit zemdekela materialiem?

Kadas ir zemdekela poliestera plévju negativas mpasibas?

Kada ir ofseta gumijas audumu uzbiive?

Ko ofseta gumija veido auduma slanis?

Kadam ipasibam japiemit virs€jam krasas parneses slanim?

Kads ir speka karkasa galvenais uzdevums?

Ka klasifice ofseta gumijas péc audumu slanu skaita?

Ko ofseta gumijas auduma nodroSina iestradatais kompresijas slanis?
Ka klasifice ofseta gumijas audumus péc virs€ja slana apstrades veida?
Ko iespieSanas procesa ietekmé ofseta gumijas auduma virsmas 1paSibas?
Ka ofseta gumijas audumus klasific€ pec lietoSanas mérkiem?

Ka ofseta gumijas audumus klasific€ pec cietibas?

Ka ofseta gumijas audumus klasific€ peéc apdrukajamo materialu tipa?
Ka ofseta gumijas audumus klasific€ peéc iespieddarbu veida?

Kadam 1pasibam japiemit ofseta gumijas audumiem?

P&c ka vadas izveloties ofseta gumijas audumus?

MITRINASANAS SKIDUMI

Ofseta drukas procesa laika iespiedforma tiek parklata ar mitrinaSanas Skidumu, kuru
pienem neapdrukajamie lauki un krasu, kuru piepem iespieZamie elementi. Visa formas
virsma saskaras ar krasu un mitrinasanas velmém, un uz to vienlaicigi iedarbojas divi polari
atsSkirigi Skidumi — ella un udens, starp kuriem notiek savstarp&ja fizikali kimiska iedarbiba.
Saja procesa loti svarigs ir pareizs krasas un mitrinama $kiduma balanss (lidzsvars), kura
veéra nenemsSana var radit nopietnas problémas. Nepietickamas mitrinaSanas rezultata
neapdrukajamie laukumi klust taukaini un sak pienemt krasu, savukart pie parliekas
mitrinaSanas sakas krasu emulgéSanas, iespiedelementi sanem krasu nepictickama
daudzuma, samazinot drukajama attéla optisko blivumu.

Mitrinasanas Skidumam ir jasamitrina hidrofilie neapdrukajamie laukumi un
janodro$ina to 1pasibu nemainigums iespieSanas laika. MitrinaSanas Skidums nedrikst

negativi ietekmét iespiedelementu ellainos slanus, radit krasas emulgéSanos, mainit krasas
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spektralas un mehaniski strukturalas ipasibas, veicinat iespiedformas un masinas metala dalu
koroziju. Tas nedrikst negativi iedarboties uz papiru, mainot ta virsmas molekularas pasibas.
Svarigi, lai mitrinasanas Skidums nesaturétu indigas vielas un biitu bez smarzas un krasas.
Izveloties iespieSanas procesa izmantojamo mitrinaSanas Skidumu, janpem veéra
iespiedmasinas un mitrinaSanas sist€émas veids (tradicionala, spirta, kontakta, bez kontakta),
razo$ana izmantojama tdensvada tdens ipaSibas, izmantojamo krasu un apdrukajamo

materialu ipasibas.

MitrinasSanas Skidumu kvalitates prasibas

Krana udens 1pasibas. Tipografiju izmantota Gidens kvalitate ir atkariga no dazadam
zemes iezu Ipasibam, klimatiskajiem apstakliem, un ta 1paSibas laiku pa laikam var mainities.
Ja mitrinaSanas Skidumam tiek izmantots krana tdens, uzmaniba japieverS ta cietibai,
elektrovaditsp&jai un hidrokarbonatu salu saturam.

Ja Gdens ir parak ciets, mitrinaSanas Skiduma pazeminas pH limenis. Uz velm&m un
gumijas var rasties neSkistoSas nogulsnes, kas trauc€ krasas uzklasanu. Miksts tidens ar parak
mazu salu saturu veicina krasas emulgé$anos un putu raSanos krasas aparata.

Gan cietam, gan mikstam tdenim tiek pievienots atbilstoSs mitrinaSanas Skiduma
sastavs, kam piemit spécigas buferipasibas. Tas sp€ nodroSinat normalu iespiedmasinas
darbu, normaliz&jot hidrokarbonatu daudzumu Skiduma (no 0 — 400 mg/l) un uzturot
optimalu pH Iimeni.

Udens cietibas un silu daudzuma samazina$ana. Ja Gideni vienkar$i mikstina,
hidrokarbonatu salu daudzums paliek nemainigs, un nemazinas to raditas problémas. Ari
destileétu (bezsalu) tideni lietot nav ieteicams. Tas slikti ietekmé iespieSanas procesu, krasa
emulggjas, rastra punkts kliist neprecizs un zud attéla tonu gradacija. Tapéc ir raditi speciali
mitrinaSanas Skidumu koncentrati, kuru sastava ir komponenti, kas kalcija salus parveido labi
SkistoSos savienojumos, vienlaikus kompens€jot parak lielu tdens cietibu. Normalai
ofsetdrukai ir nepiecieSams 8 — 12 dH (degree German hardness). Ciets udens ir lielaka
probléma, kuras dél ziid normala krasu un tdens Iidzsvara rasanas iesp€ja, jo velmes
apkalkojas. Ja tdens sastava ir vairak par 400 mg/l hidrokarbonatu salu, krana tideni var
lietot kopa ar destiletu tdeni (proporcija 1:1). Pareizi izvelets mitrinaSanas Skiduma
koncentrats [idz minimumam samazina risku, ka uz velmém un ofseta gumijas veidosies

nogulsnes.
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Izopropilspirta dozéSana. Spirtu saturoSos mitrinasanas Skidumos galvenais
mikstinos$ais komponents ir izopropilspirts, tas ir atri gaistoss, mazina krasas emulgé$anos un
palielina tidens viskozitati, tadgjadi labak tiek samitrinata forma. Tam piemit antiseptiskas
ipasibas, kas mazina baktériju un algu veidoSanos mitrinasanas sistéma. Pie izopropilspirta
minusiem jamin arf ta kaitiga ietekme uz apkart&jo vidi un saméra augsta cena. So iemeslu
de] daudzas tipografijas misdienas lieto mitrinasSanas Skidumus bez izopropilspirta vai ar loti
zemu ta satura. Tados gadijumos tiek izmantotas specialas piedevas, kas satur virspuséji
aktivas vielas un antiseptikus.

Lai konkrétam tidenim un iespieSanas apstakliem noteiktu optimalu spirta daudzumu:

e {denim pievieno mitrinamo skidumu (2 — 4 %);

e iegiito Skidumu sadala vairakas vienada tilpuma dalas, tam pievienojot dazadu spirta
daudzumu no 5 1idz 25 %;

e izméra pH Iimeni;

e péc iegltajiem mérjumiem izveido likni, kas norada pH Iimena atkaribu no spirta
koncentracijas;

e nosaka optimalo spirta koncentraciju mitrinasanas Skiduma, kas atbilst vélamajam pH

Itmenim (0,0 + - 0,5 vienibas) izmantojamaja tident.

Sada pievienojama spirta daudzuma noteik$anas metode ir izmantojama visu veidu
mitrinasanas sistémam.

Piedevu dozesana. Koncentrétas piedevas mitrinasanas skidumiem jalieto, stingri
ievérojot rekomendéto daudzumu: 2 — 4 %. Velamais efekts tiek nodroSinats tiesi pie Sadas
koncentracijas, tapec spirts un koncentrétas piedevas jadozeé loti precizi. Regulari javeic
Skiduma pH Iimena un elektrovaditsp&jas kontrolme&rijjumi.

Mitrinasanas §kiduma elektrovaditspéja. Skiduma elektrovaditspgjas mérfjumi ir
razoSanas apstakliem piemérotaka koncentrata un izopropilspirta dozeéSanas kontroles
metode. Elektrovaditsp€ja ir jebkadas sistemas sp&ja parnest elektrisko ladinu. Ta ir atkariga
no uzladéto dalinu (jonu) daudzuma un veida, jo tiesi joni ir elektriska ladina nes€ji. Ta ka
piedevas esosas skabes un sali idend atrodas jonu veida, pastav tieSa sakariba starp piedevu
daudzumu mitrinaSanas Skiduma un ta elektrovaditsp&ju.

Mitrinasanas Skiduma elektrovaditspé€ja ir jauztur robezas no 1200 Iidz 1500 mS. Tai
ir jabat par 1000 — 1300 mS lielakai neka krana tidens elektrovaditsp&jai. Janem véra, ka
Skiduma elektrovaditsp&ja var mainities atkariba no spirta koncentracijas, temperatiiras,

dazadu udeni SkistoSu dalinu (papira, krasu, mazgasanas lidzeklu utt.) daudzuma. Tapéc
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nedrikst apgalvot, ka ta attiecas tikai uz mitrinasanas Skidumu. Meérjjumi parada izmainas
mitrina$anas $kiduma sastava. So izmainu célopi, to ietekme uz iespieSanas procesu un
Skiduma sastava korigéSana ir tehnologa vai iespiedéja uzdevums.

NogulS$pu rasanas novérsana. Mitrinasanas Skiduma koncentrats vispirms jaskidina
tiden, un tikai tad tam japievieno nepiecieSamais spirta daudzums. Neatskaidits koncentrats
un spirts, ja tos sajauc neatSkaidita veida, iespiedmasinas mitrinasanas aparata var radit
nogulsnes. Pie koncentratiem nav ieteicams pievienot nekadas citas kimiskas vielas, jo to
receptiira ir sabalanséta un jebkura §1 balansa izjaukSana var veicinat nogul$nu rasanos.

Krasas un tidens balansa izveidoSana un uzturésana. Ofseta iespieSanas procesa
krasas un Gidens balansam ir izSkiroSa nozime. TieSi tapeéc tik liela nozime ir pareizai
mitrinaSanas Skiduma piedevu izv€lei. Ja balanss ir nepareizs, krasa noslanojas uz velmém
un ofseta gumijas. Nevienmériga tudens un krasas parklajuma d€l pasliktinas att€la
kontrastainums. Piedevas satur komponentus, kas mazina tidens virsmas spriegumu un krasas
dalinu nonakSanu tdeni. Rezultata tiek nodroSinats stabils krasas klajuma un formas
samitrinasanas lidzsvars.

Mitrinasanas Skiduma dzeséSana. IespiedmasSinas darba laika Skidums sasilst un

atri izgaro. Ja forma nav pietieckami mitra, krasa var uzklaties neapdrukajamajiem
laukumiem. ST iemesla dg] ir javeic mitrinama $kiduma dzese$ana. Skiduma temperatiirai
mitrinamaja aparata ir jabat robezas no 8° lidz 12°C.
Mitrinasanas Skiduma pH Iimenis. Optimalais mitrinaSanas Skiduma pH Ilimenis, kas
nodroSina normalu iespieSanas procesa norisi un labu attéla kvalitati, ir aptuveni 5 vienibas.
pH Iimenis ir atkarigs no hidrokarbonatu salu daudzuma tdeni, tapéc, ja tdens ir parak
miksts vai ciets, ir jalieto speciali mitrinasanas $kiduma sastavi. Skiduma pH Iimeni var
mainit ar1 taja nokluvuSas krasas un papira dalinas (parasti Iimenis tiek neitralizéts). Ja
mitrinaSanas sistéma ir netira, ta jatira, izmantojot specialus Iidzeklus.

Putu rasanas novérSana mitrinasanas sistéma. Miusdienu iespiedmasSinu
mitrinaSanas sist€émas ir dozeSanas iekartas, kas strada ar lielu spiedienu un lielu Gidens
padeves atrumu. Ja stkni strada maksimala atruma, tie iestic lielu gaisa daudzumu un
mitrinaSanas sist€éma rada putas. Tapec veélams lietot Iidzeklus, kas samazina tidens virsmas
spriegumu un nomac putu veidosanos.

Putu raSanas c€lonis var biit arT mitrinasanas sist€émas piesarnojums, ja taja

savairojusas bakterijas un alges. Lai novérstu So c€loni, mitrinaSanas Skidumu koncentrati
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satur antiseptiskus komponentus, kuri nover§ mitrinaSanas aparata un caurulu sistému
piesarnosanos. Ja tomer putas veidojas:

e jasamazina iesukta gaisa daudzums, japarbauda sukni un dozeSanas iekartas,
jasamazina tidens tec€Sanas atrums (musdienu iekartam ir specials regul€Sanas
ventilis);

e ar specialu lidzeklu palidzibu jaattira mitrinaSanas aparats un caurulu sist€émas;

e Skidumam japievieno putu likvidétajs, japarbauda izopropilspirta padeves daudzums
un kvalitate, ka arT mitrinasanas Skiduma atbilstiba.

Mitrinasanas Skiduma ietekme uz Krasas nostiprinasanos. Ja tick lietots parak
skabs mitrinaSanas Skidums (pH < 4,8), ievérojami paildzinas krasas nostiprinasanas laiks.
Tas izskaidrojams ar krasas sastava esoSo sikativu un papira Skiedru savstarpgjo iedarbibu,
ko veicina mitrinasanas Skiduma skabie komponenti. Rezultata tiek kavéta saistvielu
polimerizacija. Ja mitinaSanas Skiduma pH Iimenis ir 5,0, tad krasas pilnigas nostiprinasanas
laiks novilkumiem, kas atrodas ris€, ir no 13 lidz 15 stundam. Ja pH limenis ir 3,0 $1s laiks
biis no 25 Iidz 30 stundam. MitrinaSanas Skiduma pH Iimenis nedrikst biit zemaks par 4,8,
pretéja gadijuma tas paatrina art iespiedformas nodilSanu.

Razotaju piedavatie Skidumi nesatur komponentus, kas pie rekomendétas
koncentracijas (2 — 3 %) var€tu negativi ietekmé&t krasas nostiprinaSanos. Tiem piemit
specigas buferipasSibas, kas uztur mitrinasanas Skiduma pH Iimeni drukasanai labvéliga
Itmeni — ap 5 vienibam.

Seviski nelabveligos iespieSanas apstaklos un, izmantojot griiti apdrukajamus
materialus, ieteicams izmantot specialu mitrinasanas $kidumu, kas satur tideni SkistoSus
sikativus, kuru darbibas pamata ir aktiva skabekla atbrivoSana no emulgétas krasas, tad¢jadi
veicinot krasas polimerizésanos.

Mitrinasanas Skiduma piesarnojuma novérsana. Lietojot piem&rotus mitrinasanas
Skidumu, tiek nodroS$inata laba aizsardziba pret piesarnojumu, ko izraisa mikroorganismi.
Bet ilgstosi stradajot, krasas, papira un mazgaSanas lidzeklu atlickas tomér var uzkraties
caurulu sisttma un padarit mitrinasanas Skidumu netiru. Tados gadijumos sistéma jaattira ar
specialiem lidzekliem.

Ka novérs krasas noslanosanos un ofseta gumijas? Krasas un papira puteklu
noslanoSanas uz ofseta gumijas ir viena no smagakajam ofseta drukas problémam, kas
ieverojami pasliktina gatavas produkcijas kvalitati. Noslanojumi veidojas galvenokart uz

neapdrukajamiem laukumiem, seviSki attela malas. Sadu noslanojumu veidoSanas vai
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neveidoSanas liecina par mitrinasanas Skiduma, krasas un papira savstarp€jo saderibu. Ja
materiali ir izv€l€ti pareizi, ofseta gumija biis jatira pec 200 000 novilkumiem.

Uz iespiedlementiem noslanojumi parasti nerodas, jo krasa visu laiku pariet no plates
Uz gumiju un no gumijas uz papiru, tadéjadi svesas dalinas Sajas vietas uz ofseta gumijas
neuzkrajas. Ir vairaki faktori, kas ietekmé noslagojumu veidoSanos:

e nepietickams tidens daudzums uz plates un uz gumijas — parak mazs iidens daudzums
palielina noslanojumu rasanas iesp&ju;

e krasas nostiprinasanas atrums. Krasas, kuru sastava ir atrak ZistoSas ellas vai
specigaks sikativs, zust atrak un vairak noslanojas. Krasas nostiprinasanas laikam ir
jabit optimalam. Jalieto krasas, kas ir piemérotas apdrukajamajam materialam un
darba apstakliem;

e mitrinaSanas $kiduma smeréSanas. Skiduma plevitei drukas laika ir japilda
aizsargfunkcija un jakompens€ ofseta gumijas lipigums, novérSot papira Skiedru
1zrauSanu;

e izmantojamo ofSeta plasSu veids. Jo plaSu metala virsma ir graudainaka (Ra > 0,80),
jo vairak iesp&jama noslanosanas;

e papira virsmas izturiba. Ja papira virsma ir irdena, Skiedras vairak pielip krasas
noslanojumiem. Piemérots mitrinasanas Skidums So defektu var samazinat, samazinot

ofseta gumijas un krasas lipigumu.

Parbaudu savas zinasanas!

Kads ir mitrinama skiduma uzdevums iespieSanas procesa?

Kas jaievéro , izvéloties mitrinamo Skidumu iespiesanas procesam?
Kadas ir mitrinama skiduma tdens kvalitates prasibas?

Kadai jabiit mitrinama Skiduma tidens cietibai?

Kapéc mitrinamajam skidumam pievieno izopropilspirtu?

Cik procentus piedevu var pievienot mitrinamajam skidumam?
Kadas robezas jauztur mitrinama skiduma elektrovaditsp&ja?
Ka nover§ mitrinama §kiduma nogul$nu veidoSanos?

Kada nozime ofseta drukas procesa ir idens — krasas balansam?
Kapéc javeic dzes€Sana?

Kadam jabiit mitrinama skiduma pH Iimenim?
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Kas veicina noslanojumu raSanos uz iespiedelementiem?

IESPIEDDARBA DRUKAS KVALITATES PRASIBAS

Atbilde uz jautajumu, kads ir labi nodrukats iespieddarbs, biezi vien var biit
subjektiva: pieméram, vienam labak patik piesatinatas krasas, citam gaiSakas. Vienigais
iesp&jamais kompromiss iespieddarbu kvalitates izvertéSana ir noteiktu standartu ieveéroSana.

Pasiititajs, izveloties poligrafisko pakalpojumu veic€ju, visbiezak vadas nevis péc
principa, kur Ietak, bet gan, - kur par to paSu cenu nodrukas viskvalitativak. Gandriz visi
uznémumi apgalvo: ,,M&s garant€jam visaugstako kvalitati!”, bet, kad darbs ir gatavs,
diemzel izradas, ka biezi vien pasiititajam un darba izpilditajam par kvalitati ir dazadi
priekSstati. Bet varbiit viniem vienkar$i ir dazadas gaumes? Biezi vien uz tipografijas
darbinieka jautajumu: ,,Kadas isti ir Jiisu pretenzijas?”, pasititajs sp€j atbildet tikai ar: ,,Man

',’

nepatik!”. Sadas nesapra$anas sekas parasti ir nevéléSanas pilnigi vai dalgji apmaksat
padarito darbu.

Kvalitativs iespieddarbs atbilst pasiititaja prasibam. Teor&tiski $ads apgalvojums ir
pareizs, bet realitaté pastav liela varbiitiba, ka darba izpildes gaitd pasiititaja v€lmes tiek
parprastas. Ja pastaviga klienta prasibas un gaume ir labi zinama, péc tam iesp&jams vadities.

Kvalitativs ir iespieddarbs, kura nav defektu. Protams, ta ir taisniba, bet defektu
trilkums vien negarant€ labu rezultatu.

Kvalitativs iespieddarbs atbilst originalam. Atbilstiba originalam ir sarezgiti
defingjams lielums, un, ka zinams, neviens originals poligrafiski nevar tikt atveidots absoliiti
precizi. Bez tam, pastav ari tadi originali, pieméram, negativi, kurus tiesi atveidot vienkarsi
nav iesp&jams.

Kvalitativs ir iespieddarbs, kur§ veikts, precizi ievérojot noteiktu tehnologiju.
Praktiski §1s apgalvojums nozimé, ka darbs tiek izgatavots uz atbilstoSam iekartam, noteiktos
darba rezimos, pielietojot piemérotus materialus. Lai art §ads skaidrojums ir pareizs, nebiitu
pareizi paSu kvalitates jedzienu parverst par rekomend€jamo iekartu un materialu sarakstu.

Kvalitativs iespieddarbs atbilst noteiktiem standartiem un etaloniem. Sis ir pats

precizakais kvalitates jédziena skaidrojums. Griitibas rodas nosakot, kada ir §1 atbilstibas

pakape, un kas katra konkrétaja gadijuma japienem par standartu un etalonu.
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Protams, iesp&jami ar1 citi kvalitates prasibu skaidrojumi, tacu ar1 tie viennozimigi
neizsaka iespieddarba kvalitates jédzienu. Visi augstak minétie viedokli ir pareizi, un
kopuma tie visi atbilst priekSstatam par kvalitativu iespieddarbu.

Viena no svarigakajam, ar iespieddarbu kvalitati saistitajam, atzinam ir: iespieddarbs
ar defektiem un nekvalitativs (nelietojams) iespieddarbs nav identiski jédzieni. Ar defektiem
nodrukats darbs, bez Saubam, ir nekvalitativs, tacu nedrikst apgalvot pret€jo, ka iespieddarbs,
kura nav atrodami defekti, viennozimigi ir kvalitativs. Lidzigi, nav pareizi katru
iespiedprodukciju, kas nav absoliiti perfekta, uzskatit par nelietojamu. LietoSanai nederigs ir
iespieddarbs ar skaidri saskatamiem defektiem, kuru d€] tas nav pilnvertigi uztverams vai
tiek izkroplota ta saturiska jéga. Tadus defektus viegli pamana pat nespecialists.

Saturisku vai sizetisku izdevuma elementu trukums. Par $ada veida defektiem uzskata
burtnicu trikumu izdevuma, neapdrukatas lapas, atseviSku lappuSu mehaniskus bojajumus,
nepareizu apgriefanu, kuras rezultata zudusi grafiskie elementi. Sos defektus pamanis
jebkurs iespiedprodukcijas lietotajs.

Bitisks saturiskas jégas izkroplojums. Sai defektu kategorijai atbilst nenodrukatas vai
savstarpéji sajauktas krasas, stiprs muar€, izsmeréts vai aizsists teksts, spéciga nesakritiba,
stipra att€la €noSanas, netirumi un skrambas uz novilkuma u.c. Tomér katrs §ads gadijjums ir
jaapskata atseviSki, jo ir iesp&jamas situacijas, kad nespecialists var pat nepamanit krasu
sajaukSanu, seviski, ja attéla sizets nav zinams. Protams, citadi ir gadijumos, kad jaatt€lo,
pieméram, cilvéka sejas krasa, zalS mezs, zilas debesis vai visiem zinami augi un darzeni.
Griti noteikt, kur ir robeza, pie kuras, nesakritibas d¢l, iespieddarbs kliist nelietojams. Viens
cilveks to saskatis pie 0,1 mm, cits iesp&jams nepamanis pat pie 0,5 mm. Viss atkarigs no ta,
kadas prasibas tiek noteiktas konkrétajai iespiedprodukcijai, un cik zinoSs un prasigs ir tas
vertetajs. lespaidu par iespieddarba kvalitati ietekme ar1 dazadi blakus faktori. Darbs var biit
slikti nodrukats, bet kop€jo iespaidu par to noteikti uzlabos veiksmigi izveleti fotoattelu
sizeti, labs dizains, dazadu papildus apdaru pielietojums u.c.

Ja darbs tiek drukats atkartoti, par etalonu var izmantot iepriek$€jas tirazas
produkciju, ar kuru pasititajs bijis apmierinats. Seviski efektiva §1 metode ir tad, ja etalona
izvéli un paraugu salidzinaSanu veic viens un tas pats cilvéks. Griitibas radisies tad, kad tiks
drukats cits sizets, jo tos salidzinat biis daudz grutak. Pastav iesp€ja darbu veérteSanai
pieaicinat ekspertus, kas visbiezak tiek darits konfliktu gadijumos. Sados gadijumos viss ir

atkarigs no ekspertu profesionalitates un goda prata.
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Tomeér poligrafija, ka jebkura cita riipniecibas nozar€, ir iesp&jams izmantot
meéraparatus, kas bezkaisligi un objektivi skaitlu valoda liecina par parametriem, kas raksturo
nodrukato loksni. IespieSanai ofseta tehnika ir izstradatas specialas meériSanas metodes, un
daudzi razotaji pietickama daudzuma piedava dazadus loti precizus méraparatus. Nopietni
pétnieciskie institlti ir izstradajusi attiecigus raZoSanas standartus.

Poligrafiska razosana sastav no daudziem tehnologiskiem posmiem, katra no tiem ir
iespejams pielaut kliidas, kas ietekmé gatava izstradajuma kvalitati. Tapec loti svarigi ir
kontrolét katru atsevisku razoSanas procesu, lai giitu parliecibu, ka viss tiek veikts precizi.
Seviski sarezgiti ir garantét labu izdevuma kvalitati, ja ta sagatavoSana piedalas daudzi
dalibnieki — dizainu izstrada vieni, pirmsiespieSanas procesus veic citi, viena tipografija
druka, bet vél cita veic pecapstrades darbus. Sajos gadijumos ir visgritak noskaidrot, kura
vainas d€l gatavais darbs nav iznacis tik labs, ka bijis ieceréts. Secinajums: ideala varianta
pasttljumu vajadz&tu veikt uznémuma, kur§ nodro$ina visu tehnologisko ciklu un uzpemas
par to pilnu atbildibu.

Ja netick veikta visu tehnologisko procesu pilniga kontrole, ta tomér butu
nepiecieSama vismaz dazos tehnologiska procesa starpposmos. Viens no svarigakajiem —
paraugnovilkumu izgatavosana. Tomeér labs paraugnovilkums vien negaranté laba novilkuma
iegiiSanu pat tad, ja iespiedtehnika ir ideala. Krasvielas, ko izmanto paraugnovilkumu
izgatavoSanai, ne vienmér atbilst iespiedkrasas izmantojamajam. Neatbilstibas iemesls var
biit arT cita krasu uzklasanas seciba un dazada krasas izpliSanas pakape uz materiala.
Digitalajiem paraugnovilkumiem var uztic€ties tikai tad, ja visas iekartas ir atbilstosi
kalibrétas. Tikai stingra tehnologisko parametru ievéro$ana visos razo$anas etapos var
garantét labu rezultatu.

Dazkart nakas sastapties ar viedokli, ka iespieSanas procesa laika varés piekorigét
kludas, kas radusas sagatavoSanas procesos. Tacu pasititdjam jasaprot, ka, ja, piemeram,
att€lu apstrades procesa laika istais krasas tonis nav panakts, drukajot to bitiski izmainit
neizdosies. Normala razoSana iespied€jam jastrada, vadoties péc kontroles skalam un
densitometra raditajiem, nevis tiecoties apmierinat pasiititaja vélmes un iegribas. Atseviskus
reguléjumus sp€j veikt tikai loti augstas klases iespiedéjs, kas ideali parzina maSinu. Lai
iegiitu kvalitativu iespiedprodukciju, tas izgatavoSana ir jakontrol€ visas tapSanas stadijas.

Dizains. Veidojot izdevuma noform&jumu ar datora palidzibu, ir jaievero loti daudzi
svarigi parametri. Krasas jaizvélas péc skalam, nevis p€c ta, kadas tas redzamas monitora.

Maketétajam jazina, ka veidojas pelekas krasas toni, kada ir maksimala uzklajamas krasas
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karta, kadi ir vissikakie elementi. Kurus iesp€jams kvalitativi atveidot, minimalais un
maksimalais rastra punkta izmérs un vél loti daudz citu biitisku lietu.

Attelu apstrade. Seit vissvarigakais ir ievérot krasu dalfjumam nepiecieSamos
parametrus (melnas krasas veidoSanas), krasas slapa biezumu, balta un melna punkta
izmerus, punkta izplidumu TVI (dot gain), pelekas krasas veidojumam un pats svarigakais —
pareizos skaitlos izteiktam krasu sastavam.

Paraugnovilkumu izgatavosana. Ja pasititajs paraugnovilkumus izgatavo cita
uznémuma, vinam vajadz€tu painteres€ties, kadi paraugnovilkumi vislabak atbilst tas
tipografijas prasibam, kura darbu drukas. Pilna cikla poligrafijas uzpémumos iekartas
lielakoties ir attiecigi kalibrétas, un iespied€js paraugnovilkumu var izmantot ka paraugu.

Iespiedformu izgatavo$ana. Saja procesa jakontrolé maksimala un minimala rastra
punkta atveidoSana, ekspozicija un attistiSana, kuru laika janotiek pilnigai apdrukajamo un
neapdrukajamo elementu nodaliSanai. Stradajot ar stohastiskajiem rastriem, seviSka
uzmaniba japievers tam, vai plates gaismasjiitiga slana izskirtsp€ja ir pietickam, lai varétu
nodrukat minimalos atveidojamos elementus.

IespieSana. Visa iespieSanas procesa laika uzmaniba japieverS krasas slana
uzklaSanas biezumam un vienmérigumam, piekartojuma precizitatei, rastra punkta
izplidumam, pareizam pelekas krasas atveidojumam, jaseko, lai nebiitu att€lu dubultoSanas
val énoSanas.

Peécapstrades procesi. Tipiskas klidas pecapstrades procesos ir izmeru neieveérosana,
nepareiza apgrieSana, burtnicu sajaukSana vai neievietoSana, nepareiza salociSana.
P&capstrades procesi ir vienkarSi vizuali kontroléjami, bet jaatceras, ka tie$i pasa pedeja
etapa iesp&jams neatgriezeniski sabojat labi izdaritu darbu.

Lai atvieglotu poligrafijas uznpémumu darbu, ir izveidoti dazadi standarti, kuru
ievérosana visos razoSanas etapos, garanté kvalitativas produkcijas izgatavoSanu. Sajos
standartos ir ieklauts arkartigi liels skaits dazadu parametru: iespieSanas veids (rullu vai
lok$nu ofsets utt.), papira veids (kritpapirs, ofseta, avizu), krasu veids un to uzklaSanas
kartiba, krasas klajuma summarais biezums un vél daudz citu raditaju. Standartu ieveéroSana
garant€ stabilu uzp€muma darbibas kvalitati. Paslaik pasaules iespedindustrija visbieZak tiek
lietoti tr1s standarti:

e Euroscale. Standarts ir veidots un tiek lietots Eiropa. Tas orient€ts uz augstas
kvalitates iespiedprodukcijas razoSanu. Ta pilniga ievéroSana garanté elitaru

iespieddarbu izgatavoSanu.
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e SWOP (Standart Web Offset Press). Standarts paredz€ts izmantoSanai rullu ofseta
druka un garanté kvalitati laba zurnala Iimeni.

e Toyo. Standarts izstradats Japana, kur ar1 parsvara tiek izmantots. Taja pelekas krasas
tonis ir nedaudz siltaks neka citos standartos, sarkanas un dzeltenas krasas toni ir
piesatinataki.

Pilniba ieverot kada viena standarta prasibas ir loti griiti. NepiecieSamas modernas,
labi noregulétas iekartas, atbilstoSas kvalitates materiali un augsti kvalific€ts personals. Ja
Sos faktorus nav iesp&€jams nodro$inat, uznp€émumam jaizstrada paSam savi raZoSanas
standarti, kuri lauj drukat maksimali kvalitativu iespiedprodukciju, jau darba procesa esot

parliecinatam par rezultatu.

Ofseta drukas kvalitates nodrosinasana

Ofseta drukas kvalitate ir subjektivs jédziens. Viens no visizplatitakajiem ofseta
drukas defektiem ir krasu nesakritiba. Pirmie iespied€ji veica visus darbus, izgatavoja
iespiedtehniku, izstradaja noform&juma koncepciju, jauca krasas, salika drukaja un pasi ar1
izvert€ja padarita darba kvalitati. Vini vienlaikus bija gan amatnieki, gan makslinieki. Ne
velti més veél Sodien vinus godinam un atceramies vinu vardus.

Bet, laikam ejot, poligrafija kluvusi par raZzoSanu. RazoSana nevar iztikt bez
specializacijas, bet specializacija — bez standartizacijas. Miusdienas iespied€js nekontrole
papira, krasu un iespiedtehnikas izgatavoSanu, vinam jabut parliecinatam par to kvalitati un
ipasibu stabilitati. Ne tik sen misu tipografijas krasu daliSana notika ar gaismas filtru
palidzibu, krasas jauca ar roku, un, ja rezultats, iespieZot Cetras krasas, nebija pietickami
labs, papildus tika drukata piekta un sesta korigéjosa krasa. Astondesmito gadu beigas un
devindesmito sakuma, razoSana ienakot elektroniskajiem krasu dalitajiem un digitalajai
rastréSanai, notika pareja uz standartiz€tu cetrkrasu druku. Tad lielaku uzmanibu saka
pievérst novilkuma optiska blivuma kontrolei ar atbilstoSu iekartu palidzibu. Musdienas ir
griiti atrast tipografiju, kura nelietotu densitometrus un spektrometrus. Tomér ne jau §is
iekartas vien garant€ augstu iespieddarba kvalitati.

Misdienas ikviens wuzskata, ka vin§ zina, ka jaizskatas ideali nodrukatam
iespieddarbam. Daudz Sauraks specialistu loks (tie, kas nodarbojas ar poligrafiskas
produkcijas izgatavoSanu) zina, ka novilkums biis labs tikai tada gadijuma, ja tas atbildis
virknei noteiktu tehnisku parametru. Tadeéjadi razotajs kvalitativa novilkuma iegtiSanas

problému analize detalizeti, vairakos Iimenos.
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Pirmais limenis apvieno visiem zinamas prasibas, kuram jagaranté labs rezultats:
ideala krasu sakritiba, optimals krasu blivums, ipaSibas, kadam jaatbilst nodrukatam
novilkumam. Otrais ITmenis nosaka tehnologiskas normas un prasibas, kas tiek izvirzitas
materialiem, iekartam un darba procesa organizéSanai, kam, savukart, janodroSina pirma
Itmena prasibu izpilde. TreSo Iimeni veido c€loni, kas rada iespieddarba defektus. Kvalitativa
druka ir druka bez defektiem! Protams, katram konkrétam defektam ir savi c€loni, ir
izstradati dazadi diagnostic€Sanas veidi un metodes, ar kuram tos var noverst vai vismaz
samazinat lidz minimumam.

Tehnologiska rakstura defekti visbiezak rodas, nepareizi izv€loties materialus
(papiru, krasas, darba Skidrumus, ofseta gumiju). Sai kategorijai var pieskaitit arT defektus,
ko rada klidaina darba organizacija: nepareiza materialu glabaSana, operaciju kartibas
neievéroSana, nepareiza pécapstrades procesu izvéle, procesa tehnologiska nekontrolésana.

Iekartas raditi defekti var biit saistit ar neapmierinoSu iespiedmasinas stavokli,
pieméram, ta var biit loti nettra. Janem vera, ka mehaniski iekartu bojajumi ne vienmér ir
tadi, kas iekartas darbibu partrauc pavisam. Biezi vien tikai iespieSanas procesa laika
atklajas, ka to dél tiek drukata nekvalitativa produkcija.

Defekti, kas radusSies iespieSanas procesa. Iespiedgjs ir pedgjais darbinicku k&dite
un tapec visbiezak tiek atzits par vainigo, bet jaatzist, ka pieredzgjis iespied€js ar savu
meistaribu biezi vien sp&j kompensét gan tehnologiskas kludas, gan iespiedmasinas
trakumus.

Tapéc ir jamégina uzskatami noteikt, kadi objektivi drukas parametri ir atkarigi tiesi
no iespied€ja. DiemZ€l viennozimigi to pateikt gandriz nekad nav ies€jams. Tikpat ka
jebkuru nekvalitativas produkcijas veidu var radit gan iespied€ja klida, gan masinas defekts,
gan tehnologijas neievéroSana. Lai atrastu isto iemeslu, javeic Joti ripiga izpéte un

jaizanaliz€ visas iespé€jas.

Ofseta drukas problémas

Probléma Defekts Defekta raSanas iemesls
Papiram rullgjas e Papiram ,,izejot” uz e Papirs nav pietickami
aizmuguréja mala. pienemsanas galda, stings attiecigajam loksnes

loksnes aizmuguréjai formatam un / vai

228



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates

uzlabosana”

VienoSanas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

Papirs rullgjas mitruma

retekme.

malai ir tendence
rulléties uz leju.
Visbiezak tas ir
noverojams, drukajot
glanceto kritpapiru ar

zemu Ipatsvaru.

e Papirs rullgjas ap
asi, kas paral€la papira
Skiedras virzienam visa
loksnes laukuma

(rullgjas pa skiedru).

iespiedmaSinas atrumam.
e IespieSanas laukums ir
parak tuvu loksnes
aizmuguréjai malai.

e Parak liels spiediens.

e Parak lipiga krasa.

e Ofseta gumija ir parak
miksta(cietibu norada
release koeficients gumijas
specifikacija).

e Uz iespiedformas ir

parak daudz Gidens.

Krasas atséSanas.

Loksnes salip kopa.

e Krasa nosézas
virs€jas loksnes

apaksSpuse.

e Nodrukatas loksnes
salip kopa uz

uzkerSanas galda.

e Parak daudz krasas.

e Parak maz
pretnosésanas pulvera.

e Parak augstas papira
rises.

e [zvaditajmehanisma
satvereji atlaiz loksni parak
atri vai parak velu.

e Uz materiala ar zemu
iesiikSanas spéju tiek
lietota krasa, kuras zuSanas
princips bazgjas uz
iesiikSanos (absorbtion ink

type).

e Defekts rodas krasas
ats€Sanas rezultata.

e Defekts var rasties
elektrostatisko ladinu

uzkraSanas rezultata.
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Nesakrit krasas.

No neparklata papira
virsmas atdalas sikas

dalinas — Skiedras,

saistvielas u. c. Tas viss

uzkrajas ofseta gumijas.

e Visbiezak
daudzkrasu
iespiedmasinas
nesakrit krasas starp
sekcijam. Dazreiz

dublgjas viena krasa.

e DubultoSanas
vienkrasu
iespiedmasina vai
daudzkrasu
iespiedmasinas viena

sekcija.

e Uzkrajums uz
ofseta gumijas
pasliktina iespieduma

kvalitati.

e Nepareizs spiediens un
/ vai nenostiepta ofseta
gumija.

e Papiram ir vilpainas vai

leravusas malas.

e Papiru saspiez.

e Papiram ir izstiepums,
kas vari€jas starp loksném
(nav vienads visam
loksném).

e (Greiferiun/ vai
paspielic€js nav noreguléti
pietiekami precizi.

e Papirs slid starp
satvergjiem.

e Slikti nostiepta ofseta
gumija vai nostiprinata
iespiedforma.

e Spiediens starp visiem
cilindriem ir nepastavigs
val nepareizs.

e Mehanisks bojajums

iespiedmasina.

e Paptra ir parak daudz
pildvielu.

e Krasa ir parak lipiga.
e Parak liels iespieSanas

atrums.
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e Par maz mitrinama

Skiduma.

Krasas caursukSanas.

Krasas nevienmériga

uzklasanas.

e Krasa iesticas
parak dzili papira poras
un kapilaros.
lespiedums sak spidet
cauri un kltt redzams
no otras puses (nejaukt

ar krasas atséSanos).

o Krasa uzklajas
nevienmeérigi. Ipasi tas
jutams laukumos ar
lielu parklajuma
laukumu tumsSajiem
toniem, viskritiskak —
zils + sarkans.
Iesp€jama ar1
nevienmeriga

uzklasanas pilnigi visa

e Parak liels spiediens.
e Krasa ir parak Skidra.
lesp€jams, lietots par
daudz Skidrinamas pastas.
e Papiram ir parak liela

uzsiikSanas spéja.

e Papirs nevienadi uzsiic
krasu.

e Papira defekts.

e Papirs ir parak raupjs.
e Mitrinama Skiduma
ietekme (noskalo krasu no
iespiedformas
iespiedelementiem.

e Nodilusi iespiedforma.

e Zems spiediens starp

iespiedelementu cilindriem.
laukuma. e Nodilusi ofseta gumija.
e Krasu velmes uzklaj
krasu nevienmerigi.
Krasas neuzklajas viena uz e Krasa e Krasas lietotas
otras: iespiedsekcija neieverojot lipiguma

a) mitra uz mitras;

b) mitra uz sausas.

neuzklajas uz krasas /
krasam, kas uzklatas
iepriekseja sekcija /

sekcijas.

e Krasa neuzklajas

secibu. Sekojosa krasa ir

parak lipiga.

e Krasa kluvusi cieta, jo
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uz krasas, kas 1ir
nodrukata ieprieks un

ir noZzuvusi.

drukasanas laika bijis
partraukums.

e Parak daudz sikativa.
e Parak daudz

pretnosésanas pulvera.

Krasas zaudg toni.

L&éna krasas nozuSana

iespiedprocesa laika.

Leéna krasas nozuSana péc

nodrukasanas.

Elektrostatiskie ladini.

e LakosSanas vai
lamin€Sanas procesa
laika loksne zaude

krasas toni.

e Krasas salipSana.

e Kirasa ir ,atverta”
parak ilgi: krasas
zuSanas laiks ir ilgs,
krasa ir mitra jeb
smeérgjosa. lespiedums
zaude gludumu un
krasu intensitati.

e [Loksnes neatdalas

paspielicgja.

e Loksnes neatdalas
paspielicgja.
e (Qruti kontrolet

papiru

e Krasa nav noturiga pret

Skidinatajiem.

e Nepareizs krasas tips.
e Krasa ir parak Skidra.

e Krasa ir antisikativs,
jeb taja ir par maz sikativa.
e Papiram ir [eéna
uzsiikSanas spéja.

e Telpa ir parak zema
gaisa temperatiira un mitrss
gaiss.

e Paptrs ir parak mitrs.

e Papiram ir zems pH
limenis.

e Mitrinamajam
Skidumam ir parak zems
pH Iimenis.

e Mitrinama skiduma ir
parak daudz.

e Telpa ir parak sauss
gaiss.

e Paptrs ir parak sauss.
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izvadmehanisma.

Papiram ir ieloces.

e lespieduma procesa
laika papiram rodas

ieloces (faltes).

e Papiram ir vilpainas vai
nostieptas malas.

e Papirs ir sagriezts no
rulla, kam ir bijusi defekti.
e Papirs ir bijis
sarullgjies.

e Papirs tiek $kibi
,padots” pie satveérejiem.

e Papira loksnes
sagrieztas nekvalitativi,
nav taisni malu lenki.

e Konkrétajam papira
Ipatsvaram iespiedmasinas
atrums ir parak liels.

e Parak liels spiediens.

e Bojata/ nodilusi/
nevienmeriga ofseta
gumija.

e Cilindra satvergji

Puteklainums. e Parklajuma putekli . .
noreguléti nepareizi
un pildvielas no (izregulgjusies).
neparklata papira veido e Papia pildviclas nav
putek]u uznesumu uz pietickami saistitas ar
ofseta gumijas, kas saistvielim
savukart nodelde .
va e DrukaSanai izmantota
iespiedformu. L
P parak sausa iespiedforma.
Sméresanas. e Starpelementi kltst e Jespiedformas

uznémigi pret krasu.

oksidéSanas.
e Nepietickami kodinata
iespiedforma.

e Nepareizi eksponéta
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pozitiva iespiedforma.

e lespiedforma nav
pietiekami labi ieguméta
(parklata ar specialu
konservejoSu Skidumu, kas
nelauj formai oksidéties).
e Jespiedmasina
apstadinata uz parak ilgu
laiku bez iespiedformas
gumesanas.

e Parak daudz krasas.

e Netiras mitrinamas
velmes.

e Mitrinamas vai krasu
velmes ir nepareizi
noregulétas — piespiezas
parak stipri vai slid.

e Papira pH limenis ir
gandriz 8.

e Papirs ir parak mitrs.

PretnoseSanas pulvera

nogulsnésanas.

e Pulveris
nogulsn€jas uz ofseta
gumijas, tapéc krasa
uzklajas nevienmerigi.
Dazreiz pulveris var
nokliit arT uz
iespiedformas kopa ar
mitrinamo Skidumu un
krasu (ipasi, ja rodas

sméréSanas probléma).

e lepriekS€jam
iespiedumam lietots parak
daudz pretnosésanas

pulvera.

,.Slinka krasa”

e Krasa ir krasu

kast€, bet neuzklajas

e Krasa ir parak viskoza,

staipiga.
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uz druktora. Krasa ir

,,mirusi”.

e MasSinas stavéSanas
laika krasa ir sabiez€jusi,
kluvusi cietaka.

e Krasa ir parak auksta.

Krasas uzklasanas uz
iespiedloksnes prieksgjas

malas.

e Krasa ir sakrajusies
uz iespiedformas

prieksg€jas malas.

e Slikti noregulétas krasu
un mitrinamas velmes.

e Spiediena un ofseta
cilindri savstarpégji

nesakrit.

»Spoku™ atteli.

e lespiedloksnes otra
pusé rodas attéla
nospiedums no
apaks€jas loksnes, bet
ta nav krasas atsé$anas,
JO mainas papira
nokrasa, nevis
atspiezas apakseja

krasa.

e Pie abpusgjas
apdrukas paradas
augSminétais defekts,
mainas nevis loksnes
nokrasa, bet gan rodas
glancéts vai matéts
,»spoku” attels.

e _Spoku” attéls
parasti ir nedaudz
lielaks par attélu, no

kura tas rodas.

e Tas ir iespiedkrasas
zuSanas fenomens.
lespiedkrasai zustot,
izdalas gazes (aldehidi),
kas, nonakot saskaré ar
augsejas loksnes
iespiedvirsmu, maina tas

krasu.

e (Glancgjums rada, ka
gazes zuSanu ir
paatrinajusas, matéjums —

kavejusas.

PluksnoSanas un krita

slana atdaliSanas.

e Papira virspuse

atslanojas apdrukataja

e lespiedkrasa ir parak

lipiga.
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laukuma. Atslanojuma e Kirasa ir parak auksta.
laukums var biit dazads e Parak liels spiediens

— liels laukums visa starp cilindriem.

apdrukas platiba jeb ar1 e Papira Ipatsvars un
sikas pluksninas, kas papira tips neatbilst drukas
rodas parklajuma atrumam — iespiedmasina
atdaliSanas rezultata. druka parak atri.

e Paprra saistvielas nav
pietiekami noturigas, lai
izturétu iespiedmasinas
radito spiedienu.

e Pamatnes papiram ta
razo$anas procesa lietots

parak daudz pildvielu.

Parbaudi savas zinasanas!

Kadi ir kvalitativa iespieddarba kriteriji?

Vai iespieddarbs ar defektiem un nekvalitativs iespieddarbs ir identiski jeédzieni?
Kadi defekti norada, ka iespieddarbs ir lietoSanai nederigs?

Ka var nodrosinat iespiedprodukcijas kvalitati?

Kad ir griiti nodroSinat atbilstosu kvalitati?

Kadi procesi iespieddarba izgatavoSanas procesa jakontrol€, lai nodroSinatu nepiecieSamo

kvalitati?
Kadi ir izplatitakie ofseta drukas defekti?
Ka un cik limenos razotajs analiz€ kvalitativa novilkuma iegiiSanas procesus?

Kada rakstura defekti visbiezak rodas iespieSanas procesa?
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APLIMEJAMIE IESIENAMIE MATERIALI

Tikpat svarigi ka izv€leties gramatai atbilstoSu papiru un kartonu, ir veidot ari
pardomatu gramatas aréjo dizainu — vaka noformé&jumu, ies€juma veidu, gramatzimes,
ielimes — visu to, kas konkréto gramatu plasaja piedavajuma atSkirs no citam, jo ikvienam
lasitajam ir bitiski, lai gramata biitu estétiski noforméta un izgatavota no kvalitativiem
materialiem.

Aplim€jamos iesienamos materialus lieto vaku kartona pusiSu apliméSanai,
izgatavojot gramatu vakus. Ies€juma vaki aizsarga gramatas bloku no kaitigo ar€jas vides
faktoru iedarbibas un ir izdevuma noform&uma elements. Tapéc gramatu vaku
aplim€jamiem materialiem tiek izvirzitas noteiktas prasibas:

e tiem jabut daudzveidigiem ar noteiktu krasas toni un fakttiru;

e tiem jabut mehaniski izturigiem, 1pasi berzes izturigiem un locijumu izturigiem;

e tiem jabit gaismas, idens un termoizturigiem,;

e tiem janodroSina daudzveidigu péciespieSanas apstrades tehnologiju realizéSanas
iespejas (reljefspiedumus ar foliju un bez krasas, iespieSanu ar gramats€jéju krasam
un citus);

e tiem janodro$ina tehnologiskajam prasibam atbilsto$a aplim&jama materiala, folijas
un krasu adhézija;

e tiem jabiit ar noteiktu cietibu, lai nodroSinatu precizu materiala piegrieSanu, bet tie
nedrikst radit problémas atlokot materiala maligas un veidojot sttirisus;

e materiali nedrikst rulleties, nosmerejot tos ar Iimi.

Gramatu vaku aplimg&jamos materialus var klasificét péc divam pamatpazimeém:

e pé&c materiala pamatnes:

o materiali uz auduma pamatnes;

o materiali uz papira pamatnes;

o materiali uz neaustas pamatnes.
e péc materiala (parklajuma) grunt&juma:

o cietes — kaolma parklajums;

o nitrocelulozes parklajums;

o polivinilhlorida parklajums;

o poliuretana un citi parklajumi.
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Cietes — kaolina parklajuma materiali ir krasoti vai nekrasoti kokvilnas audumi,
kas parklati ar gruntejumu. Grunt§jums sastav no pigmentiem, pildvielam, cietes Iimes,
plastifikatoriem un antiseptikiem. Sie materiali ir ar optimalu cietibu, var lietot praktiski
visas apdares tehnologijas. Materialiem ir zema mehaniska izturiba un tdensizturiba. Tos
parasti izv€las izdevumu izgatavoSanai ar vidéju kalpoSanas laiku un izdevumiem, kuri nav
paredzeti intensivai lietoSanai. Lai uzlabotu materialu Gdens izturibu, tos parklaj ar laku. Ka
pamatni So materialu izgatavoSanai var izmantot stapeli, kokvilnu un citus materialus.

Materiali ar nitrocelulozes parklajumu tiek izgatavoti uz papira vai auduma
pamatnes. Grunt€juma slanis sastav no pigmentiem, pildvielam, nitroceluloze Skiduma
gaistosa skidinataja, plastifikatora. Gruntejumu klaj vairakas kartas, lai nosegtu pamatnes
faktiiru. P&c tam uz virsmas var iespiest reljefu. Materiala otru pusi var apretét ar cietes —
kaolina parklajumu. Materiali ir ar augstu mehanisko un tdensizturibu, tie ir diezgan cieti,
kas var apgriitinat malinu atloci8anu un stiiriSu veidoSanu.

Materialus ar polivinilhlorida parklajumu izgatavo uz 100 % celulozes papira
pamatnes. Uz papira klaj grunt€jumu no pigmentiem, pildvielam, polivinilhlorida svekiem
un plastifikatoriem. Materiali ir mehaniski loti izturigi, Gidens izturigi, lokani un elastigi, tacu
var biit diezgan zema adh€zija ar gramatsej€ju krasam. Materidliem ir faktiiras zim&ums un
iespiesta ,,marmora’ apdare.

Ka vaku aplimé3anas materialus plasi lieto specialus papira materialus. Sie materiali
tiek i1zgatavoti no garSkiedru celulozes, kas dod iesp€ju iegiit loti izturigus vaku aplim&jamos
materialus. Materialus piesiicina ar specialam sintétiskam caurlim&joSam vielam, kas tiem
nodros$ina noteiktu fidensizturibu, Sos materialus var izmantot praktiski visas p&ciespiesanas
apstrades tehnologijas.

Divi no poligrafijas materialu razotajiem, kuru produkcija tiek piedavata Latvijas
poligrafijas uznémumiem, ir Niderlandes firma BN International un Cehijas uzpemums
Sentis s.r.0., kas piedava materialus gramatu iesieSanai gan uz PVH, gan auduma bazes.

Viena no vispieprasitakajam iesienama materiala sérijam ir Baladek, ko Latvijas
izdeveji biezi izvelas plasa krasu spektra, augstas kvalitates un zemas cenas del. Pasaulé loti
plasi tiek pielietoti Balacron soft seérijas materiali, jo tie ir biezaki. Izmantojot Sos
materialus, gramatu vaki ir stingraki. Sadas gramatas ir ne tikai vizuali pievilcigakas, bet ari
to kalpoSanas laiks ir krietni vien ilgaks. No plasa BN International razojumu klasta var

nosaukt Visicron, Walnut, Dust, Swirl, Croco un vel citus materialus. Katrai materialu
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s€rijai ir kada raksturiga nianse, kas tai pieskir originalitati — ipasa faktiira, krasu pludlinijas
utt.

Vel tiek piedavati Verge (neuzkritoSas, maigas krasas ar tikpat smalkam linijam),
Douro (greznaka, spilgtakas krasas), Metallics tango, Q-Dek Altamira un Cobra s€riju
materiali. Arianes materialu s€rija tiek piedavata plasa krasu gamma. Klienti ir iecienijusi
Savanna s€rijas mateiralus, kas veidoti uz auduma bazes, un kurus iesp&jams apdrukat ari
ofseta. Pie $1s paSas materialu grupas pieskaitami ar1 Imperial, Galaxy, Classics u.c. Latvijas
tirgli pieejami ar1 Mondial un Aquarell s€riju materiali. [zdeveji vaku materialus izv€las loti
ripigi, jo nav noslépums, ka 60 % no veiksmigas gramatas realizacijas nosaka tas argjais
izskats.

Misdienas savas pozicijas tirgli iekaro aizvien jauni, kvalitativi, viegli lokami,
Iim&jami un karstspiedes apdarei piemeroti materiali. Visi jaunie materiali ir pieejami plasa
krasu un tonu diapazona.

Pazistams ir Fabrotex materials, kas visbiezak pieejams 74 X 100 cm loksnés, ka ar1
Nortex ( 115 g/m®) papirs, kas pieejams 102 X 107 cm loksnés. Sis papirs pieejams vairak
neka 20 dazados krasu tonos.

Vel viens, no Latvijas tirgl piedavatajiem zimoliem, ir Somijas uzp€mums
Kiiltoplast Oy, kas ir viens no vadoSajiem sintétisko gramatu vaku iesieSanas materialu
razotajiem Eiropa. Uzgp€mums piedava vairakus materialu veidus:

o Miradur — sintétisks materials uz papira bazes gramatu vaku un citu kartona
izstradajumu apliméSanai. Visbiezak to izmanto cieta s€uma gramatu,
dienasgramatu, fotoalbumu un citu izstradajumu izgatavoSanai. Tas ir izturigs un
stingrs materials ar plaSu krasu un veidu piedavajumu — vienkrasu un divkrasu
materiali, gan mateti, gan glancé€ti, gan ar zelta un sudraba pigmentu, gan ari ta
sauktie hameleoni — materiali, kas dazada apgaismojuma vai skata lenki maina
nokrasu;

o Kestodur — materials cieta ieséjuma gramatu apstradei. IpaSi piemérots apjomigam,
smagam gramatam, kas bieZzi tiek lietotas, pieméram, enciklop&dijam, vardnicam un
dienasgramatam;

e Kestoboard — pamata tiek lietots ka vaku materials miksta ies€juma gramatam un
kladem. Tas ir pietickami biezs un izturigs, lai spetu nodroSinat gramatas ies€juma

augstu kvalitati arT bez iesieSanas kartona.
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Savukart Italijas uznémums Fiscagomma piedava augstas kvalitates sint€tiskos
maksligds adas materialus visplasakaja krasu un faktiru gamma. Materiali ir viegli
apstradajami un izturigi. Loti plasas iesp€jas uz tiem ir iespiest karstspiedes folijas tehnika.
Sie materiali tick izmantoti gan dazadu apvaku, gan dienasgramatu iesie$anai. Tie ir eleganti

un kvalitativi.

Parbaudi savas zinaSanas!

Kadiem mérkiem lieto aplim&jamos iesienamos materialus?

Kada 1pasibam japiemit aplim€jamajiem iesienamajiem materialiem?

Kada no materialu 1pasiba ir loti svariga, lai varétu kvalitativi izgatavot gramatu vakus?
Ka klasifice aplim€jamos iesienamos materialus?

Kadu pamatni lieto cietes — kaolina materialu izgatavoSanai?

Kadu pamatni lieto polivinilhlorida materialu izgatavoSanai?

Kadas sérijas materiali ir vispieprasitakie Latvija?

Kadiem priek$nosacijumiem jaatbilst jaunajiem materialam, kas ienak Latvijas tirgt?

LAMINATI

Lamingjot reklamas, grafikas un plakatus, materialam tiek pieSkirta lielaka
aizsardziba un palielinas ta izturiba. Izv€loties lamin€Sanas materialu, jazina visas iespéjas
un aizsardzibas veidi, ko nodroSina dazadi lamin€Sanas materiali. Viena no laminata
galvenajam priekSrocibam ir iesp€ja pagarinat izdrukas miizu un ilgsto$i saglabat tas izskatu
nemainigu. Tacu ir arT vairaki citi faktori, kas janem veéra, izv€loties laminé€Sanas plévi:

e aizsardziba pret UV stariem, kas izbalina izdrukas;

e aizsardziba pret pirkstu nospiedumiem, dazadu Skidinataju un ellu iedarbibu un citi;
e iespéja pieskirt izdrukai ipasu spilgtumu un pastiprinat krasu efektus;

e iespégja pieskirt izdrukai papildu izturibu un biezumu, kas atvieglotu tas pecapstradi.

Nemot vera, ka sietspiedé un digitalaja druka aizvien biezak tiek izmantotas UV
krasas, kas gala produktam pieSkir ieveérojamu izturibu pret argjo faktoru iedarbibu,

lamin€Sanas materialu izvéle klust vél komplic€taka. Turklat, reizém pat sietspiedes drukai
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nepiecieSama laminéSana, visbiezak, ja izdruku paredzE€ts izmantot sarezgitos apstaklos,
pieméram, uz intensivas satiksmes celiem (kur izdrukas visbiezak tiek noskrapétas).

Péc uzklasanas tehnologijas lamin&jamai virsmai laminatus iedala karstajos un
aukstajos laminatos. Izv€loties laminatu, vispirms janoskaidro, kadus materialus iesp&jams
izmantot konkrétaja laminéSanas iekarta. Jazina, vai taja iesp&jams laminét tikai aukstos
laminatus, vai ar1 iekarta uzkarsé materialu lidz apméram 120° C temperatiirai, kas
nepiecieSama, lai laminétu ar karstajiem laminatiem. Nakamais faktors, kas noteikti janem
vera, ir laminéSanas iekartas platums. Pirms galigas materiala izv€les biitu jaatbild arT uz
Siem jautajumiem:

e kads drukas veids tiks izmantots;
e kadas ir klienta vé€lmes un realas vajadzibas;
e kados apstaklos (tai skaita klimatiskos) un kada apgaismojuma izdruka tiks
1zmantota un citi;
e kads ir paredzetais izdrukas lietoSanas ilgums un vieta, kur to paredzets izvietot.
Vel viens svarigs faktors ir izmaksas, jo nereti labako risinajumu nakas mekl&t, sabalansgjot

klienta v€lmes ar realajam finansialajam iesp&jam.

Laminata izveles faktori

Limes veids. Vispareizak ir izv€leties iesp&jami caurspidigako Itmi, jo Ilimes
caurspidigums ievérojami maina iespieddarba izskatu. Jo augstakas kvalitates izdruka, jo
svarigaka loma ir limes caurspidigumam. Pieméram, muzejos stendi biezi tiek izstaditi
ilgstosu laika periodu, turklat, pasititaji velas, lai stends izskatitos pievilcigs gan pirmaja,
gan pédsja ekspozicijas diena. Sada gadijuma ieteicams izvéleties viscaurspidigako no
pieejamajam ltmém.

Ilgnoturiba. Izdrukas ilgstoSa saglabasanas sakotngja kvalitate ir tieSi saistita ar vidi,
kura ta tiek izvietota — interjeru, vides reklamu, sienas reklamu, gridas uzlimém, ka arT ar
mitruma un gaismas iedarbibu lieto$anas vide. Sie apstak]i ietekmé uzlimes kvalitati ilgstosa
laika perioda. Nemot tos véra, razotaji piedava dazadas kvalitates un cenu diapazona
laminatus. Augstakas kvalitates laminati ar noturigaku virsmas parklajumu, kuru sastava ir
UV stabilizetaji un tehniski sarezgitaka Iime, ir ievérojami dargaki.

Erta lietoSana. Visi pargjie faktori zaudé savu nozimibu, ja lamin&to materialu ir

sarezgiti apstradat. Jo biezaks ir laminats, jo vieglak ar to darboties — materials ir pietickami
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ciets, biezs un stabils. Savukart, jo planaks ir laminats, jo to bus vieglak ievietot izliektos vai
neregularas formas stendos un displejos.

Pécapstrade. Svarigs faktors, izdarot izveli, ir arT laminata virsma — ta var biit gan
glancéta, gan mat€ta. Virsmas izveéli liela méra nosaka apgaismojums, kada paredzets
izstadit lamin€to materialu. Glancets laminats spilgti apgaismota telpa veidos atspidumu, kas
apgrutinas pasas izdrukas apskati. Gridas grafikam visbiezak tiek pielietoti polikarbonata
laminati, kuru virsma neslid, kas ir 1paSi svarigi sabiedriskas telpas.

Drosiba. Laminatu razotaji un lietotaji ir atbildigi par sabiedrisko drosibu.
Ugunsgréka gadijuma, laminats nedrikst veicinat uguns izplatiSanos. Svarigi ir zinat
ugunsdrosibas noteikumus un standartus, lai izv€l€tos tiem atbilstoSus laminatus, 1pasi, ja tos
paredzets lietot sabiedriskas telpas. Bez tam, pastav virkne nosacijumu, kas konkréti attiecas

uz aukstajiem un karstajiem laminatiem.

Aukstie laminati

Aukstie laminati sastav no trijiem komponentiem: laminata virsmas, Iimes un pamata.
So sastavdalu kombinacija nosaka laminata cenu. Lielaka dala razotaju piedava triju pakapju
Iimes kvalitates, kuras nosaciti var iedalit kvalitativas, augstas kvalitates un 1pasi augstas
kvalitates Itmes.

Lielako dalu klientu prasibu pilniba sp€j apmierinat kvalitativas limes — tas ir
pietickami caurspidigas, nodroSina gludu laminata virsmu, vienmérigu parklajumu.
Tradicionali $adus laminatus izmanto lielformata inkjet izdruku lamin€Sana, kas paredz€tas
istermina lietoSanai (3 — 6 ménes$i) un apskatiS8anai no attaluma. Augstas kvalitates Iime
nodrogina ilgaku noturibu, caurspidigumu, gludumu. Sie laminati ir paredzéti tuvuma
apskatamam reklamam, kas paredzétas izstadiSanai no pusgada lidz gadam. Ipasi augstas
kvalitates Iimes nodroSina UV aizsardzibu, pilnigu caurspidigumu un 2 - 5 gadu noturibu.

Savukart, pamata materiala kvalitate nosaka laminata apstrades kvalitati: jo gludaks
pamats, jo gludaks limes slanis, kas lauj daudz vienmeérigak uzklat laminatu uz tam
paredz€tas virsmas. Labakas kvalitates pamats nodroSina ari stabilaku un vienmérigaku
lamin€Sanas procesu, kas savukart lauj lamingtajam izveleties lielaku lamin&Sanas atrumu.
Laminata virsmas kvalitate nav tik viegli analiz€jama un klasificéjama ka Iimes un pamata
virsmas kvalitate.

Vinils ir visbiezak izmantota laminata virsma materialiem, kurus lamin€ ar spiedienu.

Materials ir relativi [éts, tam ir lieliskas virsmas ipaSibas, un tas ir 1pasi ilgnoturigs. Ar1
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raugoties no razotaja viedokla vinila virsma ir loti izdeviga, jo tai ir viegli mainit gluduma

pakapi. Laminatu razoSanai tiek izmantots gan lietais, gan kalandrétais vinils — ta

piemérotibu konkrétai produkcijai nosaka lietotaja vajadzibas. Standarta pielietojums un

piemérotakie vinila laminatu biezumi dazadam vajadzibam:

automasinu ,ietiSanai” un transporta lidzeklu noforméjumam lieto vinilu 50
mikronu biezuma, lai lamin€tais materials biitu pietickami plans un nemainitos ta
stiepSanas 1pasibas.

tirdzniecibas vietu noforméjumam (P-O-P) ieteicamais laminata biezums ir 80 —
100 mikroni. Biezaks laminats izdrukas krasu spektram rada ipaSu dzilumu, ka ari
ievérojami atvieglo tas pécapstradi. Turklat, §is klases laminati ir visletakie.

gridas uzlimém piemérots 200 mikronus biezs mat€ts vinila laminats istermina
gridas uzlimju lamingSanai, tas nodroSina optimalu izturibu pret nodilumu, ka ari
dazadiem tiriSanas lidzekliem.

Polikarbonata (Polycarbonate) laminats tiek piedavats 200 un 300 mikronu

biezuma un tiek lietots, ja noteicoSie krit€riji ir ilgnoturiba un biezums. Divi galvenie

polikarbonata pielietoSanas veidi ir:

izstazu reklamas, parasti sienu noforméjumam tiek lietoti 200 un 300 mikronus biezi
laminati — izliektas formas stendiem, kur nepiecieSams ipass elastigums, lai materialu
varétu izliekt nepiecieSamaja lenki. Ari limei jabut seviski izturigai pret liekSanu un
lociSanu, lai reklamas var€tu neskaitamas reizes sarullét parveSanai uz nakamo
izstadi. Savukart virsmai jabut matétai, jo izstdzu zal€s parasti ir spilgts
apgaismojums.

gridas uzlimes: parasti tiek izmantots 600 mikronu biezs polikarbonats, jo biezs un
ilgnoturigs laminats ir piemérots ilgtermina reklamam, ka arT vietas, kur ir pasi
intensiva satiksme.

Poliesters (Polyester) ir plasi izplatits laminata virsmas materials. Tas ir arT viens no

dargakajiem laminé€Sanas materialiem. Poliestera virsma ir 1pasi dzidra un caurspidiga, ta tiek

lietota augstakas kvalitates displejiem, kas tiek izvietoti ekskluzivos veikalos, lidostas un

citas vietas, kur svariga ir 1paSi augsta kvalitate. Tomer atSkiriba no vinila un polikarbonata

laminatiem, poliesters ir viegli saskrap€jams, tapec to nav ieteicams izmantot vietas, kur tam

iespejams pieskarties.
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Polipropilens (Polyprolylene) ir specifisks materials, uz kura iesp&jams viegli
uzrakstit un pec tam rakstito nodze€st. Visbiezak So laminatu izmanto €dienkarsu tafelem, ka

art kartém, uz kuram tiek rakstiti dazadi mark&jumi, kurus péc tam nodzes.

Karstie laminati

Karstajiem laminatiem ir aukstas lamin€Sanas materialiem lidziga kvalitate, tomer
tiem piemit ar1 vairakas citas pozitivas paSibas — izturiba, att€la dzidrums un krasu dzilums.
Karsto laminatu uzklasanas veids un konstrukcija ir atSkiriga. Viena no karsto laminatu
priekSrocibam ir tada, ka tiem nav pamata, lidz ar to tie ir ievérojami letaki, tomér to
uzklaSanai nepiecieSamas daudz dargakas iekartas, kas lamin€Sanas procesa uzkars€ Iimi.
Visbiezak karsto lamin€Sanas materialu virsma ir poliesters, kas parklats ar aukstuma
kiistoSu Iimi. Virsmas un materiala biezumu proporcijas médz bt dazadas — pieméram, 1: 2,
ja limes slanis ir divreiz biezaks par materialu. Darbs ar karstajiem laminatiem ir
komplicétaks neka ar aukstajiem, tapeéc to uzklasanas procesa ir lielaka iesp€ja kludities, kas
var radit dazadas kvalitates problémas — izliekSanos, rulléSanos un citi. Visbiezak tiek
parspiléts ar nevajadzigi lielu rulla spiedienu iekarta.

Aukstie laminati parasti ir dargaki, tomer tiem nav nepiecieSams veikt iekapsuléSanu,
turklat karsto laminatu apstradei nepiecieSama sarezgitaka iekarta. Karstais laminats vienmér
jalamin€ no abam materiala pusém. Tad€jadi aukstie laminati gandriz vienmér ir 1etaka

izvele.

Iespiedprodukcijas laminéSana
Lai iespiedprodukcijai nodroSinatu papildus aizsardzibu, to lamin€. LaminéSana

pasarga zurnala, bukleta vai gramatas vaku, ka ar1 uzlabo ta izskatu. Var teikt, ka materialam
tiek pieskirtas Tpasibas, kas tam sakotn&ji nepiemit. Sis Ipasibas ir gan funkcionalas, gan
estetiskas.
LaminéSanas pozitivie aspekti:

e augsta izturiba;

e aizsardziba pret netirumiem;

e aizsardziba pret nolietoSanos;

e aizsardziba pret pirkstu nospiedumiem,;

e izturiba pret locjjumiem,;
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e aizsardziba pret mitrumu un kimisku vielu iedarbibu;

e aizsardziba pret UV staru kaitigo iedarbibu, pret att€lu baléSanu;

e vElama virsmas efekta pieSkirSanas iespéja.

Viens no faktoriem, kapéc javeic lamin€Sana ir UV staru kaitigas iedarbibas
samazinaSana. Att€lu nav iesp&jams pilnigi aizsargat no izbal€Sanas, tacu izbaléSanu var
ievérojami aizkavét, lietojot specialus laminatus. So laminatu sastava ietilpst inhibitori, kas
aiztur UV starojumu, laminats sp&j aizturét 20 — 30 % starojuma. Laminéta iespiedprodukcija
ir pat seSas reizes noturigaka par nelaminétu.

Ja tiek izmantots tradicionalais laminats un ta uzklasanas tehnologija, lai laminé$ana
noritétu veiksmigi, jaievero virkne pamatprasibu:

e uz papira nedrikst biit pretnoséSanas pulvera paliekas, pulvera dalinas, it seviski, ja
tiek izmantots plans laminats, radis defektus — galvenokart nelidzenumus un
punktinus;

e papiram jabit pietickami gludam, neatkarigi no ta, kadu efektu vélams panakt un
kada laminatpléve (mateta vai glanc@ta) tiek izmantota, materialam jabiit bez pulvera
palikam un pietickami gludam.

Specialie laminati. Ar specialajiem laminatiem iesp&jams parklat jebkuru materialu.
Turklat, Sie laminati tiek piestiprinami ar termopan€mienu (izmantojot augstu temperatiiru),
tie var biit arl paslim&joSie laminati. Ir laminati, ar kuriem iesp€jams nolaminét pat
neparklatu teksturétu papiru. Ka visiespaidigako paraugdemonstrajumu var minét papira
salvetes (28 g/m’) lamin&jumu. ST laminata noslépums ir Zelejveidiga viela pléves apakspusé.
Caurspidiga zeleja aizpilda visus papira nelidzenumus, tadejadi vajadziba péc gluda papira
nav aktuala. Protams, Sada pléve maksa ievérojami dargak, salidzinot ar tradicionalo
termolaminata plevi, tadu tas raditais efekts ir iespaidigs. Sadu plevi piedava ne tikai
termolamingSanai, bet ar1 ka pasliméjoSo materialu. Modernie lamin€Sanas materiali sp€j
izturét vairakkartéju (desmitiem tukstoSu reizu) parlociSanu, tie médz bt noturigi pret
skrapéSanu un nodilumu.

Tatad, izmantojot tradicionalos laminatus, iesp€jams ietaupit lidzeklus un samazinat
produkcijas paSizmaksu, bet jarekinas ar stingru materiala un apdrukas prasibu un parametru
ievéroSanu.

Izmantojot specialos laminatus, jaiegulda lielak Iidzekli, taCu to izmantoSanu
ierobezo vienigi klienta fantazija. Laminata uzklaSana ir process, kas prasa pieredzi un

iemanas. LaminéSanas iekartas atrums, pléves izvéle (biezums) un temperatiiras reZims ir
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tikai dazi no faktoriem, kuru riipiga iev€roSana vai neievéroSana nosaka gala rezultata

kvalitati.

Parbaudi savas zinaSanas!

Kadas 1pasibas iespiedprodukcijai nodroSina laminati?

Ka iedala laminatus p&c uzklasanas tehnologijas laming€jamai virsmai?

Kas janoskaidro par laming€jamo virsmu, pirms galigas laminata izvéles?

Kas janem vera, izvéloties laminata [tmi?

Ka vides faktori ietekmé laminata izveli?

Ka laminéto virsmu ekspluatacijas apstakli ietekme laminata materiala izveli?
Kadiem drosibas noteikumiem jaatbilst laminatu materialiem?

Kada ir auksto laminatu uzbiive?

Kadiem mérkiem var lietot polikarbonatu laminatus?

Kadiem mérkiem var lietot poliesteru laminatus?

Kadiem mérkiem var lietot polipropiléna laminatus?

Kadas ir karsto laminatu pozitivas ipasibas?

Ar ko karstie laminati atSkiras no aukstajiem, kurus laminatus vieglak un kurus letak uzklat
lamingjamai virsmai?

Kadi ir iespiedprodukcijas lamin€Sanas pozitivie aspekti?

Kapéc jalaming vides reklamas iespieddarbi?

Ka jabut sagatavotai lamin€jamai virsmai pirms laminata uzklaSanas?

Ar kadam 1pasibam izcelas specialie laminati?

POLIGRAFIJAS FOLIJAS

Poligrafijas folijas ir materiali, ko lieto att€lu veidoSanai ar sakarsétu spiedogu
peciespieSanas apdares procesos. Ar foliju parasti iespieZ uz krasainiem, dazadas kimiskas
struktiiras materialiem, tapéc folijai japiemit augstai segtsp&jai un labai adh&zijai ar Siem
materialiem. Svariga folijas 1paSiba ir izSkirtsp€ja, kas raksturojas ar minimalu svitru un
neapdrukato laukumu platumu, kuri tiek atveidoti bez izkroplojumiem. Folijam ir jabut

pietiekami nodilumizturigam, gaismas un termoizturigam.
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N oo A

Folijas slana shéma: A — krasaina folija; B — metalizeta folija
1 — pamatne; 2 — atdaloSais vaska slanis; 3 — krasas slanis;

4 — gruntejuma slanis; 5 — lakas slanis; 6 — aluminija pulvera slanis

Reljefspiedumiem izmantojama poligrafijas folija ir plans daudzslanains materials
(parasti 3 — 5 kartas), tai ir specialas termomehaniskas pasibas. Visas folijas satur divas
obligatas kartas: pamatni un atdalitajkartu. Folijas pamatne parasti ir polietilenteraftalata
(lavsana) pleve (biezums 12 vai 20 um). Uz pamatnes uzklats vaska atdalitajslanis (biezums
0,1 — 0,5 pum), kur§ 60 — 90° C temperatiira palick miksts, zaud&jot kohézijas noturibu un
viegli atdalas no pamatnes kontakta vietas ar sakars€ta spiedoga iespiedelementiem. Vaska
kompozicijas veido uz montana vaska, cerezina vai parafina bazes.

Pigmentu slanis. Pigmentu slanis var biit patstavigs, vai savienots ar adh&zijas slani.
Pigmentu slant bez krasvielam ietilpst pildvielas, kas nodroSina foliju segtsp&ju.
Pamatprasiba pigmentiem ir, lai to tonis nemainitos spiedoga temperatiiras iedarbibas
rezultata. Ar1 foliju gaismas noturiba liela méra atkariga no pigmentu ipasSibam. Pigmentu
slana biezums var biit 1,5 — 5,0 um. No pigmentu slana biezuma ir atkarigas folijas optiskas
un mehaniskas 1pasibas, ka arT noturiba pret skidinatajiem.

Adhézijas slanis. Adh&zijas slanis, kura biezums ir 1 — 3 pum, satur termoplastisko

polime@ru, kas spiedoga temperatiiras iedarbibas rezultata paliek miksts un lipigs, nodrosinot
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pigmenta slana savienoSanos ar apdrukajamo materialu. Normala temperatira adhézijas
slanis nav lipigs. Termoplastiskie poliméri - sveki tiek izvéleti, pemot véra materiala tipu uz
kura tiks veidoti spiedumi, jo starp folijas slani un apdrukajamo materialu javeidojas
izturigai adhézijas mijiedarbibai. Adh&zijas slana izgatavoSanai lieto poliméru dispersijas
vai Skidumus.

Lakas slanis. [zgatavojot glanc€tu pigmentu foliju, krasainu metaliz€tu ka art matétu
metalizétu foliju, lakas slanis 1 — 3 um biezuma tiek klats uz atdalitajslana. Tas sastav no
svekiem, kuru kuSanas temperatira ir augstaka neka iespieSanas temperatiira, jo lakas slanim
nav jaizkust iespieSanas procesa rezultata. Visbiezak Siem meérkiem izmanto spirta lakas uz
nitrocelulozes  bazes vai  cikloheksanonformaldehidu  sveku  savienojuma  ar
acetobutiratcelulozi. Laka var bt bezkrasaina vai krasaina. Metaliz€tajam folijam Sis slanis
kalpo art ka aizsargslanis, jo noveér§ metala koroziju. Lakai var pievienot perlamutra
pigmentus, kas dod lakai atbilstoSas dekorativas ipaSibas. Metalizetais slanis sastav no
aluminija ptudera, kura biezums ir apméram 0,05 um, So slani uzsmidzina vakuuma, kas
nodroS$ina praktiski spogulgludu virsmu. Lai padaritu foliju dekorativaku, uz tas dobspiedes
tehnika iespiez ornamentus vai zim&jumus.

Pedgjos gados foliju izgatavotajfirmas piedava tadus foliju veidus, ka difrakcijas un
hologrammu folijas, ko lieto ka iespieddarbu aizsardzibas elementus pret viltojumiem. Tas
izgatavojot, uz krasas slana tiek iespiests mikroreljefs ar specialam matricam. Gaisma iet

cauri tadai virsmai un lust, kas ar1 veido savdabigu efektu.

Poligrafijas folijas

Metalizétas Pigmentu
I I I I 1
Sudraba/zelta Krasainas Ar specialiem Matétas Glancétas
I I efektiem
Matétas Glancétas
[ [ I |
Difrakeijas Hologrammu Perlamutra Ar specialu apstradi

Normala temperattra visi folijas slani ir cieti, nav lipigi un savstarpgji pietieckami

saistiti. Temperatiiras iedarbiba vaska atdalitajslanis atdalas no pamatnes, bet gruntéjuma
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kartas lipigums palielinas, kas veicina ta labaku nostiprinasanos uz materiala, uz kura veido
spiedumu. Matgtas folijas pigmentu karta sastav no pigmentiem, glancé€tas - no pigmenta un
lakas, bet metalizétas folijas - no lakas un aluminija vai bronzas pulvera kartas, kas
uzsmidzinata vakuuma.

Folijas 1paSibas nosaka:

e glanc€jums;

e sedzosas 1pasibas;

e gaismas noturiba;

e attela termoizturiba, gaismas izturiba, nodilumizturiba.

Stradajot ar folijam, janem ve&ra ne tikai tas krasa, bet ar1 grafisko attéla elementu
raksturs un ta materiala pasibas, uz kura tiks veikts spiedums. Ja materiala virsma ir raupja
un grafiskie elementi salidzino$i lieli, jaizvélas folija ar paaugstinatu virsmas blivumu un
biezaku krasas slani, citadi ir, stradajot ar materialiem, kuru virsma ir gluda. Izv€loties
poligrafijas foliju konkrétam tehnologijas procesam, bez dekorativajam ipasibam janem véra:

e ickartas tips ar kuru tiks veikta iespieSana — tige]preses, plakanspiedes, cilindriskas
preses vai rotacijas masinas;

e apdrukdjama materiala veids — papirs, kartons, gramatu vaku apdares materiali,
poliamidu pléves, lakotas virsmas vai universalai lietoSanai;

e iespieddarba veids, 1pasi ta lietoSanas apstakli.

Firmas piedava dazada veida folijas: metaliz€tas, krasainas, holografiskas (ar att€lu)
un difrakcijas (ar mainigu, atstarojoSu virsmu bez attéla). Spiedumu ar holografisku foliju
izmanto naudas zimju, vertspapiru un dokumentu aizsardzibai. Holografiska folija, mainot
aplukoSanas lenki, maina dazadas attéla nokrasas.

Misdienas verojama tendence aizvien vairak izmantot dazadus iespiedprodukcijas
apdares veidus. Etiketes un iepakojums kliist aizvien daudzveidigaki, jo peéc to kvalitates
spiez ne tikai par paSu preci, bet arl par razotajfirmu. Viens no bieZak izmantotajiem
iespiedprodukcijas peciespieSanas apdares veidiem ir reljefa spiedumi ar poligrafijas folijam.

Poligrafija par reljefa spiedumu sauc attéla radiSanu uz papira, kartona vai polimeru
materialiem ar deformaciju, kuras rezultata mainas materiala forma un virsmas raksturs.
Atkariba no materiala virsmas deformacijas (reljefuma) ir:

e pozitivais cilspiedums- reljefs virs papira;
e negativais spiedums - reljefa padzilinajumi papira;
e skulpturalais spiedums - reljefs vairakos limenos.
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Ir trs spieduma veidi:
e aklais (blinta) spiedums;
e kongrievs;
e folijas spiedums.

Aklais (blinta) spiedums tiek veikts ar plakanu vienlaidus virsmu, bez krasas un
folijas izmantoSanas. Tas ir pats vienkarSakais spieduma veids. Aklos spiedumu var veikt ar
karstu (karstais spiedums) vai aukstu (aukstais spiedums) panémienu.

Kongrievs ir daudzlimenu (skulpturals) spiedums. To veic ar presém vai tigela
masSam. lespiestais attéls reljefi izspieZas uz materiala, att€la elementi atrodas dazadas
plaknés. Kongrieva spiedums rada uz materiala apjoma efektu. Parasti So metodi izmanto
tradicionalo gramatu iesieSanas materialu un dazada veida papiru apdrukaSanai. Nav
ieteicams izmantot papiru ar loti gludu virsmu un materialus, ko var sabojat karstais
spiedogs.

Folijas (zelta) spiedums ir att€la iespieSana ar sakarsétu kliSeju, deforméjot
materialu un piepres€jot tam foliju. Pres€ ievieto foliju ar grunt€juma pusi uz apdrukajama
materiala. Spiezot sakars€to kliSeju, folijas atdalitajkarta izkist un zaudé savu noturibu, bet
grunté&juma slanis klast miksts, lipigs un pielip ar pigmentu kartu pie materiala. Spieduma
att€ls nostiprinas p€c apdrukajama materiala atdziSanas. ZeltiSanu atkariba no materiala
deformacijas pakapes var iedalit tris veidos:

e vienlaidus seguma spiedums, kad nav padzilinatu attéla elementu;

e divlimenu spiedums, kad attéla elementi ir dzilaki par pargjiem, materiala otra pusé
veidojas reljefs attéls;

e kongrieva spiedums, ko veic, lai iegiitu skulpturalu (vairaklimenu) reljefu.

ZeltiSanai izmanto krasainas un aluminija vai bronzas pigmentu folijas. Folijas
spiedums rada sevisku gaismas atstarojoSu efektu no apstradatas virsmas. Ta ka pieprasijums
péc kvalitativam etiketém un iepakojuma aizvien pieaug, spieduma pielietoSana
iespiedprodukcijas apdaré kliist aizvien popularaka. Pie tam spieduma izmantoSana lauj ne
tikai iespieddarbu padarit vizuali pievilcigaku, bet ari palidz aizsargat materialus no

viltojumiem.

Parbaudi savas zinaSanas!

Kadiem mérkiem lieto folijas?
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Kadas 1pasibas nepiecieSamas folijam?

Kada ir metaliz€to foliju uzbuve?

Kada ir krasaino foliju uzbiive?

Kadi divi slani ir obligati visam folijam?

Kada temperatiira vaska atdalitajslanis paliek miksts?
Kadas ir pamatprasibas pigmentu slanim?

Kada ir adhézijas slana funkcija?

Uz kura slana klaj lakas slani?

Kada funkcija lakas slanim ir metaliz&tajas folijas?
Kas nosaka foliju 1pasibas?

Kas janem véra izvéloties folijas konkrétie tehnologiskajiem procesiem?

LIMES UN PASLIMEJOSIE MATERIALI ETIKETEM

Limes

Par I'mé€m sauc augsti molekularu savienojumu kompozicijas, kuri adhézijas —
koh&zijas speku iedarbibas rezultata sp€j savienot salim&jamos materialus, neradot strukttiras
un 1pasibu izmainas. Gandriz visu Iimvielu pamata, ko lieto poligrafija péc struktiiras ir
dabigie vai sintétiskie poliméri vai oligoméri. Sintétiskas limes, salidzinajuma ar dabigajam,
ir stabilakas uzglabajot, tas atrak saciete.

SaliméSana ar Itimvielam nodro$ina divu materialu virsmu savienojuma pietiekamu
izturibu (adh@zija), ko satur cieta, elastiga Itmes pléve (kohézija). Atkariba no Iimvielas
ipasibam, izturigas pléves veidoSanas var notikt Skidinataju iztvaikoSanas, dispersas vides
iesiikSanas un iztvaikoSanas procesa, kaus€juma sacietéSanas rezultata atdziestot, vai parejot

no Skidra stavokla cieta, kimiskas reakcijas rezultata, saliméSanas vieta.
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adhézija

kohézija

i

Materialu sakeres un salimesanas (noturiga pléves veidosanas) procesu adhezija un kohézija

Visas Iimvielas, ko lieto poligrafijas nozares péciespieSanas procesu realiz€Sana

iedala péc fizikali — kimiska stavokla un tehnologiska pielietojumam:

tidens — dispersijas lIime, vissikakas neskisto$a poliméra vai oligoméra dalinas atrodas
tident lidzsvarota stavokli, pléves veidoSanas notiek salidzino$i atri;

tidens — Iimvielu Skidums, kas ieguts, izSkidinot Iimes komponentus tideni, Iimes
pleves veidoSanas notiek 1eni, iztvaikojot fidenim un iesiicoties tidenim papira;

cietie poliméri — granulu, pulvera, termodiegu veida termolimes, Iimes pléves
veidoSanas notieck momentani, tiklidz Iimes pleéve atdziest;

poliméru vai oligoméru Skidumi organiskajos $kidinatajos, pléves veidoSanas notiek
atri, gaistosa organiska Skidinataja iztvaikoSanas rezultata;

termoreaktiva Iime ir Skidra kompozicija, kas sastav no reakcijas sp€jiga oligoméra
un zemas molekularitates cietinataja, pleve veidojas atri, kimiskas reakcijas rezultata.

Lai nodro$inatu normalu tehnologisko procesu, limvielam jaatbilst sekojosam

prasibam:

Iimei jabut ar tehnologiskajiem procesiem, darba raksturam un salim&jamo materialu
1pasibam atbilstoSu noteiktu viskozitati;

Itmei viegli un vienmérigi jaklajas uz salim€jamajam detalam, nepielaujot dzilu
1estik§anos materiala un nonaks$anu uz materiala virsmas;

Iimei labi jasamitrina salim&jamie materiali un javeido izturiga elastiga plévite;

lIimei ir jabit ar noteiktu lipSanas sp€ju, lai fiks€tu saliméjamas detalas, nepielaujot to
nobidi virzoties plisma, Iidz [imes pléve ir pilnigi sacietjusi;

plevei izzustot pilnigi, ta nedrikst sarauties, lai nerastos saliméto detalu deformacija;
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e [limei, p€c iesp€jas, jabilit ar vaji sarmainu vai vaji skabu reakciju, lai neraditu
negativu ietekmi uz papiru, krasam, iesienamajiem materialiem;

e Iime nedrikst putoties masina, jo tas nelauj veidoties viendabigai Iimes kartinai;

e Iimes sakeres laikam ir jabiit pietickamam, lai salim€jamo detalu savienojumu,
Itm€jot ar rokam vai masinu;

e péc iesp€jas limei jabiit gaiSai vai bezkrasainai, tai nedrikst biit asa smaka.

Limes

|
I 1

Dabigas

Sintétiskas

1

1

Augu valsts
izcelsmes

Dzivnieku valsts
izcelsmes

Organiskas

Neorganiskas

I

[

[

SL(Tdumi adent

Udens dispersijas

Sveku skidumi

Termolimes

organiskajos
skdinatajos

Svarigi, lai [imes kompozicija labi samitrinatu salim€jamas virsmas, nodroSinot
vienmerigu limes kartinas uzklasanos, bet samitrinaSanas malgjais lenkis starp Iimi un
saliméjamo detalu virsmu bitu ne lielaks par 30°. Ja virsma tiek samitrinata slikti, Iime jaklaj
biezaka karta, kas, savukart, negativi ietekmé saliméto virsmu izturibu, jo, palielinot [imes
kartinas biezumu, adhézijas speki pavajinas, un saliméto detalu izturiba samazinas.

Ja polimerizacijas pakape ir loti augsta, veidojas parak viskozi Iimes Skidumi, kas
apgriitina to uzklasanu uz salim&jamam virsmam, savukart, ja polimerizacijas pakape ir zema
(mazak par 30), netiek nodroSinata saliméto detalu nepiecieSama izturiba. Polimerizacijas
optimala pakape katram poliméram un oligomera ir individuala, tacu ir zinams, ka lielakajai
dalai savienojumu optimalas polimerizacijas pakapes robezas ir 100 — 300.

Limvielu kompoziciju sastava ietilpst plastifikatori, kas nodroSina Iimes pléves
elastibu. Plastifikatora loma ir tada, ka ta molekulas izvietojas starp poliméra vai oligoméra
molekulam, mikstinot starpmolekulu speku mijiedarbibu, kas pazemina struktiras cietibu.

Dzivnieku izcelsmes (kaulu) Itmes ir pasas senakas un tipografijas tiek izmantotas
gadsimtiem ilgi. S1s limes gatavo no dzivnieku kauliem un adam, tap&c tas sauc ari par kaulu
limém. Kaulu Iimes ir loti &rti un vienkarsi lietojamas. Uzklajot 50 — 60° C temperatiira, talit
péc kontakta ar papiru Iime atdziest un savelkas, kliistot bieza un lipiga. Viena no

nozimigakajam kaulu Iimes priekSrocibam ir tas salidzinoSi zema cena. St iemesla dél, vél
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misdienas dazas tipografijas kaulu Iimes izmanto, pieméram, gramatu vaku izgatavoSanai.
Diemzel So Iimju adhézijas sp&ja ir ierobezota, un tas nevar pielietot darba ar visiem
materialiem.

Polivinilacetata dispersijas (PVA) limes miisdienas tiek izmantotas loti plasi. PVA
Iimes iedarbiba balstas uz dazu poliméru loti labo adhéziju ar plaSu, dazadu materialu
pilnigi neizSkist, bet veido dispersiju, kas ar1 tiek izmantota ItméSanai. Dispersija veido
izturigu un elastigu Iimes slani, kas sastiprina poligrafisko produkciju. Sa veida limei piemit
bitisks trikums — ta salim€jamas virsmas sastiprina, Iimei iztvaikojot vai iesiicoties
materiala, un tas ir saméra léns process. Nodrukatas produkcijas saliméSanai nepiecieSams
samera ilgs laiks (vairakas miniites), tadel nav iesp&jams radit augstrazigas iekartas, kuras

tiktu izmantota PVA Iime.

Limju veidi un to raksturojosas ipasibas

5 Dispersijas Poliuretana
Limes ipasibas Kaulu Iime Termolime
Iime Iime

Adhézija ar dazadiem

++ 4+ ++ -+
materialiem
Sala izturiba - ++ - 44+
Karstumizturiba + +++ + b+
SalipSanas sp€ja ++ + Tt T+
Lim&juma izturiba + 4+ ++ -+
Noturiba pret ellam +++ +++ - -+
GrieSanas vieglums ++ + 4+ ++
Iesp€ja apalot vacinu Neizmanto A ++ 4+
LietoSanas ertums +++ +++ 4+ +++

Termolimju darbibas pamata ir dazu poliméru (visbiezak — etilénvinilacetata) spéja
izkauseta veida veidot adh@ziju ar dazadiem materialiem. Atdziestot adhézija zud, bet
veidojas izturigs materialu savienojums (kohé&zija). Miisdienas vairums tipografiju savos
pecapstrades cehos izmanto bezSuvuma sastiprinasanas iekartas, kas strada ar termolimém.

Termolimju buitiskakais trikums ir to cietiba un elastiguma trikums atdziestot.
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Poliuretana Iimju, ka jau to var nojaust no nosaukuma, pamata ir polwuretans. To
darbibas princips ir visai sarezgits un balstas uz poliuretana sp&ju noteiktos apstaklos
polimerizeties gaisa vai papira mitruma iedarbiba. Lime uz materiala tiek uzklata izkauséta
veida, salidzino$i neliela temperatora (120° C). Péc kontakta ar papiru ta atdziest, reagé ar
gaisa mitrumu un polimeriz&jas, veidojot garas un noturigas molekularas kédes. Sadi
polimerizgjusies ltme ir stipra, izturiga pret dazadam kimiskam vielam un aukstumu,
saglabajot elastibu. Tiesi §is 1paSibas nosaka to, ka nakotn€ poligrafija, seviski brosesanas

procesos, aizvien vairak tiks izmantotas tiesi poliuretana [imes.

Materiali paSliméjosam etiketem

Biezi vien, vajadzigo informaciju nav iesp&jams uzdrukat tieSi uz gatava iepakojuma,
taras vai iepakojama materiala. Sados gadijumos lieto specialas etiketes-uzlimes, kas
izgatavotas no papira vai sintétiskas (vinila, polietiléna u.c.) pléves. To apdrukas iesp€jas
parasti ir daudz plasakas.

Iepriek$ nodrukatas etiketes, lietoSanas instrukcijas dazadas valodas, mark&umus,
svitru kodus, reklamas materialus u.c. ar rokam vai automatizéta vaida piestiprina gatavai
produkcijai, pirms lim&$anas nonemot no etiketém aizsargpapiru. Sada veida etikesu
izgatavoSanai misdienas izmanto galvenokart daudzkartu kompozitmaterialus ar noturigu
Itmes parklajumu. To patérins visa pasaulé strauji palielinas, Latvija tas seviski jatams, kops
precém veikalos obligati ir jabtt anotacijam latvieSu valoda.

Izveloties materialu konkrétai etiketei, janem veéra, ka daudzkartu kompozitmaterialu
ipasibas ir atkarigas no pamatnes un Iimes. Pamatnei jaatbilst $adam galvenajam prasibam:

e pietickama mehaniska izturiba;
e clastiba;
e spéja labi pienemt krasu dazadas iespie$anas tehnologijas.

Ta var biit izgatavota no dazada veida papira (biezums 64 pm, 1 m* masa attiecigi —
75 un 83 g) vai sintétiskam plévém — polihlorvinila (caurspidiga vai necaurspidiga, spidiga
val matéta), ka ar1 no polietiléna vai polipropiléna.

PasliméjoSie materiali var bt parklati ar dazadu grupu limes kompozicijam:

¢ uz kaucuka un organisko $kidinataju bazes;

e Iimes kaus€jumiem un [imém uz tGidens dispersijas bazes.
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Lietojot pirmas grupas limes, var rasties sareZgijumi, jo to sastava ir toksiski un
viegli uzliesmojosi savienojumi, no kuriem, péc Iimes uzklaSanas, jaatbrivojas. Otras grupas
limes ekologiski ir nekaitigas, tacu to adh&zijas ipasibas ir ierobezotas. Tomér kopuma §is
grupas Itmes ir perspektivakas. Tas var izgatavot uz akrila €tera, lateksa, tidens dispersijas
vail kauCuka Skiduma polim&ru bazes.

Limi izvelas pé€c materiala pielietoSanas veida. Ir limes, kas ir izturigas pret
ultravioleto staru iedarbibu, ir augsti adhéziskas, tomér viegli nonemamas no jebkuras
virsmas. Materials, kura izgatavoSana izmantota $ada Iime, savas Ipasibas saglaba aptuveni
tris gadus.

Paslim¢josas etiketes aizsargpapirs atrodas kontakta ar limes slani, tapéc no ta
ipasibam ir atkariga etiketes pielim@Sanas procesa stabilitate. Aizsargpapiru veido papira
pamatne, kas parklata ar antiadh€zijas slani. Limes slana adh€zijai ar aizsargpapiru ir jabiit
robezas no 5 — 15 H/m. Tas ir seviSki svarigi, ja etiketes paredz€tas automatiz€tai liméeSanai.

Izveloties materialu, janem veéra ta pielietojuma veids, ekspluatacijas apstakli un
otrreiz€jas parstrades iesp&jas. Pieméram, lai izgatavotu etiketes liméSanai uz polietiléna
Sampiina pudelém, jaizvelas paSlimgjoSais materials no 100 pum biezas, baltas, spozas
polietiléna pléves ar specialu parklajumu, kas nodroSina labu krasas adhéziju, neaktivgjot
pléves virsmu. Limei jabiit augsti adh€ziskai ar polietilenu, ka arT noturigai pret tidens un
ultravioleto staru iedarbibu. Materialam jabiit piemerotam figuralai izcirSanai un etikeSu
automatizétai liméSanai. Cits piemérs — Tslaicigas reklamas izgatavoSana, visieteicamak,
izmantot paSlim&joSo materialu no mikstas, spozas polihlorvinila pléves (biezums 10 pum),
kas nesatur smagos metalus. Tai jabit pietickami adh&ziskai un nepiecieSamibas gadijuma —
viegli nonemamai no dazadiem materialiem. Vajadziga ar augsta izturiba pret ultravioleto

staru iedarbibu un zemu temperatiiru.

Limes pasliméjoSo materialu razoSanai
Cietes Ilmes veidotas no dabigajam cietem (kartupelu, kukuriizas, kviesu), kas
kimiski-termiskas apstrades rezultata ir ident SkistoSas. Ltmém ir augsts tidens saturs (60 —
70 %) un ierobezots sakotn&jais lipigums. EtiketeSanas iekartas galva etiketi ,,panem” ar
limes palidzibu. Skiduma viskozitate praktiski nav atkariga no temperatiiras, tas piemérots
siltam stiklam, ka arT mainigai temperatiirai. ArT stipri izZistot, Skidums nekristaliz€jas, un

tam ir laba noturiba pret kondensatu. Pielietojums — stikls un stikls ar parklajumu.
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Dekstrina Iimes tiek iegiitas, modific€jot cieti. To tdens saturs ir ap 40 %, un tam ir
augsts sakotngjais lipigums. Ss [imes ir trauslas, tap&c tas nevar lietot stiklam ar parklajumu.
Iesp€jams stradat tiri. Pielietojums — stikls, papirs un kartons.

Kazeina Iimes iegiist no piena. Udens saturs — ap 60 %. Tam ir zems sakotngjais
lipigums, jo to viskozitate liela mera atkariga no temperatiiras. Zemo lipigumu iesp&jams
paaugstinat, pazeminot etiketéjama produkta temperatiru. STm ITmém ir nieciga uzneémiba
pret kondensatu, un tas labi [ip uz stikla ar parklajumu. Ta ka darbs iesp&ams Saura
temperatiiras diapazona (25 — 28° C), bieZi nepiecieS8ama limes sildiSana. Iekarta péc darba ir
viegli tirama ar siltu Gideni. Pielietojums — stikls un stikls ar parklajumu.

Maksligo sveku dispersijas. ST tipa ITmés poliméri (akrilati) un sasmalcinati sveki
mikroskopisku dalinu veida tiek sajaukti ar ideni un veido viendabigu masu. Sajas Iimes tiek
izmantoti plastifikatori. Salidzinot ar cietes, dekstrina vai kazeina Itmém, dispersiju
sakotn€jais lipigums ir zemaks, bet sacietéSanas atrums — lielaks. Ar §Tm [Tm&m var aplimét
plastmasas produktus, lakot skardu vai stiklu ar parklajumu. Ja lime sacietét, to ir griti
notirit. Pielietojums — skards, PET, PVC, PS, PE, PP, papirs un kartons.

Liela dispersijas Iimju prieksrociba ir to ekologiskais drosums, jo gan uzklajot limi,
gan tai saciet€jot, atmosfera iztvaiko tikai tdens. Salidzinot ar kaucuka bazes Itm&m,
dispersijas Iimes ir labak piemeérotas izcirSanas procesam.

Saja grupa ietilpst standarta universalas limes, kuras izmanto daudzas nozarés, tas
tiek lietotas 80 — 90% gadijumos. Tas ir noturigas pret gaismu, siltumu, noveco$anos, tas ir
piemérots izmanto$anai temperatiiras intervalos no —30 lidz +80°C.

Ir izstradatas specialas limes, un to spektrs nepartraukti paplaSinas:

e dispersijas Iime dzilai sasaldé$anai, kuras darba temperatiras apaksgja robeza ir — 60°

C. S1 lime ir ipasa ari tapéc, ka ta reemulggjas tidens ietekmé — 31 iemesla dg]

samitrinatu etiketi var viegli nonemt.

o tekstilam paredzeétajai limei piemit lieliskas adh@zijas spé€jas pat uz dzutas
izstradajumu virsmam.
e dispersijas lime 1pasi kritisku virsmu, pieméram, kartona vai ampulu aplimeSanai.

Termolimes. Termolimes ir termoplastu maisijumi bez Skidinatajiem. To kuSanas
temperattira ir no 100 — 190° C. Pé&c kontakta ar salidzino$i aukstam virsmam §7 tipa Iimes
uzreiz pariet pastveidiga stavokli un sacietéSana notiek acumirkli.

Termolimju izveli nosaka $adi faktori:

e viskozitates atkariba no temperatiras;
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e IiméSanas laiks, kura robezas Iime Iip pec nonaksanas uz objekta;
e termonoturiba (vai Iime nezaud€ savas paSibas, ilgi atrazdamas augsta temperatiira);
e atdzisuSas limes cietiba.

Pielietojums — stikls un stikls ar parklajumu, skards, PET, PVC, PS, PE, PP.

Kistosas Iimes uz kaucuka bazes. Klasiska kiistosa Itme pirms uzklasanas tiek
uzsildita apméram lidz 150° C, tad ta klist Skidra un uzklajama ar rulliSu sistémas palidzibu.
P&c atdziSanas lime paliek elastiga un lipiga. Etiketes ar kaucuka [imi var novietot uz mitram
un aukstam (Iidz — 25° C) virsmam. Normali darba apstakli pielimétai etiketei pielauj
atdzeséSanu lidz — 40° C un lielu mitrumu. Tomér janem véra ierobezojumi, kas saistit ar
jutibu pret siltumu un relativi mazu noturibu pret novecosanu.

UV akrila Iimes. Sis limes tick lietotas salidzinosi nesen, un to izgatavoSanas
tehnologija balstita uz Joti stabila poliakrilata izveidi ar UV starojuma palidzibu.
Polimerizacijas procesa laika, variéjot starojuma intensitati, iesp&jams iegut I[Tmi ar
atSkirigam pasibam.

UV akrila [im&m piemit citu Iimju labakas 1pasibas:

e augsta noturiba pret paaugstinatam temperatiiram — atseviskam ITmé&m normala darba

temperatiira var sasniegt pat 150 — 200° C;

o ctiketes iespejams ITmet uz karstam virsmam;

e augsta noturiba pret tideni (tai skaita juras tideni), kimikalijam un Skidinatajiem;

e iespgja uzklat biezaku limes slani (lidz pat 50 — 100 g/m’), kas ir viens no
risinajumiem Tpasi sarezgitos gadijumos;

e pieliméSanas pie nelidzenam un netiram virsmam;

e labas 1paSibas izcirSana (liels pielaujamais izcirSanas atrums, lime neizspiezas);

e augsta noturiba pret novecosanu (nemaina toni, neklist trausla);

e nenotiek fotoiniciatoru migracija;

e atlauta saskarsme ar partikas produktiem;

e nekairina adu;

e derigas otrreiz€jai parstradei.

Zinams So Iimju trikums ir, to augstakas raZoSanas izmaksas, salidzinot ar
tradicionalajam ItTmém. Tomer uzdevumi, kurus izdodas atrisinat ar to palidzibu, biezi atsver
So trikumu. Izv€loties izmantojamos materialus, noteikti janem veéra ne tikai ta cena, bet ari

tehniskie parametri, kuriem tiem noteikti jaatbilst.
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Padomi darbam ar pasliméjoSajiem materialiem

e Pirms darbu uzsakSanas visiem materialiem jabiit aklimatizetiem.

e PaSliméjoSo materialu grieSanai paredz€tajam nazim jabit tiram, asam, bez

bojajumiem, uzasinatam 20 — 22° lenki. Rekomend€jamais gaisa spiediens

piespiesanas mehanismam — 2 — 2,4 kg/cm’. Pirms darba sak3anas griezamas maginas

______

e Krasa uz vinila vai tam analoga materiala jaklaj planaka karta, neka iespieZot uz

papira. Ja tiek iespiests uz caurspidiga materiala, pamatni iesp&jams iespiest balta

krasa. Atskiriba no papira, uz kura krasa nostiprinas ieslicoties, uz plastikata

materialiem ta nostiprinas kimiska cela. Tap€c ieteicams izmantot krasas, kas

nostiprinas un Zist, izmantojot gaisa eso$o skabekli (solvent based inks, foil inks). Sis

krasas ir iesp&ams iegadaties gatavas, un tam nedrikst pievienot nekadas

papildvielas. Noteikti japarbauda krasu un apdrukajama materiala saderiba — uz

materiala parauga uzklaj planu krasas kartipu un ik péc noteikta laika intervala

parbauda krasas noturibu.

e Piekartojot iespieddarbu, ieteicams izmantot krasu, kas paredz€ta darbam uz papira,

tacu pec tam ta janomazga. Krasu kast€ specialo krasu iepilda tikai tieSi pirms tiek

uzsakts darbs ar specialajiem materialiem.

e Mitrinama Skiduma pH Iimenis nedrikst biit mazaks par 5,5. Parak zems pH limenis

norada uz to, ka Skiduma ir parak daudz brivo tidenraza jonu (H+), kas saista skabekli

un tadejadi pagarina krasas nostiprinasanas laiku.

e Nedrikst pielaut parak lielu mitrinama Skiduma padevi, jo tas veicinas intensivu

emulgésanos un trauc€s krasas nostiprinasanas procesu. Ja mitrinamajam velmém ir

parvalki, nepiecieSams parbaudit, vai tie neptikojas. Pretgja gadijuma netira klus visa

krasu sisteéma. Parvalkiem jasp€j vienmeérigi padot mitrumu ar1 pie minimala fidens

daudzuma. IpaSa uzmaniba japievers tam, lai mitrino$as un klajosas velmes biitu

pareizi noregul€tas, un spiediens biitu uzstadits atbilstoSi apdrukajama materiala

biezumam.

e Lai mitrinamaja Skiduma samazinatu udens saturu, ieteicams tam pievienot

izopropilspirtu.
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e JespieSanu ieteicams uzsakt ar minimalu darba atrumu un minimalu mitrinama
Skiduma padevi. Optimalais darba atrums atkarigs no maSinas tipa un iesp&jam
operativi regulét krasas un tidens padevi.

e Apdrukajama materiala rise uz padeves galda nedrikst nobidities sanis.

e Apdrukatos materialus nedrikst kraut parak augstas ris€s. Skabeklim brivi jacirkulé

starp loksném.

Parbaudi savas zinasanas!

Kas ir [imes?

Kas ir poligrafijas [imju pamata?

Ko nodroS$ina saliméSana ar Iimvielam?

Ka veidojas izturiga limes pleéve?

Ka klasifice poligrafijas Iimes?

Kadas prasibas tiek izvirzitas [imvielam?

Kadam divam salim&jamo materialu ipasSibas ir nozime, klajot Iimi uz salim€jamajam
virsmam?

Kadas vielas pievieno Iimvielam, lai tas padaritu plastiskakas?
Kadam prasibam jaatbilst etikeSu pamatnes materialiem?

Ar kadam limes kompozicijam var parklat paslimejoSos materialus?
P&c ka vadas, izveloties Iimes pasSlim€josajiem materialiem?

Kadas Iimes lieto paslimé&joSo materialu razoSana?

Kas jaieveéro, stradajot ar paslimgjosajiem materialiem?

POLIGRAFIJA LIETOTIE METALI UN TO
SAKAUSEJUMI

Poligrafijas nozares tehnologiskajos procesos metali zaudé savas pozicijas, par labu
poliméru materialiem.

Aluminijs un ta sakausgjumi. Aluminija blivums ir 2,7 gr/cm’, aluminijs ir loti
plastisks, to wvar apstradat ar jebkuriem karstas vai aukstas preséSanas(velméSanas)

panémieniem. Aluminijs ir loti labs elektriskas stravas vaditajs, metala fizikali — kimiskas
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ipasibas liela meéra ir atkarigas no piemaisijumiem taja. Lielaka dala piemaisijumu
paaugstina aluminija izturibas robezu, bet pazemina plastiskumu, siltuma un
elektrovaditsp&ju, ka arT korozijas noturibu. Aluminiju lieto ofseta formu plaSu un foliju
izgatavoSanai. Formu plasu izgatavoSanai izmanto velméta aluminija plates, kuras satur
dzelzs, silicija un vara piemaisijumus. Dzelzs un silicija piemaisijumi palielina sakaus€juma
cietibu. Aluminija plates tiek apstradatas, lai uzlabotu plaSu noturibu pret plastisko
deformaciju. Loti stingras prasibas tiek izvirzitas plaSu virsmas kvalitatel. Virsmai jabiit
ideali gludai, bez bojajumiem. Lai uzlabotu plasu virsmas ipasibas un veidotu virsmu
sikgraudainu, veic virsmas oksidéSanu, ar anodu oksidéSanas panémienu, veidojot dabigu
biezaku oksidu slani (1 — 5 pm).Sadi var palielinat formu plasu tirazas izturibu. Vakuuma
uzpidergjot uz pamatnes materiala aluminija pulveri, izgatavo karstspieduma folijas, ko
izmanto iespiedprodukcijas pecdrukas apstrades procesos.

Magnijs un ta sakauséjumi. Magnijs ir viens no visvieglakajiem metaliem,
sudraboti peleks metals, kura blivums ir 1,75 gr/cm’. Tira veida magnijs daba nav sastopams.
Magnijs ir pietiekami noturigs dabiskos apstaklos, ta virsmu klaj oksida kartina, kas aizsarga
metalu no talakas oksidéSanas. Magnijs Skist mineralas un organiskas skabés. Sakarstot,
magnijs deg ar baltu liesmu, magnija skaidas un putekli viegli uzliesmo un ir
spradzienbistami. Dazadas rupniecibas nozarés magniju lieto sakaus€jumos, tie izcelas ar
augstu izturibu un spéju slap€t vibracijas. Visbiezak magniju lieto aluminija, cinka, cirkonija
sakaus€jumos. Aluminijs un cinks paaugstina magnija mehanisko izturibu. Poligrafija
magnija sakauséjumus lieto augstspiedes iespiedformu (kliSeju) un reljefspiedumu zimogu
izgatavoSanai. Ka trikumu var uzskatit ne visai augsto magnija sakaus€jumu korozijas
noturibu, ugunsnedro$ibu un spradzienbistamibu.

Cinks un ta sakauséjumi. Cinks ir zilgani balts metals, ar raksturigu metalisku
spidumu, cinka blivums ir 7,14 gr/cm’. Cinkam ir apmierino3as plastiskas pasibas. Sildot
lidz 100 — 150° C, metala plastiskums ievérojami uzlabojas, taéu pie 200° C cinku var
sasmalcinat pulverl. Cinka fizikali — mehaniskas un kimiskas ipasibas ir loti atkarigas no
piemaisyjumiem un temperatiiras. Pat nenozimigs svina, antimona, arséna piemaisijums
negativi ietekmé cinka tehnologiskas ipasibas. Cinks viegli Skist skab&és un sarmos, ar
organiskam vielam (skabiem partikas produktiem) veido toksiskus salus. Poligrafijas nozaré
cinku lieto ofseta iespiedformu un augstspiedes kliSeju izgatavosana. Cinka sakaus€jumus
lieto spiedogu, matricu un presformu izgatavoSanai. Ofseta formu plasu izgatavoSanai lieto

cinka plates (0,15 — 1,0 mm), bet kliSejam lieto 1 — 3 mm biezas plates. Cinka platém jabiit
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lidzenam, gludam, bez pisliSiem, iespiedumiem, sveSkermenu ieslégumiem (svina) un
oksideétiem laukumiem. KliSeju izgatavoSanai lieto arm mikrocinku, §is plates ir ar
sikgraudainu uzbiivi, viendabigu struktiiru, kas nodroSina augstu izSkirtsp&ju. Mikrocinks ir
viegli apstradajams mehaniski.

Vars un ta sakauséjumi. Vars ir smago metalu grupas metals sarkana, lauzuma vieta
roza krasa, kura blivums ir 8,94 gr/cnr’. Varam piemit augsta elektriskas stravas vadamiba,
siltuma vadamiba un plastiskums. Vara mehaniskas ipasibas ir atkarigas no apstrades
apstakliem, var§ ir kimiski mazaktivs metals. Uz varu neiedarbojas normala vides
temperatiira un mitrums, bet atmosfeéra ar CO, saturu, vara virsma parklajas ar oksida
kartinu. Vara ipaSibas bitiski maina piemaisijumi, negativi vara ipasibas ietekmé svins, kas
pasliktina metala apstradi, skabekla piemaisijumi pazemina plastiskumu un korozijas
noturibu. Poligrafijas nozaré€ varu tira veida lieto dobspieduma iespiedformu izgatavosSanai.
Varu formas cilindra virsmai uzklaj ar elektrolitisko metodi.

Ir divas sakaus€jumu grupas, kuru pamata ir vars: misin$ un bronza. Misins$ ir vara un
cinka sakaus€jums, bet bronza vara, aluminija, nikela dzelzs, silicija un citu metalu
sakaus¢jums. Misin§ ir divu komponentu sakauséjums, kura pamata ir var$, kura leg€josais
elements ir cinks. Misin$ ir sakaus€jums ar augstam mehaniskajam un tehnologiskajam
ipasibam. No misina gatavo spiedogus, ko izmanto iespieddarbu peciespieSanas apstrade.
Vairaku komponentu vai specialie misina sakaus€jumi bez cinka satur svinu, alvu, aluminiju,
dzelzi, magniju. Bronza ir vara sakaus€jums no vairakiem metaliem, izgemot cinku. Péc
pielietojuma bronzas sakaus€jumi ir deform&jamie un lejamie, p&c sastava ir divas
pamatgrupas: alvas bronza un bezalvas bronza. Alvas bronza sastav no vara un alvas, kura
var bit cinka, svina, nikela piedevas. Bezalvas (speciala) bronza ir vara, aluminija, silicija,
mangana, berilija un citu metalu sakausgjums.

Aluminija bronzas ir divkomponentu sakauséjumi ar legéta nikela , mangana un
dzelzs piedevu. Sie sakauséjumi ir loti plastiski, korozijas mnoturigi ar teicamam
mehaniskajam un tehnologiskajam pasibam.

Silicija bronzas sakaus€jums ir mehaniski izturigs un plastisks, nikela un mangana
piejaukumi uzlabo mehaniskas ipasibas un korozijas noturibu.

Hroms un ta ipasibas. Hroms ir sudrabains, spidigs metals, ta blivums ir 7,19
gr/cm’. Tehniska hromu iegiist elektrolizes cela, ta tiribas pakape ir 99,9 %. Hroma ipasibas

biitiski ietekmé piemaistjumi, seviski Gidenraza un skabekla. Udenradis paaugstina hroma
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cietibu un trauslumu. Hromam ir loti augsta cietiba, ar to var griezt pat stiklu. Hromam ir
augsta korozijas noturiba, bet atmosfera tas oksid€jas.

Poligrafijas nozaré hromu lieto augstspieduma un dobspieduma iespiedformu
noturibas un tirazas izturibas paaugstinaSanai, ka ar1 ka hidrofilu elementu, izgatavojot
bimetala ofseta iespiedformas .

Nikelis un ta savienojumi. Nikelis ir dzeltenigi balts metals ar izteiktu metalisku
spidumu, kas neziid atmosféra, nikela blivums ir 8,9 gr/cm’. Nikelim ir augsta cietiba un
lokaniba, nikeli var kalt, tas viegli pul€jas. Nikela augsto korozijas noturibu nosaka, loti
plana un izturiga oksida kartipa, kas izveidojas. Poligrafijas nozaré nikeli lieto tapat ka
hromu, iespiedformu tirazas izturibas paaugstinaSanai, ka ar1 ka hidrofilu elementu,
izgatavojot bimetala ofseta iespiedformas.

Dzelzs un ta sakausejumi. Dzelzs ir sudrabaini peleks metals ar izteiktu metalisku
spidumu. Dzelzs ir visplasak lietotais materials, kas péc izplatibas daba ir ceturtaja vieta.
Dzelzi razo ar 99,9 % tiribas pakapi. Dzelzs ipaSibas nosaka pec parauga struktiiras un
stavokla. Cieta stavokli dzelzs var but dazadas alotropiskas modifikacijas (kristaliska rezga
formas). Dzelzs viegli oksid€jas (riis€), veidojot triju tipu oksidus: FeO divvertigais dzelzs
oksids, Fe,O; trisvertigais dzelzs oksids, Fe;O4 Cetrvertigais dzelzs oksids. Ripnieciba tira
veida dzelzi praktiski nelieto. Metals, ko sauc par dzelzi ir sarezgits daudzkomponentu
sakaus€jums ar lielu daudzumu oglekla, séra, mangana, fosfora, silicija, slapekla, tidenraza,
skabekla piemaisijumu. Galvenais elements, kas biitiski maina dzelzs 1paSibas ir ogleklis.
Dzelzi, kur§ satur 0,05 % oglekli var saukt par te€raudu. Parasti par t€raudu sauc
sakaus€jumu, kurs satur 20 % oglekli, ja oglekla saturs sakauséjuma ir vairak ka 2 %, to sauc
par ¢ugunu. T€raudam ir teicamas mehaniskas, fizikali — kimiskas un tehnologiskas ipasibas,
kas nosaka So sakaus€jumu plaso izmantoSanu riipnieciba. Teraudu klasificE péec:
pielietojuma, kimiska sastava, kvalitates un citiem raditajiem. Pec kimiska sastava térauds ir:
oglekla un legétais. Téraudu, kura ipasibas nosaka péc oglekla satura, sauc par oglekla
teraudu. Oglekla teraudu péc oglekla satura iedala:

e zema oglekla satura (Iidz 0, 25 % C) terauds;
e vidgja oglekla satura (0,25 — 0,6 % C) terauds;
e augsta oglekla satura (virs 0,6 % C) terauds.

Te&raudu, kuram pievieno specialus elementus, sauc par legéto téraudu, atkariba no

pievienoto legg€joso elementu daudzuma, legéto téraudu klasifice:

e maz legéts (leg€jamo elementu summarais saturs lidz 2,5 %) terauds;
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o  vidgji legéts (leg€&jamo elementu summarais saturs 2,5 — 10 %) térauds;
o augsti legéts (Ieg€jamo elementu summarais saturs vairak ka 10 %) térauds.
Atkariba no pievienotajiem elementiem, teéraudu iedala hroma — nikela, hroma —

mangana teraudos u. c.. P&c pielietojuma riipnieciba téraudu iedala:

e  konstrukeiju;

e instrumentu;

e gspeciala pielietojuma.
P&c kvalitates raditajiem téraudu klasifice:

e parastas kvalitates;

e kvalitativs;

e augstas kvalitates;

e seviski augstas kvalitates.
Galvenie kritériji, péc kuriem nosaka te€rauda kvalitati, ir, tam pievienoto, piemaisijumu
sastavs un saturs (s€rs, fosfors un citi). Poligrafijas nozaré teraudu lieto ka pamata materialu

polimetalisko ofseta plasu izgatavoSana un iekartu razoSana.

Parbaudi savas zinaSanas!

Kadu poligrafijas materialu izgatavoSanai lieto aluminiju?
Kadiem mérkiem poligrafijas nozar€ lieto magniju?

Kadu poligrafijas materialu izgatavoSanai lieto cinku?
Kadu iespiedformu izgatavoSanai lieto varu?

Kadiem mérkiem poligrafija izmanto nikeli un hromu?
Kads elements ietekmé dzelzs 1paSibas?

Ka sauc metala sakauséjumu, kas satur 20% oglekli?

Ka sauc téraudu, kam pievienoti specialie elementi?

Ka klasifice teraudu pec kvalitates raditajiem?

MAZGASANAS LIDZEKLI

Iespiedprodukcijas kvalitate ir atkariga no daudziem faktoriem:
e no iespieddarba pirmsiespiesanas sagatavosanas kvalitates;

e no iespieddarba iespiedprocesa realizeéSanas kvalitates;

264



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates
uzlabosana”
Vienosanas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

¢ no iespieddarba p€ciespiesSanas apstrades kvalitates;

Tirazas izgatavoSanas procesa loti svarigi ieverot prasibas, kadas izvirzitas razoSanas
procesa izmantotajam iekartam. Nopietna veriba japiever§ arl materialiem, ko lieto iekartu
apripei un mazgasanai, ka arT materialiem, kas nodroSina razos$anas tehnologisko procesu
(formu plates, ofseta gumijas audumi, krasu un mitrinamas velmes). [zvéloties mazgasanas
lidzeklus, svarigs faktors ir, ekologiska un darba drosiba tipografija. Peédéja laika iekartu un
materialu razotajiem §is faktors kluvis loti aktuals. So jautdgjumu risinasanai, kompanijas,
kuras razo mazgaSanas lidzeklus, ir apvienojusas Brivpratigas atteikSanas apvieniba, kas
savu produktu izgatavoSana nelieto kaitigas vielas — hloru saturoSus un aromatiskus
ogliidenrazus. So aktivita§u rezultata, visiem mazgasanas lidzek]iem, ko razo kompanijas,
tiek veikts toksikologiskais novértéjums un dermatologijas kontrole. P&c tam Vacijas
poligrafijas razoSanas pétniecibas biedriba FOGRA veic lidzeklu izméginasanu ar firmu
Heidelberg, Koeing & Bauer, MAN Roland masinam. P&c izméginajumiem tiek izsniegts
sertifikats, kas garant€ stabilu un kvalitativu iespiedtehnikas darbu, lietojot Sos Iidzeklus. Bez
tam, iespiedtehnikas izgatavotaji, mazgaSanas lidzeklu un papira razotdji ir izstradajusi
pamata rekomendacijas mazgasanas lidzeklu lietoSanai:

e nelietot gaistoSus mazgaSanas lidzeklus ar uzliesmoSanas temperatiiru lidz 21° C
(bistamibas klase Al);

e nelietot gaistoSus mazgaSanas lidzeklus ar uzliesmoSanas temperatiiru no 21° C lidz
55° C (bistamibas klase AlIl), nerekomend€ lietot jaunas paaudzes masinam, kas
izgatavotas péc 1995. gada;

e nelietot gaistoSus mazgasanas lidzeklus ar uzliesmoSanas temperatiiru no 55° C lidz
100° C (bistamibas klase AllI);

e rekomendét lietot gan jaunas paaudzes, gan vecas paaudzes masSinam mazgaSanas
lidzeklus uz augu valsts un mineralas izcelsmes vielu bazes bez bistamibas klases ar

uzliesmosSanas temperatiiru virs 100° C.

Mazgasanas Iidzeklu klasifikacija

Pé&c sastava:
e tradicionalie uz naftas produktu bazes (ident neskistosi);

e ideni skistoSie.
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Tradicionalie mazgasanas lidzekli — Skidrumi uz naftas produktu bazes. Uz

iespiedkrasas saistvielu tie darbojas ka skidinataji, padarot to pietieckami Skidru, lai nonemtu

to no velmém, ofseta gumijas audumiem vai iespiedformam. Uden SkietoSie mazgaSanas

lidzekli ir loti plasi izplatiti, pareizak biitu tos saukt ar ideni sajaucamiem, jo to apzZiméjums

ir wate-miscible wash (viegli samaisams, sajaucams). Tie satur virsmas aktivas vielas, kuru

iedarbibas rezultata, iespiedkrasu saistvielas sadalas un pariet emulsijas stavokli. Tadiem

lidzekliem ir vairakas priekSrocibas, salidzindjuma ar tradicionalajiem: tie ir daudz

ekonomiskaki, kopa ar krasu nonem visus tident skistoSus netirumus un papira puteklus, tiem

nav smarzas, tie nedeg, tacu tiem ir ar1 nopietnas nepilnibas:

Rekomend€jamais mazgaSanas lidzek]u lietoSanas pane€miens nosaka: Skidinat tos
tidenT attiecibas 1:4 vai 1:5, ta ka liela koncentracija tie ne tikai, krasu, bet ar1 ofseta
gumijas saistvielas saskel, tas izmazgajot un paaugstinot velmju un ofseta gumijas
cietibu. Tacu atSkaidita veida tie vairs nav tik efektivi un tik atri nenomazga krasu,
tapéc razotaju rekomendacijas ne vienmer tiek ieverotas.

So mazgasanas lidzeklu lietodana provocé iespiedmasinu mezglu koroziju, jo tidens,
kas satur aktivos Skidinatajus un salus loti agresivi iedarbojas uz maSinu gultniem un
zobratiem.

Pat loti mazs daudzums mazgasanas lidzeklu, kas palicis uz krasu aparata velmém,
sp€j aktivizet to hidrofilas 1pasibas, rezultata, velmes izvelme krasu nevienmérigi, bet
stradajot ilgstosi, var veidoties krasas — tidens emulsija.

No §Im problémam var izvairities, mazgasanas lidzeklus lietojot akurati un ievérojot

visas rekomendacijas, kuras sniedz razotajfirmas.

P&c iedarbibas efektivitates:

vajas iedarbibas;

stipras iedarbibas.

P&c pielietojuma merkiem:
attistiSanas procesoru dzilai attiriSanai;
iespiedformam;
krasu velmem;
ofseta gumijas audumiem;
mitrinasanas velmém,;

mitrinasanas sist€ému dzilai attiriSanai;
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e stikla virsmam;
e automatiskajai mazgasanai;
e manualajai mazgaSanai.
Atkariba no iespiedmasinas automatizacijas pakapes, ta var biit aprikota ar ofseta
gumijas auduma, iespiedformu, krasu un mitrinama aparata automatiskajam mazgaSanas
sisttmam. Tacu tas attiecas tikai uz jaunas paaudzes iespiedmasinam. Veca masinas nav

aprikotas ar automatiskajam mazgasanas sist€mam un to mazgasana javeic ar rokam.

Parbaudi savas zinaSanas!

Kas jaieveéro tirazas izgatavoSanas procesa?

Kadi faktori ir jaievero, izveloties mazgasanas lidzeklus?

Ka tiek parbauditi mazgasanas lidzekli?

Kadas rekomendacijas ir izstradajusi razotaji mazgasanas lidzeklu lietotajiem?
Ka klasificeé mazgasanas lidzeklus péc sastava?

Kadas ir tident SkistoSu mazgasanas lidzeklu priekSrocibas?

Ka mazgasanas lidzeklus klasificé péc iedarbibas efektivitates?

Ka mazgaSanas lidzeklus klasificé péc pielietojuma mérkiem?

PAREIZA MATERIALU IZVELE RAZOSANAI

Misdienas daudzam tipografijam problémas rada ,pareizu” paligmaterialu izvéle.
Poligrafijas nozares nelielaja tirgd ir parstavéti gan pasaules vadoSo razotaju, gan
mazpazistamu uznémumu piedavati paligmateriali tipografijam. Ka noteikt, vai produkts ir
cienigs atrasties raZotnes noliktavas plaukta?

CtP (computer to plate) tehnologija Latvijas uznpémumos jau stabili iekarojusi savu
vietu, tomér vél daudzas tipografijas, iespiedformu izgatavoSanai, tiek izmantotas analogas
plates. To izvEle noteicoSie parametri ir kop&Sanas veids, jutiguma pakape, izskirtsp€ja,
kontrastainiba, granul§juma pakape un tirazas izturiba.

No kopeésanas veidiem, biezak izmanto pozitivas kop€Sanas veidu, negativo izmanto
krietni retak un parsvara aviZzu razoSanas uzn€mumos. Jitiguma pakapi nosaka gaismoSanas

stiprums un kopéSanas ramja parametriem atbilstoSs gaismosSanas laiks. Jo Sie parametri ir
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zemaki, jo jutigakas ir plates, kas, savukart, liecina par to, ka plasu izgatavoSanai
nepiecieSams mazak energijas un laika. [z8kirtsp&ja ir loti svarigs formu kvalitates vértéjuma
kriterijs. Jo augstaka izSkirtsp€ja, jo plasakas iesp&jas kvalitativu iespieddarbu izgatavoSana
ta paver. EksponéSanas un attistiSanas rezimus un gatavas iespiedformas kvalitati nosaka ar
UGRA OFFSET 1982 skalas palidzibu.

Gaismas jutiga slana kontrastainiba ar1 ir butisks formu plates kvalitates faktors. Jo
kontrastainaka ir formas krasa, jo vieglak kontrolét, vai iespieSanas laikd wuz
neapdrukajamiem laukumiem neparadas lieki elementi. Granuléjuma pakape nosaka krasas -
tidens balansu. Jo graudainaks ir plates aluminija pamats, jo atrak iesp&jams panakt pareizu
krasas-udens balansu, 1idz ar to viss drukas process notiek stabilak.

Stradajot ar analogajam iespiedplatém, jaievero vairaki butiski nosactijumi:

e neatinic€joSs formu izgatavoSanas iecirkna apgaismojums;
e obligata telpas mitra uzkopSana;

e kop@Sanas ramja tiriSana ar salveti, kas neatstaj piikas;

e savlaiciga iekartas profilakse.

TiraZzas noturiba ir gaismas jiitiga slaga izturiba pret kimisku un mehanisku iedarbibu
iespieSanas procesa laika var palielinat, apstradajot plates augsta temperatiira. Gatavas
formas ievieto speciala krasni, kuras temperatiira ir no 230 — 260° C. Sada veida tirazas
izturibu iesp€jams paaugstinat lidz pat 1 miljonam novilkumu.

CtP tehnologijai ir vairaki gaismas jutiga parklajuma veidi:
e termalais;
e violeta spektra fotopolimeru;
e zala spektra fotopoliméru,;
e sudrabu saturosa spektra fotopolimeru.

Latvija tiek izmantotas tikai termala un violeta spektra fotopoliméru tehnologijas. Sis
tehnologijas atSkiras ne tikai ar att€la iegtSanas veidu, bet arl ar iespiedslana jutiguma
spektru. Sobrid specialisti vairs nestridas par to, kura no §im tehnologijam ir labaka. Tas abas
ir iztur&jusas parbaudi praks€ un guvusas praktiski vienadu novertejumu.

Izveloties materialus galvenie kriteériji ir: kvalitate, piegadataju piedavatais sortiments
un cena. Termalajai tehnologijai tick piedavats ievérojami daudzveidigaks plasu klasts neka
violetajai tehnologijai. Specigas konkurences dél, $o plasu cena ir zemaka neka fotopoliméru

analogiem. Gatavo formu kvalitati nav iesp&jams novertét bez attiecigiem merinstrumentiem,
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tapéc parejot uz misdienigam tehnologijam, formu izgatavosanas iecirkni nepiecieSams
apgadat ar nepiecieSamajam kvalitates kontroles iekartam.

Visvairak paligmaterialu tiek izmantots iespieSanas procesa. Par galvenajiem
izejmaterialiem tiek uzskatit papirs un krasa, tacu, lai cik dargi un kvalitativi Sie materiali
nebiitu, iespiedprodukciju var sabojat krasas - tidens balansa svarstibas, slikta ofseta gumijas
auduma kvalitate vai nepareiza zemdekela materiala izveéle. Gatavas iespiedloksnes kvalitati
ietekmé pilnigi visi izmantojamie materiali. Krasas - idens balansu ietekmé iespiedformas,
krasas un mitrinasanas Skidums. Biezi vien tie$i mitrinasanas Skidumam drukas kvalitatg ir
izSkiroSa nozime. TieSi no ta sastava ir atkarigs viss kimiski-fizikalais process, kas drukas
procesa laika norisinas iespiedmasina. Tradicionali mitrinasanas Skidums sastav no trim
komponentiem — tidens, izopropilspirta un buferskiduma. Mitrinasanas §kiduma kvalitati loti
liela mera ietekmé sistema nonakusa tidens kvalitate.

Pieejama tidens cietibu vislabak parbaudit ar titru palidzibu, jo $1 metode ir precizaka

neka indikatoru loksniSu izmanto$ana.

Udens cietibas parametri
0-4dH loti miksts
4-8dH miksts
8 —12dH vidgji ciets
12 - 18 dH ciets
18 — 30 dH loti ciets

Kad tidens cietiba noteikta, jaizv€las atbilstoSs buferSkidums. Ta kimiskais sastavs
nodro$ina starpelementu mitrinasanu, regulé pH Iimeni un garant€ iespieSanas procesa
stabilitati. Bufervielas anotacija vienmér ir noraditas tas rekomend€jama koncentracija, pH
limenis, ka ar1 tas, kadas cietibas tdenim konkrétais komponents ir izmantojams.
NepiecieSamas analizes var veikt razoSanas apstaklos. Tam nepiecieSami titri, pH mérierice,

konduktometrs, termometrs un aerometrs.

Rekomendéjamie mitrinasanas $Skiduma parametri

pH limenis 4,8 -5,5

elektrovaditspéja 800 — 1500 mS
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temperatiira 10 oC

spirta koncentracija ne vairak ka 10 %

MitrinaSanas Skiduma kvalitates noteicoSie raditaji ir min€to parametru stabilitate un
mazs krasas emulgé$anas ITmenis. Skiduma sastavs jakontroleé katru dienu, un, ja tiek
konstatets, ka ta kvalitate ir neatbilstoSa noteiktajiem parametriem, mitrinasanas Skidums
jamaina. Ne vienmér buferviela nosaka parametru stabilitati, liela nozime ir ar1
izopropilspirta kvalitatei. Spirtam jaatbilst visaugstakajai tiribas pakapei.

Ja elektrovaditsp€jas raditaji ir paaugstinati ar1 péc Skiduma nomainas, tas liecina, ka
mitrinaSanas sistéma ir savairojusas bakterijas un sénites.

Augstas kvalitates buferSkidums parasti satur biocidus, kas likvide baktérijas un
mikroorganismus, tacu reizém ar to nepietick. Tada gadijuma profilakses noliikos javeic
mitrinaSanas sist€émas tiriSana, izmantojot specialu Skidumu ar augstaku biocidu
koncentraciju. Apkartéjas vides saudzeSanas nolikos, aizvien biezak tiek izmantots
mitrinaSanas Skidums ar zemu spirta saturu vai pavisam bez ta. Bufervielas ir virspuséji
aktivas un ietekmé virsmas spriegojumu. Sados gadfjumos mitrinaSanas aparata tiek
izmantotas specialas velmes un bufers§kidums.

Loti biitiska nozime ir iespiedkrasas izvélei.

Galvenie krasu raksturojosie parametri

nostiprinaSanas atrums

intensitate

stabilitate

noturiba pret noberzumiem

lespiedkrasu razotaji piedava loti plaSu iespiedkrasu sortimentu, kas lauj veikt
visdazadakos uzdevumus. Ir zinams, ka vislielakas problemas rodas, drukajot uz matéta
Spapira, jo ta virsmas struktiira ir neviendabiga. Krasa, aizpildot virsmas negludumus, uz tas
veido pleviti, bet kartas ickpusg, negludumu padzilindjumos ta nepaspéj nostiprinaties. So
procesu vl vairak pastiprina krasas - tidens balansa novirzes no normas.

Ja iespied€jam nav izdevies panakt optimalu krasas - tidens balansu, notiek krasas
emulgéSanas, un tas sekas ir slikta krasas nostiprinasanas uz novilkuma. DrukaSanai uz

matéta papira ieteicams lietot atri ZiistoSas krasas ar lielu noberzumizturibu. Visa pasaulé
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tradicionalajai ofseta drukai aizvien vairak tiek izmantotas krasas, kas izgatavotas uz augu
valsts izejvielu bazes. Pasititaji loti biezi pieprasa, lai tiktu izmantotas ekologiski tiras
krasas, kuru sastava ir augu valsts produkti.

Zurnalu un gramatu tipografijas tiek izmantots Joti daudzveidigs krasu klasts, kas
nodrogina loti plasas pielietojuma iesp&jas. STm krasam tiek izvirzits $adas prasibas:

e tam janostiprinas gan iesiicoties, gan oksid€joties;

e tam jabit piemerotam plasa sortimenta papiru klastam;
e tam jabut pietickami spidigam;

e tas nedrikst sacietét krasu aparata;

e tam jabilt piemeérotam drukaSanai liela atruma.

Iepakojuma izgatavoSanai izmantojamajam krasam jabiit ar loti zemu smarzas Iimeni,
augstu noberzuma noturibu un ilgstoSu krasas stabilitati gaismas ietekm&. Reklamas
produkcija krasu izvéles zina ir tikpat prasiga. Drukajot $adu produkciju, janem véra pilnigi
visas krasu 1ipaSibas, tapéc labak krasas izv€leties peéc apdrukdajama materiala veida.
Jaatceras, ka universalas krasas izv€le ne vienmer attaisnojas, jo tas, kas der visam, 1sti neder
nekam un var novest pie nekvalitativas produkcijas sarazosSanas.

Lakas tiek izmantotas iespiedprodukcijas izskata uzlaboSanai un krasu slana
aizsardzibai. Ofseta ellas laka tiek uzklata ar iespiedmasinas krasas aparata palidzibu, un tas
slana biezums ir no 1 lidz 2,5 g/n?’.

Sis ir viens no iemesliem, kapéc ar ofseta laku nav iesp&jams panakt tadu spiduma
val matéjuma efektu, ka izmantojot tdensdispersijas lakas, kuras tiek uzklatas ar lakas
sekcijas palidzibu 6 lidz 12 g/m’ bieza karta. Lakas kartas biezums ir atkarigs no lako$anas
sekcijas veida, un jaatzime€, ka udensdispersijas lakas kartina ir noturigaka pret
noberzumiem. V@l viena udensdispersijas laku priekSrociba ir tada, ka ar to parklatus
novilkumus tilit péc lakoSanas var siitit talak uz pecapstrades procesiem. Bez tam dispersijas
laka kalpo ka labs gruntgéjums (apaksslanis) pirms UV lakoSanas. Tad€jadi UV laka klajas
krietni vienmerigak, un tas pleves adhézija ar grunt€to slani ir ievérojami labaka neka ar
parastu krasas kartu. Papiram ar Tpatsvaru lidz 90 g/m’ jaizmanto lakas, kas paredzétas tie§i
darbam ar planu papiru, lai loksnes nerullétos uz pienemama galda un nesaliptu risé. Pirms
lakas lietoSanas tas stigriba biitu japarbauda ar DIN4 piltuves palidzibu.

Dispersijas lakas iedala ar1 péc to izmantoSanas noteikta veida lakoSanas sekcijas.

Kameras - rakela sekcijas ieteicams izmantot laku, kuras stigriba nav mazaka par 40
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sekundém. Velmju sistemas sekcijam lakas stigribas raditaji nav tik nozimigi, tacu ta
nedrikstétu biit mazaka par 30 — 35 sekundeém.

IzmantoSanai ofseta iespiedmasinu mitrinaSanas un krasu aparatos paredzetas specialas
dispersijas lakas. Sada veida lakoSanai labak izmantot iekartas, kas netiek lietotas
drukasanai, jo, izmantojot $o tehnologiju, iekartu velmes nolietojas ievérojami atrak.

Tomer, ja tiek ieverotas visas razotdja rekomendacijas, iespied€ju pieredze ir
pietickama un sekcijas tiek riipigi iztiritas, lakoSanas darbus iesp&jams veikt art drukaSanai
paredzeta iespiedmasina.

Udens dispersijas lakam var pievienot dazadus pigmentus un piedevas, tadejadi
iegiistot |oti interesantus vizualus efektus. Sadi, izmantojot perlamutra vai metalizstus
pigmentus, aromatiz€tas kapsulas u.c., iespieddarbu iesp&jams padarit kraspaku un
interesantaku.

Lai panaktu lielaku spiduma vai mat§juma efektu, noberzumu izturibu un
iespaidigakus vizualos efektus, poligrafija tiek izmantota gaismas iedarbiba sacietéjosa laka.
Ta ir ta pati plasi pazistama un izmantota UV laka, kuras uzklasanai nepiecieSamas ar UV
lampam un EPDM materialu apgadatas iekartas. S1 veida lakas uzklaj trafaretdrukas,
fleksodrukas un ofseta tehnologijas, un S$im procesam var tikt izmantoti dazada veida
lakoSanas aparati. Ta, pieméram, fleksodrukai ir piemérota kameras - rakela lakoSanas
sisteéma. Loti svarigas UV lakas 1paSibas ir: nostiprinaSanas atrums, noberzumu noturiba,
augsta spiduma pakape un liels palieko$as smarzas daudzums. Tirgi ir pieejamas specialas
lakas, kas ideali piem@rotas folijspiedumiem, ka art lakas ar specialu elastibu plevi, kas lauj
veikt bigoSanu. lesp&jams iegadaties ar1 lakas, kas ir noturigas pret salu, veic
aizsargfunkcijas, sp&j mainit krasu siltuma iedarbiba un citas.

ArT iespiedmasinu mazgasanas lidzekli ir loti daudzveidigi, un ir svarigi no tiem
izvéleties piemerotakos. Ofseta drukas iekartam médz bit ar sukam aprikotas automatiskas
mazgasanas sisteémas. MazgaSanas lidzekli tiek iedaliti pec to lietojamibas noteiktas sisteémas
vai iekartu veida. LokSnu iespiedmasinam ir svariga ne tikai universala mazgasanas Iidzekla
izmantoSanas iesp€ja, bet ar1 ta sp&ja sajaukties ar tideni. Sajaucoties ar tideni, emulsijai jabiit
stabilai, ta nedrikst sadalities fazes. Skidums nedrikst kaitgjosi iedarboties uz velmém un tam
noteiktus mazgaSanas lidzeklus. Pirms jebkura lidzekla lietoSanas obligati ir janoskaidro
Skiduma uzliesmoSanas temperatiira, bistamibas klase un lietojuma meérki. Ja iekartas tiek

mazgatas ar rokam, svarigi parliecinaties to piemérotibu noteiktiem mezgliem. Ir pieejami
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mazgaSanas lidzekli, kas paredzeti tikai ofseta gumijam, tikai krasu vai mitrinasanas
aparatiem. Ja tiek lietots viens mazgasanas lidzeklis, tas var nodarit ievérojamu kait&jumu,
pieméram, lietojot agresivas iedarbibas mazgaSanas lidzeklus, var uzburbt ofseta gumija, ka
rezultatd iespieSanas procesa var rasties rastra punkta atveidoSanas defekti un citas
problémas.

Pretnosésanas pulveris tiek uznests uz novilkumiem pie izvades no iespiedmasinas,
lai noverstu to salipSanu ris€. Ir divu veidu pretnosé€Sanas pulveri — ar parklajumu un bez ta.
Neskistosais dalinu apvalks rada gaisa slani, lidz ar to provocgjot krasas slana oksidésanos
un veicinot ta nostiprinaSanos. Pulveris ar parklajumu ir pats izplatitakais, jo efektivi
ietekmé krasas nostiprinaSanas procesu un saisina dikstaves laiku pirms produkcijas
pecapstrades procesu uzsakSanas. Pulverim bez parklajuma ir citas priekSrocibas, tas
slana nonemsanas. Pulvera 1paSibas nosaka ta sastavs. Izplatitakie pulveri tiek izgatavoti uz
cietes bazes. Produkcijai, kurai paredzets piepresét plevi vai parklat ar UV laku, rekomendé
izmantot pulveri, kas izgatavots uz cukura bazes. Sads pulveris viegli izskist krasas slani un
veido gludaku krasas plévi. Visas dazado pulveru prieksrocibas iespéjams novertet tikai tad,
kad sisttma darbojas stabili un pulveris tiek uzklats vienmerigi. Pulvera padeves sist€éma
jauztur tira — savlaiciga tas profilakse var noveérst daudzas iesp&jamas problémas. Pulvera
dispersijas pakape jaizvelas atkariba no papira blivuma. Jo smagaks papirs, jo lielakam jabiit
pulvera dalinam. Ta ka daudzas tipografijas mainas laika vairakas reizes maina apdrukajama
papira veidu, ar So faktoru noteikti jarékinas.

Gumijas parvalku izvéle ir atkariga no izmantojamas iekartas, apdrukajama materiala
un krasas veida. Ofseta papirs bez krita slana puteklojas, un nepareizas gumijas parvalka
izvéles del naksies biezi apstadinat masinu, lai to nomazgatu. Drukajot uz smagiem
materialiem, parvalks tiek paklauts spécigai dinamiskai slodzei, tade] tam jabiit pietiekami
triecienizturigam. Kompresijas slagu daudzums nosaka ne tikai gumijas parvalka cenu, bet
ar1 ta darba resursu. Papildu kompresijas slani palielina tirazas izturibu, ja biezi tiek mainiti
formati. Drukajot ar UV krasam, gumijas parvalkam jabiit ar paaugstinatu izturibu pret UV
krasam un UV starojumu. Atbilstosi iekartu tipam, gumijas parvalkus iedala Cetras grupas:
Heatset, Coldset, Sheet Fed Offset un Metal Print. 1zvéloties gumijas parvalku, seviSka
uzmaniba japievers tadiem parametriem ka raupjums, cietiba, slanu daudzums, maksimala
izturiba un nosacita deformésanas pie slodzes. Miisdienigas kompresijas slanu izgatavoSanas

metodes lauj ieglit materialu, kura iestradatas slegtas saspiesta gaisa kapsulas, kas nodroSina
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ta efektivitati un palielina tirazas izturibu. Ja kapsulas struktiira nebus slégta, virsma
sakotn€jo formu sp€s atglit ievérojami mazaka apmeéra, un lidz ar to parvalks bis
neizturigaks pret iespiedumiem, kas rodas formatu maigas un triecienu rezultata. Gumijas
parvalkam jabut arl ar augstu kimisko izturibu pret dazadiem Skidinatajiem, kas tiek

izmantoti iespiedmasinas.

Parbaudi savas zinaSanas!

Kas jaievero stradajot ar analogajam ofseta formu platém?

Kadi iespiedvirsmas parklajumi ir CtP formu platém?

Kadu iespiedvirsmas parklajumu CtP formu plates izmanto Latvija?
Kadi ir galvenie kritériji, izveloties materialus iespieddarbam?

Kas ir mitrinama §kiduma kvalitates noteicoSie raditaji?

Kadi ir galvenie iespiedkrasu raksturojosie raditaji?

Kadas prasibas tiek izvirzitas gramatu — zurnalu iespiedkrasam?
Kadu laku izmanto UV lakam ka grunt&jumu?

Kas nosaka ofseta gumijas auduma darba resursus?

Ka klasifice ofseta gumijas audumus?

Kadiem parametriem japievers vériba, izveloties ofseta gumijas audumus?
Kadai jabiit mazgasanas Iidzeklu emulsijai?

Ka klasific€ pretnosé€Sanas pulverus?

Uz kadas vielas bazes ir izgatavots izplatitakais pretnoséSanas pulveris?

NOVILKUMU KVALITATES KONTROLE

Poligrafiskas reproducé$anas tehnologiskais process ietver sevi reglamentStus
rezimus un tehnologisko operaciju péctecibu, kuras veic, izmantojot tehniskos lidzeklus un
materialus, kuri nepiecieSami iespiedprodukcijas izgatavosana. Ar to nesaraujami ir saistiti:

e lespiedprodukcijas kvalitates noteikSana katra tas izgatavoSanas etapa;
e Jespiedformu atbilstibas kontrole iespiedprocesa un iespiedmasinu prasibam;
e Jespiedprocesu regulésana atbilstoSi izmantojamajam iespiedformam, iespiedkrasam

un papiram.
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Augstas kvalitates iespiedprodukcijas izgatavoSanas nepiecieSamie priekSnosacijumi

ir reZimu, procesu un materialu saskanotiba, ka ar1 rezultatu kvalitates novertéSana. Lai

kvalitativi organiz&tu tehnologisko procesu un noveértétu ta kvalitati, loti svarigs faktors ir arT

izpilditaju profesionalitate.

Originala atveidoSanas precizitate uz novilkuma. Poligrafiskas reproduc€sanas

merkis ir péc iesp&jas precizak atveidot originalu uz novilkuma. Tacu absoliti identiska

pustona attélu un 1pasi krasainu pustonu attélu originalu atveidoSana praktiski nav iesp&jama.

Visizplatitakaja gadijuma, kad originals ir fotografisks pustonu attéls uz fotofilmas tas

izskaidrojams ar sekojoSiem iemesliem:

Novilkums tiek izgatavots uz citada materiala neka originals, parasti — uz papira, bet
originals var but uz fotopapira, fotofilmas vai zim&Sanas papira. Rezultata no
krasvielam brivajos laukumos bus atSkirigs materiala baltums, spidums, un virsmas
faktira;

Novilkums, atkariba no iespieSanas tehnologijas, tiek izgatavots, izmantojot dazada
veida iespiedkrasas. Originala izgatavoSanai ir savas tehniskas un tehnologiskas
ipatnibas. Ta, pieméram, fotoatt€ls un zim&ts originals tiek izgatavots dazadas
tehnologijas, pielictojot ari dazadus materialus. Iespiedkrasu, fotomaterialu un
makslinieku krasu spektrs un telpa ir dazadi, tatad — ari vizuala uztvere biis dazada;
Pustonu att€lam ir rastra struktiira, bet originalam pustonu un konttru struktiira ir
viendabiga. Rastra struktiira ne vienmér negativi ietekmé krasu un tonu atveidi, bet
ievérojami pasliktina smalku konttrliniju un detalu atveidi pustonu attélos;
Novilkums parasti tiek izgatavots cita méroga neka originals. Méroga maina attiecigi
ietekmé krasas gaiSumu un piesatinatibu. Pieredz€jis specialists to var kompensét,
mainot reproduc€Sanas gradacijas Iikni, tomér diemZ€l, nevar runat par pilnigi
skaidram poligrafiskam atveidoSanas kompensacijas likumsakaribam;

Novilkums parasti tiek izgatavots uz papira vai kartona, bet diapozitivs — uz
caurspidigas filmas. Originala uztvere notiek caurejosa gaisma, bet novilkuma —
atstarojosa. Dazadi apgaismojuma veidi ietekmé novilkuma un originala
salidzinasanas precizitati;

Novilkuma optiska blivuma intervals ir mazaks par originala optiska blivuma
intervalu. Diapozitiva optiska blivuma intervals (Dmin — Dmax) reti ir mazaks par 2,5
D. Fotografijam intervals parasti nav mazaks par 2,0 D. Novilkuma intervals ir

mazaks par 1,80 D.
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Nemot véra visu augstak minéto var izdarit secinajumus, ka atSkiribas starp originala attélu
un reproducéto novilkumu praktiski ir neizbégamas.

Krasas atveidoSanas precizitate uz novilkuma. Lai nofiksétu krasu atveidosanas
precizitati uz novilkuma izmanto tris krasu atveidoSanas Iimenus uz novilkuma:

e fizisko;
e fiziologisko;
e psihologisko.

Krasas atveidoSanas fiziska precizitate poligrafiski uz novilkuma nav realiz€jama, jo
iespiedkrasu spektralas ipasibas biutiski atSkiras no originalu krasvielu spektralajam
1pasibam.

Fiziologiska precizitate vai kolorimetriska precizitate nozim&, ka krasas, kas
izgatavotas no krasvielam ar dazadam spektralajam ipasibam, vizuali tiks uztvertas vienadi
pie vienada apgaismojuma spektralajam ipasibam.

Mainot apgaismojuma spektralas ipasibas krasas kltst vizuali atSkirigas. Fiziologiska
precizitate ir iesp&jama pie nosacijumiem, ka originala attéla krasas diapazons neparsniedz
krasu diapazonu ar kuram tiks atveidots attéls uz novilkuma. Ja krasu diapazoni dal€ji
parklajas, fiziologiska precizitate nav iesp&jama, un tad krasu atveido$anu uz originala var
vertet tikai psihologiskas precizitates ietvaros.

Originala un novilkuma krasas spektralas ipaSibas var but dazadas. Pat ja, kadu krasu
toni uz novilkuma nav, smadzenes tapat ienesis atbilstoSas izmainas uztvere, pie nosacijuma,
ka attiecibas (krasu kontrasts) starp atseviskiem krasu toniem saglabajas.

Lai novertétu att€lu uz novilkuma, pietiek ar psihologisko precizitates limeni. Japem
véra ari apstaklis, ka loti reti originals un novilkums tiek apliikoti kopa un salidzinati. Sadi
salidzinajumi parasti notieck zemapzina, tapéc vislielakie sarezgijumi rodas ar atminas
krasam — debesu krasu, zales krasu un seviski miesas krasu. Sim krasam ikviens
nepiederigs tonis tilit tiek ievérots un psihologiski nav pienemams. Loti nepatikami, ja seja
uz novilkuma ir ar zilu, izteikti roza vai ar zalu nokrasu.

No visa iepriek$ minéta var secinat, ka poligrafija krasu atveidoSanas psihologiska
precizitate uz novilkuma ir noteicosa, novertéjot to vizuali, gan kopa ar originalu, gan bez ta.

Krasu atveidoSanas psihologisko precizitati var uzskatit par nepiecieSamu un
pietiekoSi prasigu, vertjot iespiedprodukcijas kvalitati. Galvenais uzdevums, ko risina
poligrafijas tehnologijas, ir krasainu attélu augsta drukas kvalitate ar maksimalu originalam

atbilstoSu krasu atveidoSanas kvalitati.
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Novilkumu Kkvalitates novértéSanas metodes. Ir divi novilkuma kvalitates

novertéSanas panémieni:
e integralais;
e parametriskais.

Integrala noveértéSana notiek kopuma péc vairaku verotaju redzes iespaidiem, kuri
izsaka savus vert§jumus integrali peéc redz€to pazimju kopuma. P&c v€rotaju vert€juma
rezultatu vid€ja rezultata ir iesp&jams iegiit objektivu priekSstatu par reprodukcijas kvalitati.
Vizualo veértgjumu izsaka ar vardiem ,,labi”, ,labak”, ,teicami”, ,,slikti”, nekonkretiz€jot, kas
tad ir atveidots labi, bet kas ne tik labi. So vértgjumu var uzskatit ka psihologisku
(pateretaja).

Otra metode ir parametriska, vizuala, instrumentala novilkuma kvalitates noveértéSana
pec atseviskiem raditajiem. Vizualas novertéSanas rezultata var noskaidrot, ka vieni vai otri
tehnologiskie faktori ietekmé fonu un krasu atveidoSanu un izv€leties optimalu rezimu,
pieméram, fotoformu izgatavosanai, iespiedformu izgatavosanai, iespieSanai.

Novilkumu kvalitates instrumentala noveértéSana notiek, izmantojot mérinstrumentus
un vadoties péc tehnologiskajiem faktoriem un reZimiem, novértéjot iemeslus, kas noved pie
konkr€tas pazimes izmainam. Parametriskas noveért€Sanas var uzskatit par razoSanas vai
profesionalajiem noveértgjumiem.

Instrumentalo un vizualo novilkuma tonu un krasu atveidoSanas kvalitates
noveérteéSanu veic sekojosos gadijumos:

e nosakot originala un novilkuma attéla atbilstibu (novilkumu salidzina ar originalu);

e nosakot tirazas novilkumu atbilstibu krasu paraugiem vai paraugnovilkumiem (to var
veikt ar objektivo metodi — densitometra kontroli);

e nosakot iespiedformu tirazas noturibu un iespiedprocesa stabilitati.

Tiek salidzinati novilkumi, kuri izdariti dazada tirazas iespieSanas laika. Integrala un
parametriska kvalitates noteikSana ir sava starpa saistitas un viena no otras atkarigas, pirma
formé&jas uz otras bazes. Atseviski kvalitates parametri var loti butiski ietekmét integralas
novertéSanas rezultatu, no otras puses, dot objektivu integralu novilkumu novertgjumu,
balstoties uz parametrisko rezultatu mérfjumiem, ir sarezgiti, jo ir grati izdalit un novertét
atsevisku parametru kvalitates svarigumu no patérétaju viedokla.

Attélu kvalitates parametri. Katram tehnologiskajam procesam, pirmkart, nosaka
tos parametrus (raditajus), kuru izmainas ir nozimigas un pamanamas un tos, kuri ir atkarigi

no reguléjamiem tehnologiskiem faktoriem un rezimiem. Vizuali novértéjot attélus, atseviski
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raditaji jasarindo to nozimiguma kartiba. Tada ranz&Sana ir sarezgits uzdevums, jo raditaju
kvalitates nozimigums var loti mainities atkariba no att€lojama objekta, pieméram, vieniem
objektiem svarigi atveidot izteiktu kontrastu, citiem sikas detalas, v&l citiem, tonu pareju
pludumu, vai atsevisku ziedu precizitati.

Attelu kvalitates raditaju bazes modulis ir:

e tiro krasu atveidoSanas procents C; M; Y; K krasam dazadiem nosacita rastra punkta
laukumiem ir 10; 20; ... 90 un 100 %;

e krasu atveidoSanas precizitate wuz tirazas novilkumiem salidzinajuma ar
paraugnovilkumiem,;

e tonu gradacijas un siko detalu atveidoSanas precizitate originala gai$ajas zonas;

e tonu gradaciju un siko detalu atveidoSanas precizitate originala énu zonas;

e atminas krasu” atveidoSanas precizitate (miesas krasa, zales krasa, debesu krasa);

e Dbaltas, melnas un pelekas krasas atveidoSanas precizitate.

AtseviSku kvalitates raditaju vizuala novertéSana ir loti svariga, ja runa par tadiem
defektiem, ka fona tonu vai lielu viendabiga fona laukumu nevienmérigu segumu un attéla
detalam. Acs atri uztver pat mazakas atkapes tonu un krasu pareju atveidos$ana, pieméram,
atveidojot debesis. Ar densitometru merfjjumiem Sadas atkapes ir griti noteikt, jo

Lielakais vairums cilvéku viegli ievéro pat nelielas ,,atminas krasu” atveidoSanas
neprecizitates, piemeéram, uz sejas, bet nepieverS veribu nopietnam (spriezot péc
densitometra mérfjumiem) atkapém no originala fona krasu atveido$ana vai psihologiski
mazsvarigu detalu atveidoSana.

Kaut ari psihologiska redze spélé nozimigu lomu attéla kvalitates novertésana uz
novilkuma, atsevisSkas tehnologiska procesa stadijas nepiecie$ama objektiva instrumentala
kontrole. Tas attiecas uz originala kvalitates novértéSsanu fotoformu, iespiedformu un
novilkumu izgatavoSanas rezima izvéli, ka ari katras tehnologiska procesa gala stadijas
produkta parbaudi (fotoformas, iespiedformas). Izplatitaka instrumentalas parbaudes metode
ir densitometra mérfjumi. Sos mérfjumus veic ar densitometriem, spektrofotometriem un
spektrodensitometriem, metode tiek lietota visas reproducé$anas stadijas no originala lidz
novilkumam.

Pelekas krasas tonu uztveres vizuala kontrole ir subjektiva. Vienu un to pasu krasu
katrs cilvéks uztver atSkirigi (individuali) atkariba no emocionala stavokla, pieredzes,

apkartéja fona, mérkiem un vecuma. Visi densitometra mérjumu parametri ir objektivi. Lai
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izslégtu meriericu konstruktivo ipatnibu (filtru, diafragmas, gaismas avotu) ietekmi uz
mérijumu objektivitati visos tehnologiska procesa etapos vélams, lietot vienas razotajfirmas
densitometrus.

Densitometri. Par densitometriem sauc optiski elektroniskas merierices pustonu un
rastrétu negativu, diapozitivu, slaidu, krasainu un melnbaltu, originalu un novilkumu
kvalitates objektivai kontrolei. Neskatoties uz to, ka So meériericu nosaukums veidots no
density — blivums, tie méra atstarotas vai cauri paraugu izgajusas gaismas daudzumu un tad

no §1 lieluma aprékina optisko blivumu.

visparéjs gadijums fotoformam novilkumiem
F F
kritoSs
kritoSs kritoSs =
atstarots
F atstarots
i E .
\F i caurejoss
, \ absorbéts _F atstarots
\F o . F caurejoss P7F kritoss
caurejoss “F Kkritoss
D=1g(1/p)
D=1g(1/7)
Optiska blivuma jedziens:

F — kritoss, absorbéts, atstarots vai caurejoss gaismas stars,
T — gaismas caurlaiSanas koeficients,
p — atstarosanas koeficients;

D — optiskais blivums

Ja nepiecieSams izmeérit daudzkrasu novilkumu, densitometrs ar gaismas filtru
palidzibu izdala no redzama spektra atstarotas gaismas vienu no trijam krasam (zilo, zalo vai
sarkano) un aprékina atbilstosas krasas (dzeltenas, purpursarkanas vai gaisi zilas) optisko
blivumu no atstaroSanas koeficienta Saja zona. Optiskais blivums (D) ir gaismas caurlaidibas
raditajs caurspidigiem objektiem un atstaroSanas raditdjs necaurspidigiem objektiem.
Skaitliski to 1izsaka ka decimallogaritmisku lielumu pretéju gaismas caurlaidibas,
(atstaroSanas) koeficientam. Poligrafija optisko blivumu izmanto, lai novertétu izdevniecibas
originalus, fotoformas un novilkumus.

Densitometru uzbuives principialas shemas. Ir divas densitometru uzbtives shémas:

e darbam caurejo$a gaisma;

e darbam atstarota gaisma.
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Densitometriem, kuri strada atstarota gaisma, izméramais laukums tiek apgaismots
no gaismas avota, kas atrodas mérierice: kritoSais normaliz€tais, virzitais gaismas stars iziet
cauri krasas slaniem un necaurspidigas pamatnes virs€jam slanim. Dazu starojuma pliismas
absorbé pamatne, bet pargja gaisma atstarojas no virsmas, un izejot cauri gaismas filtram,
nonak densitometra uztveréja. Peéc kritosas un atstarotas gaismas attiecibu lieluma,
densitometrs nosaka atstarojuma koeficientu un izrékina lietotaja iestatito parametru vértibas

(optisko blivumu, rastra elementu relativo laukumu).

Densitometri:
A — atstarotas gaismas densitometra uzbiives shema,
B — caurejosas gaismas densitometra uzbiives shéma: 1 — gaismas avots; 2 — normalizétas kritosas gaismas plisma; 3 —

krasas slanis; 4 — necaurspidiga pamatne; 5 — atstarotas gaismas plisma; 6 — gaismas filtrs; 7 — gaismas uztveréjs; 8 — attistits fotoslanis

vai krasvielas slanis; 9 — necaurspidiga pamatne; 10— caurejosas gaismas plisma.

Atstarotas gaismas densitometrus izmanto uz necaurspidigas pamatnes izgatavotu
originalu, tirazas novilkumu un paraugnovilkumu kontrolei. Caurejo$as gaismas
densitometros izméramais laukums tiek izgaismots ar gaismas pliismu, kas iziet cauri ne tikai
virskartai, bet ar1 cauri pamatnei. Virskarta un pamatne absorbé dalu caurejosas gaismas
plismas, bet parpalikusi dala nonak densitometra uztveérgja. Densitometrs salidzina gaismas
plismas daudzumu, kas izgajis cauri paraugam, ar gaismas pliismas daudzumu, kas krita uz
parauga un nosaka gaismas caurlaiSanas koeficientu ka cauri izgajusas gaismas pliismas
attiecibu pret kritosas gaismas plusmu. Caurejosas gaismas densitometrus izmanto, uz
caurspidigas pamatnes izgatavotu, originalu kontrolei (slaidi, negativi) un fotoformu
kontrolei. Izmantojot S§is ierices var veikt izvadiekartu kalibréSanu un noteikt fotofilmu

ekspongSanas un attistiSanas reZimus.
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Abu tipu densitometru koncepcijas atspogulo visas merinstrumentu attistibas
tendences:
e mikroprocesoru tehnikas izmantoSana;
e mérjumu rezultatu att€loSanu videoekrana;
e merjjumu automatizaciju un to atru parveidosanu;
e rezultatu att€loSanu grafiska forma;
e savienojumu ar periférijas (vadiSanas, nolasiSanas, parveidoSanas, ierakstiSanas,
iespieSanas) iekartam.

Misdienu densitometri aprikoti ar visam nosauktajam funkcijam. Atkariba no
meériericu pielietojuma meérka §1s funkcijas var vari€ties. lespied€jam nepiecieSama optisko
blivumu kontrole, rastra punkta izpliides kontrole, krasu atveidoSanas kvalitates kontrole,
tehnologam, bez visa minéta, nepiecieSama krasu tiribas kontrole, krasu tonu kltidu kontrole.

Spektrofotometri un spektrodensitometri. Lai izméritu lielumu, kas raksturo
optisko starojumu izmanto fotometrus. Sadu mérfjumu princips ir starojuma pliismas
registracija noteikta telpiska ierobezojuma ar uztveér&ju, kuram iestatita noteikta spektrala
jutiba. Ka uztvergjs fotometra var kalpot acs vai sensors.

Fotometri iedalas:

e vizualajos (redzes) fotometros;
o fiziskajos fotometros.

Misdienu fotometru konstrukcijas ir loti dazadas un tie visbiezak tiek klasific€ti pec
pielietojuma mérkiem, pieméram, apgaismojumu meéra ar luksometriem, bet spilgtumu ar
eksponometriem. Lai noteiktu gaismas plismu spektralos raksturlielumus, lieto
spektrofotometrus, kuri objektivi skaitliski noveérté krasu caur starojuma (caurlaiSanas,
atstaroSanas) spektru. Densitometri objektivi skaitliski noveérté gaismas pliismas intensitati,
kas izgajusi caur vielu vai atstarojusies no virsmas. Sis plismas spektra plasumu nosaka ar
pielietoto gaismas filtru.

Spektrofotometra redzamais spektrs sadalas daudzas zonas, un starojuma intensitati
méra katra zona. Me@rjjuma rezultats att€lojas ka starojuma intensitates atkaribas grafiks,

pieméram, atstarotas gaismas atkariba no vilnu garuma.

281



Projekts: ,,Rigas Valsts tehnikuma sakotng&jas profesionalas izglitibas programmu istenoSanas kvalitates
uzlabosana”
Vienosanas Nr.: 2010/0106/1DP/1.2.1.1.3/09/APIA/VIAA/047

atstarotas gaismas intensitate %
1004

80
60 o®00e
40 .

20 . .. .
*tencees® vilna garums nm

400 500 600 700

Atstarosanas spektra grafiks, ko veido spektrofotometrs, lai izméritu paraugu

Poligrafija spektrofotometrus lieto galda izdevniecibas sistemu kalibréSanai, krasu,
papira gaismas filtru izstradasana un izp&té, mérierices lieto krasu raksturlielumu vai krasu
telpu CIELab, CMYK vai RGB ekvivalentu noteikSana, saglabaSana, un meérjumu
raksturlielumu atveidoSana ar atbilstoSa programmnodros$inajuma palidzibu. To var lietot art
kopa ar krasu vadibas programmu krasu profilu veidoSanai. Pedgja laika arvien plasak tiek
lietotas merierices, ko sauc par spektrodensitometriem, kuri apvieno spektrofotometra un
densitometra funkcijas viena iekarta. P&c savas biitibas spektrodensitometrs ir
spektrofotometrs tikai ar paplasinatam izskaitloSanas iespéjam. Tie var noteikt parauga
atstaroSanas (vai caurlaiSanas) spektru, liela zonu apjoma un var ari izskaitlot optisko
blivumu paplasinatos vilpu garumu intervalos, pieméram, sadalot spektru trijas zonas,
balstoties uz lielu daudzumu Sauraku zonu meérjjumu rezultatiem. Tie ir ideali pieméroti
krasu jaukSanas kontrolei, krasu kontrolei pirmsiespieSanas un iespieSanas cehos,
kolorimetrijas un testéSanas laboratorijas.

Krasainu attelu svarigakie objektivi noverteéjamie (densitometriskie) raksturojumi uz
novilkuma ir:

e maksimals optiskais blivums (kontrollauka blivums);
e optiska blivuma intervals;

e optiska blivuma izmainas;

e rastra elementu relativais laukums;

e pelekas skalas atveidojums;

o peleka” lidzsvars;

e krasu pareja daudzkrasu klajumam (trappings);
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e piesarnojums (krasu tiriba) uz novilkuma.

Kontrolskalas. Iespiedprocesa kontrolskalu elementu veidoSanas bazes idejas. Uz
poligrafijas novilkuma krasas klajas viena uz otras un tapéc, ipasi, iespiezot uz daudzkrasu
iespiedmasSinam, tas nevar kontrolet katru atseviski. Tacu krasu padeve iespiedmasina tiek
reguléta katra krasu sekcija atseviSki, tapec ir nepiecieSams zinat optiska blivuma vertibas
katrai krasai. Izeju no §Tm pretrunam dod krasu kontroles skalas. Sagatavojot iespiedmasiu
iespieSanai, izgatavojot kontrolnovilkumu un iespieZot tirazu, iespiedgjs kontrolé un noverte
visu notiekoSo péc attelu kvalitates uz novilkuma un péc iespiedprocesa kontrolskalas.

Iespiedprocesa kontrolskala ir kontrolelementu, kontrollauku un testobjektu
komplekss, kas atrodas un novilkuma un dod iesp&ju novértét un kontrolet atseviskus
iespiedprocesu parametrus, to summaro efektu iespieSanas laika vai gatavai produkcijai. Ir
izstradatas daudzas péc struktiiras un kontrolelementu uzbuves atSkirigas skalas, bet visas,
obligati, ir tadu iespiedprocesa parametru novertéSanas elementi, ka:

e kopgja krasas padeve;

e krasu pareja, klajot dazadu krasu slanus uz novilkuma (trappings);
o peleka” lidzsvars;

e iespiedelementu izplidums iespiedprocesa;

e slidésana;

e skaldiSanas;

e krasu sakritiba uz novilkuma;

e drukas kontrasts rastréta att€la enu zonas;

e rastra elementu atveidojums gaismas un dzilajas enas.

Visiem Siem raditajiem ir noteiktas normas un pielaujamas atkapes, kuras reglamenta
nozares standarti. So standartu izpilde nodrogina krasu sintézes procesu uz novilkuma, tatad
iespiedprodukcijas kvalitati un krasu atveides precizitati. Iespiedprocesu kontroli péc skalam
veic vizuali un lietojot mérierices — lupas, mérlupas, densitometrus, spektrodensitometrus.

Lai izprastu jebkuras nepazistamas iespiedprocesa kontrolskalas, jazina to veidoSanas
vispar€jie principi; t. 1., kadi kontroles elementi ir un kadus drukas kontroles parametrus péc

tiem nosaka.
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Krasas kopéjas padeves kontroles elementi

Krasas kopéja padeve. Krasas kop€jo padevi kontrole péc skalas kontrollaukiem —
ar rastra punktu 100% relativo laukumu. Tads meérijums ir svarigs tapéc, ka cilvéka acs
uztver ne tikai mehanisko rastra elementu picaugumu, bet ari Skietamo pieaugumu.

Kontrollaukiem var bit kvadrata, taisnstiira, svitras vai apla forma. Skala
kontrollauku, bis tik daudz, cik krasas ir nepiecieSams kontrolet. Visizplatitakaja gadijuma,
kad tiek iespiests pilnkrasu att€ls, krasu skala biis kontrollauks dzeltenajai, purpursarkanajai,
gaiSi zilajai un melnajai krasai. Ja tirazas iespieSana tiek lietotas papildkrasas, pieméram,
sajaucamas (Pantone) vai metalizétas, tad kontrollauku skaits attiecigi biis atbilstoSs attéla
reproducéSana pielietoto krasu skaitam.

Krasu kontrollauka optisko blivumu meéra ar densitometriem, un pie tam obligati npem
vera papira baltumu (vispirms mérjjumu veic neapdrukata papira laukuma un So vertibu
pienem par 0D). Pilnkrasu drukai dazadam papira Skirn€m pastav normétas krasu optiska
blivuma vértibas katram krasas kontrollaukam.

Ofseta drukai pielaujamas zonalas krasaino krasu blivuma atkapes uz kritota papira ir
+ 0,05D, pargjos gadijumos +0,10D. Ja, iespiezot, kontrollauku krasu blivums ir zemaks
neka nosaka rekomendacijas, attéls biis ar zemaku kontrastainibu, tas nebis piesatinats. Ja
krasu blivums bus augstaks par rekomend€jamo, tad attéls bus trekns, tumss, samazinasies ta
kontrastainiba.

Trappings. Daudzkrasu drukas procesa, svariga nozime ir krasu klasanas procesam,
tapec, ka krasas dazadi pariet uz papira virsmas, klajot nakoSo krasu uz izzuvusa vai uz mitra
krasas slana. IespieZot ,pa mitru” otra un nakoSas krasas klajas uz apdrukatas virsmas
mazaka daudzuma neka uz papira vai izzuvusas, apdrukatas virsmas. Saja gadfjuma otras un
nakoSo krasu ,,uzvedibu” daudz€jada zina nosaka to viskozitate. Otras krasas klaSanos

raksturojosSs parametrs, uz pirmas krasas (procentos) peéctecigi klajot krasas vienu uz otras, ir
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trappings. To var izmérit ar densitometru un spektrodensitometru. Trappingu kontrole péc tas

pasas skalas, péc kuras kontrol€é kopigo krasas padevi.

kontrollauki

i

M+Y M+Y C+Y C+Y C+M C+M

rastra laukumi Snes = 50%

Trappinga kontroles elementi pilnkrasu drukai

Uz novilkuma tas veidojas klajot divas iespiedkrasas. Procesa krasam tie ir sekojoSie

binarie klajumi:
e Zalais laukums = gaisi zila + dzeltena krasa;
e Sarkanais laukums = purpursarkana + dzeltena krasa;
e Zilais laukums = purpursarkana + gaisi zila krasa.

Visbiezak katram klajumam tiek veidots divu pustonu laukums (40 — 550 %) un
kotrollauks. Ofseta druka loti svarigs ir kontrollauks ar Sy = 40 — 50 %, jo mitrinama
Skiduma klatbiitne apgriitina otras krasas klasanos uz papira virsmas un iepriek$€jas krasas
slana uz kuras tika klats mitrinamais Skidums, kad to iespieda (protams, runa ir par druku ,,pa
mitru” uz daudzkrasu iespiedmasinam).

Peleka [idzsvars (balanss). Lai nodroSinatu kvalitativu druku, gaiSi zila,
purpursarkana un dzeltena krasas jaklaj noteiktas attiecibas t. i. tas nepiecieSams sabalansét
(lidzsvarot). Sis attiecibas ,,peleka balansu” viegli noteikt pec specialiem kontrolskalas
kontrollaukumiem. Tiem parasti ir tada pati forma, ka krasas kop€jas padeves
kontrolelementiem un veidojas klajot tris krasas (C; M; Y; ). Tas var biit viens elements vai
vesela skala. Kontrollaukumam Balance jabiit pelekam un vizuali tam jabut tadam pasam ka
80% klajuma kontrollaukuma, kas iespiests ar melnu krasu. Viens no izplatitakajiem ,,peleka

balansa” kontroles variantiem — tris laukumi: gaismas, pus€nas un €nas.
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Ja druka ir kvalitativa kontrolelementam ir neitrali peleka krasa. Vizuali pamanama
krasaina tona paradiSanas liecina par nevienadu atsevisku krasu iespiedelementu izpluidumu

val nenormétu kop€jo dazadu krasu padevi.

Peleka lidzsvara kontroles elementi

Pati precizaka ,,peléka balansa” kontrole ir vizuala, acs Joti jutigi reagé uz atkapém
no neitrali ,peleka” t.i. krasaina tona paradiSanos. Skaitliski So atkapi var izmerit ar
densitometriem vai precizak ar spektrodensitometriem. Ja ,peleka balansu” noverté ar
densitometru, optiskajiem blivumiem aiz trijiem gaismas filtriem jabiit praktiski vienadiem,

bet rastra elementu relativajam laukam jaatbilst tabula noraditajam procentualajam vertibam.

Gaisi zila Purpursarkana Dzeltena
Gaismas 25 19 19
Pusénas 50 40 40
Enas 75 64 64

Rastra punkta izpliiSana iespieSanas procesa. Iespiedprodukcijas iespieSanas procesa
kvalitates vadibas svarigs faktors ir rastra elementu izmainu kontrole parnesot tos no
fotoformas uz iespiedformas un talak uz novilkuma.

Iespiedelementu apjoma piecaugums ir rastra punktu palielinasanas uz novilkuma
salidzinajuma ar ta izméru uz iespiedformas. Rastra punkta apjoma pieaugums ir ne tikai

mehanisks, bet arT optisks, skaitliski izplidumu méra procentos.
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Mehaniskais rastra punktu izplidums rodas tapéc, ka krasa no iespiedformas uz
ofseta auduma, bet p&c tam uz papira tiek parnesta ar spiediena palidzibu.

Rastra punkta izplidums ir atkarigs:

® 1o ta, ka ir noreguléta iespiedmasina (spiediens starp cilindriem iespiedaparata);
e iespiedmasinas tehniska stavokla;

e iespiedkrasas viskozitates un tas daudzuma uz iespiedformas;

e ofseta auduma elastiguma (elastiguma 1pasibu atgrieSanas péc deformacijas);

e papira virsmas ipasibam.

Optiska izpluiduma iemesli ir gaismas absorb&Sana un gaismas izkliedé€Sanas papira.
Dala gaismas nonak neapdrukataja papira, izklied€joties zem rastra elementa, un izejot caur
elementu palielinajumu. Densitometrs automatiski izrékina patieso relativo rastra elementu
laukumu un to pieaugumu nemot vera optisko izplidumu (pé€c Mjureja — Devisa formulas,
nemot vera gaismas izkliedéSanos).

Rastra punktu izpluiduma kontroles elementi var biit dazadas formas — svitrinas,
kvadrati, sarezgitas figiiras teksta vai ciparu veida, tacu to uzbuves ideja ir viena un ta pati:
mikroelementi, kuriem ir dazada frekvence (biezums) pie vienada relativa laukuma un
vienadiem drukas apstakliem dod dazadu izpliduma vizualo efektu. Tie visi ir veidoti
sekojoSi: tikla ar zemu lineatiiru ir ielasmotas figtras, kuras iegiitas no tikla ar augstu
lineattru. Jo lielaka ir fona un figiiras lineatiiru starpiba, jo jutigaks ir kontrolelements. Uz
viena fona var but vairakas augstas lineatiiras figiras, kas atSkiras tikai ar elementu relativo

laukumu.
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rastra punkts mehaniskais (realais) Optiskais Skietamais
uz iespiedformas  punkta palielindjums punkta palielindjums
(Snos = 50%) iespiezot 6% uz novilkuma 10%

(Snos = 50 + 6 = 56%) (Snos = 56 + 10 = 66%)

Rastra punkta izplidums uz novilkuma:
1 — baltas gaismas kritosais stars;

2 — baltas gaismas atstarotais stars;

3 — krasains atstarotais stars;

4 — papirs

Pie vienadiem tiklu relativajiem laukumiem ar zemu un augstu lineatiiru un
vienadiem iespieSanas apstakliem augstas lineatiiras figiram ir arT augstaks optiskais blivums
un ta izcelas uz zemas lineatiiras tikla fona. Uz §is Ipatnibas ari balstas rastra elementu
izpliSanas kontrole un noveértéSana uz novilkuma iespiedprocesa laika. Tada pati ideja
darbojas ar1 tajos gadijumos, kad ka rastra punkta izpliSanas kontroles elementu izmanto
radialo miru. Miras Iiniju, kas izvietotas radiusa no centra uz figiiras malam, biezums
palielinas, kas ataino nepartrauktas frekvences (biezumu) izmaigas atbilstoSi, to
attalinajumam no centra. Palielinoties rastra elementu izplidumam, liniju saplisana, kas
sakusies centra izplatisies uz periferiju.

Rastra elementu izplidumu var operativi kontrolét, meérot kontroles skalas
kontrollaukus ar 40 un 80 % rastra elementiem.

Maksimals rastra punkta izplidums uz novilkuma bis S = 40 — 60 %. Tacu
dazadas formas rastru elementiem izplidums bis atSkirigs pie rastra elementu vienada
relativa laukuma, jo lielaks rastra elementa perimetrs, jo lielaks biis rastrs punkta izplidums.
Attiecigi, pie vienadiem iespieSanas apstakliem (iespiedkrasas, papira un rastra lineatiiras)
kvadrata formas rastra punktu izplidums bis lielaks, neka ovalas formas rastra punkta

izplidums.
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Rastra punkta izpliduma kontroles elementi

Rastra punkta izpliiduma liknes ofseta druka

Shidésana un drumstalo$anas. Slidésanas un drumstaloSanas efekti negativi ietekmé
drukas kvalitati. Sie efekti stipri var izmainit attéla formu atveido$anu un krasas toni
neatkarigi no krasas padeves rezima. Iespiedprocesa slideéSanas kontroles elementiem ir
lineara forma Tie var but apla forma, kas sastadits no koncentriskam rigka Iinijam. Ta ka
jebkura slidésana ir otra identiska attela veidoSanas, tad divu periodisku struktiiru ar linearu

vai lenka novirzi noved pie muara veidoSanas.
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Koncentrisko aplu slidesanas un drumstalosanas kontroles elementi:
A — slidésanas nav;
B —slidésana;

C — drumstalosanas

Slidésanas gadijuma uz kontrolelementa veidojas daudzstaru zvaigznite, muara forma
no koncentriskdm rigpka Imijam. Jo zvaigznitei vairak staru, jo lielaka ir slidéSana.
Analogiska situacija veidojas arT tad, kad notiek drumstalosanas, tikai ar to atSkiribu, ka
drumstaloSanas gadijuma zvaigznite ir kontrastainaka, asaka, vairak staraina, jo struktiru
nobide ir lielaka.

Kas notiek ar taisnu Iiniju slidésanu? Ja slidéSana ir perpendikulara Iinijai, ta
paresninas, bet ja sakrit ar linijas virzienu, tad ar to nenotick nekadas izmainas. Sis efekts ari
tiek izmantots, veidojot iespiedprocesa slidéSanas kontroles elementus. Linijas fona ievieto
figiiras, kas veidotas no tadam pasam linijam, tikai tas ir izvietotas perpendikulari fona
Imijam. Liniju bieza izvietojuma d€l, uz fotoformas §is figiiras nav pamanamas. Linijas nav
pamanamas ar1 uz novilkuma, ja nav slidéSanas, bet minimala slidéSana noved pie fona vai
figiras optiska blivuma izmainam un tas paradas uz novilkuma. Sis pats efekts tiek
izmantots, ja kontrolelements ir kvadrats, kas satur linearas struktiiras ar savstarp&ji
perpendikularam lmijam. Uz novilkuma elements izskatas ka kvadrats ja slidéSanas nav, bet
ja slidésana ir, tas izskatas ka divi taisnlenka trijstiiri ar kop€ju hipotentizu un dazadu optisko
blivumu. Tirazas iespieSanas procesa minimala slidéSana un drumstaloSanas var bit un
pielaujamie Itmeni tiek noteikti iespieSanas kvalitates prasibas. Abi parametri tiek kontroleti

tikai vizuali.
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S steR

Taisno liniju slidesanas un drumstaloSanas kontroles elementi:

A — slidesanas nav;
B —slidésana;

C — drumstalosanas

5 =

Perpendikularo liniju slidesanas un drumstalosanas kontroles elementi:

A — slidesanas nav;
B —slidésana;

C - drumstalosanas

Siko Iiniju un rastra elementu atveidoSana. Siko rastru elementu atveidoSanu uz
novilkuma kontrol€ péc kontrollaukiem ar rastra punktu relativo laukumu 1; 3; 5 un 95; 97;
99%. Atkariba no iespieSanas apstakliem, papira veida, iespiedmasinas tehniska stavokla un
iespiedformas kvalitates, uz novilkuma biis atveidoti visi kontrollauki vai tikai to dalas.
Atveidojot kontrollaukus ar siku rastra punktu ar lupas palidzibu kontrol€ slidéSanu un
drumstaloSanos. Siko svitru atveidoSanu kontroleé peéc elementa, kas veidots no dazada
biezuma divu liniju grupam: melnas linijas uz balta fona un baltas Iinijas uz melna fona.
Dazada biezuma Iliniju atveidoSanas kvalitate uz novilkuma tiek noteikta péc to attelu
nepartrauktibas — Iinijai jabit nepartrauktai ar vienadam malam. Bez tam melnas Imijas uz
balta fona imit€ siko rastra elementu atveidojumu gaismas zonas, baltas linijas uz melna fona

rastra neiespieZzamos elementus &nu zonas.
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Stko rastra elementu atveidoSanas kontroles elementi:
A — slidéesana;

B - drumstalosanas

Krasu sakritiba. Krasu sakritibas kontroli uz novilkuma, iespiezot daudzkrasu
att€lus, veic ka kontroles elementus izmantojot sakritibas krustus — perpendikulari
krustojosas smalkas Iinijas. Jo mazaks ir ar dazadam krasam iespiesto krustu izklied€jums, jo
precizaka iespiesto krasu sakritiba. Par idealu var uzskatit krasu sakritibu, kad uz novilkuma
ir redzams tikai melnas krasas krusts, kuram, apskatot ar lupu ir redzama krasaina malina —

neliela dazadu krasu krustu nobide.

e

B melna krasa purpursarkana krasa

zH;mﬁu‘u‘gﬂn‘zgﬁ?;|§lé!t£1!1|1!Hi[%\1\;|1t‘siisllgg};\séul' I

gaisi zila krasa

+ 0s-

'fﬁl*ﬁ-;igth:[l;!;!%\'u':;';&hs'gf315

Krasu sakritibas krustu kontroles elementi:
A — krusti;

B — noniusa skalas

Ka kontroles un mérinstrumentus krasu sakritibas noveértésana uz novilkuma izmanto
noniusa skalas — skalas ar vienmérigu linealu dalijumu, kuras iespiez, klajot dazadas krasas.

Krasaino atte€lu sakritibas pielaides nedrikst buit, mazakas ka sakritibas pielaides viena
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fotoformu komplekta ietvaros. Piem&ram, mehanisko operaciju veikSanas precizitate —
iespiedformas stiprinaSanas caurumu veidoSanu izvadiekartu razotaji norada ka 50 mkm.
Tacu janem veéra, ka iespieSana ienes savas neprecizitates, pieméram, papira deformacija,
iespiedtehnikas iespéjas (dazadu mezglu darbibas precizitate), iespied€ja profesionalitate.
Prakse krasu nesakritibas pielaides ir diezgan stingras, un tas nosaka klientu prasibas un
iespieddarbu raksturs.

IespieSanas kontrasts. ,,Piesistas” att€la €nas uz novilkuma ir pats izplatitakais un
vizuali pamanamakais defekts, iespiezot pustonu vienkrasu un daudzkrasu attelus.

Enu atveidoSanas kvalitates novértéSanas kritérijs uz novilkuma ir iespieSanas
kontrasts. Ta kontroli var veikt vizuali vai ar densitometru. Novert€jot vizuali, tiek
salidzinats divu kontrollauku optiskais blivums — rastra ar S = 75 vai 80% un

kontrolelementa.

80% B (K)

lespiesanas kontrasta kontroles elementi

Jo mazaka blivuma atSkiriba, jo vairak ,piesistas” €nas novilkuma. lespieSanas
kontrastu méra katrai krasai atseviSki. P&c Siem meérjjumiem var noveértét ne tikai €nu
atveidoSanas kvalitati, bet ar1 iespiedsekciju darbibu un atseviSku krasu mijiedarbibu ar

papiru.
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frappinga kontrole

| \ \ I
IND Zero 300% K M CM C CY Y MY M

‘ kopgjas krisas padeves kontrole

L tirais kontrollauks papira baltuma mérT¥anai un densitometra iestati$anai uz nulli

L indikatora kontrollauks, péc kura nosaka pielietota rastra atbilstibu ISO 12647-1 standartam

]

]

[TWTHTTTIW G H'l,l"]J,’J_J_J_LJ,I L1 R [ ] [

I L L I
3 2 3 2 3 2 3

black cyan magenta yellow

80 % 75 62 60

- "peléka lidzsvara"” kontrole (kontrollauks "75 62 60" iegits ar fr1s krasam C75, M62, Y60)

K C M Y

kopejas krasas padeves kontrole - etri kontrollauki atkartojas ik péc 4,8 cm

D50 % 40 % 80 %

5is bloks atkartojas katrai lrasai:
"D 50 %" - slidéfanas un drumstalofanas kontrole;
"40 %" un "80 %" - rastra punkta izplidanas kontrole

lespiedprocesa kontroles skalas struktiiras shéma:

Ugra/FOGRA Digital Print Control Strip (divi modeli)
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PirmsiespieSanas procesu kvalitates kontrole.

Fotoformu kvalitates novértéSana. Defektu dél var rasties problémas, nododot
fotoformas pasttitajam, pienemot tas tipografija, vai nodod tas no iecirkna uz iecirkni.
Fotoformu izgatavoSana reprocentros vai poligrafijas uznémumos miisdienas notiek péc
sekojoSas shémas — fotoformas att€ls elektroniska veida tiek novadits uz lazera ekspongjoso
iekartu. EksponéSanas procesa lazera stars vai stari fotofilmas gaismas jttigaja slani veido
sleptu attelu. Talak fotofilma tiek fotokimiski apstradata (attistita, fiks€ta) attistiSanas
masina. Apstradata un izzavéta, fotofilma ar originala attélu ari ir fotoforma, kura péc tam
tiek izmantota iespiedformas izgatavosSanai.

Izgatavojot fotoformas, defekti var rasties ekspongSanas un apstrades procesu rezima
neieveroSanas, ka ar1 zemas kvalitates fotomaterialu un Skidumu d€] Lai labak saprastu, kada
veida janoverté fotoformu kvalitate, janosaka salidzinajumu baze — pamatparametri un
lielumi.

Par $adu bazi var kalpot ideala fotoforma, kas atbilst visam tehnologiska procesa
prasibam. Sis prasibas nosaka iespiedtehnologijas veids un materiali, tapec, turpmak runasim
par krasdalitu, rastrétu fotoformu komplektu lokSnu ofseta drukai uz daudzkrasu
iespiedmasinas (druka ,jpa mitru”) uz kritota papira, kas misdienas ir visizplatitakais
modelis.

Par idealu var uzskatit krasdalitu, rastrétu fotoformu komplektu ar sekojoSiem
raksturojumiem:

e fotoformam ir jabit bez skrap&jumiem, lizumiem, mehaniskiem bojajumiem;
e minimalam optiskajam blivumam (filmas pamatnes optiskais blivums + vuala

optiskais blivums) ne vairak ka 0,15 D;

e ar lazerekspon€Sanas panémienu izgatavotu fotoformu (nemot véra vuala optisko

blivumu) maksimalajam optiskajam blivumam jabiit ne mazakam ka 3,60 D;

e rastra punkta kodola blivumam jabiit ne mazakam ka 2,5 D;

e rastra punkta relativa laukuma minimalajam lielumam jabit ne lielakam ka 3 %;
e krasu nosaukumu mark&jumam uz fotoformam;

e rastra struktiiru lenkiem katrai krasai jaatbilst noteiktajiem standartiem;

e rastra struktiiru lineatiirai jaatbilst noteiktajiem parametriem;
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e att€lu nesakritiba ,,pa krustiem” viena fotoformu komplekta nedrikst parsniegt 0,02 %
no diagonales garuma. Sis lielums pielauj pielaides atkartojamas lazereksponésanas
iekartas un fotofilmu deformesanas lielumu.

Faktisko parametru neatbilstibu normai defin€ ar terminu defekts. Ja $ada neatbilstiba
ir konstat€ta, kaut vai tikai viena parametra, fotoforma tiek uzskatita par defektivu.

Defektiva un brakéta fotoforma. Novert€jot pamata kvalitates pamatparametrus, ir
jaiz8kir ar ko defektiva fotoforma atSkiras no brak&tas fotoformas. Gan viena, gan otra
fotoforma ir nekvalitativa, abam ir novirzes no normas viena vai vairakos kvalitates
parametros konkrétajam produkcijas veidam, iespiedtehnologijai. Tomér, starp S§im
nekvalitativajam fotoformam ir bitiska atSkiriba.

Par braketu tiek uzskatita fotoforma, kuru nav iesp€jams labot un iesp&€jams izmantot
iespiedformu izgatavoSanai. Defektivu fotoformu var paklaut korektiirai vai citam papildus
specialam operacyjam, lai likvidétu konstatétos defektus. Izmantojot nekvalitativas,
defektivas fotoformas, noteikti nakas mainit tehnologisko operaciju secibu un rezimu.
Lémumu, kadai kategorijai pieskaitit fotoformu, var ietekmét klientu paaugstinatas un
pretenciozas prasibas, uznémuma prestizs, razoSanas tradicijas, ka arT laika faktors, biezi, ir
atrak izgatavot jaunu fotoformu neka labot defektus. Visus fotoformu kvalitates noveértéjuma
raditajus var attiecinat ari uz fotoformu montazu, iespiedformam un novilkumiem.

Fotoformu montazu kvalitates novértésana. Montazu kvalitate ir atkariga no
fotoformu kvalitates un pamatnes, uz kuras tas uzmontétas, ka ari no fotoformu izvietoSanas
pareizibas un precizitates uz iespiedloksnes formata. Kontroli veic vizuali ar lupu un
salidzinot ar maketa shému, lappusu izvietojumu. MontaZzai jaatbilst sekojosam prasibam:

e montazas pamatnei ir jabiit vienmerigi caurspidigai, vienada biezuma bez krasaina
tongjuma, bez traipiem, skrap&jumiem, mehaniskiem bojajumiem,;

e fotoformas attéliem p&c polaritates jaatbilst iespiedtehnologijas viedam (lasama,
nelasama, tieSa/spogulattéla);

e fotoformas izvietojumam uz iespiedloksnes formata jaatbilst lappusu izvietojuma
maketam;

e attelu nesakritibas uz visam komplekta montazam nedrikst parsniegt 0,2 mm 70°100
cm formatam.

Formu procesu kontrole. Novilkuma kvalitate ir atkariga ne tikai no iespiedprocesa
kvalitates, iespiedmasinas tehniska stavokla un iespied€ja meistaribas. Ne mazak svarigu

lomu spéle iespiedkrasu un papira kvalitate, mitrinama Skiduma stavoklis, ofseta gumijas
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kvalitate un visu So faktoru savienojamiba. Izgatavojot iespiedformu, kontrole divus
procesus:

e formu plates ekspon€Sanu, kopgjot uz tas fotoformu;

e cksponétas formu plates attistiSanas procesu.

Eksponésanas kontroli un optimala eksponésanas laika noteikSanu veic péc pustonu
skalas. Tas ir ideals testobjekts, jo modulé rastra elementa diametra ,,griezumu”. Pustonu
skala atveido pakapeniskas vai pakapju optiska blivuma rastra elementu izmainas no malam
uz centru uz fotoformas (no ta minimalas vertibas uz maksimalo vértibu).

Ta ka formu plates kop€jamais slanis ir augsti kontrastains, ta reakcija uz starojumu
tieck noteikta ka ,,ja/n€”. Atkariba no ekspozicijas un gaismas jutiga slana jutiguma uz
iespiedformas iegust tikai dazu no pustonu skalas. Gaismas (optiska blivuma mazas vértibas)
tas kontrollauks veidojas ka neiespiezamais elements, bet paréja dala ka iespiedelements.
Atkariba no robezas ,neiespiezamais elements — iespiezamais elements”, nosaka
eksponéSanas laiku. Skalas optiska blivuma lielums, kur gajusi robeZa, sakrit ar oreola
lielumu, ko noskéla no rastra elementa pozitivas kopéSanas procesa. Normals limenis sastada

0,6 — 0,8 D t.i. skalas 4 — 5 kontrollauks.

rastra punkta profils uz iespiedformas

rastra punkts uz iespiedformas

ekspozicija H1

(LRG| —

Ekspozicijas ietekme uz rastra punktu, kopéjot uz iespiedformas
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kontrollauka Nr.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

0,15 0,30 0,45 0,60 0,75 0,90 1,05 1,20 1,35 1,50 2,00

Formu plates eksponésanas pustonu kontroles skala

Ekspongsanas kontroles pustonu skalas parasti ir sastaditas no kontrollaukiem, kuru
optiskais bltvums palielinas par 0,15D. Tatad, kop€jama slana izgaismosana aiz katra nakosa
kontrollauka ir par V2 = 1,4 reizes mazaka ka iepriek3gja kontrollauka. Tas dod iesp&ju atrak
noteikt eksponéSanas laiku. Izv€loties ekspozicijas laiku, janem véra, ka, jo garaks
eksponésanas laiks, jo kontrastainaka biis iespiedforma. Papildus pustonu skalai, lai precizak
noteiktu eksponésanas apstaklus un kontrolétu rastra punkta izmeru izmainas, kop&Sanas

procesa izmanto rastra skalu.

Rastra skala iespiedelementu izméru izmainu kontrolei kopSanas procesa

AttistiSanas kontrole. AttistiSanas kvalitati nosaka p&c ta, ka uz iespiedformas
atveidoti sikie iespiezamie elementi rastréti gaismas zonas un sikie neiespiezamie elementi
attéla énu zonas. Kontrolei izmanto attélu skalas, kas satur rastra elementus ar relativo
laukumu.

1, 2, 3, 4, 96, 97, 98 un 99%. Uz fotoformas kontrolskalas elementiem jabiit bez
oreola. Pretgja gadijuma bus griti noteikt ekspongSanas un attistiSanas ietekmi uz skalas
elementu atveidoSanu uz iespiedformas. Tada pati ideja ir pamata koncentrisko aplu skalai,
kuru vertibas ir dotas mikronos. Tas var biit Iinijas 6; 8; 10 mkm biezuma. P&c, uz

iespiedformas atveidotajam, koncentriskajam Iinijam, ar noteiktu Iinijas biezumu, v&rte
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iespiedformas attistiSanas kvalitati. Papildus, péc Siem apliem var vértét iespiedformas

1zSkirtspeju.

lespiedformas attistiSanas un izskirtspejas kontroles elementi

Fotoformu, iespiedformu izgatavoSanas, novilkumu iespieSanas normalizets
tehnologiskais process, kas atbilst izvirzitajam prasibam, pamatmateriali un paligmateriali,
fotoformas un iespiedformas ir novilkumu augstas kvalitates garantija. Pat viena reZima vai
tehnologiska procesa apstaklu neievéroSana, vai nekvalitativu materialu izmantoSana rada

lielu varbiitibu, ka radisies defekti, kuri ietekmés produkcijas kvalitati.
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pustonu skalas ekspozicijas laika noteiksanai ar
opfisko blivumu no 0,15 lidz 1,95 D

9 10111213

koncentriski apli no pozitivam un negativam linijam, biezuma no 4 lidz 70 mkm
iz&kirtspéjas, ekspozicijas ilguma un apstrades reZima kontrolei - iespiedformas iz3kirtsp&u
nosaka péc elementa, kura izveidojusas gan pozitivas, gan negativas linijas

20 25p 401 551 70p

Iiniju biezums mkm 4 16| 8101215202530 (40 |55 70

izdkirtspéa lin/em 2501167|125(100| 83 | 67 | 71 | 62 |56 |42 | 30 | 24

(3)

10% 20% 30%

kontrollauki ar [inijam 0, 45 un 90 gradu lepkos - kontrollauks D satur
visu tris tipu linijas, dodot iesp&u kontrolet slidésanu un drumstalosanos]
iespiesanas procesa

60% 70% 80% 90% 100%

kontrollauki ar relativo rastra punktu laukumu no 10 Iidz 100 %
iespiedelementu gradicijas kontrolei uz iespiedformas un novilkuma,
ka ari rastra punkta izpliduma kontrolei iespieSanas procesa

(5)

05% 1% 2% 3% 4% 5% ko_mro]lﬂm;i ar sikajiem rasira demergjem
gaismas zonas (no 0,5 lidz 5 %) un énu

zonas (no 0,95 lidz 99,5 %), kas kontrole
atveidojamo rastra punkta diapazonu uz
iespiedformas

99.5% 99% 98% 97% 96% 95% -«

Kontrolskalas Ugra Plate Control Wedge 1982

Parbaudi savas zinasanas!

Kapgc javeic novilkuma kvalitates kontrole?

Kapéc reprodukciju nevar atveidot identiski originalam?
Kads ir attelu kvalitates bazes modulis?

Ar kadam meriericém kontrolé attéla kvalitati?
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Ka iedalas densitometri?

Kadus iespiedprocesu novertésanas elementus satur kontrolskalas?
Kapéc jakontrol€ krasas kopé€ja padeve?

Kapéc jakontrol€ trappings?

Kapéc jakontrole ,,peleka” lidzsvars?

Kapéc jakontrole rastra punkta izplidums?

Kapéc jakontrole krasu sakritiba?

Kapéc jakontrol€ iespiedformas izgatavoSanas procesi?
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