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Wenn die Farbe
,,1ns Wasser geht*
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Kunden einer Rollenoffsetdruckerei bemingelten die
Scheuerfestigkeit ihrer Drucksachen. Was der Grund war
und wie der Druckdienstleister Abhilfe schaffen konnte.

Von Hans-Georg Deicke

Neben vielen anderen ,Ingredienzen®
werden fiir das Drucken zwei Hauptzu-
taten benotigt — die Druckfarbe und der
Bedruckstoff. Bei beiden hat es in den
vergangenen Jahren sehr grofde Entwick-
lungsschritte gegeben, und die Technolo-
gie wird kontinuierlich weiterentwickelt.

Stellvertretend dafiir sei die Einfiih-
rung der UV-Farben genannt und die Ver-
anderungen der Hartungstechnologien,
die wir bereits bis jetzt verfolgen durften.
Auch die Bedruckstoffe werden immer
vielféltiger. Sie dringen in Bereiche vor,
die bisher bestimmten Drucktechniken
vorbehalten waren, wie zum Beispiel das
immer hiufigere Bedrucken von Kunst-
stoffen im Offsetdruck.

Dieses Druckprinzip ist im Vergleich
zu den anderen ein recht kompliziertes.
Im Gegensatz zu den anderen Druckver-
fahren, bei denen ,,nur® Farbe aus dem
Farbbehilter iiber die Druckform auf den
Bedruckstoff libertragen wird, kommt es
beim Offsetdruck auf ein fein austarier-
tes Gleichgewicht zwischen Druckfarbe
und Feuchtmittel an. Die druckenden
und nichtdruckenden Elemente liegen
in derselben Ebene und besitzen unter-
schiedliche chemische und physikali-
sche Eigenschaften. Die nichtdrucken-
den Bestandteile sind hydrophil. Vor
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dem Einfarben der Druckform wird ein
Feuchtmittel, iiberwiegend Wasser, auf-
getragen, das nur auf den nichtdrucken-
den Elementen verbleibt, wihrend in der
Folge Farbe aufgebracht wird. Diese lagert
sich nur auf den hydrophoben, also den
0l- beziehungsweise farbannehmenden
Bereichen der Druckform an.

Einwichtiges Zusammenspiel

Durch das Prinzip der Abstofsung von Ol
und Wasser beim Einfarben der Druck-
form werden besondere Anforderungen
an die verwendeten Materialien gestellt.
Das Zusammenwirken von Farbe und
Feuchtmittel ist also entscheidend fiir
das Druckergebnis. Wie schon erwéhnt,
besteht das Feuchtmittel hauptsichlich
aus Wasser. Diesem sind verschiedene
Zusitze beigemischt, die die optimalen
Eigenschaften fiir den Einsatz sicherstel-
len sollen. Dazu gehdren Plattenschutz-
mittel, Pufferlésungen, Isopropylalkohol
(IPA) und Bakterizide gegen den Befall
mit Mikroorganismen. Das Feuchtmittel
soll einen pH-Wert im leicht sauren Be-
reich aufweisen. IPA wird fiir die Herab-
setzung der Oberfldchenspannung, also
flir eine bessere Benetzung der Druck-
form bendtigt. Beim Druck kommt es

zu einer Vermischung von Farbe und
Feuchtmittel. Fiir ein gutes Druck-
ergebnis ist ein stabiles Farbe-Feucht-
mittel-Gleichgewicht notwendig. Ziel
istes also, eine Farbe zu nutzen, die nur
eine gewisse Menge Feuchtmittel auf-
nimmt, um sich nicht auf den hydrophi-
len Bereichen der Druckform anzulagern.
Unter unglinstigen Bedingungen kann
es aber vorkommen, dass die Stabilitit
dieser Emulsion verlorengeht. Die Fol-
gen konnen ganz unterschiedlich aus-
fallen, zum Beispiel ein Aufbauen der
Druckfarbe auf dem Gummituch, eine
verringerte Scheuerfestigkeit, Abmehlen,
Tonen, Farbtrocknungsstorungen oder
das Blanklaufen der Walzen.

Um solche Druckschwierigkeiten geht
es im heutigen Praxisfall. Bei einer Rol-
lenoffsetdruckerei traten die genannten
Tiicken gehéuft auf. Nach der Farblie-
ferung einer neuen Charge kam es zum
teilweisen Blanklaufen der Walzen und in
anderen Fillen beschwerten sich die End-
kunden iiber eine mangelhafte Scheuer-
festigkeit der verwendeten Druckfarben.

Dem Séchsischen Institut flir die
Druckindustrie (SID) wurden daher von
der Druckerei drei Sitze Offsetdruck-
farben und das verwendete Feuchtmit-
tel zur Verfligung gestellt. Es sollte die
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Die drei getesteten Farbsatze unterscheiden sich hinsichtlich der Wasseraufnahme signifikant — und das Uber alle vier Prozessfarben
hinweg. Besonders bei Schwarz sind die Abweichungen groB.

Feuchtmittelaufnahmefihigkeit  der
Druckfarben untersucht werden. An der
Einfarbeeinheit eines Probedruckgerites
wird eine definierte Menge Druckfarbe
aufgebracht. Eine Gummiwalze iiber-
tragt und verteilt die Testfarbe auf eine
Verreiberwalze aus Aluminium und eine
zweite Aluminiumwalze. Nachdem sich
eine gleichméfdige Farbschicht aufallen
Walzen gebildet hat, wird in kleinen Do-
sen kontinuierlich Feuchtmittel aufge-
bracht und verrieben.

Die Druckfarbe nimmt nun das Feucht-
mittel auf und bildet eine Emulsion. Ist
die Druckfarbe nicht in der Lage, das
Feuchtmittel schnell genug aufzuneh-
men, kommt es auf den Aluminiumwal-
zen zum Blanklaufen. Dieser Punkt ist
fiir die Messung entscheidend. Fiir die
Auswertung wird bestimmt, bei welcher
aufgenommenen Feuchtmittelmenge es
zum Blanklaufen der Walze und so zu St6-
rungen wihrend der Produktion kommt.
Die Priifungen wurden mit den Farben
der drei Farbsétze unter Verwendung des

gelieferten Feuchtmittels durchgefiihrt.
Die Messwerte sind im Diagramm grafisch
dargestellt.

Wie im Diagramm zu sehen, ist die
Feuchtmittelaufnahme der Farben von
Hersteller zu Hersteller und auch inner-
halb der Farbsitze sehr unterschied-
lich. Beispielhaft seien hier sowohl
das Schwarz aus Farbsatz 3 zu nennen,
welches gegeniiber den Buntfarben die
doppelte Menge Feuchtmittel aufnehmen
kann, als auch, dass die Farben des Her-
stellers des Farbsatzes 1im Vergleich am
wenigsten Feuchtmittel aufnehmen. Eine
zu grofde Feuchtmittelaufnahme durch
die Farbe fiihrt allerdings zum ,,UmkKip-
pen® der Emulsion. Dabei ist die Farbe
dann wiederum von der wéssrigen Pha-
se eingeschlossen, was ebenfalls zu den
bereits erwdhnten Druckschwierigkeiten
fiihrt. Die Emulsionsbildung zwischen
Farbe und Feuchtmittel ist ebenfalls ab-
hingig von der Zusammensetzung des
Feuchtmittels, die im vorliegenden Fall
nicht verdndert wurde, sondern nur der

aktuelle Status dokumentiert. Neben der
»Rezeptur® des Feuchtmittels hat eben-
falls die Wasserhirte einen bedeutenden
Einfluss auf das Verhalten des Feuchtmit-
telsim Prozess der Bildung der Emulsion.
Ziel an der Maschine ist es, das Far-
be-Feuchtmittel-Gleichgewicht mog-
lichst schnell zu erreichen und die
eingesetzte Menge des Feuchtmittels
so fein und gleichméfig wie moglich in
der Emulsion zu verteilen. Dazu stehen
den Druckern verschiedene Moglich-
keiten zur Verfiigung. Im untersuchten
Fall verdnderte der Auftraggeber die
Zusammensetzung des Feuchtmittels
und konnte damit eine Verdnderung der
Druckbedingungen erreichen.

Der Autor Hans-Georg Deicke ist beim
Sachsischen Institut fur die Druckindustrie (SID)
als Experte tatig. Das Institut ist eine gemein-
ndtzige industrienahe Forschungseinrichtung,
deren Aufgabe in der Unterstlitzung sowie in der
Weiterentwicklung der Druckbranche besteht.
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