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Der Offsetdruck hat sich innerhalb der
letzten 30 Jahre zum bedeutendsten
Druckverfahren entwickelt. Hohe Produk-
tivitdt und Qualitdt sowie die relativ ein-
tache Herstellung der Druckform waren
und sind der Schliissel zum Erfolg.
Wahrend der Hoch- und Tiefdruck sowie
der Siebdruck auf rein physikalischen
Prinzipien basieren, bezeichnete bereits
Senefelder sein Druckverfahren, die Litho-
graphie (den Vorldufer des Offsetdruckes),
als ,chemisches Drucken”. Druckende
und nichtdruckende Bereiche werden
nicht durch Héhenunterschiede vonein-
ander getrennt, sondern durch ein unter-
schiedliches Benetzungsverhalten der
Druckform gegeniiber Wasser und 0l. Die
nichtdruckenden Bereiche sind ,wasser-
freundlich” (hydrophil), die druckenden
Bereiche dagegen ,&lfreundlich” (oleo-
phil). Abbildung 1 zeigt den typischen Auf-
bau einer Offsetdruckplatte.

Abbildung 1: Aufbau einer Offsetdruckplatte,
Rasterpunkt auf nichtdruckendem Aluminiumoxid

Entsprechend diesem Prinzip wird im
DruckprozeRR nicht nur Farbe, sondern
auch Wasser beniitigt. Dieses Wasser
muf} bestimmte Eigenschaften aufweisen,
die ggf. durch eine Wasseraufbereitung
sowie spezielle Feuchtmittelzusédtze er-
zielt werden.

Welche Wasserqualitét ist fiir den

Offsetdruck erforderlich ?

Wasser kann je nach Provenienz sehr
verschiedene Qualitdten und Inhaltsstoffe
aufweisen. Die u. U. sehr unterschiedliche

| A

SWASS e

Beurteilung einer Wasserqualitdt mit
.gut” oder ,schlecht” wird neben den In-
haltsstoffen auch durch den Einsatzhe-
reich bestimmt. So sollte ...
... Trinkwasser geschmacks- und ge-

ruchsfrei, keimarm und relativ salzarm,
.. Kiihlwasser frei von korrosiven Salzen
... Waschwasser im Hinblick auf

den Waschmittelbedarf weich sein.
Welche Anforderungen werden nun an
das zur Feuchtmittelbereitung verwende-
te Wasser gestellt? Hierfiir wird meist
Trinkwasser eingesetzt, nur wenige Be-
triebe haben auch eigene Brunnen. Die
Trinkwasserverordnung a3t einen breiten
Spielraum zu, daher kdnnen die Wasser-
qualitdten sehr unterschiedlich sein.
Folgende Inhaltsstoffe sind typisch, wobei
die drucktechnisch relevanten Inhalts-
stoffe mit * gekennzeichnet sind:
Salze/Kationen: Natrium, Kalium, Cal-
cium*, Magnesium*, sowie Spuren von
Eisen, Mangan, Zink und Aluminium
Salze/Anionen: Hydrogencarbonat®, Chlo-
rid*, Sulfat*, Nitrat*, Phosphat und Silikat
Gase: Sauerstoff, Stickstoff, Kohlendioxid
sowie org. Verbindungen und Mikroorga-
nismen (Trinkwasser < 100 Keime / ml).

Der EinfluR dieser Bestandteile auf den
DruckprozelR sowie die empfohlenen
Grenzwerte sind Abbildung 2 zu entneh-
men. Weicht die Wasserqualitat signifi-
kant von diesen Vorgaben ab, sollte das
Wasser aufbereitet werden.

Enthértung

In diesem Verfahren werden an sog. Kati-
onenaustauschern die Hartehildner Calci-
um und Magnesium gegen indifferente lo-
nen (Natrium) ausgetauscht. Das Prinzip
istin Abbildung 3 dargestellt. Der Gehalt
an Salzen bleibt unverdndert bzw. wird ge-
ring erhdht. Korrosive Anionen sowie der

% 7/ HARTMANN

in hohen Konzentrationen unerwiinschte
Hydrogencarbonat-Anteil werden nicht
entfernt. Eventuelle Schwankungen in der
Wasserqualitdt bleiben erhalten. Entspre-

Inhaltsstoff | EinfluB/Storung | Empf. Konzentration
Hértebildner| Blanklaufen, ca.8°-12° dH
Calcium, pH-Wert, Blin-

Magnesium | dieren der Platte

Hydrogen- | pH-Wert 100-200 mg/l
carbonat

Chlorid Korrosion 25 ppm

Nitrat Korrosion 20 ppm

Sulfat Korrosion 50 ppm

Abbildung 2: Typische Inhaltsstoffe von Trink-
wasser und deren Grenzwerte fiir den Offsetdruck

chend diesen Einschrénkungen ist die Ent-
hartung fiir die Aufbereitung von Feucht-
wasser nur bedingt geeignet. lonenaus-
tauscher miissen nach einer gewissen
Betriebsdauer mit einer Kochsalzlosung
regeneriert werden. Das zuriickgehaltene
Calcium und Magnesium wird wieder ge-
gen Natrium ausgetauscht, und der Pro-
zell beginnt von vorne. Kochsalzriick-
stdnde miissen vor der Wiederinbetrieb-
nahme entfernt (ausgewaschen) werden.

Rohwasser (Trinkwasser)

;w0 G
(™
(st
(hs? (!

Weichwasser (enthértetes Wasser)

(_ Natrium-lon  (_ Magnesium-lon

Calcium-lon

Abbildung 3: Das Prinzip der Enthértung
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Vollentsalzung

Auch die Vollentsalzung arbeitet nach
dem Prinzip des lonenaustauschers. Hier
werden gleichzeitig alle lonen (Kationen
und Anionen) gegen die Komponenten
des Wassers ausgetauscht, Wasserstoff-
ionen und Hydroxid-lonen werden zu
Wasser. Das Resultat ist ein vollstidndig
salzfreies Wasser, das z. B. auch in Auto-
batterien Anwendung findet.

Das Prinzip der Vollentsalzung ist in
Abbildung 4 dargestellt. Vollstdndig ent-
salztes Wasser ist fiir den Offsetdruck
nicht geeignet (siehe hierzu auch ,Aufbe-
reitung von entsalztem Wasser”).

Vollentsalzung

Vollentsalztes Wasser

{_ Natrium-lon Hydroxyl-lon

Calcium-lon Sulfat-lon
(__ Magnesium-lon  {_ Hydrogencarbonat-
Chlorid fon

Wasserstoff-lon Wassermolekil

-

Abbildung 4: Das Prinzip der Vollentsalzung

Die lonenaustauscher der Vollentsalzung
miissen mit Séure und Lauge regeneriert
werden. Das Abwasser ist vor der Ein-
leitung zu neutralisieren.

Auch die Anbieter von Vollentsalzungs-
anlagen fiihren diese Regenerierung
durch.

Umkehrosmose (Reversosmose)
Die Umkehrosmose ist mit einer Filtration
vergleichbar, als ,Filter” dient hier eine
Membrane. Diese Membrane ist nur fiir
die kleinen Wassermolekiile durchléssig,
nicht aber fiir Salze, Mikroorganismen und
andere Inhaltsstoffe. Fiihrt man Wasser
unter Druck an einer Membrane vorbei,
teilt sich der Strom in zwei Teilstrome:

» egine nahezu salzfreie Wasserqualitét,
die durch die Membran tritt, und

* das stark salzhaltige Abwasser, das
an der Membran vorbeigefiihrt wird.

Sehr harte Wasserqualitdten miissen vor
der Osmose enthartet werden. Auch Os-
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1. Verschneiden mit Leitungswasser:
Diese kostengiinstige Ldsung kann
iiberall dort eingesetzt werden, wo die
Wasserqualitét konstant ist und keine
anderen storenden Salze, wie z. B.
korrosive Chloride, vorhanden sind.

2. Riickhartung mit AQUATREAT H 5241,
einem speziellen Zusatz, der neben
den natiirlichen Hartebildnern auch
Konservierungsmittel enthélt.

Die geeignete Wasserqualitdt ist eine der
Voraussetzungen fiir einen stérungsfrei-
en DruckprozelR. AuBerdem ist unbedingt
ein auf die Anwendung abgestimmter
Feuchtmittelzusatz erforderlich.

| 1. Filterung l |

2. Enthartung

Filterung Ablauf
Schwebstoffe

Kalzium und Magnesium  Salze und Mikroorganismen

Ablauf Dosierung
Kalziumlosung 05%

Abbildung 5: Das Prinzip der ProzeBwasseraufbereitung am Beispiel der Umkehrosmose

mosewasser mufd fiir die Herstellung von
Feuchtwasser weiter aufbereitet werden
(siehe Abbildung 5).

Aufbereitung von entsalztem Wasser
Praxiserfahrungen zeigen, dall Wasser
ohne Hartebildner fiir den Offsetdruck we-
nig geeignet ist. Dies gilt insbesondere
dann, wenn keine Riickhartung durch das
Papier erfolgt (siehe auch ,Wechselwir-
kung von alkalischen Papieren mit sauren
Feuchtmitteln”). Hartebildner haben einen
positiven Effekt auf das Farb/Wasser-
Gleichgewicht. Entsprechend miissen wei-
chem oder aufbereitetem Wasser wieder
Hértebildner zugefiihrt werden. Die Harte
sollte 8-12° dH betragen. Hier sind zwei
Maglichkeiten zu diskutieren:

Moderne Feuchtmittelzusétze erfiillen
heute eine Vielzahl von Anforderungen:

« Stabilisierung des pH-Wertes im
drucktechnisch glinstigen Bereich

= Schutz der Druckplatte vor Korrosion

* Schutz vor Geruchs- und Schleim-
bildung im Feuchtmittelkreislauf

» Gezielte Einstellung der Oberfldchen-
spannung zur besseren Benetzung und
zur Steuerung der Emulsionsbildung

¢ Verhinderung von schwer lgslichen
Calciumsalzen (Blanklaufen)

* Verminderung von Aufbauen auf
dem Drucktuch

¢ Reduzierung des [PA-Anteils

* Korrosionsschutz {Druckmaschine)

—
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Woher kommt der Begriff
.pH-Wert"?

Fiir die Ableitung des Begriffes ,,pH" gibt
es verschiedene Deutungen, z. B. lat. po-
tentia hydrogenii oder pondus hydrogenii.
Allen gemeinsam ist der Bezug auf Was-
serstoff{ionen). Die exakte wissenschaft-
liche Definition — negativer dekadischer
Logarithmus der Wasserstoff-lonenkon-
zentration (Aktivitat) — ist sehr abstrakt.

Abbildung 6 versucht, die Zusammen-
h&nge graphisch zu verdeutlichen: Der
pH-Wert ist ein MaR fiir die S&ure-
Konzentration. Reines Wasser hat z. B.
einen pH-Wert von 7, hier befinden sich
Séure und Base ,,im Gleichgewicht”. Bei
pH-Werten kleiner als 7 steigt die Saure-
Konzentration, und die Basen-Konzentra-
tion sinkt. Entsprechend stehen pH-Werte
grofer als 7 fiir eine hdhere Basen-Kon-
zentration und eine geringere Séaure-Kon-
zentration.

Hierbei muf aufgrund der Definition
.dekadischer Logarithmus” beriicksich-
tigt werden, daR eine Anderung des
pH-Wertes um eine Einheit, z. B. von pH =
5 auf pH = 4, eine Verzehnfachung der

Sdure-Konzentration bedeutet. Kleine

Basankunzenlraliun +

 Sd ,ﬂ%u*\zqntrgﬁpn ‘

0123456789 1011121314

Abbildung 6: Zusammenhange zwischen Séure-
Konzentration und pH-Wert

Anderungen des pH-Wertes haben somit
u. U. einen groRRen EinfluR. Abbildung 7
zeigt einige typische pH-Werte.

DH-

At unaie L

Lasung pH-Wert
Magensaft 0,9-230
Zitronensaft 22-230
Essig 3,0-3,10
Feuchtmittel 48-530
Milch 6,4-6,70
Wasser, rein 7,00
Blut 1,38
Meerwasser 7.8-8,20
Seife 8.2-8,70
Kalkwasser 12,30

Abbildung 7: Typische pH-Werte einiger Lasungen

Bedeutung fiir den Offsetdruck

Die Sdure-Konzentration im Feuchtmittel
beeinfluBt eine Vielzahl von Eigenschaf-
ten im Druckprozel (Abbildung 8): das
Freilaufverhalten der Druckplatte, die

nunkzoit
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Komponenten. Die Erfahrungen in ande-
ren Ladndern, z. B. USA zeigen, dal eine
Abstimmung in anderen pH-Bereichen
mdglich ist. Jeder pH-Bereich kann aber
nur ein Kompromif zwischen allen Para-
metern sein.

Stabilisierung des pH-Wertes
Feuchtmittelzusétze enthalten zur Ein-
stellung und Stabilisierung des pH-Wertes
Puffersysteme, die Mischungen aus
Sduren und Basen sind. Sie dndern ihren
pH-Wert bei Zugabe von kleinen Mengen
saurer oder basischer Verunreinigungen
nur unwesentlich und gewdhrleisten
somit auch bei duReren Einfliissen, wie
Papier- und Farbbestandteilen im Wasser,
einen konstanten pH-Wert.

LFrellaulverha[ten Platte

| Wasseraufnahme Farbe ! ‘
| |
|

| oxidative Trocknung

‘ Korrosion

‘ Angriff Papierstrich —‘

starker

schwicher

Abbildung 8: Der Einflul3 des pH-Wertes auf drucktechnische Eigenschaften

Wasseraufnahme/Emulsionshildung der
Druckfarbe, die oxidative Trocknung der
Druckfarbe, die Haltbarkeit der Maschi-
nenwerkstoffe und die Reaktion des
Feuchtmittels mit dem Papierstrich.

Unter Beriicksichtigung aller EinfluR-
gréRen hat sich in Europa im Offsetdruck
ein pH-Bereich von 4,8 his 5,3 etabliert.
Farbe, Feuchtmittel und Platte sind auf
diesen Bereich abgestimmt, eine grund-
legende Anderung des pH-Bereiches
bedarf einer neuen Abstimmung aller

Die Qualitdt eines Puffersystems wird
durch die sog. Pufferkapazitdt gekenn-
zeichnet (siehe Abbildung 9). Diese Puf-
ferkapazitdt ist MaRstab dafiir, wieviele
Fremdsubstanzen, z. B. Calciumcarbonat
aus dem Papierstrich, zugegeben werden
kénnen, ohne den pH-Wert deutlich zu
verdndern.

Puffersysteme zeigen ein besonderes
Verhalten (Abbildung 10): Die Konzentra-
tion des Puffers (Feuchtmittelzusatzes)
und der pH-Wert stehen in keinem direk-

i
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I schlechter Puffer
| 1 guter Puffer

AuBere Einflisse / Zeit

Abbildung 9: Stabilisierung des pH-Wertes durch
gute Pulferkapazitét

ten {linearen) Zusammenhang. D. h. der
pH-Wert kann nicht zur Uberpriifung der
Zusatzmenge des Feuchtmittelzusatzes

N
1 4

Was ist , Leitfahigkeit™?

Die Leitfahigkeit ist ein MaB fiir die
Fahigkeit, den elektrischen Strom zu lei-
ten. Sie wird in Losungen durch das
Aufspalten von Salzen in elektrisch ge-
ladene Teilchen, sog. lonen, verursacht.
Je hiher die Salzkonzentration, desto
hiher die Leitfahigkeit. Die Leitfahigkeit
wird durch die Wasserqualitdt und den
Feuchtmittelzusatz bestimmt.

Die Leitfahigkeit ist keine drucktechnisch
relevante GriRe, d. h. es gibt (anders als
beim pH-Wert) keinen drucktechnisch

pH-Wert

) Y B

A |

|

] . 1

5 [ ‘ A __|

4 | |

) e |
i] 1,0 2,0 30 4,0 5.0 6,0 7.0 8,0 8.0 10,0

Zusatzmenge AQUASTABILK (in %

Abbiidung 10: Zusammenhang pH-Wert und Zusatzmenge

verwendet werden! Diese kann nur iiber
eine Messung der Leitfahigkeit erfolgen.

Messung des pH-Wertes

Die Messung des pH-Wertes kann mit
elektronischen MeRgeréten oder mit Test-
streifen erfolgen. Die handelsiiblichen
Teststreifen zeigen eine Genauigkeit von
ca. +/- 0,5 pH-Einheiten, d. h. ein ,MeR-
wert” von 4,8 kann auch durch ein
Feuchtmittel mit einem pH-Wert von 4,3
erzielt werden. Aufgrund dieser Unge-
nauigkeit ist die Messung mit einem elek-
tronischen MeRgerét vorzuziehen. Diese
Gerate zeigen, in Abhéngigkeit von ihren
Anschaffungskosten, eine Genauigkeit
von +/- 0,1 bis 4/- 0,01 pH-Einheiten. Die
eingesetzten Gerate sollten eine Mdglich-
keit zur Kalibrierung aufweisen.

giinstigen Bereich, oberhalb oder unter-
halb dessen drucktechnische Probleme
auftreten. Ungeachtet dieser Tatsache
empfehlen wir, fiir frisch angesetzte
Feuchtmittel eine Leitfahigkeit von ca.
1500 pS nicht zu {iberschreiten. Diese Emp-
fehlung basiert auf dem Zusammenhang
zwischen Leitfahigkeit und Salzkonzen-
tration: Héhere Leitfahigkeiten (= héhere

A R . ',.,':_;_'-a[a,r._-‘-"-._‘_};ﬁi
rt undyie*eittahigheita—"
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Salzkonzentrationen) kdnnen Korrosion
an Druckmaschinen verursachen.

Leitfahigkeit und Feuchtmittel-
zusatzmenge

Die Leitfahigkeit ist ein direktes (lineares)
MaR fiir die Konzentration des Feucht-
mittelzusatzes und kann mit Einschrén-
kungen zur Bestimmung der Dosiergenau-
igkeit verwendet werden. Hierbei ist zu
beriicksichtigen, daR bereits Leitungs-
wasser eine Leitfahigkeit aufweist, die
das MeRergebnis beeinfluRt. Nur entsalz-
tes Wasser hat (fast) keine Leitfahigkeit.

Die Leitfahigkeit wird sehr stark durch die
Alkohalkonzentration (Abbildung 11) so-
wie durch Verunreinigungen mit Farbe
und Papierbestandteilen beeinfluBt. Eine
Konzentrationsbestimmung ist somit nur
mit frisch angesetzten Feuchtmitteln und
bei konstanter Alkoholkonzentration még-
lich. Andererseits kann die regelmdBige
Messung der Leitfahigkeit Aufschlul} Giber
den Verschmutzungsgrad des Feucht-
mittels geben, denn: Die Leitfahigkeit
erhiht sich mit steigender Verschmut-

zung.

Detaillierte Messungen der Leitfahigkeit
und des pH-Wertes sowie das Erstellen
von Vergleichskurven sind im Rahmen des
kostenlosen SunChemical / HARTMANN-
Feuchtmittelservice méglich.

Leitfahigkeit (ms)

4 R
3 T M
2 ‘zﬁ'ﬂ&ﬁ' ‘
] ‘ !- ohne IPA

| 7T“ | mit IPA|(10%) ‘
0, | 5 5 P 5 6 7 8

Zusatzmenge AQUASTABILK (in %)

Abbildung 11: Die Leitfihigkeit in Abhédngigkeit von der Zusatzmenge
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Schutz der Druckplatte

Die Druckplatte muB vor allem in den
nichtdruckenden Bereichen geschiitzt
werden. Jede Beschédigung oder chemi-
sche Verdnderung fithrt zum Annehmen
von Druckfarbe (Tonen). Der Platten-
schutz verhindert das sog. Stillstandsoxid.
Ferner besteht in gewissem Umfang die
Mdglichkeit, die wasserfiihrende Schicht
vor abrasivem VerschleiR zu schiitzen. Es
bestehti. a. keine Mdglichkeit, die Kapier-
schicht durch den Feuchtmittelzusatz zu
schiitzen. Es muB aber darauf hingewie-
sen werden, dald Alkoholersatzstoffe die
Schicht von nichteingebrannten Positiv-
platten schéddigen kdnnen. Eingebrannte
Platten und Negativplatten sind hier deut-
lich unempfindlicher.

~wildes Oxid" Rasterpunkt
[l :
Aluminiumoxid

A Ilmini

Abbildung 12: Entstehung von Plattenkorrosion

Die wasserfiihrende Schicht der Druck-
platte zeigt folgenden Aufbau (siehe Ab-
bildung 12):
Basismaterial; Aluminium
nichtdruckende Schicht: Aluminiumoxid

Im Aluminiumoxid sind Kanéle enthalten,
die durch eine Sperrschicht vom Basis-
material getrennt sind. Einige Kanéle rei-
chen bis zum Aluminium. Hier besteht die
Maglichkeit, dal bei einer abtrocknenden
Druckplatte (Stopper oder Maschinenstill-
stand} eine Reaktion des Aluminiums mit
Salzen, Wasser und Luft stattfindet.

Das Reaktionsprodukt, sog. wildes Oxid,
ist sehr voluminds und kann aufgrund sei-

ungen und Adfgale
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ner Zusammensetzung und der Tatsache,
dal es deutlich hervorragt, Farbe iiber-
tragen. Entsprechende Punkte sind im
Druckbild sichtbar. Das Oxid kann zwar
ausgerieben werden, allerdings tritt das
Problem in immer kiirzeren Abstidnden
wieder auf.

SunChemical / HARTMANN-Feuchtmittel-
zusdtze enthalten einen speziellen Plat-
tenschutz, der diese Kanéle verschlieR3t
und/oder durch einen ausreichenden
Feuchtfilm auch bei Maschinenstillstand
den Luftzutritt verhindert.

Antimikrohielle Wirkung
Feuchtmittel sind aufgrund ihrer Zu-
sammensetzung, ihrer Temperierung und
stdndigen Beliiftung ideale Nahrmedien
fir Bakterien, Hefen und Pilze. Dies gilt
inshesondere fiir alkoholfreie Systeme.
Diese Mikroorganismen sind nicht patho-
gen, d. h. nicht gesundheitsschédlich,
kénnen aber weitreichende Stdrungen
verursachen, wie z. B. Geruchsbildung,
Verschlammung der Systeme und Ver-
stopfung von Diisen und Leitungen.

Unsere Feuchtmittelzusdtze enthalten
Wirkstoffe, die dem Keimwachstum und
somit den o. g. Stdrungen entgegenwir-
ken. Diese Biozide zeigen eine zweifache
Wirkung: zum einen eine Sofortwirkung
(Desinfektion) und zum anderen eine
Langzeitwirkung (Konservierung). Die
Wirkstoffe werden unter Beriicksichti-
gung der strengen Kosmetikverordnung
ausgewadhlt.

Einstellung der Oberflachen-
spannung

Die Benetzung von festen Oberflichen,
z. B. Druckplatten und Walzen, wird durch
die Oberflichenspannung der benet-
zenden Fliissigkeit, z.B. Feuchtmittel, be-
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stimmt (Abbildung 13). Fliissigkeiten mit
hoher Oberflachenspannung, z. B. Queck-
silber, benetzen sehr schlecht, denn ihre
Tropfen haben Kugelgestalt. Entsprechen-
de Fliissigkeitsfilme neigen zum Auf-
reifen. Dagegen benetzen Fliissigkeiten
mit niedriger Oberflichenspannung, z. B.

Quecksilber Wasser Alkohol

© o _.

Abbildung 13: Die Oberflachenspannung von
Fliissigkeiten hestimmt das Benetzungsverhalten

Alkohaol, sehr gut, da ihre Fliissigkeit iiber
die Oberflache spreitet.

Was bedeutet dieses Verhalten fiir den
Offsetdruck? Feuchtmittel mit hoher Ober-
flachenspannung bilden groBe Tropfen
und benetzen daher die Druckplatte nur
ungleichméBig. Zur Bildung eines ge-
schlossenen Feuchtmittelfilms wird hier-
bei eine deutlich héhere Feuchtmittel-
menge als hei Feuchtmitteln mit niedriger
Oberflaichenspannung bendtigt. Diese
hohe Feuchtmittelmenge kann nicht von
allen Feuchtwerkskonstruktionen trans-
portiert werden. Wo dies mdglich ist, wird
die Farbe mit einem Wasseriiberschuf
konfrontiert, was Stérungen des Farb/
Wasser-Gleichgewichtes zur Folge hat.

Feuchtmittel mit niedriger Oberflachen-
spannung zeigen diese Probleme nicht,
da sie gleichmaRig diinne, stabile Filme
bilden. Die erforderliche Reduzierung der
Oberflachenspannung wird in Alkohol-
feuchtwerken duch den Einsatz von Iso-
propylalkohal (IPA) erzielt. Die Wirkung
des IPA kann durch Netzmittel unterstiitzt
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werden, somit ist eine Reduzierung der
Alkoholkonzentration mdglich. Mit spezi-
ellen Laborgeréten (Tensiometer) kann die
genaue Oberflachenspannung bestimmt
werden. Somit ist eine gezielte Einstellung
mdglich (siehe Abbildung 14).

Alkoholreduzierung im
Offsetdruck

Dem Alkohol kommen neben der bereits
erwahnten Reduzierung der Oberflachen-
spannung auch andere wichtige Aufga-
ben zu, wie z. B. die Erhéhung der Visko-
sitét zur Verbesserung des Transportes
und die Steuerung der Emulsionshildung.

Alkohol verdunstet wihrend des Druck-
prozesses und kann sich somit nicht an-
reichern, kiithlt aber die Druckmaschine.
Wiéhrend eine gute Benetzung auch
durch den Einsatz von Netzmitteln sicher-
gestellt werden kann, muB die geringere
Viskositét (= schlechterer Transport) von
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Die dritte wichtige Aufgabe des Alkohols
ist die Steuerung der Emulsionshildung.
Die Druckfarbe nimmt prozeRbedingt
Feuchtmittel auf und bildet eine Wasser-
in-01-Emulsion. Untersuchungen von A.
Rosenberg (FOGRA) zeigen, daR diese
Wasseraufnahme in zwei Stufen ablauft:

. Zuerst bildet sich das sog. gebundene
Wasser, das aus feinen, auch unter
dem Mikroskop unsichtbaren Tropf-
chen besteht. Die Druckplatte [&uft
jetzt noch nicht frei.

N

. Nachdem die Farbe mit diesem Was-
ser gesdttigt ist, bilden sich grilere,
sichtbare Tropfen, wodurch die Platte
freilaufen kann (,freies Wasser” oder
.Oberflichenwasser”).

Zwischen dem freien und dem gebunde-
nen Wasser besteht ein empfindliches,
haufig nur in Anwesenheit von IPA zu

1 NHcotd
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Abbildung 14: Tensiometer zur genaven Bestimmung der Oberflachenspannung von Feuchtmitteln

alkoholreduzierten Systemen teilweise
durch eine erhohte Wasserfiihrung kom-
pensiert werden.

o "‘"“'Jlbﬁ o .

erzielendes Gleichgewicht. Alkoholer-
satzstoffe kdnnen dieses Gleichgewicht
storen. Es hesteht die Gefahr, daB3 sich
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das Gleichgewicht zu Ungunsten des frei-
en Wassers verschiebt und die Druck-
platte dadurch schlechter lduft oder gar
nicht frei wird. Diese Gefahr besteht ins-
besondere bei indirekten Feuchtwerken,
wo Farbe und Feuchtmittel an der
Briickenwalze in sehr intensivem Kontakt
stehen. Dieses Verhalten mul3 bei der
Rezeptierung von Alkoholersatzprodukten
beriicksichtigt werden.

Die Alkoholreduzierung sollte in drei
Stufen durchgefiihrt werden:

—_

. Genaue Bestimmung des exakten Al-
koholgehaltes im Labor und ggf. Re-
duzierung auf 10 - 14 %. Dieser Schritt
kann sofort erfolgen, meist ohne einen
Wechsel des Feuchtmittelzusatzes.

[~

. Reduzierung auf 5 - 7 % unter Ver-
wendung eines geeigneten Zusatzes.
Mit dieser Einstellung sollte lingere
Zeit Erfahrung gesammelt werden.

3. Weitere Reduzierung bis zu der Kon-
zentration, die noch einen stahilen
Qualitatsdruck ermiglicht.

Folgende Empfehlungen sind hierbei zu
beriicksichtigen:

* Genaue Einstellung der Maschine

* Gute Kiihlung des Feuchtmittels

* Erhdhung der Wasserfiihrung,
wenn nétig

= RegelméaRige Reinigung des Umlaufes

* Gegehenenfalls Einsatz von ein-
gehrannten Platten

* Einsatz von hydrophilen Tauchwalzen

AuBerdem haben sich der Einsatz von

aufbereitetem Wasser und Keramik-
walzen teilweise hewihrt.

e — - —
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Genaue Bestimmung der
Alkoholkonzentration
Die Alkoholreduzierung ist nur mit einer

heute bei den unterschiedlichen Papier-
qualitdten einen breiten Raum eingenom-
men. Demgegeniiber sind Feuchtmittel-
genauen Bestimmung der Alkoholkon- zusitze nach wie vor sauer eingestellt.
zentration sinnvoll moglich. Leider ist die Hier kann eine intensive Wechselwirkung
praxisiibliche Alkoholbestimmung mit Un- erwartet werden.
sicherheiten verbunden: Spindel und Al-
koholdoser bestimmen die Zusatzmenge Alkalische Papiere enthalten Calcium-
tiber das Prinzip des spezifischen Ge- carbonat, das Papieren eine gute Opazitat
wichtes (Dichte) des Feuchtmittels. Die verleiht. Ferner liefert dieser sehr preis-
Dichte des Feuchtmittels wird sowohl werte Rohstoff gute FlieBeigenschaften
durch den Alkohol als auch durch den der Streichmasse bei der Papierherstel-
Feuchtmittelzusatz bestimmt. Abbildung lung. Papiere, die Calciumcarbonat ent-
15 zeigt, wie groR der Einfluf des Feucht- halten, zeigen nicht den fiir alte Doku-

mittelzusatzes sein kann. mente kritischen Sdureabbau (Zerfall).

Zusatz Dichte | Konzentration | Tatsachliche Alkoholkonzentration Ay (in %)
Dzling/mi) | Cz(in %) 4 6 8 10 12 14 16 18 2 2
1,05
2 31 50 68 87 105 124 142 161 179 197
3 28 48 64 82 101 119 137 155 113 191
4 25 43 60 78 96 114 131 149 167 185
1,10
2 25 43 61 19 97 114 132 150 168 186
3 18 36 53 1.0 88 105 122 139 156 174
4 12 29 45 62 79 95 112 128 145 161
1,15
2 19 36 53 11 88 105 122 140 157 174
3 09 26 42 58 15 91 107 123 140 156
1 00 15 30 46 6.1 76 92 107 123 138
1,20
2 13 29 46 63 79 96 112 129 146 162
3 00 15 31 46 6,1 77 92 108 123 138
4 13 01 16 30 44 58 72 86 100 14

Abhbildung 15: EinfluB8 des Feuchtmittelzusatzes auf die Alkoholdosierung. Die Werte der Tabelle sind nach
folgender Formel berechnet: AS = 0,955 AW - (0,304 - AW + 5,025) . (DZ - 0,996) - €Z

Genaue Bestimmungen sind nur iiber die Saures Feuchtmittel |dst unter Gasent-
Gas-Chromatographie oder mit spezi- wicklung Calciumcarbonat auf, wodurch
ellen Sensoren méglich. Im Rahmen des sich Calciumsalze im Feuchtmittelkreis-
SunChemical f HARTMANN-Feuchtmit-

telservice werden entsprechende Mes-

lauf anreichern kénnen. Diese Anreiche-
rung kann eine Reihe von drucktechni-

sungen durchgefiihrt. schen Stdrungen verursachen:

Wechselwirkung von alka- » Anstieg des pH-Wertes
lischen Papieren mit sauren + Aufbauen auf dem Drucktuch
Feuchtmitteln  Blanklaufen von Farbwalzen

Alkalische Papiere haben aufgrund einer Blindlaufen von Druckplatten

Vielzahl von positiven Eigenschaften » Glasige Beldge und Ausféllungen
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Anstieg des pH-Wertes im
Feuchtmittel

Durch die Reaktion des Feuchtmittels mit
Kreide werden die Puffersubstanzen ganz

Abtrag

3 4 5 6
pH-Wert

Abbildung 16: Einflul8 des pH-Wertes auf den
Abtrag des Papierstriches

oder teilweise verbraucht. Der Pufferka-
pazitit des Feuchtmittelzusatzes kommt in
diesem Zusammenhang eine gesteigerte
Bedeutung zu. Eine Erhdhung der Zusatz-
menge verbessert die Pufferkapazitét.
Diese darf allerdings nicht zu einer Sen-
kung des pH-Wertes fiihren, da der Abtrag
des Papierstriches hierdurch verstarkt
und das Ziel, den pH-Wert zu stabilisieren,
nicht erreicht wird (Abbildung 16).

Aufbauen auf dem Drucktuch
Durch die Reaktion von Saure mit Strich-
material wird dieses angeldst, wodurch
der innere Zusammenhalt des Striches
teilweise verloren geht. Lockere Strich-
bestandteile kénnen auf dem Drucktuch
aufhauen. Dieses Fehlerbild tritt meistens
in den letzten Druckwerken verstérkt auf.
Spezielle Zusitze wirken diesem Problem
entgegen, indem sie den Abtransport der
Strichbestandteile erleichtern.

Blanklaufen von Farbwalzen

Die im Feuchtmittel geldsten Calcium-
ionen reagieren mit den in Puffern héufig
enthaltenen Citraten zu schwer léslichen
Salzen, die sich in den Poren der Farb-
walzen ablagern. Diese sind dann was-
serfreundlich. Das Wasser unterwandert

—_—
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den Farbfilm, die Farbe wird verdrangt
und die Farbwalzen fiihren teilweise keine
Farbe mehr (Blanklaufen). Die Regenerie-
rung blankgelaufener Farbwalzen kann

ind Aufgeheii

Korrosion an Druckmaschinen

Das Korrosionsverhalten an Druckma-
schinen wird entscheidend durch die
Wahl der Werkstoffe bestimmt. Die Werk-

f./ HARTMANN
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Inhibierte Systeme hingegen zeigen nur
zu Beginn eine leichte Korrosion, die sehr
schnell deutlich reduziert wird. Der Ein-
satz von Korrosionsinhibitoren bleibt aber

Abbildung 17: Blankgelaufene Walzen
mit Ablagerungen

nur mit speziellen Waschmitteln (WAL-
ZENFIT) erfolgen, die das schwer lgsliche
Calciumsalz auflosen (siehe Abbildung 17).

Blindlaufen von Druckplatten

Neben dem mechanischen Verschleil®
kann das Blindlaufen von Druckplatten
auch durch schwer lgsliche Calciumsalze
verursacht werden. Diese wasserfreund-
lichen Salze lagern sich auf der Druck-
platte ab. Der Farbfilm auf der Kopier-
schicht wird vom Wasser unterwandert,
Farbe wird verdrangt und die druckenden
Bereiche fiihren nicht langer Farbe (Blind-
laufen der Druckplatte). Diesen Proble-
men begegnen spezielle Feuchtmittelzu-
séatze, die folgende Eigenschaften haben:

+ geringer Angriff auf den Papierstrich
* Verhinderung von schwer ldslichen
Calciumsalzen (siehe Abhildung 18)
» gute Pufferkapazitdt
* Minimieren des Aufbauens auf
dem Drucktuch

l

Zusatz1  Zusalz2

Ausféllungsmenge

Zusatz 3

Abbildung 18: EinfluB8 der Feuchtmittelzusammen-
setzung auf die Bildung von Calciumsalzen

+
I nichtinhibiert
= 20 inhibiert
0
o
=
3
g
a2
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Zeit

und nicht inhibierten Systemen

Abbildung 19a: Bestimmung des Nickel-Massenverlustes. Theoretisches Verhalten von inhibierten

Abtragungsrate {mg/cm?)
20
" = niLhtinhilliert e
W inhibiert /’
10 __’e"‘
= al
5
e
0

8 9 10 n 12 13 14

Zeit

Abbildung 19b: Bestimmung des Nickel-Massenvetlustes. Praktisches Verhalten von inhibierten

und nicht inhibierten Systemen

stoffe Stahl, legierte Stidhle und vernik-
kelte Stédhle kommen in Betracht. Inhi-
bierte Feuchtmittelzusétze konnen die
Korrosion an diesen Werkstoffen deutlich
vermindern. Anhand elektrochemischer
Messungen und Tauchversuche, in denen
der Gewichtsverlust einer Werkstoffprobe
bestimmt wird, wird das Korrosionsver-
halten im Labor untersucht. Abbildungen
19a und 19b vergleichen das theoretische
und praktische Verhalten von inhibierten
und nicht inhibierten Systemen:

Nicht inhibierte Systeme zeigen einen
konstant fortschreitenden Massenverlust.

wirkungslos, wenn nicht auch andere
EinfluRgraRen beriicksichtigt werden:

* Maschinenpflege

» Wasserqualitat (Wir weisen hier
insbesondere auf die vom Bundes-
verband Druck empfohlenen
Grenzwerte von 25 ppm fiir Chlorid
sowie 50 ppm fiir Sulfat und 20 ppm
fiir Nitrat hin.)

* Farbe, Papier und andere
Verbrauchsmaterialien

Die gesamte Konzeption muB auf Kor-
rosionsschutz ausgerichtet sein.

R el B b T e T N
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Heutige Feuchtmittelzusétze sind High-
Tech-Produkte. Um den sich sténdig &n-
dernden und steigenden Anforderungen
gerecht zu werden, sind gut ausgestatte-
te Laboratorien ndtig. Bei SunChemical /
HARTMANN besteht die Maglichkeit, die
Wasseraufnahme und das Farb/Wasser-
Gleichgewicht am LithoLab-Tester (Abbil-
dung 20) zu ermitteln und anforderungs-

spezifisch zu optimieren.

Abbildung 20: Lithelab-Tester zur Untersuchung
des Farb/Wasser-Gleichgewichtes

Diese Untersuchungen werden durch Mes-
sungen am Lithotronic-MeRBgerét (Abbil-
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dung 21) unterstiitzt. Hier wird die Rheo-
logie (FlieR- und Ubertragsverhalten) der
Emulsion untersucht.

Die gezielte Einstellung des Benetzungs-
verhaltens wird durch Messungen an un-
terschiedlichen Tensiometern (siehe Abbil-
dung 14) ermdglicht. Die Entwicklung von
korrosionsinhibierten Feuchtmittelzusétzen
erfolgt an einem elektrochemischen Mef3-
stand. Diese umfangreiche Geréteausstat-
tung ermdglicht heute ein deutlich besse-
res Verstandnis fiir den Offsetdruckprozef3.

SunChemical / HARTMANN-
Feuchtmittelservice

Kein Wasser ist wie das andere, Auf-
lagenstruktur und Randbedingungen kon-
nen sehr unterschiedlich sein. Hinzu kom-
men stidndig steigende Anforderungen
beziiglich Qualitdt und Produktivitét. In
diesem Umfeld sind der Service und die
Beratung des Zulieferers fiir die Drucke-
reien von entscheidender Bedeutung:

¢ Wasseranalysen zur Beurteilung der
drucktechnischen Eignung und Kor-
rosivitdt des Wassers
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Uberpriifung der Dosierung von Zusatz
und IPA sowie die Erstellung von
Referenzkurven (Abbildung 22)

Beratung bei der Planung von Wasser-
aufbereitungsanlagen und der Opti-
mierung der Feuchtmittelversorgung

Erstellen eines bakteriellen Status-
reportes bei GroRanlagen

Umfassende Dokumentation, tech-
nische Informationen und Sicherheits-
datenblatter

Abbildung 21: Lithotronic zur Optimierung der Farb/Wasser-Emulsion
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Abbildung 22: Unterlagen SunChemical /
HARTMANN-Feuchtmittelservice
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Problem Definition Mogliche Ursache MaRBnahme

pH-Wert pH-Wert auBerhalb Feuchtmittelzusatz unterdosiert; falsche Dosierung Gberpriifen/korrigieren; Produkt mit sau-
des Bereiches Puffereinstellung; Einsatz von alkalischen Papieren rer Einstellung wéhlen; Produkt mit verstarkter
4,8-55 (Heatset), Pufferkapazitat/geringerem Angriff auf Strich
5,0-5,5(Bogen)

Blanklaufen gestorte Farbannahme schwer losliche Calciumsalze aus Wasser, Farbe, Walzen mit WALZENFIT reinigen, Einsatz eines

der Farbwalzen, kein
Farbiibertrag

Papier (Hauptquelle)

Feuchtmittelzusatzes mit Ausriistung gegen Blank-
laufenf schwer losliche Calciumsalze, pH-Wert am
oberen Toleranzbereich auf5,1 - 5,5 einstellen

Beldge/Ausfillungen

weille Beldge/Kristalle
im Umlauf oder auf
Platte und Gummituch

siehe ,Blanklaufen”

siehe ,Blanklaufen”

Blindlaufen/Platte

gestdrter Farbiibertrag
von der Platte;
gestdrte Farbannahme
der Kopierschicht

siehe ,Blanklaufen”

siehe ,Blanklaufen”, Platte nicht mit WALZENFIT
reinigen, evtl. Schadigung der Platte

Plattenverschleill

Kopierschicht

nichtdruckender
Bereich

falsche Maschineneinstellung; Einsatz von aggressi-

ven Feuchtmitteln

falsche Maschineneinstellung; nicht ausreichender
Plattenschutz

Maschineneinstellung Giberpriifen 0,15 mm Pressung
Platte-Drucktuch; ggf. auch Platten oder Entwick-
lungsfehler; Positivplatten werden von Alkaholersatz
teilweise angegriffen: Platte einbrennen, ggf.
Plattentyp oder Feuchtmittel wechseln

siehe oben; Einsatz eines Feuchtmittelzusatzes mit
besserem Plattenschutz

Plattenkorrosion

.Pustelbildung” auf
Platte und Druck

nicht ausreichender Plattenschutz; auch
Plattenqualitét hat EinfluB

Einsatz eines Feuchtmittelzusatzes mit besserem
Plattenschutz, ggf. Plattentyp wechseln

Schlechte Trocknung

Drucke tracknen nicht
ader zu langsam

fiir Bedruckstoff ungeeignete Farbe; pH-Wert
Feuchtmittel zu niedrig; EinfluB des Bedruckstoffes;
Wasseraufnahme Farbe zu hach

Farbtyp dndern, z.B. keine Freshfarbe auf Folie oder
wenig saugfihigem Bedruckstoff einsetzen; pH-
Wert am aberen Toleranzbereich auf 5,1 - 5,5 ein-
stellen, auf Folie speziellen Zusatz verwenden,
Farbe auf Bedruckstoff abstimmen, ggf. Bedruck-
stoff wechseln. Siehe auch ,Emulgieren”

Schdumen

Feuchtmittel schdumt
im Riicklauf

Waschmittel 0.4. im Umlauf, Riicklaufleistung zu
hach; stark schdumender Feuchtmittelzusatz

neues Feuchtmittel ansetzen, kein Waschmittel in
System gelangen lassen, ggf. Entschédumer einset-
zen, Riicklaufleistung/ Pumpleistung vermindern,
Riicklauf unter Wasseroberfliche, ggf. Zusatz wech-
seln

Aufbauen/Drucktuch

im Druckbild:
Pasitivaufbau

aulerhalb Druckbild:
Negativaufhau

Farbziigigkeit/Rupffestigkeit Papier nicht aufeinan-
der abgestimmt; Angriff auf Papierstrich durch
saures Feuchtmittel

Farb/\Wasser-Gleichgewicht, Ausschwimmen von
Farbe

Verringerung der Farbziigigkeit wenn maglich, ggf.
Wechsel der Papierqualitit; Feuchtmittelzusdtze mit
Additiv gegen Aufbauen; pH-Wert Feuchtmittel am
oberen Toleranzbereich auf 5,1 - 5,5 einstellen

Feuchtmittel und Farbe aufeinander abstimmen,
Fehlerbild wird auch von Papiergualiat
[Saugfahigkeit, Strichbestandteile) beeinflult

T e Bk T e
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Problem

Definition

Magliche Ursache

rv HARTMANN

MaBnahme

Freilaufen/Platte

Druckplatte lduft zu
Beginn oder nach
Maschinenstillstand
nicht/nur langsam frei

pH-Wert zu hoch; Alkoholkonzentration zu niedrig;
Plattenschutz nicht ausreichend;
Maschineneinstellung nicht korrekt; Farb/Wasser-
Gleichgewicht gestdrt

pH-Wert am unteren Toleranzbereich auf 4,8 - 5,1
einstellen, Farbtrocknung und Reaktion mit Papier-
strich iiberwachen; Alkoholkonzentration tiberpril-
fen und ggf. kerrigieren; Zusatzmenge des Feucht-
mittelzusatzes iiberpriifen und ggf. erhdhen; Ein-
stellungen iiberpriifen, ggf. Feuchtwerkswalzen
geringe Pressung; Feuchtmittel/Farbe aufeinander
abstimmen

Tonen nichtdruckender pH-Wert zu hoch; Plattenschutz nicht ausreichend; pH-Wert iiberpriifen und einstellen; Zusatzmenge
Bereich libertrigt Platte ungeniigend entwickelt; iiberpriifen und ggf. erhéhen; Plattenentwicklung
Farbe, teilweise nur Farbfithrung zu hach (eher Schmieren); Ab- iiberpriifen; Farbfiihrung reduzieren; Ursache fiir
leichte Anférbung. lagerungen auf Platte oder Drucktuch ; Ablagerung beheben; Alkoholkonzentration iiberprii-
Siehe auch Alkoholkonzentration zu niedrig; Farb/Wasser- fen; Wasseraufnahme Farbe tberpriifen,
Plattenkarrosion Gleichgewicht; unzureichende Temperierung Feuchtmittel/Farbe abstimmen; Farb- bzw.

Feuchtwerkstemperierung tiberpriifen

Schmieren nichtdruckende Be- nicht ausreichender Wassertransport; siehe Maschineneinstellung tiberpriifen,
reiche {ibertragen .Tonen” Alkoholkonzentration tiberpriifen; siehe , Tonen™
Farbe

Spritzen Farb/Wasser-Emulsion Wasseraufnahme der Farbe zu hoch; Alkoholkonzentration iiberpriifen, ggf. Farbe/
wird zu den Walzen- Maschineneinstellung Feuchtmittel abstimmen. Siehe auch ,Nebeln”
randern transportiert
und spritzt ab

Nebeln tritt iiber die gesamte Rheologie der Farbe; Walzeneinstellung zu stark; Mit Farbhersteller Rheologiednderung der Farbe
Walzenbreite auf, unzureichende Temperierung Farbwerk besprechen; Walzeneinstellung iiberpriifen,
meist reine {nicht Verreibertemperierung iiberpriifen;
emulgierte) Farbe Farbwerkstemperierung tiberpriifen

Emulgieren Die Druckfarbe nimmt talsche Walzeneinstellung; pH-Wert zu hach; Walzeneinstellung iberpriifen; pH-Wert iiberpriifen
verfahrensbedingt Dosierung Feuchtmittelzusatz zu hoch; und einstellen (Soll: 4,8 - 5,3); Dosierung Feucht-
Wasser auf, Emulgieren Dosierung IPA zu hoch; Wasser zu weich; mittelzusatz iberpriifen und einstellen; Dosierung
ist somit erwiinscht. zu geringe Farbabnahme IPA Giberpriifen und einstellen; Einstellung der Hérte
Héaufig wird ,Emulgie- auf 8 - 10° dH; Farbabnahmestreifen mitdrucken
ren” fiir eine zu hohe
Wasseraufnahme ver-
wendet = Pelzen

Pelzen _siehe ,Emulgieren” sighe ,Emulgieren”

Mikroorganismen

Geruchs- und
Schleimbildung im
Kreislauf

Unterdosierung Feuchtmittelzusatz; verkeimtes
Brauchwasser {Brunnen oder lenenaustauscher),
Bildung resistenter Hauskeime

Viar den MaBnahmen System griindlich reinigen
{Reinigungskanzentrat), Dosierung Feuchtmittel-
zusatz {iberpriifen, Wasserqualitit tberpriifen, ggf.
Wechsel des Konservierungsmittels

Punktzuwachs

Wasseraufnahme der Farbe zu hoch; siehe
LEmulgieren”; Abstimmung Farbe/Druckstoff

siehe ,Emulgieren”; Farbe auf Bedruckstoff abstim-
men




