


‘ MITSUBISHI
PAPER MILLS

A LIVITED

CONTENUTO

INtrodUZIONe . ... . e 5

Informazioni sulle lastre Silver Digiplate .. .......... ... ... ... 6

N —

N QU N (I O G
WN =

wwwwhbivbhv=o babbibvbbo=2Dd
wWN = N =

NNNNNNNNNN
WN =

wwwwwww
P I =)

nhwivo

N ooo w sass
o N =0 o —__ -0
N =

NN
N =

Procedimenti di esposizione (output) per lastre Silver Digiplate ........ 7
Unita di esposizione (Imagesetter)

Procedimento di esposizione

Risoluzione

Ricerca dell'esposizione ottimale

Intensita laser

Calibrazione . ...... .. . 9
Controllo dell'esposizione ottimale .......... ... ... ... ... .. ..... 11
Sviluppo

Punzonatura, Taglio, Piega .. ... 12
Punzonatura

Piega delle lastre in poliestere

Prova colore (proof) e color management per Silver Digiplate . . . ... ... 13
Ambito d'azione delle prove colore

Uso dei profili ICC

Profilo ICC della macchina da stampa

Profilo ICC della stampante della provadicolore ................... 14
Principi dei profili

Impiego di profili ICC nel RIP Mitsubishi SDP

Varie conversioni di colore tramite Rendering intents . ............... 15
vDot-Plugin - la soluzione prova colore integratanelRIP . ............ 16
Materiali prova colori Ink-Jet di Mitsubishi HiTec Paper

Stampa con le lastre Silver Digiplate . .. ............ ... ... ... .. ... 17
Impostazioni per la stampa

Soluzione bagnatura

Alcool o sostituti

Messa a punto della macchina da stampa

Regolazione della bagnatura

Dosatori supplementari

Soluzionedibagnatura ......... .. ... .. ... . 18
Soluzione dei problemidivelatura .......... ... ... ... ... .. .. ... 19
Rimozione del colore dalle lastre

Controllo delle impostazioni della macchina da stampa

Inchiostridastampa .......... ... .. ... .. .. . . . 20

Detergenti e polvere antiscartino .................... .. ... .. .. ... 20
Detergenti
Polvere antiscartino

Avviamento della macchinadastampa ........................... 21
Sistemi di bagnatura integrati e separati
Riavvio della macchina da stampa



©w LwLwLL 0
wh=o o

D

10.1
10.2
10.3
10.4
10.5

11.0
11.1
11.2
11.3

12.0
13.0
13.1
13.2
13.3
14.0

15.0

‘ MITSUBISHI
PAPER MILLS

A U

Raccomandazionigenerali .......... ... ... ... . ... i

Sistema di chiusuradellelastre ..................................
Cartini calibrati

Barre di chiusura lastre

Chiusura delle lastre SDP su macchine senza caricamento

automatico delle lastre

Chiusura delle lastre SDP su macchine con caricamento ..............
automatico delle lastre

Esempio di utilizzo su Shinohara52 ..............................
Chiusura lastre

Avviamento

Registro

Chiusura lastre

Cartini calibrati

Esempio di utilizzo su Heidelberg PM 46/QM 46 . ...................
Chiusura lastre

Avviamento

Registro

Esempio di utilizzo su HeidelbergSM 52 . .........................
Esempio di utilizzosuRyobi 524 ............. ... ... ... ... .. ...
Chiusura lastra

Avviamento

Registro

Stampasurotative ........... .. ...

Stampa perimballaggi ............ ... ...

ED

¢ MiTsusishl
PAPER MILLS
A LIVITED

Introduzione

Silver Digiplate (SDP) ¢ il frutto di una tecnologia di lastre offset
molto avanzata che utilizza I'alogenuro d'argento.Le lastre SDP
si possono esporre con un imagesetter per lastre in poliestere o

con altri imagesetter, senza processi intermedi.

SDP é disponibile in lastre a base poliestere o a base carta.

SDP offre un'eccellente lavorabilita e richiede una manutenzione
minima. SDP & compatibile con la maggioranza degli imagesetter
laser ed & ideale per I'uso con macchine da stampa offset conven-

zionali.

Il manuale descrive le caratteristiche della lastra Silver Digiplate di

Mitsubishi e guida all'uso di questo prodotto su impianti esistenti.

La riproduzione di questo manuale & proibita senza

I'autorizzazione di Mitsubishi Paper Mills Ltd.
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Informazioni prodotto Silver Digiplate

Fonte di luce Tiratura
massima

Materiale Tipo

Spessore

SDP-FRm175 Film, 0.20 mm LD-Rosso (633-680 nm) | 20,000 copie
rovescio He-Ne (633 nm)
mattato

Lineatura massima: 70 Linee/cm (175 l/inch), 3-97%

Il materiale & disponibile in rotoli e lastre per tutti gli imagesetter standard, con larghezze fino
a 1.090mm.

Materiale Utilizzo Unita Nota

SLM-EAC Eco- Prodotto per Bidone 10 Litri. Pronto per I'uso,
Attivatore sviluppatrice per Eco-processor
SLM-EAC Eco- Prodotto per Bidone 10 Litri. Pronto per I'uso,

Stabilizzatore sviluppatrice per Eco-processor

SLM-OE Il Pen Penne di correzione Pacco 3 unita Punta sottile
SLM-OH Detergente Bidone 5 Litri
SLM-OD30 Additivo bagnatura Bidone 5 Litri Gruppo di bagnatura
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PROCEDIMENTI DI ESPOSIZIONE (output)

PER SILVER DIGIPLATE

1.2

1.2.1

Imagesetter

L'esposizione & in negativo/diritto, le aree da
stampare non sono esposte (argento) e le aree
da non stampare sono esposte (nero).

Procedimento di esposizione: B
9

Risoluzione: \
La risoluzione dell'imagesetter dipende T
dalle specifiche dell'imagesetter e dal \
risultato richiesto. La lineatura massima
raccomandata per Silver Digiplate € 70 I/cm
(175lpi). Per poter riprodurre i 256 livelli di grigio
importante che sull'imagesetter venga selezionata

la corretta risoluzione e una adeguata lineatura di retino.

La funzione speciale di Harlequin "Extra Grey Values" permette
una ottima esposizione di retino anche quando la combinazione
tra risoluzione e lineatura non e quella ottimale.

Ricerca dell'esposizione ottimale

Questa operazione importante si divide in tre passi: Impostazione
dell'intensita del laser, calibrazione dei retini e controllo permanente
dei risultati.

Intensita laser

La regolazione dell'intensita laser (densita) ha un influenza enor-
me sulla qualita del risultato di stampa, specialmente nel caso di
una quadricromia. In caso di tarature o test, nella situazione idea-
le, i chimici della sviluppatrice non dovrebbero essere piu vecchi di
qualche giorno. La densita corretta € nel punto di equilibrio tra
sovraesposizione e sottoesposizione.
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 SDP Printing Control Chart

Raccomandiamo il seguente procedi-
mento:

Esporre un test che contenga filetti
positivi e negativi, per esempio con
lo SDP Control Chart (Fig. 1) di Mit-
subishi. Questo test contiene
parecchi elementi con i quali puo
essere controllata |'esposizione otti-
male, per esempio filetti orizzontali
e verticali molto fini, testi esposti in
negativo e positivo, aree con diverse
percentuali di retino, ecc.. Il test
deve essere effettuato pil volte di
seguito con differenti impostazioni
del laser. La variazione del laser tra
un test ed il successivo non deve
essere fine, si puo ottenere una buo-
na taratura in tempi molto ristretti.
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Esposizione corretta

Esempi di esposizione su lastre, visibili con microscopio
(per esempio 20 X).

Sovraesposizione

In linea di principio linee negative e positive devono essere ben defi-
nite. Dal punto di vista della stampa € necessario sapere che una leg-
gera sovraesposizione aiuta a ridurre i problemi di velatura, ma che
una leggera sottoesposizione aiuta a riprodurre meglio le immagini
e particolari molto fini
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1.2.2

Alternativamente possono essere esposti retini dal 3% fino al 97%. In
questo caso bisogna assicurarsi che la calibrazione non sia attivata, il
risultato potrebbe essere falsificato. Con I'esposizione ottimale, i
valori del 3% e del 97% sono esposti molto bene.

| valori d'esposizione del laser variano da risoluzione a risoluzione.
Tipicamente risoluzioni piu basse richiedono impostazioni laser piu
alte.

Calibrazione

| programmi di calibrazione dei RIP offrono molte possibilita per
influenzare I'output (uscita). Per questa ragione & importante stabili-
re quale risultato deve essere ottenuto con una calibrazione. In gene-
rale la calibrazione ¢ utile per stabilire uno standard costante.

Si puo operare in due modi:

1. Misurazione dei retini direttamente sulla lastra per ottenere una
linearizzazione della lastra stessa, queste misurazioni si eseguono con
normali densitometri NB: Densitometri con filtri polarizzati non sono
adatti per la misurazione della lastra Silver Digiplate. Il risultato in
stampa apparira piu saturo.

2. Misurazione del risultato di stampa che include I'influenza della
macchina da stampa, della carta ecc..Questo metodo € piu laborioso,
ma permette pero di intervenire piu efficacemente sul risultato di
stampa.
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Raccomandiamo percid di stampare un test due volte (per esempio
Mitsubishi test chart); una prima volta in maniera convenzionale,
la seconda volta con le lastre CTP. | due lavori sono cosi stampati
nelle stese condizioni e possono, quindi, essere confrontati. La
calibrazione fa si che il risultato in stampa delle lastre CTP si adatti
al risultato delle lastre convenzionali, in questa modo la qualita di
stampa non varia al variare del media utilizzato.

In alternativa a cio la calibrazione puo essere eseguita usando altri
valori di riferimento:es: FOGRA.

Caratteristiche di stampa e loro variazioni ( valori in percentuale)

Parametri computer 0 3 510 20 30 40 50 60 70 80 90 95 100
Proof non calibrato 0 2 418 33 48 60 71 84 89 95 98 99 100

Valori FOGRA per nero 0 5 8 16 30 44 56 67 77 85 91 97 98 100

su carta patinata

Proof con nuovi dati RIP Lo scopo della calibrazione & il raggiungimento di uno

standard: quello proprio o quello dei valori FOGRA

La calibrazione pud essere effettuata per differenti lineature, macchine da stampa, tipi
di carta etc, ed in funzione dell'accuratezza richiesta.

| singoli passaggi della calibrazione:

e Impostazione della densita ottimale

e Stampa del testchart senza calibrazione (lineare)

e Stampa della bozza in condizioni standard

e Misura del risultato di stampa

e Modifica delle percentuali nel RIP per raggiungere
il risultato desiderato.

Questa calibrazione puo essere

compiuta per un colore, per

Qnine __=="" | esempio cian, o per tutti i quattro

I o colori. La SDP non calibrata richie-
e T de una correzione piu forte nei

e chiari (fino a 15%) e negli scuri

S venes | (da 90% in poi). Nelle mezze tinte

. g Target non sono di norma necessarie

/ variazioni, o nel caso sono neces-

/ L Linear

e sarie variazioni lievi.

45%  50% Digital Data
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1.2.3

1.3

Controlli

Un semplice controllo, durante la produzione, puo essere
effettuato con un file di test in formato Eps di Mitsubishi
che puo essere esposto su ciascuna lastra sul lato di pinza.
Linee sottili e aree retinate a diverse percentuali aiutano a
valutare la qualita dell'esposizione. Una serie speciale di
numeri aiuta a modificare la densita e a determinarne la
variazione molto facilmente.

NB: Questa sequenza numerica non puo essere utilizzata
per determinare il valore dell'esposizione corretta, dato che
questa e influenzata anche da altri fattori quali la
calibrazione, risoluzione, ecc...

[43 slaaa 3w

LT-Check.eps

Fig. 3
-70-80

Mitsubishi Paper Mills LD,
I Courier HelveticaTimesFont 6point 5  wrsusism
* o

». 600dpi/ 60Ipi/ 45 deg s

Il risultato dell'esposizione varia a secondo:

. Variazioni della fonte di luce

. Pulizia del sistema ottico

. Le condizioni della sviluppatrice

o Quantita insufficiente di chimici

o Differenti lotti di produzione delle lastre
Sviluppatrice

Qualita di stampa superiore e uniformita di risultati sono solo pos-
sibili se le condizioni della sviluppatrice sono assolutamente stabili;
occorre controllare che la lastra non contenga graffi e che sia svi-
luppata uniformemente. Per verificare I'uniformita dello sviluppo
é sufficiente sviluppare una lastra non esposta..

Attivatore Stabilizzatore

17-25 secondi

Tempo di sviluppo

Temperatura 28-31°C Temperatura ambiente
Valore pH sopra 12,8 sotto 7,0
Rigenerazione 150 cc/m? 200 cc/m?

Cambio dei prodotti chimici In caso di un pH incorretto o dopo 4 settimane

Impostare |'asciugatura a 40-50 C°

Non é necessario |' allacciamento alla rete dell'acqua.

11
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1.4.1

1.4.2

Fig. 4
Piegalastre NELA
Ternes Polyform 52

Fig. 5
Piegalastre termico
Beil TPB-T
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Punzonatura, Taglio, Piega

Punzonatura

Un certo numero d'imagesetter taglia e punzona la lastra di polie-
stere in formato per la macchina da stampa. Per il movimento del
materiale, molti imagesetter utilizzano una meccanica molto raf-
finata, per cui le lastre possono essere esposte senza punzonatura
interna. La punzonatura per la stampa € eseguita su una punzona-
trice per lastre d'alluminio. Se I' imagesetter & equipaggiato con
punzonatrice integrata a 3 fori (per esempio Bacher 2000), occore
ripunzonare la lastra su una punzonatrice esterna .. La ripunzona-
tura puod essere compiuta con una punzonatrice convenzionale a
fori o con una punzonatrice speciale (per esempio della ditta Beil
Registersysteme GmbH). Su diversi imagesetter & possibile installa-
re, come optional, un sistema di registro con profili ad U per la
macchina da stampa.. In questo caso le lastre non devono essere
ripunzonate.

Piega delle lastre in poliestere

Su molte macchine da stampa moderne provviste di un sistema
automatico di caricamento lastre, occorre che le lastre vengano
piegate. Le lastre di poliestere devono essere piegate termicamen-
te. Per il formato a 4 pagine si raccomanda |'uso dei piegalastre
Beil e Bacher. Sulle rotative e richiesta una doppia piegatura. Mit-
subishi Paper raccomanda I'uso del piegalastre della ditta NELA
Ternes.

Fig. 5
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7Aif  SOLUZIONI DI PROV A COLORE (proof) E COLOR
MANAGEMENT PER SDP

Per controllare e garantire un buon risultato di stampa esistono numero-
se soluzioni di proof (bozza di stampa). Tra queste soluzioni vengono pro-
poste anche stampanti Ink-Jet a basso costo.

2.1

2.2

2.2.1

Ambito d'azione delle prove colore

a)Prova colore accompagnamento lavoro

E' utilizzata per controllare la completezza del lavoro e per avere
una stima del colore. L'utilizzo del Color Management offre dei
vantaggi, ma non ¢ indispensabile.

b) Prova colore contrattuale

L'impiego di Color Management permette di raggiungere la fedel-
ta del colore, per cui la prova colore diventa "contrattuale"

¢) Press o Screen Proof(Prova colore retinata)

Anche in questo ambito I'impiego di Color Management & racco-
mandabile. In piu con lo Screen proof viene simulata la risoluzione
di stampa e la sua influenza sul risultato finale. Permette di rende-
re visibili i difetti, per esempio il moires.

Workflow profili
Per generare prove colore di qualita, specialmente se si opera in
un ambito di quadricromia, occorre che tutti i macchinari facciano

riferimento ad un profilo ICC

Profilo macchina da stampa

Il profilo di una macchina da stam-
pa lo si ottiene stampando il test
IT8-Chart con i suoi standard (Fig.1),
misurarne i risultati con uno
spettrofotometro, e trasformarlo in
profilo.

In alternativa si possono utilizzare i
profili ICC standard di FOGRA,

IFRA, ecc.

Fig. 1
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Profilo della stampante per prova colore

Si inizia con la linearizzazione della stampante tramite I'utilizzo di
scale di misura (Fig.2) e loro controllo densitometrico; la correzione
della curva dei toni viene eseguita nel RIP (Fig.3). La creazione del
profilo ICC della stampante avviene stampando un IT8-Chart sulla
stampante stessa e misurandone i risultati tramite spettrofotometro.

(Fig. 4).
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Varie conversioni di colore tramite Rendering intents
Il RIP SDP offre la possibi-

Colour Rendering Intent Manager x| ||té dl Scegliere diVerSi
Name: [ sile | Manual override i i i -
Defaul Abscluts Colrimeic — Absobile Caoinsi Ren d_erl n gl n.tent's per il l_u
b Il Il -
Dol Eercepius Soops strazioni, attivati e confi

Default Relative Colorimetic  Relative Colorimetric

gurati nel "Color Rende-
ring Intent Manager" (Fig.
6). Le immagini vengono

2.2.3

2.3

Fig. 3 Fig. 4

Principi guida per i profili
Piu il profilo ICC descrive in maniera esatta la gamma colore della
macchina da stampa e della stampante, piu la qualita della prova
colore digitale & accurata.

Impiego di profili ICC nel RIP Mitsubishi SDP

Nel Rip Harlequin I'uso dei profili viene controllato dal ColorPro
Module, dove vengono definiti profilid'input, d'emulazione e
d'output. (Fig. 5).Per la prova colore digitale,
basata su singoli profili, si raccomanda di usare,
come profilo input, quello standard per la stam-
pa offset della FOGRA, o usare il profilo ICC del
produttore (CMYK o RGB). Come profilo d'emula-
zione selezioniamo il profilo della nostra macchi-
na da stampa. Il profilo ICC della stampante & il
profilo Output. Nella stessa maniera vengono uti-
lizzati i profili ICC per scale di grigio e per colori

speciali.

i, | [Hew | | e || memorizzate,nei formati

ok | cxea || RGBoO Lab, in un databa-

. se (Content Management
Fig6 Systems) e successivamen-

te provviste di profili ICC
per le diverse operazioni (stampa, CD-Rom, Ondine etc.). Questi
dati e relativi profili vengono poi processatidal Rip. Ciascun dispo-
sitivo coinvolto nel workflow puo riprodurre solamente una parte
dei colori visibili. Questi diversi spazi colore possono essere trasfor-
mati tramite 4 differenti modi di conversione:

a) Percettivo

Questo metodo é adatto per le conversioni di dati RGB in dati
CMYK. Tutta I'ampiezza del colore dell'originale viene trasforma-
to in quello del dispositivo in uscita.

b) Colorimetrico relativo

Ogni tinta riproducibile da due dispositivi viene convertita corret-
tamente. Tinte al di fuori della gamma dei due dispositivi vengono
convertite nella tinta piu vicina. Si suggerisce 'uso di questo meto-
do per la conversione di un file CMYK in un CMYK di un‘altra
periferica.

c) Colorimetrico assoluto
Corrisponde in gran parte al colorimetrico relativo, in piu sulla
periferica d'uscita viene simulata la colorazione della carta.

d) Saturazione

Questo metodo viene impiegato per la riproduzione di colori bril-
lanti. Aree d'impiego sono presentazioni e grafiche di business,
nello stampa tradizionale I'impiego é limitato.

15
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vDot-Plugin - la prova colore integrata nel RIP

Il vDot-Plugin di Xitron, esclusivamente elaborato per il RIP-SDP
Mitsubishi, si riferisce alla nuova linea di stampanti Ink-Jet EPSON
Stylus Photo 2100/2200, Stylus Pro 7600, 9600 e 10600. La variabi-
lita della dimensione del punto e la tec-
nica a 6 colori ne fanno delle ottime
periferiche di proof. Nel menu principale
viene selezionato il tipo di carta, il

lavoro da stampare, la calibrazione, la
porta della stampante e la taratura fine
dei colori (Fig.. 7). Il plugin offre la possi-
bilita di prove progressive (1, 2, 3 colori)
e la simulazione dei raster autotypical
fino a 150 Ipi. Con questa opzione si pud

233

controllare la corretta angolazione dei
retini dei lavori stampati per verificare la
presenza di moire . | profili ICC forniti contengono un elenco di
Ink-Jet media che include diversi produttorii. Sono inseriti anche
alcuni tipi di carta Ink-Jet Mitsubishi, questa varieta di prodotti
viene continuamente aggiornata ed ampliata

Materiali prova colori Ink-jet di Mitsubishi HiTec Paper

Mitsubishi Paper Mills Ltd. € un grande produttore di carta Ink-Jet,
la societa affiliata tedesca &€ MPHiTec - Paper Bielefeld GmbH. Nel
centro tecnico Dusseldorf vengono impiegati i seguenti media Ink-
Jet:

GD 1497 - 140g/m?, carta satinata, patinata, opaca Ink-Jet, per
stampare su entrambi i lati, da usare per prove colore e per il con-
trollo registro. Offre buoni vantaggi per lavori a bassa tiratura in
b/v nel mondo del PoD (printing on demand).

G 1699 - 150g/m?, carta satinata, patinata, opaca Ink-Jet per la
prova colore "contrattuale" . Valori LAB e valori del materiale in
linea con la classificazione FOGRA 1,2,4 per la carta

SM 2547 NS - 255g/m?, carta, satinata, patinata opaca microporosa
PE "bianco naturale". . Valori LAB e valori del materiale in linea
con la classificazione FOGRA 1,2,4 per la carta

Un catalogo attuale di tutti i media Ink-Jet della ditta
MPHiTec - Paper & disponibile sul sito: www.jetscript.de resp.
www.inkjet-media-mig.com
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cXIN  STAMPA CON SILVER DIGIPLATE

3.1 Impostazioni per la stampa
Occorre prestare attenzione al fatto che la richiesta d'acqua della
lastra SDP & diversa da quella di una lastra di metallo

3.1.1 Soluzione di bagnatura
Si raccomanda I'uso dell'additivo di bagnatura MitsubishiSLM-
OD30 in percentuali dal 3-5%.

3.1.2 Alcool o sostituti
Se necessario usare la stessa dosatura che viene usata con una
lastra di metallo.

3.1.3 Messa a punto della macchina da stampa
Si consiglia di utilizzare le normali impostazioni della macchina,
specialmente riguardo i rulli di bagnatura ed i rulli di
inchiostrazione

3.1.4 Regolazione della soluzione bagnatura
All'avviamento la Silver Digiplate richiede piu acqua di una lastra
d'alluminio. Durante la produzione, il bisogno é simile a quello di
una lastra convenzionale.

3.1.5 Raffreddamento rulli
Sistemi di raffreddamento rulli sono forniti da Varn o Technotrans.

17
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4. SOLUZIONI DI BAGNATURA

Gli additivi Mitsubishi non sono fondamentalmente in grado di
controllare il valore del ph della soluzione di bagnatura. Il valore
ideale per stampare correttamente € compreso tra 4.8 e 5.3

Valori inferiori determinano un maggior grado di acidita dell'acqua
che puo generare:

e Difficolta d'asciugamento del colore
e Ossidazione di colori metallici
e Durevolezza inferiore della lastra.

Valori superiori a quelli ottimali rendono I'acqua basica che pud generare :

e Minore tensione superficiale tra inchiostro e soluzione

di bagnatura
e "ll colore va nell'acqua", il colore emulsiona maggiormente
e La lastra tende a velare.

E ugualmente importante determinare il livello dei carbonati
d'idrogeno nell'acqua. | carbonati d'idrogeno nell'acqua influenza-
no il valore pH ottenuto con gli additivi di bagnatura.

Molti produttori di soluzioni di bagnatura, per esempio Huber, of-
frono soluzioni di bagnatura con un contenuto di carbonati d'idro-
geno fino 250mg/l e sopra i 250ml/I.

Gli additivi Mitsubishi migliorano la ricettivita dell'acqua sulle la-
stre in poliestere e non hanno effetti negativi sulla stampa con le
lastre in alluminio
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4.1

4.1.1

Soluzione dei problemi di velatura

Rimuovere il colore dalle lastre

Pulire dall'inchiostro la lastra con il detergente SLM-OH e successi-
vamente passare con una spugna imbevuta di soluzione di bagna-
tura. Non usare prodotti per lastre in alluminio

Controllare le impostazioni della macchina da stampa

Controllare le regolazioni della macchina da stampa (rulli,ecc.) Nel
caso di macchina con sistemi di raffreddamento dei rulli occorre
verificare che la temperatura della soluzione di bagnatura sia com-
presa tra 8-12° C.

19



20

5.0

6.0

6.1

6.2
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INCHIOSTRI

In linea di principio tutti gli inchiostri offset possono essere utili-
zzati per stampare su lastre in poliestere. Tuttavia suggeriamo di
utilizzare inchiostri ad alta viscosita, in quanto quelli a bassa visco-
sita potrebbero dare problemi di velatura.

Per determinare la viscosita e sufficiente prendere tra indice e pol-
lice una presa di inchiostro ed aprire successivamente le dita. Un
inchiostro ad alta viscosita produrra un filo lungo, mentre in quel-
lo a bassa viscosita si spezzera subito.

Inchiostro a bassa Inchiostro ad alta
viscosita, formazione viscosita, formazione
di fili corti. di fili lunghi.

L'impiego di inchiostri maggiormente pigmentati € di grande aiu-
to. Con inchiostri ad alta pigmentazione si possono ottenere gli
stessi risultati di stampa usando meno inchiostro.

DETERGENTI E POLVERE ANTISCARTINO

Detergenti

Per la pulizia delle lastre si utilizzi il detergente Mitsubishi SLM-OH
o, in alternativa una soluzione che contenga solvente, inumidire un
panno con acqua e quindi aggiungere una piccola quantita di deter-
gente. Per la pulizia dei rulli o di altre parti meccaniche si consiglia
di non usare detergenti a base di olio vegetale perché lasciano un
velo che puo dare problemi di velatura..

Polvere antiscartino

Ci sono fondamentalmente due tipi di polvere antiscartino, uno a
base di carbonato di calcio, ed un altro a base di amido di patate e
amido di mais. Consigliamo I'uso del secondo tipo, in quanto la
polvere dell'antiscartino a base di carbonato di calcio € piu dura,
equindi puo danneggiare la lastra nel caso di una seconda passata
di stampa.
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yA18  AVVIAMENTO DELLA MACCHINA DA STAMPA

7.1

7.2

L'utilizzo delle lastre in poliestere & compatibile con
entrambi i sistemi di bagnatura/inchiostrazione : quello
"combinato” e quello "separato”.

Riavviamento
Il riavvio della Silver Digiplate non crea problemi. Le lastre in polie-
stere non si ossidano.
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30N  RACCOMANDAZIONI GENERALI

Mitsubishi Paper offre specifiche raccomandazioni per le imposta-
zioni di numerose macchine da stampa. Le macchine da stampa
descritte sono solamente esempi. Informazioni supplementari pos-
sono essere richieste presso Mitsubishi Paper o presso il rivenditore
autorizzato ( capitolo 9-12).
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N CHIUSURA LASTRE

9.1

9.2

9.3

Per evitare deformazioni della lastra SDP osservare quanto segue

Cartini calibrati

Si consiglia I' uso di cartini calibrati dove necessario. Se le specifi-
che di una data macchina da stampa richiedono una lastra da 0.30
mm, e si vuole usare una lastra SDP che ha uno spessore di
0.20mm, & necessario |'utilizzo di un cartino calibrato dello spesso-
re di 0.10 mm che va agganciato con la barra di chiusura frontale

Barre di chiusura lastre

Assicurarsi che le barre di chiusura siano in grado di tenere la
lastra in posizione, controllare eventualmente la loro pressione.
Suggeriamo di segnare la posizione della lastra per verificare che
non si muova durante la stampa.

Chiusura delle lastre SDP su macchine senza il caricamento
automatico lastre

1) La lastra viene chiusa con la pressione

2) Inserire la lastra nei pin di registro e attivare la barra. di chiu
sura di pinza. Verificare che non ci siano bolle d'aria sotto la
lastra. Evitare deformazioni della lastra durante la chiusura
della barra

3) Se necessario usare un cartino calibrato.

4) Muovere i cilindri fino a poter inserire la lastra nella barra di
chiusura di coda. Una leggera tensione evita che ci sia troppo
gioco, una tensione troppo forte puo causare deformazioni
della lastra.

5) Dopo aver inserito la lastra nella barra di chiusura bisogna
assicurarsi che la lastra sia distesa uniformemente..

NB: Questa procedura puo essere applicata su tutte le macchine da
stampa offset a fogli. Verificare che la pressione delle barre non sia
eccessiva. Questa procedura é adatta se la tolleranza di registro &
inferiore a 100 micron.
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Chiusura delle lastre su macchine con caricamento
automatico lastre

Non ci sono particolari appunti da segnalare sull'utilizzo delle last-
re in poliestere su macchine provviste del caricamento semi-auto-
matico delle lastre.

’ MITSUBISHI
PAPER MILLS

AR LIVITED

(V0N ESEMPIO DI UTILIZZO SU SHINOHARA 52

10.1

10.2

10.3

10.4

10.5

Chiusura lastre

Sulla Shinohara 52le lastre in poliestere possono essere chiuse
esattamente come le lastre in alluminio. E' importante assicurarsi
che la lastra sia distesa uniformemente sulle fessure della barra di
chiusura.

Avviamento
Al primo avviamento la lastra in poliestere richiede un maggior
uso di acqua, si consiglia quindi di bagnarle bene.

Registro

Se tutte le regolazioni per l'uso delle lastre in poliestere sono state
effettuate, e se la macchina da stampa & in buone condizioni ed &
ben tarata si ottiene un registro molto accurato.

In ogni caso all'avviamento la lastra viene sottoposta ad un forte
tiro, e quindi, per raggiungere una situazione di regime suggeria-
mo di stampare una certa quantita di fogli di avviamento, indipen-
dentemente dal fatto che apparentemente la macchina sia a regi-
stro.

Chiusura lastre
Sulla Shinohara 52 le lastre in poliestere NON DEVONO ESSERE
PIEGATE

Cartini calibrati
Sulla Shinohara 52 non si utilizzano i cartini calibrati
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W 'R ESEMPIO DI UTILIZZO SU HEIDELBERG PM 46/ QM 46

1.1

11.2

Chiusura lastre

Sulla PM 46 le lastre in poliestere possono essere chiuse
esattamente come le lastre in alluminio. E' importante assicurarsi
che la lastra sia distesa uniformemente sulle fessure della barra di
chiusura.

Avviamento
Al primo avviamento la lastra in poliestere richiede un maggior
uso di acqua, si consiglia quindi di bagnarle bene.

11.3 Registro

Se tutte le regolazioni per |'uso delle lastre in poliestere
sono state effettuate, e se la macchina da stampa € in
buone condizioni ed é ben tarata si ottiene un registro
molto accurato.

In ogni caso all'avviamento la lastra viene sottoposta ad
un forte tiro, e quindi, per raggiungere una situazione
di regime suggeriamo di stampare una certa quantita di
fogli di avviamento, indipendentemente dal fatto che
apparentemente la macchina sia a registro.
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(208 ESEMPIO DI UTILIZZO SU HEIDELBERG SM52

121

12.2

123

Le lastre in poliestere tendono ad allungarsi maggiormente rispetto
alle lastre in alluminio, per cui la macchina va regolata molto accu-
ratamente.

Queste lastre non vanno piegate, ed occorre regolare i rulli inchio-
stratori e quelli di bagnatura e disattivare il rullo di connessione tra
il gruppo di inchiostrazione e quello di bagnatura.

Chiusura lastra

Sulla SM 52 le lastre in poliestere non devono essere piegate.

La lastra in poliestere & piu corta di 5 mm rispetto alla lastra di
metallo e si monta sui pin di registro nella maniera usuale, ma &
estremamente importante che la lastra sia distesa uniformemente
sulle fessure della barra di chiusura.

Avviamento
Al primo avviamento la lastra in poliestere richiede un maggior uso
di acqua, si consiglia quindi di bagnarle bene.

Registro

Se tutte le regolazioni per I'uso delle lastre in poli estere sono state
effettuate, e se la macchina da stampa & in buone condizioni ed &
ben tarata si ottiene un registro molto accurato.

In ogni caso all'avviamento la lastra viene sottoposta ad un forte
tiro, e quindi, per raggiungere una situazione di regime suggeriamo
di stampare una certa quantita di fogli di avviamento, indipendente-
mente dal fatto che apparentemente la macchina sia a registro.

NB.: Per ottenere un registro ottimale Heidelberg raccomanda I'uso
di speciali clips chiamate "FRICTION CLIPS".

Queste parti si possono ordinare ad Heidelberg.

Lo scopo di queste clips e quello di aumentare la frizione, e quindi
garantire una maggior tenuta, tra la lastra e la pinza.

La stampa con le lastre tradizionali non e in nessun modo influenza-
ta da queste clips che possono rimanere montate in macchina.
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 cX18 ESEMPIO DI STAMPA SU RYOBI 524 LN STAMPA SU ROTATIVE

Ci sono settaggi di base che occorre prendere in considerazione L'uso della lastra in poliestere pud essere esteso anche alle
e che riguardano la regolazione dei rulli di inchiostrazione, quelli rotative di piccolo e medio formato, occorre solo che venga
della bagnatura, e la regolazione a 2,6 mm dello spessore del rive- piegata a caldo.

stimento (1,9 mm il caucciu + 0,7 mm sotto caucciu) e la disattiva-
zione del rullo di connessione tra il gruppo di inchiostrazione e
quello di bagnatura.

{08 STAMPA PER IMBALLAGGI
Il sistema Ryobi per il controllo automatico della quantita della

bagnatura (AAC) non & compatibile per I'uso delle lastre in polie- L'uso della lastra in poliestere é stato testato su speciali macchine
stere. utilizzate per la stampa di imballaggi.
Anche in questo caso la lastra deve essere piegata a caldo.

Cambiamenti tecnici riservati.
Ogni marchio e marchio registrato
€ in proprieta del rispettivo titolare.
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