SYNAPS' AGFA & SHIGEPA

B E T T E R

Synaps OM

Wskazowki dotyczgce druku, wykonczenia i uszlachetnienia

Synaps OM jest papierem syntetycznym stworzonym na bazie wysokogatunkowego podtoza
poliestrowego. Dwustronne powleczenie utatwia dobre wchtanianie farby drukarskiej. W Synapsie
OM nie wystepuje zjawisko kierunku wtdkna.

Druk

Synaps OM jest przeznaczony do druku offsetowego, arkuszowego druku cyfrowego w technologii
cieptego tonera HP Indigo, sitodruku, fleksodruku oraz wklestodruku. Nadaje sie takze do druku
technologig UV-injet. Nie nadaje sie do druku inkjet bez uzycia farb UV oraz do druku w technologii
suchego tonera.

Rekomendacje dotyczgce druku offsetowego

Do druku na Synaps OM w technologii offsetowej nie s3 wymagane zadne specjalne farby. Nie
potrzebne sg rowniez zadne dodatkowe sktadniki dodawane do farby utatwiajgce schniecie.

Rekomendowana gestosé (mierzona na mokrym druku na biatej powierzchni) dla farb dla Synaps OM
to: K:1.50 - C: 1,20 — M:1,15 - Y:1.20.

Dla druku koloréw PANTONE nalezy uzywa¢ wzornika koloréw dla papieréw niepowlekanych.

Druk wymaga wykonczenia lakierem dyspersyjnym, sugerowany jest druk farbami o mniejszej
gestosci, poniewaz gestosé farb wzrosnie o 0.10-0.20 pod wptywem lakieru dyspersyjnego.

Uwaga: Nalezy unikac stosowania farb o zbyt wysokiej gestosci, poniewaz moze to spowodowac
problemy przy schnieciu oraz przy pracach wykonczeniowych.

Synaps OM zachowuje sie w maszynie drukarskiej tak jak papier powlekany. Dla optymalnej pracy
maszyny nalezy upewnié sie, ze arkusze zostaty odpowiednio przewietrzone przed drukiem.

Wazne! Dla unikniecia plamienia nalezy zminimalizowa¢ nacisk watkéw drukujgcych i ssawek lub jesli
to mozliwe, wskazane jest przenie$¢ je na zewnatrz obszaru zadruku.

Synaps OM ma bardzo gtadkg powierzchnie. Wymagany jest tylko minimalny nacisk (0.05 — 0.10mm),
aby zapewnic¢ réwnomierne pokrycie farby. Nie ma potrzeby uzywania duzej ilosci proszku
utrwalajgcego. Na Synaps OM farby schng bardzo szybko. Dla optymalnego utrwalenia sie farby,



wymagane jest regularne wietrzenie zadrukowanych arkuszy. W systemach suszgcych wysoka
temperaturg trzeba wzigé pod uwage wrazliwosc folii poliestrowej na wysokie temperatury.
Maksymalna temperatura nie powinna przekraczac 50°C.

Lakierowanie

Przy uzyciu lakieréw wodnych, jak i olejowych, moze by¢ wymagana grubsza warstwa lakieru niz w
przypadku zwyktego papieru.

Wazne! Zawsze nalezy przeprowadzié test przed podjeciem danej pracy.

Druk na HP Indigo

Synaps OM doskonale sprawdza sie w druku na arkuszowych drukarkach cyfrowych HP Indigo. Daje
dobre rezultaty druku przy bardzo réznych naktadach. Przy dtuzszych cyklach produkcyjnych blanket
wymaga szybszej wymiany niz przy druku na papierze. Wtasciwe dostosowanie temperatury
blanketa, tak aby nie byta byt wysoka, a wystarczajgca do wysuszenia tonera, wydtuza jego
zywotnosc.

Dla zwiekszenia wodoodpornosci

Nalezy stosowac sie do rekomendowanej gestosci farb oraz pokrywaé wydruk lakierem
dyspersyjnym, a nie lakieréw na bazie rozcieniczalnikéw. Przed wyjagtkowo trudnymi pracami
sugerowane jest przeprowadzenie testu.

Dla lepszej odpornosci mokrej powierzchni na zarysowania

Synaps OM krétko po zadruku jest bardziej podatny na zarysowania. Odpornos$¢ na zarysowania
mokrej zadrukowanej powierzchni moze by¢ zwiekszona poprzez zastosowanie lakieru
dyspersyjnego. Agfa rekomenduje Actega Terrawet Barrier Coating G 9/523. Im grubsza jest warstwa
lakieru, tym wieksza jest odpornosc¢ na zarysowania (grubos¢ lakieru moze by¢ osiggnieta poprzez
natozenie kilku warstw). Przed wyjgtkowo trudnymi pracami sugerowane jest przeprowadzenie testu.

Wykonczenie i uszlachetnianie

Ciecie na gilotynie

Nalezy uzywac ostrych i czystych ostrzy. Nie nalezy cig¢ stosu grubszego niz 5 cm.

Ciecie laserem i grawerowanie

Papier Synaps OM dobrze nadaje sie do ciecia laserowego. Sita urzadzen tngcych powinna by¢
dostosowana do grubosci cietego podtoza. Synaps OM pozwala réwniez na grawerowanie laserem.

Sztancowanie

Nalezy uzywac twardych stalowych ostrzy z zaokraglonymi wewnetrznymi rogami. Nalezy unikac
wewnetrznego sztancowania pod kagtem mniejszym lub rGwnym 90°. Najlepsze rezultaty osiggane s3
przy uzyciu sztancy cylindrycznej (rotacyjnej). Sztanca z ptytg dociskowa jest mniej odpowiednia,



szczegblnie przy wycinaniu skomplikowanych ksztattdw. Przed sztancowanie zalecane jest wykonanie
testow.

Nawiercanie otworéw

Nalezy uzywac ostrych i czystych wiertet. Wiertta powinny by¢ gtadkie, bez naciec. Nie nalezy wiercic¢
zbyt dtugo, aby unikng¢ wytwarzania sie ciepta. Nie nalezy wierci¢ zbyt wysokiego stosu.
Rekomendowane sg stalowe wiertta pokryte teflonem (dla unikniecia przyklejania sie materiatu do
wiertta). Jesli to mozliwe, nalezy zmniejszy¢ predkosé wiertta, aby unikng¢ wytwarzania sie ciepta.

Spryskanie z wewnatrz i z zewnatrz otworu w czasie wiercenia suchym spray’em silikonowym lub
wtozenie pomiedzy nawiercane arkusze papieru woskowanego ( dla nattuszczenia wiertta) utatwi
wiercenie oraz znaczgco zwiekszy trwatosé i ostros¢ otwordw. Najlepsze rezultaty osiggane sg przy
zastosowaniu urzadzen do wiercenia z opcjg naoliwiania i chtodzenia wiertta.

Nozyce do walcowania/ plotery do ciecia

Nozyce do walcowania sprawdzajg sie dobrze przy nizszych gramaturach Synapsa OM. Wyzsze
gramatury mogg sprawiac problemy. Zalezy to od uzytego sprzetu. Zawsze przed rozpoczeciem pracy
nalezy wykonac testy.

Wyizsze gramatury Synapsa OM mogg by¢ ciete na ptaskim ploterze tngcym, poniewaz tego typu
urzadzenie jest w stanie cig¢ grubsze podtoza.

Falcowanie i bigowanie

Wszystkie wersje Synapsa OM mogg by¢ falcowane w standardowych falcerkach. Jednakze
falcowanie moze by¢ trudne, szczegdlnie w przypadku wysokich gramatur Synapsa OM. Bigowanie
jest rekomendowane w przypadku wyzszych gramatur. Nie zaleca sie wykonywania falcowania
krzyzowego. Przy falcowaniu maszynowym grzbiet bigu powinien by¢é na zewnatrz zagiecia. Aby
utrzymac stabilne falcowanie trzeba wczesniej przetestowac site docisku. Zaleca sie utrzymanie
nacisku po falcowaniu, aby zagiecie byto mocne i trwate.

Watine! Zawsze nalezy wykonac testy falcowania przez wykonaniem okreslonej pracy na Synapsie
oM.

Perforacja i bindowanie spiralg

Synaps OM nadaje sie do wykonywania perforacji. Ostrza do wykonywania perforacji musza by¢ ostre
i czyste.

Laminowanie

Synaps OM moze byé laminowany folig PET/PE oraz folig OPP. Temperatura podczas laminowania nie
powinna przekracza¢ 120°C. Préby laminowania folig PVC nie powiodty sie.

Zawsze przed rozpoczeciem pracy nalezy wykonac testy.

Hot stamping

Uszlachetnianie technikg hot stamping jest mozliwe.



Ttoczenie

Ttoczenie sztancy cylindryczng (rotacyjng) jest mozliwe w przypadku wszystkich gramatur Synaps
OM. Uzycie sztancy z ptytg dociskowa moze by¢ problematyczne przy wysokich gramaturach Synaps
OM oraz w przypadku bardziej skomplikowanego ttoczenia.

Nizsze gramatury Synaps OM majg tendencje do deformowania sie na brzegach ttoczenia.
Zawsze przed rozpoczeciem pracy nalezy wykonac testy.

Zszywanie i bindowanie

Synaps OM jest idealnym materiatem do bindowania w tradycyjnej bindownicy grzebieniowej oraz
przy uzyciu spiral typu Wire-O©, Unicoil-Spiral©. Zaleca sie wykonywanie okragtych otwordéw dla
unikniecia rozerwania materiatu.

Wykorzystujgc Synaps OM na oktadki ksigzek zaleca sie lakierowanie dla unikniecia zarysowan oraz
$ladéw po cieciu gilotyna.

Dla oktadek ksigzek zalecamy szczegdlnie gramatury 170 gsm. Wyzsze gramatury mogg powodowac
podnoszenie sie oktadki ksigzki. Jako najlepszy klej do oprawy ksigzki zalecany jest klej EVA lub PUR.

Waine! Zawsze przed rozpoczeciem pracy nalezy wykonac testy.

Powyzsze informacje stanowiq ogdlna specyfikacje dotyczqcq wtasciwosci produktu, nie stanowiq
gwarancji.



