Obrébka po druku

Zgodnie z tym, co zapowiadatem w poprzednim
wydaniu ,,Poligrafiki”, niniejszy artykut bedzie
posSwiecony sposobom mocowania matryc

do ptyty grzewczej oraz materiatom pomocniczym
uzywanym w foliowaniu na gorgco.

Porady Zenona tapinskiego

Akademia
hot-stampingu

Matryce w maszynach do hot-stampingu moga byé mocowane
na wiele sposobdw. Réznice te wynikajg zaréwno z konstrukcji ma-
szyny, jak i z potrzeby skrocenia czasu przygotowawczo-zakoncze-
niowego podczas zmiany projektu na inny.

Sposoby mocowania matryc wynikajace
z roéznic w konstrukcji maszyn:

m  Mocowanie na tzw. plastrze miodu (ptyta grzewcza) — obecnie
najpopularniejszy sposéb mocowania matryc. Ptyta grzewcza
jest wyposazona w duzg ilos¢ otworéw (co upodabnia ja do pla-
stra miodu — stad nazwa ptyty), do ktérych wktada sie specjal-
ne, rozprezne uchwyty. Ich zadaniem jest pozycjonowanie ma-
trycy i docisniecie jej do powierzchni ptyty grzewczej. W tym
przypadku krawedzie zewnetrzne matrycy musza byé pochy-
lone pod katem 15°. W ,plastry miodu” wyposazone sg m.in.
petnoformatowe maszyny Bobst, Gietz, Brausse, SBL.

Plyta grzewcza, tzw. plaster miodu
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m  Mocowanie matryc do ptyty grzewczej uchwytami w ksztatcie
litery Z. Tego rodzaju uchwyty s3a stosowane w maszynach Ka-
ma. Klienci posiadajacy tego typu maszyne musza pamietac
0 zamawianiu matryc ze specjalnymi wybraniami na ich krawe-
dziach, ktére to wybrania beda umozliwiaty zastosowanie
wspomnianych uchwytow.

m  Montaz przy uzyciu kostek z dwoma gwintowanymi bolcami;
to rozwigzanie jest spotykane w maszynach starszego typu.
Po dokreceniu bolcéw przytrzymuja one i pozycjonuja matryce.
W przypadku takiego mocowania matryca powinna mie¢ kra-
wedzie bez zadnych skoséw i wybran (czyli pod katem 90°).

m  Przyklejanie matryc do ptyty grzewczej za pomoca specjalnej
tasmy wulkanizujgcej na gorgco. Z takim sposobem mocowania
spotykamy sie w wiekszosci matych maszyn starego typu (czesto
z recznym dociskiem). Mocowanie matrycy za pomoca tasmy wy-
maga pewnej wprawy od operatora maszyny (musi on np. pamie-
tag, ze temperatura przyklejania matrycy jest inna od temperatu-
ry ttoczenia folig). T3 metoda mozemy mocowac wszystkie ma-
tryce, bez wzgledu na ich ksztatt i pochylenie krawedzi.

Sposoby mocowania matryc wynikajace

z potrzeby skrocenia czasu przygotowawczo-

-zakonczeniowego

W tym przypadku méwimy o duzych maszynach, powtarzalnej
produkcji i projektach wielouzytkowych. Najpopularniejsze rozwia-
zania to:

m ,JOB-SAVER” — specjalna ptyta, ktéra mocuje sie w maszynie
po wymontowaniu ,plastra miodu”. W zaleznosci od rodzaju
maszyny ptyty moga sie r6zni¢ miedzy sobg gruboscia i uzytym
do ich produkcji materiatem (Bobst — ptyta stalowa o grubo-
$ci 6 mm, Gietz — ptyta aluminiowa o grubosci 4 mm). Grubos¢
matryc w tym rozwigzaniu jest standardowa, czyli 7 mm.

m ,CIENKA PLYTA” (zwana rowniez ,,EASY FIX” lub ,THIN PLATE”)

—tego typu ptyte montuje sie bezposrednio na ,,plastrze miodu”.

Materiaty pomocnicze niezbedne do prawidtowego

wykonania przyrzadu (,make-ready”)

Make-ready to czynnosci wykonywane przed uruchomieniem
procesu hot-stampingu, majace na celu zniwelowanie wszelkich
nierdwnosci w obrebie motywu, wystepujacych na powierzchni ptyt
(grzewczej i zimnej), matryc oraz w ttoczonym podtozu. Aby nierdw-
nosci te nie wptywaty negatywnie na efekt ttoczenia przez ré6zng si-
te docisku, konieczne jest wykonywanie tzw. przyrzadu w postaci
wyklejek pod obciggiem. Jak pamietamy z poprzednich artykutow,
sita ttoczenia, poza temperaturg i czasem docisku, stanowi jeden
z podstawowych parametréw w procesie hot-stampingu. Jesli wiec
mamy rézng site ttoczenia w poszczegblnych uzytkach na arkuszu,
uzyskamy réznigce sie od siebie pojedyncze uzytki. Dobrze wykona-
ny przyrzad pozwala na ttoczenie wszystkich uzytkéw na arkuszu
w ten sam sposéb, co ma bardzo duze znaczenie dla samego proce-

su i wptywa na jego jakos¢ i wydajnosé. Prawidtowy przyrzad powi-
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nien takze skutecznie chroni¢ znajdujaca sie pod nim wyklejke tak, by nie byto konieczno-
ci zbyt czestego zatrzymywania maszyny w celu jej skorygowania. Do tego niezbedne s3
wysokie kwalifikacje operatora maszyny i uzycie wtasciwych, dostosowanych do danego
projektu i podtoza, materiatow.

Niestety, nie ma jednej wtasciwej metody wykonywania make-ready, jest to bowiem
potaczenie takich czynnikéw jak: typ maszyny (ptaska, cylindryczna), podtoze (karton, pa-
pier), motyw (apla, drobne wzory lub kombinacje apli i drobnych wzoréw), wielkos¢ nakta-
du i wielu innych. Jednakze sg pewne ogélne zasady, ktérymi nalezy sie kierowaé podejmu-
jac decyzje o wykonaniu przyrzadu pod konkretny projekt. Gtéwnie dotycza one wyboru

materiatow do obciagu, ktéry chroni wyklejke:

hnologii hot-stampingu:
cigg gumowy (Gummituch)

2. Eéfty obciag gumowy (Gummituch)

3. Preszpan 4. Pertinax 5. Melamina
6. Plyta epoksydowa
7. Sustamid 8. Polifol

m Do ttoczenia folig na papierze stosujemy miekkie obciagi takie jak: preszpan, sustamid,
obciag gumowy (gummituch) lub ich kombinacje.

m Do ttoczenia folig na kartonie uzywamy twardych obciggdw, np.: melaminy, pertinaksu,
ptyty epoksydowej lub ich kombinacji z r6znymi grubosciami i rodzajami obciggéw gu-
mowych.

m Do ttoczenia drobnych wzoréw lub napiséw w kontrze uzywamy obciggdw twardych.

m Do ttoczenia apli uzywamy miekkich obciggow.

m  Obciggiem moze by¢ réwniez kontr-ptyta (blacha stalowa o grubosci najczesciej okoto
2 mm), na ktorej lezy arkusz.

Ostatecznie to operator maszyny podejmuje decyzje, jak wykona¢ przyrzad i jakiego ro-
dzaju obciagu nalezy uzy¢ do konkretnego projektu. Musi znalezé ztoty Srodek, ktory be-
dzie uwzgledniat wszystkie potrzeby produkcyjne. Bardzo podobny lub wrecz identyczny
efekt wizualny mozna uzyskac przy zastosowaniu réznych kombinacji opisanych wyzej ma-
teriatéw pomocniczych. Uzycie twardych obciggdéw zwieksza zywotnos¢ make-ready oraz
skutkuje zwiekszeniem wydajnosci w postaci rzadko lub wcale nie zatrzymywanej maszy-
ny na poprawe wyklejki, ale wymaga bardzo duzo czasu na doktadne wykonanie samej
wyklejki. Przy niektérych pracach moze to trwac¢ nawet powyzej 8 godzin. Jezeli mamy
do wyprodukowania maty naktad, zastosowanie bardzo twardego obciggu lub wykonanie
wyklejki bezposrednio pod blacha moze byé mato optacalne. W przypadku produkcji wiel-

Poligrafika 1/2016

MUTOH

Mozesz wiecej.
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Mutoh ValveJet 426 UF
R GADZETACH|

Obszar roboczy: 483 x 329 mm | Grubosé mat.: max. 70 mm
Atrament: LED-UV (CMYK + biaty + lakier)

Technologie: Mutoh Intelligent Interweaving, Variable Dot

W pelni ekologiczna produkeja: 0% VOC, ozon-free, non-HAP

Mutoh Valuelet 405 GT

drukuj na

Obszar roboczy: 404 x 584 mm | Atrament: DTG (CMYK + bialy)
Technologie: Mutoh Intelligent Interweaving, Variable Dot
Funkeje: recylkulator koloru biatego, dotykowy panel LCD 7"

Mutoh ValueJet 628
L MEDIACH Z ROLI|

Szerokosé: 630 mm | Atrament: eko-solwent ((MYK), 8 kanatéw
Technologie: Mutoh Intelligent Interweaving, Variable Dot
Predkos¢ druku: max. 16 m/h | Rozdzielczosé: max. 1440 dpi
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konaktadowej twardy obciag jest nie tylko bardziej ekonomiczny,
ale wrecz niezbedny. Z kolei uzycie miekkiego obciggu umozliwia
szybkie uruchomienie produkcji (nawet po kilkunastu minutach),
lecz motywy beda ztocone nieco gtebiej, a ich krawedzie moga by¢
mniej ostre, ponadto bedziemy zmuszeni do czestego zatrzymywania
maszyny w celu poprawy wyklejki. Uzycie miekkiego obciggu jest
wiec uzasadnione w przypadku ztocenia prostych wzoréw i w pro-
dukgji niskonaktadowej czy partii prébnych.

Wykonanie przyrzadu na maszynie cylindrycznej wymaga do-
datkowego oméwienia. Wszystkie maszyny cylindryczne do hot-
-stampingu posiadaja tzw. statg maszyny. Jest to wartos¢ méwiaca
o tym, jaka powinna by¢ taczna grubos¢ wszystkich warstw, wraz
z arkuszem, zamocowanych na cylindrze. W przypadku pétformato-
wych maszyn Heidelberg Cylinder (wg moich obserwacji najbar-
dziej rozpowszechnionych na rynku polskim) méwimy o statej ma-
szyny rownej 1,2 mm. Jesli ta grubos¢ jest zbyt mata lub zbyt duza,
pojawia sie problemy produkcyjne zwigzane z niedostateczng lub
nadmierng sita ttoczenia oraz z pasowaniem motywu do arkusza.
Dlatego tez w przypadku wykonywania przyrzagdu na maszynie cy-
lindrycznej nalezy bardzo doktadnie kontrolowaé grubos¢ wszyst-
kich warstw, uzywajac arkuszy o kalibrowanej grubosci.

Moim zdaniem umiejetnosé prawidtowego wykonania make-re-
ady jest réwnie wazna dla procesu hot-stampingu jak jakosé folii,
matryc, maszyny czy parametry procesu. Ma ona olbrzymie znacze-
nie dla jakosci i wydajnosci catego procesu, a czesto jest niedoce-
niana. Niejednokrotnie spotykam sie z tym, ze nawet w duzych dru-
karniach podczas wykonywania make-ready popetnianych jest bar-
dzo duzo bted6éw. Niestety, znakomita wiekszos¢ drukarn inwestu-
jacych w drogie maszyny, profesjonalne matryce i folie do hot-
-stampingu zapomina o najwazniejszym: profesjonalnym, komplek-

kiej publicznosci.

sowym przeszkoleniu operatoréw tych maszyn, a przeciez korzysci,
jakie dzieki takiemu szkoleniu mozna uzyska¢, sa naprawde bardzo
duze i moga zwiekszy¢ wydajnos¢ produkcji nawet o 10-20 proc.
Mysle, Ze sa to rezerwy nie do pogardzenia. Dlatego gorgco zache-
cam do szkolen z hot-stampingu; zainteresowanych tym tematem
prosze o kontakt z nasza firma.

Tym artykutem koncze cykl pt. ,Akademia hot-stampingu”.
W zatozeniu cykl ten miat wypetnic luke na rynku wynikajaca z bra-
ku szkot ksztatcacych fachowcéw w technologii uszlachetniania fo-
lig na gorgco oraz niedostatku publikacji, ktére by w sposéb kom-
pleksowy poruszaty te tematyke. Przedstawitem Panstwu jedynie
podstawowe informacje dotyczace tej technologii, bowiem nie byto
moim celem pisanie bardzo szczegdtowych, eksperckich artykutow
przeznaczonych tylko dla waskiego grona fachowcéw. Chciatem ra-
czej przyblizy¢ te tematyke szerszemu gronu oséb, ktére interesuja
sie poligrafig i uszlachetnianiem po druku.

Jesli jednak ktos z Pafstwa ma niedosyt informacji lub chce po-
szerzyC swojg wiedze na temat hot-stampingu, jestem do dyspozy-
cji. Chetnie odpowiem na kazde pismo i, w miare swoich kompe-
tencji, pomoge Panstwu zarbwno w rozwigzywaniu biezgcych pro-
bleméw produkcyjnych, jak i przeszkoleniu zatogi odpowiedzialnej
za proces hot-stampingu w Pafstwa firmie.

Co pewien czas, w miare pozyskiwania nowych, interesujacych
materiatow i doswiadczed, mam nadzieje dzieli¢ sie nimi z Pan-
stwem na tamach POLIGRAFIKI.

Jeszcze raz dziekuje Panstwu za zyczliwe przyjecie moich arty-
kutéw i, korzystajac z okazji, sktadam zyczenia wszelkiej pomyslno-
ci w 2016 roku.

Zenon tapinski

z.lapinski@zenonlapinski.pl

Duplo Polska
na targach RemaDays 2016

Jednym z najciekawszych punktéw prezentacji firmy bedzie nowy system broszurujacy
Duplo 600i zaprezentowany po raz pierwszy w Polsce jesienig ub.r. (opisany w POLIGRAFICE
nr 11/2015), na targach RemaDays pokazywany po raz pierwszy w naszym kraju tak szero-

Nowoscig w ofercie Duplo Polska jest automatyczna foliarka ALM3222 japonskiej firmy
Fujipla, ktérej Duplo Polska jest od stycznia br. dystrybutorem w Polsce. Na stoisku zosta-
nie zaprezentowany automatyczny model do dwustronnego foliowania wydrukéw z auto-

matycznym obcinaniem folii.

Nowoscig w ofercie Duplo Polska

jest automatyczna foliarka ALM3222
japoniskiej firmy Fujipla, ktérej Duplo
Polska jest od stycznia br. dystrybutorem
w Polsce
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Goscie odwiedzajacy targi RemaDays beda mogli réwniez zobaczy¢ w pracy na zywo
oklejarke PUR — model UltraBIND 2000, bigéwko-falcerke Touchline CF-375 oraz bandero-
lownice do zawijania gotowych produktéw poligraficznych tasma — model WKO2-30.

Opracowano na podstawie informacji firmy Duplo Polska
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