Obrébka po druku

W poprzednich artykutach w ramach Akademii hot-stampingu
omowilismy: wptyw projektu na proces ttoczenia folig, rodzaje
maszyn i sposobow ttoczenia oraz budowe folii, jej rodzaje

i zastosowanie do konkretnych projektow.

Obecnie skupimy sie na réwnie waznym elemencie, majagcym
niebagatelny wptyw na proces uszlachetniania powierzchni
metoda hot-stampingu, a mianowicie na MATRYCACH.

Porady Zenona tapiriskiego
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hot-stampingu

Jak juz wspominatem w artykule na te-
mat urzadzen do hot-stampingu (POLIGRAFI-
KA nr 8/2015), transfer folii i znajdujacego
sie na matrycy motywu na podtoze przebie-
ga w nastepujacy sposob: w wyniku oddzia-
tywania wysokiej temperatury i duzej sity
docisku powierzchnia podtoza jest wyrow-
nywana i ,zageszczana”, a warstwa klejo-
wa znajdujaca sie na spodniej czesci folii
na moment uplastycznia sie, co powoduje
jej adhezje (przyklejenie) do podtoza
w miejscach zetkniecia sie z matryca.

Nalezy podkresli¢, ze jakos¢ wykonania
matryc oraz ich trwato$¢ maja fundamen-
talne znaczenie dla efektu ttoczenia i wy-
dajnosci catego procesu hot-stampingu.

Na trwatos¢ matryc wptywa wiele czyn-
nikéw, wéréd nich: materiat, na ktérym tto-
czymy; rodzaj maszyny; sita ttoczenia; spo-
s6b obchodzenia sie z nimi. Jednakze gtow-
nym czynnikiem decydujacym o zywotnosci
matrycy jest rodzaj metalu, z jakiego zosta-
ta wyprodukowana.

Zgodnie z doswiadczeniami wielu dru-
karf, najtrwalszym metalem stosowanym
do produkcji matryc jest stal. Matryce wyko-
nane z tego materiatu wytrzymuja znacznie
ponad 1 000 000 uderzen. Do bardzo trwa-
tych zalicza sie takze matryce mosiezne —
moga wytrzymac ok. 1 000 000 uderzen. Ko-
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lejne pod wzgledem trwatosci sg matryce
wyprodukowane z miedzi, ktérymi mozna
wykona¢ pow. 100 000 uderzef. Najmniej
trwate natomiast sa matryce magnezowe —
zwykle wytrzymuja 10 000-40 000 uderzef.

Trwatos¢ matryc mosieznych mozna do-
datkowo zwiekszy¢ przez chemiczne pokry-
cie ich powierzchni cienka warstwa niklu.
Tak zmodyfikowane wykazujg wiekszg od-
pornos¢ na scieranie, wieksza ,,zywotnos¢”
(do 30-50 proc., w zaleznosci od rodzaju
maszyny, na jakiej bedg uzywane), dodat-
kowo uzyskujg bardzo gtadkg powierzch-
nie, ktéra tatwo jest czyscic.

Méwiac o matrycach, nalezy tez wspo-
mnie¢ o technologiach ich produkcji. Dos¢
popularng jest trawienie — stosuje sie je
gtownie w produkcji matryc magnezowych,
ale i miedzianych, rzadziej mosieznych. Te
ostatnie sg gtéwnie grawerowane recznie
lub maszynowo, a ich szczegblng precyzje
uzyskuje sie przez grawerowanie cyfrowe
(tzw. CNC). Matryce stalowe natomiast sg
wykonywane metoda grawerowania.

Na rynku polskim mozna spotkac
wszystkie wspomniane wyzej rodzaje na-
rzedzi, cho¢ najpopularniejsze s3 matryce
magnezowe i mosiezne. Matryce magnezo-
we, ze wzgledu na uzyty do ich produkgcji
miekki materiat i sposéb produkcji (trawie-

nie), nie gwarantuja stabilnosci i bezpie-
czehstwa produkcji podczas catego jej cyklu,
poniewaz z kazdym uderzeniem maszyny mi-
nimalnie sie odksztatcajg (szczegdlnie na
krawedziach reliefu). Z tego tez powodu nie
s3 odporne na ,hniespodzianki” typu ,me-
chaniczne wtracenia” (np. ziarenko piasku)
w arkuszu. Nie gwarantuja tez odpowiedniej
gtebokosci wybrania w przypadku ttoczenia
drobnych motywow w kontrze (ze wzgledu
na specyfike procesu trawienia). W przypad-
ku matryc magnezowych trudno tez méwic
o tym, Ze ich kopie (zamawiane przy wzno-
wieniu produkcji lub gdy matryca ulegnie
uszkodzeniu) sg identyczne. Dzieje sie tak
dlatego, ze proces trawienia nie jest w petni
powtarzalny, w przeciwienstwie do procesu
grawerowania cyfrowego.

Moim zdaniem jedynie matryce mo-
siezne grawerowane cyfrowo s3g narzedzia-
mi dla profesjonalistéow (chyba ze mamy
do czynienia z matym naktadem badz pro-
stymi motywami ttoczonymi przy uzyciu
matoformatowych maszyn — wtedy mozna
zastosowal matryce magnezowe), dlatego
skupie sie wtasnie na oprzyrzadowaniu
z mosiagdzu. Do grona najbardziej znanych
producentéw matryc mosieznych na rynku
polskim naleza m.in. firmy: Grawer Polska,
Hinderer + Miihlich oraz KiMM.

W produkcji matryc mosieznych stosu-
je sie nastepujagce standardy:

m  Materiatem uzywanym do ich wykona-
nia jest specjalny, wysokiej jakosci ga-
tunek mosiadzu, z przeznaczeniem do
grawerowania.

m  Wysokos¢ reliefu (inaczej: gtebokosé
grawerowania) jest dostosowywana do
rodzaju uszlachetnianego podtoza —
zwykle stosuje sie relief 1,5 mm.

m  Najczesciej produkowane s3a matryce
0 grubosci 7 mm (z reliefem).

m  Rozszerzalnosé termiczna: mosiagdz pod
wptywem temperatury rozszerza sie, co
powoduje, ze wygrawerowany w nim
motyw nieznacznie zmienia swoje wy-
miary; wspdtczynnik rozszerzalnosci

zwyczajowo jest uwzgledniany w pro-

dukcji matrycy (szczegélnie, gdy ztoco-
ny motyw musi pasowac¢ do grafiki wy-
konanej w offsecie).
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m  Pochylenie krawedzi matrycy: jest istotne dla mocowania ma-
trycy w maszynie —w zaleznosci od stosowanej maszyny w kra-
wedzi matrycy zachowuje sie kat prosty lub wykonuje skos 15°
badz inny.

m  Kat pochylenia reliefu jest dostosowany do ttoczonego motywu.

Ze wzgledu na zastosowanie rozrozniamy nastepujace typy matryc:

m  Matryce do ztocenia na ptasko — dzieki ktérym uzyskujemy
najpopularniejszy rodzaj uszlachetnienia, niepowodujacy zmia-
ny struktury podtoza (z pewnymi wyjatkami nie wymaga uzycia
patrycy).

m  Matryce do ztocenia reliefowego (z ang.: embossing, debossing)
— sg to narzedzia bardzo zaawansowane technologicznie, ktére
wymagaja uzycia patryc do zmiany struktury podtoza. Dzieki
nim uzyskuje sie w podtozu m.in. efekt ,ptaskorzezby”, dodat-
kowo pokryty folig do ztocenia.

m  Matryce ,strukturalne” — stuza do nadawania dekorowanej po-

wierzchni gotowej lub opracowanej przez klienta wtasnej struk-
tury podtoza. Efekt dekoracyjny nieznacznie przypomina ten
uzyskiwany za pomoca folii dyfrakcyjnych. Matryce ,,struktural-
ne” moga by¢ wykonane metodg trawienia lub grawerowania
(w zaleznosci od rodzaju struktury). Moga réwniez wymagac
zastosowania patryc. O tych szczegétach technologicznych de-
cyduje producent matryc.
Ogoblna uwaga dotyczaca matryc ,strukturalnych”: sg to narze-
dzia, ktére wymagaja od producentéw najwyzszego kunsztu
(szczegblnie gdy w gre wchodza matryce do ttoczenia struktury
z rownoczesnym ztoceniem reliefowym).

m  Matryce do ,suchego ttoku” — narzedzia te stuzg do przeksztat-
cania struktury podtoza bez uzycia folii do ttoczenia na goraco.
Uzywa sie ich w potaczeniu z patryca. Proces ttoczenia moze
odbywaé sie zarbwno na maszynie do hot-stampingu, jak
i na innych maszynach, rownolegle z innymi procesami obrébki
po druku takimi jak sztancowanie czy klejenie. Czasami wska-
zane jest jednak lekkie podgrzanie matrycy, poniewaz wspoma-
ga to suchy ttok (podtoze jest wowczas bardziej podatne na od-
ksztatcenie i ma mniejsza tendencje do pekania).

W niniejszym artykule przekazatem Panstwu podstawowa wie-
dze dotyczaca matryc. Tych Panstwa, ktérzy czujg niedosyt informa-
¢ji 0 narzedziach stosowanych w hot-stampingu, zapraszam do lek-
tury nastepnego wydania POLIGRAFIKI, w ktérym postaram sie jeszcze
bardziej przyblizy¢ ten temat. Opowiem Pahstwu miedzy innymi
o matrycach do specjalnych zastosowan i o tym, jakie informacje po-
winny by¢ zawarte w zaméwieniu dla producenta matryc, aby narze-
dzie, ktérego produkcje zlecamy, spetniato nasze oczekiwania.

Tradycyjnie juz osoby zainteresowane pogtebieniem wiedzy na
ten temat zapraszam do bezposredniego kontaktu. Z przyjemno-
Scig odpowiem na Panstwa pytania.

Zenon tapinski

z.lapinski@zenonlapinski.pl
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