Obrébka po druku

Niniejszym artykutem rozpoczynamy cykl porad
Zenona tapinskiego, wtaiciciela firmy tAPINSKI,
dotyczacych roznych aspektow technologii
hot-stampingu. Na poczatek PROJEKTOWANIE.

Zenon tapinski radzi — porady eksperta

Akademia
hot-stampingu

Cykl moich porad rozpoczynam od projektowania, poniewaz
wiasnie tu bierze swoj poczatek kazde nowe zaméwienie, ktére
w pozniejszych etapach jest przektadane na analize, wycene i reali-
zacje w drukarni. To od projektu graficznego zalezy zaréwno to, czy
dane opakowanie, etykieta, obwoluta ksigzki, materiat reklamowy
spetnia zaktadane przez autora cele, jak i to, czy mozna je bedzie
wykonaé w technologii hot-stampingu. Czesto bowiem zdarza sie,
ze minimalna zmiana w projekcie graficznym, ktéra osoba projektu-
jaca jest w stanie zaakceptowaé, moze znakomicie wptynaé na jego
technologicznosc i koszty produkcji. Dla przyktadu: zmiana grubosci
linii 0 0,1-0,2 mm moze spowodowac, ze projekt bedzie mozna wy-
kona¢ uzywajac duzo tanszej folii i dekorowac z predkoscia 6000-
7000 ark./h zamiast 4000 ark./h.

Oczywiscie najlepiej by byto, aby osoba zajmujaca sie projekto-
waniem nie musiata sobie zawraca¢ gtowy ograniczeniami wyptywa-
jacymi z tej technologii i w sposéb nieskrepowany mogta popusci¢
wodze swojej fantazji. Niestety jest to niemozliwe. Proces hot-stam-
pingu jest bardzo skomplikowany i ma wiele ograniczen. Nie kazdy
projekt, jaki powstanie w gtowie projektanta, mozna w tej technolo-
gii wykonac lub jest to obarczone bardzo wysokim ryzykiem.

Oto kilka najwazniejszych ograniczen, mozliwych do wyelimi-
nowania w fazie projektowania, ktére maja wptyw na proces tto-
czenia folig w drukarni:

m Ttoczenie ,na ptasko” — bez przettaczania powierzchni za po-

moca uktadu matryca-patryca:

Nalezy unika¢ projektowania motywdw o grubosci linii i od-
legtosci pomiedzy nimi mniejszej niz 0,2 mm. Motywy o nie-
co ciefszych liniach mozna wykona¢, ale wymaga to specjal-
nych zabiegdw podnoszacych koszty wykonania projektu ta-
kich jak: zakup folii o bardzo wysokiej rozdzielczosci, uzycie
do produkcji mniej wydajnej maszyny cylindrycznej itp. Tego
typu wzory mozna realizowac jedynie na bardzo gtadkiej po-
wierzchni. Na powierzchniach bardziej rozwinietych nalezy
projektowaé wieksze, mniej wymagajace motywy.
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Motywy w kontrze — unika¢ projektowania linii o grubosci
mniejszej niz 0,3 mm. Uwarunkowania jak wyzej.
Ttoczenie na lakierze UV duzych powierzchni — nalezy uni-
ka¢ tego rodzaju projektéw. Na tym podtozu powinno sie
ttoczy¢ jak najmniejsze powierzchnie: napisy, linie, podkre-
Slenia. Im wieksza powierzchnia, tym wieksze ktopoty
z transferem folii na podtoze. Pewnym rozwigzaniem moze
by¢ uzycie maszyny cylindrycznej lub ttoczenie folii na pod-
toze niepokryte lakierem, a nastepnie zalakierowanie catej
powierzchni lakierem UV.
Ttoczenie na laminatach: wieksze motywy moga przyspa-
rza¢ ktopotéw z aplikacja folii, podobnie jak przy ttoczeniu
na powierzchniach pokrytych lakierem UV.
Ttoczenie przy uzyciu matryc strukturalnych — nalezy
uwzgledni¢ fakt, ze podtozem powinien by¢ karton, nie pa-
pier. W przypadku tego typu projektéw nalezy zaakcepto-
wac fakt wystepowania wyraznego sladu odcisniecia matry-
cy po drugiej stronie arkusza. Jest to typowe zjawisko wy-
stepujace przy ttoczeniu matrycami strukturalnymi.

m  Tloczenie reliefowe: uktad matryca-patryca:
Nalezy unika¢ ttoczenia na powierzchni pokrytej lakierem
UV lub w przypadku takiej koniecznosci ograniczy¢ linie
motywu do bardzo drobnych.
Tego typu projekty sa przeznaczone gtéwnie do ttoczenia
na kartonie. Ttoczenie na papierze etykietowym jest bardzo
trudne, cho¢ mozliwe. Wymaga ono bardzo wysokich kwali-
fikacji od operatora maszyny i zastosowania najwyzszej ja-
kosci matryc.
Motywy z ttoczeniem reliefowym przeznaczone sg gtéwnie
dla firm posiadajacych maszyny ptaskie ,,géra-dot”. Ttoczenie
za pomocg maszyn cylindrycznych jest mozliwe, ale duzo
trudniejsze i mniej efektowne z uwagi na mniejsza gtebokos¢
przettoczenia.

Przedstawitem Panstwu tylko kilka, prawdopodobnie najwaz-
niejszych, ograniczeh dotyczacych projektowania motywow, ktére
beda stuzyty do uszlachetniania powierzchni technologia hot-stam-
pingu. Uwzgledniajac je w procesie projektowania, unikniecie Pan-
stwo ktopotéw w dalszej fazie realizacji projektu, to znaczy podczas
ttoczenia na maszynie.

Oczywiscie artykut ten nie wyczerpuje tematu dotyczacego pro-
jektowania i wzornictwa dla technologii hot-stampingu, a jedynie
przestrzega przed popetnianiem podstawowych btedéw. Nie ma tu
miejsca na szczegbtowy opis, jak projektowac powierzchnie z prze-
ttoczeniami wielopoziomowymi i jak w tym wzgledzie porozumie-
wac sie z producentem matryc. Na te i wiele innych pytah odpo-
wiem podczas indywidualnych spotkan w Panhstwa firmie.

Serdecznie Panstwa zapraszam do kontaktu z nami.

W nastepnym artykule oméwimy maszyny i rézne sposoby tto-
czenia folig na goraco.

Zenon tapinski

z.lapinski@zenonlapinski.pl
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