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Obrébka po druku

Akademia hot-stampingu

Tym razem chciatbym sie skupi¢ na FOLII

DO HOT-STAMPINGU. Postaram sie da¢ Panstwu
niezbedng wiedze dotyczaca jej budowy,
rodzajow, wtasciwosci i mozliwosci
zastosowania do konkretnych projektow.

Na poczatek wazna informacja, ktéra w dalszej czesci tego ar-
tykutu popre przyktadami: wg mojej wiedzy dotychczas nie wy-
produkowano jednej, uniwersalnej folii do ttoczenia na goraco,
ktéra mozna aplikowaé na wszystkie podtoza i stosowaé do
wszystkich motywéw. W zwigzku z tym mam dla Pahstwa przestro-
ge: jesli otrzymajg Panhstwo oferte na folie ,,do wszystkiego”, to
znaczy, ze najprawdopodobniej pochodzi ona z niepewnego Zrédta
lub od kogos, kto kompletnie nie zna sie na technologii hot-stam-
pingu. Nalezy unikac¢ takich kontaktéw, poniewaz jest wielce praw-
dopodobne, Zze oferowana folia jest kiepskiej jakosci i stracg Pan-
stwo nie tylko czas, ale tez pienigdze.

Wracajac do gtéwnego watku artykutu: aby prawidtowo postugi-
wac sie technologia hot-stampingu, nalezy koniecznie zapoznac sie
z budowa folii. Whrew pozorom to wyréb bardzo skomplikowany.

W poligrafii stosuje sie kilka podstawowych grup folii, zr6znico-
wanych ze wzgledu na ich budowe, efekty wizualne i zastosowanie:
m Folie metalizowane (z widocznym lustrzanym efektem na po-

wierzchni)

m Folie pigmentowe (gtéwnie matowe, bez lustrzanego efektu)

m Folie dyfrakcyjne (metalizowane z cata paleta wzordéw, czesto
niepoprawnie nazywane holograficznymi)

m Folie holograficzne stuzace gtéwnie do zabezpieczania marki
lub produktow

m  Folie do laminowania

m  Folie zdrapkowe
Najpopularniejsze na rynku sa folie metalizowane i gtéwnie ni-

mi sie teraz zajmiemy.

Schemat budowy folii metalizowanej

do hot-stampingu

Folia metalizowana zbudowana jest z pieciu warstw, a kazda
z nich ma okreslona funkcje do spetnienia w procesie transferu

na podtoze.
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Folia poliestrowa: petni funkcje ,nosnika”, ktéry podtrzymuje
i transportuje kolejne warstwy. Jest to najgrubsza ze wszystkich
warstw (najczesciej 12 pm) i jako jedyna nie jest przenoszona na
dekorowane podtoze. Po zakonczeniu dekoracji stanowi odpad
i najczesciej jest nawijana na rolke nawijajgcg w maszynie. Catko-
wita grubos¢ wszystkich warstw po oddzieleniu od nosnika polie-
strowego wynosi 1,5-3 pm.

Warstwa rozdzielajaca: to bardzo cienka (ponizej 0,01 um), bez-
barwna warstwa woskowa, ktérej zadaniem jest oddzielenie pozo-
statych warstw od nosnika poliestrowego. W duzej mierze od tej war-
stwy zalezy, w jaki sposéb bedzie nastepowato ,uwalnianie sie” war-
stwy poliestrowej, co z kolei ma wptyw na szybkos¢ i stabilnos¢ pro-

cesu. Warstwa ta ma réwniez wptyw na wtasciwosci folii do zadruku.
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warstwa aluminium
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falia poliestrowa
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warstwa lakieru

Schemat budowy

| folii metalizowanej

warstwa klejowa do hot-stampingu

Warstwa lakieru: to warstwa zewnetrzna, z ktérg mamy kontakt
po transferze folii na podtoze. Odpowiada ona za wiele funkcji takich
jak: ochrona warstwy aluminium i przyczepnos¢ do niej, kolor, odpor-
nos¢ na Scieranie, wtasciwosci do zadruku, poziom wybtyszczenia
(przez co folie moga by¢: btyszczace, pétmatowe lub matowe). Jezeli
lakier ochronny ma kolor bezbarwny, folia ma kolor srebrny; jesli jest
zabarwiony, folia przybiera odpowiedni kolor. Wtasciwosci fizykoche-
miczne lakieru (w tym warto$¢ napiecia powierzchniowego) decydu-
ja o tym, czy folie mozemy zadrukowac i w jakiej technologii (farby
utwardzane konwencjonalnie czy w Swietle UV).

Warstwa aluminium: jest to napylona prézniowo, bardzo cien-
ka warstwa chemicznie czystego aluminium. Jej zadaniem jest
nadanie folii charakterystycznego efektu wizualnego (najczesciej
przybiera kolor ztoty lub srebrny).

Warstwa klejowa: moim zdaniem jest to najwazniejsza war-
stwa, poniewaz decyduje o przyczepnosci do danego podtoza, ,,sile
krycia” oraz w duzej mierze o rozdzielczosci kazdej folii. Mysle, ze
mozemy tu méwic o dwbch kluczowych cechach warstwy klejowej:
m  Grubosé: im grubsza warstwa klejowa, tym wieksza ,sita kry-

cia” i lepszy wizualny efekt ,lustra”. Mozna j3 z powodzeniem
aplikowa¢ na rozwinieta powierzchnie (karton ze struktura, po-
krycia do oktadek ksiazek itp.) i duze aple. Wada folii o grubszej
warstwie klejowej jest fakt, ze nie mozemy ich uzywac do cien-
kich linii i drobnych motywow, gdzie wymagane s3a wysoka roz-
dzielczos¢ i czystosé krawedzi. Do takich motywéw nalezy uzy-
wac folii z jak najciefisza warstwa klejowa (wtedy warunkiem
jest aplikowanie jej na bardzo gtadkiej powierzchni).

m  Wtasciwosci chemiczne: jak juz wczesniej wspominatem, folia
(a scislej jej warstwa klejowa) powinna nam zapewni¢ prawidto-
wa adhezje do podtoza. Rzecz w tym, ze chemia w poligrafii bar-
dzo szybko sie rozwija i podtoza te majg r6zng charakterystyke
(lakier dyspersyjny, lakier UV, laminaty z OPP farby z pigmentem
metalizowanym i wiele innych). W skrajnym uktadzie moze sie
zdarzy¢ tak, ze folie da sie zaaplikowad, a po uptywie kilku dni czy
tygodni pod wptywem ,,sieciowania” podtoza lub migracji zawar-
tych w nim plastyfikatoréw utraci ona swoja przyczepnos¢ do
niego, czyli po prostu: zacznie odkleja¢ sie od podtoza. Moze to
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sie zdarzy¢ nawet u klienta lub na pétce sklepowej. Dlatego, gdy
mamy do czynienia z nieznanym nam dotychczas podtozem lub
zmieniliSmy co$ w istniejacej technologii jego przygotowania,
przed przystapieniem do produkcji bezwzglednie nalezy wyko-
nac testy. Reguta powinno by¢ przeprowadzanie ich w tych sa-
mych warunkach, co planowana produkcja (na docelowym pod-
tozu, przy uzyciu przewidzianego do tej produkcji oprzyrzadowa-
nia, maszyny, folii itd.). Jesli maja Panstwo watpliwosci, jak prze-
prowadzi¢ préby produkcyjne, by byty miarodajne i na co zwrdcic
uwage przy ich ocenie, stuzymy rada i pomoca.
Mam nadzieje, ze artykut nieco przyblizyt Panstwu budowe folii

i znaczenie jej poszczeg6lnych warstw dla procesu hot-stampingu.
Chciatbym jeszcze raz zaznaczy¢, iz nie ma jednej uniwersalnej

folii na wszystkie podtoza i do wszystkich projektéw. Wiedzg o tym

czotowi producenci folii na Swiecie (najwazniejsi w kolejnosci alfa-

betycznej to: API, ITW, Leonhard Kurz, Univaco). Ich odpowiedzia

na potrzeby klientéw jest cata gama folii o specjalnych wtasciwo-

Sciach oraz do Scisle okreslonych zastosowanh:

m Aplikacja na trudne podtoza (lakier UV, laminaty, farby z pig-

mentem metalicznym itp.)

Zadruk w technologii konwencjonalnej i UV

Ttoczenie bardzo drobnych motywéw

Ttoczenie na podtozach o bardzo rozwinietej strukturze

Ttoczenie z bardzo duza predkoscia

Redukcja efektu ,gazowania”, wystepujacego podczas ttoczenia
duzych powierzchni na szczelnych podtozach

Sztuka doboru wtasciwej folii do okreslonego podtoza przy
uwzglednieniu charakterystyki ttoczonego motywu i rodzaju uzytej
maszyny nalezy do najtrudniejszych w catym procesie hot-stampin-
gu. Btad popetniony na etapie wyboru folii moze skutkowac ko-
niecznoscig zakupu innej, dodruku arkuszy, postojem maszyny lub
op6znieniem produkcji, utrata klienta, a co za tym idzie: wizerunku
firmy. Wszystko to wiaze sie z ogromnymi kosztami.

Dzieki naszej ofercie szkolef z hot-stampingu (podczas ktérych
ktadziemy szczegblny nacisk na wtasciwy dobor folii) moga Pan-
stwo znaczaco zmniejszy¢ ryzyko wystapienia btedéw i nieoczeki-
wanych kosztow.

Serdecznie Panstwa zapraszam do kontaktu z nami.

Za miesigc cze$¢ druga niniejszego artykutu, w ktdrej opowiem

o pozostatych rodzajach folii.

Zenon tapinski

z.lapinski@zenonlapinski.pl
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