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USZLACHETNIANIE

Hot-stamping: najczesciej spotykane
problemy produkecyjne

i sposoby ich rozwiazywania

poprzednim artykule opo-
wiedziatem Panstwu, jakimi
Kryteriami powinnismy sie

kierowac¢ podczas podejmowania
decyzji o zakupie maszyny do hot-
-stampingu. Otrzymali Panstwo row-
niez pare praktycznych porad, w jaki
SposOb sprawdzi¢, czy maszyna jest
sprawna technicznie i czy bedzie
spetniata nasze oczekiwania.

Tym razem chciatbym sie skupié
na samym procesie ttoczenia folia,
a w szczegblnosci na najczesciej
wystepujgcych problemach podczas
transferu folii na podfoze. Artykut ten
skierowany jest wiec giéwnie do 0sob
i firm, ktére posiadajg maszyne do
ttoczenia folig na gorgco, znaja te
technologie i realizujg juz zamdwienia
z uszlachetnianiem réznych rodzajow
podtozy. Szczegdlnie polecam go
wtascicielom tych firm, technologom,
nadzorowi produkcyjnemu, operato-
rom maszyn ztocacych, pracownikom
dziatéw kontroli jakosci.

Technologia hot-stampingu wydaje
sie dos¢ prosta i nie nastrecza zbyt
wielu trudnosci, o ile kolejne zlecenia
realizujemy na stosunkowo tatwym
do ztocenia, powtarzalnym podtozu,
ttoczgc niezbyt skomplikowane mo-
tywy przy uzyciu matryc do foliowania
na ptasko (bez patryc). Problemy
zaczynajg sie, gdy w jednym projek-
cie ktérys z tych czynnikow lub kilka
z nich sie zmieni. Wowczas na ogot
styszymy z produkcji, ze ,ta folia sie
nie ktadzie” lub ze ,z tg folig jest
co$ nie tak, bo zawsze sie ktadta,
a teraz nie”...

Oczywiscie, problem moze leze¢
w jakosci samej folii, ale najczesciej
przyczyna jest inna i moze mie¢
zwigzek z btedami w analizie projektu
lub w samym przygotowaniu do jego
realizacji. Nie bede udzielat Panstwu
rad, w jaki sposob nalezy prawidto-
wo przeprowadzi¢ takg analize, by
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ograniczy¢ lub wyeliminowac¢ ryzyko
niepotrzebnych strat wynikajgcych
Z przyjecia nieprawidtowych zatozen
przed realizacjg danego projektu
(jest to bardzo obszerny i ztozony
temat na osobny artykut lub wrecz
wielogodzinne szkolenie).

Zamiast tego opisze, jak sobie
poradzié, gdy ,mleko juz sie wylato”,
czyli jak sie zachowa¢ w momencie,
gdy wydrukowane arkusze sg juz
w maszynie, gotowe do zfocenia,
a produkcja stoi, bo folia nie przeno-
si sie prawidtowo na podtoze. Poja-
wia sie wtedy presja czasu, poniewaz
Zlecenie z reguty ma by¢ gotowe ,na
wczoraj”, a Panstwa klient juz skarzy
sie na opdznienie. Temu wszystkiemu
towarzyszy olbrzymi stres, ktory nie
pomaga w podejmowaniu najlep-
szych w danym momencie decyzji.

Jak w takiej sytuacji postepowac,
by ograniczy¢ straty do minimum
i jak najszybciej rozwigzac¢ problem?
Najpierw, opanowujgc emocje, nale-
Zy g0 nazwac i opisa¢, w czym mogg
byé pomocne nastepujgce pytania:

* Czy folia nie przenosi sie na caty
arkusz czy tylko jego czes¢ lub
okreslone uzytki?

Czy w miejscach, gdzie ewentual-
nie wystepuje adhezja (przyleganie)
folii do podtoza, jej przyczepnosc
jest prawidtowa?

Czy wada jest powtarzalna, wyste-
puje zawsze w tych samych miej-
scach na kolejnych arkuszach?
Czy wada wystepuje rowniez w tych
samych miejscach, gdy arkusz
obrécimy o 180°?

Czy wada wystepuje takze, gdy
zatozymy ,czysty”, niezadrukowany
arkusz lub istniejgcy odwrocimy na
spodnig strone?

Czy wada powtarza sie, gdy rolki
z folig zamienimy stronami?

Czy dalej mamy ten sam problem,
gdy do produkcji uzyjemy rolki tej
samej folii, ale z innej dostawy lub
partii produkcyjnej?
Prawdopodobnie juz podczas pro-
by odpowiedzi na powyzsze pytania
znajdg Panstwo zrodto problemu,
czyli braku przyczepnosci folii do



podtoza podczas procesu hot-stampingu, a moze to

by¢:

* zbyt niska temperatura na matrycy lub nieprawidtowy
rozktad temperatur na ptycie grzewczej,

* niewtasciwe napiecie powierzchniowe na ttoczonej
farbie lub lakierze,

* nieprawidtowo dobrana folia do podtoza i/lub motywu.

* niedosuszony lakier/farba,

* brak prawidtowej przyczepnosci miedzywarstwowej
lakieru do farby lub farby do podfoza,

* zbyt staby docisk matrycy do podtoza,

* brak przesuwu folii lub niepetny przesuw po poprzednim
ttoczeniu,

* nieprawidtowo wykonany przyrzad (tzw. make-ready),

* Zle spasowana matryca z patryca,

* uszkodzona matryca/matryce,

* niewtasciwy obcigg (materiat pomocniczy do hot-stam-
pingu) uzyty do produkgji,

* wada folii.

Jesli przyczyna naszych problemow jest juz znana, nale-
2y ja jak najszybciej usuna¢ i przystgpi¢ do kontynuowania
produkcji, poniewaz — co dla wszystkich oczywiste —
postdj maszyny to duza strata dla kazdej firmy. Dalszymi
krokami powinny by¢ analiza zagrozen i wyciggnigcie
wnioskéw na przysztosc.
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