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Specyfikacja jakoSciowa - technologiczna

Opracowat: Zatwierdzit:
Czajkowski Mariusz Janusz Kuziota

Rejestr wprowadzonych zmian

Nr zmiany: Data: Opis zmiany:

1 01.03.2016 1. Pierwsza wersja dokumentu

2 01.06.2023 1. Druga wersja dokumentu

3 31.08.2026 1. Aktualizacja rozdziatu 5 pkt D) BROKATOWANIE — zmiana
tresci punktu oraz dodanie metodyki kontroli i oceny efektu
brokatowego.
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. Sztancowanie

. Tloczenie

. Hot Stamping

. Lakierowanie UV wybidrcze metoda sitodruku
. Lakiery i farby specjalne.

. Laminowanie folig

. Kalandrowanie

0O N O Ol A WDN B

. Kryteria akceptacji dostawy

Zakres specyfikaciji:
Specyfikacja jakosciowa dla ustug okreslanych jako zamowienie technologiczne.

Terminologia:

Sztancowanie, perforowanie, bigowanie, nacinanie naklejek — sg to operacje wykonywane w tej samej technologii,
arkusz papieru jest dociskany do formy sztancujacej — réznica polega na zastosowaniu réznych nozy w formie
oraz r6znych form sztancujgcych nazywanych wykrojnikami.

Forma sztancujgca - czyli wykrojnik, jest kazdorazowo wykonywany dla danego zadania. W przypadku
powtarzalnych prac (ten sam ksztatt wykrojnika) zapis taki musi sie pojawi¢ w zleceniu, aby Przygotowalnia
wykonata identyczna impozycje — tylko takie prace mozna sztancowac przy uzyciu tego samego narzedzia.

Tloczenie [embosing — wyttaczanie do gory ( wypukte), debossing — wttaczanie w dét ( wkleste), suchy tlok,
przettaczanie) — jest to operacja polegajgca na docisnieciu arkusza papieru do matrycy ttoczacej poprzez matryce
w celu uwypuklenia ( wttoczenia lub wyttoczenia) nadrukowanego wczesniej wzoru — ksztalt z matrycy zostaje
odcisniety na papierze.

Matryca ( metalowa), patryca ( polimerowa) — formy metalowe otrzymywane poprzez wytrawianie lub
grawerowanie odwzorowujace ksztalt ttoczenia. Konieczne jest wykonanie tylu matryc/patryc ile jest uzytkdw na
arkuszu

Hot stamping (zlocenie folig na goraco, termodruk) — jest to operacja polegajgca na docisnieciu folii metalicznej do
arkusza papieru poprzez goragca matryce — wzOr z matrycy zostaje przeniesiony przez folie na papier.

Lakierowanie UV metoda sitodruku (lakierowanie cato$ciowe lub wybidrcze) — jest to operacja polegajaca na
natozeniu lakieru UV poprzez sito przenoszgce dowolny wzor.

Sito - maska otrzymywana w drodze obrobki fotochemicznej stanowigca odwzorowanie pliku do lakierowania.
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Laminowanie (foliowanie) - naktadanie cienkiej warstwy folii na arkusz. Spetnia walory estetyczne jak i ochronne
przed czynnikami zewnetrznymi.

Kalandrowanie - polega na wyttaczaniu struktury dekoracyjnej na powierzchni arkuszy drukarskich przy pomocy
cylindra z naniesionym reliefem.

1. SZTANCOWANIE

Przekazane materiaty do podwykonawcy:
Wzorcowy ksztalt i potozenie nozy w stosunku do wydrukowanego obrazu jest okreslone przez klienta w pliku,
przekazywanym przez zamawiajgcego podwykonawcy (format pdf).

Plik zawiera linie sztancowania wpisane w format netto strony, powinien by¢ zapisany jako warstwa do druku.
Zamawiajacy przekazuje ten plik podwykonawcy poprzez dziat CTP lub osobe zlecajgca.

Dodatkowe informacje moga by¢ przez zamawiajgcego przekazane w postaci e-makiety.

Przy sztancowaniu uzytku w formacie brutto zamawiajacy przekazuje podwykonawcy informacje o gérnym i
dolnym obcieciu, frezie oraz obcieciu frontowym.

Ograniczenia technologiczne:

- odlegto$¢ miedzy sasiednimi nozami nie powinna by¢ mniejsza niz 5mm

- sztancowane elementy musza by¢ wyprowadzone z maszyny w petnym arkuszu — powoduje to
koniecznos$¢ stosowania mostkow taczacych uzytek z resztg arkusza (ilos¢ mostkéw uzalezniona jest od ksztattu
wykrojnika i rodzaju papieru)

- w przypadku wycinania uzytkdw w trakcie sztancowania konieczne jest wykonanie przez prace reczne
wyrywania uzytkéw z arkuszy.

- format maksymalny arkusza 1040x740mm, minimalny 420x315mm.

- maksymalna gramatura papieru 500gsm, minimalna 100gsm

- odlegtos¢ miedzy przednig krawedzig arkusza a pierwszym nozem powinna wynosi¢ co najmniej 12mm
(chwyt)

- w przypadku skomplikowanych ksztattow lub duzej ilosci linii thgcych na matej powierzchni zalecana jest
konsultacja projektu z podwykonawca.

Podwykonawca po ustawieniu maszyny wykonuje Arkusz OK.
Doktadnos$¢ odwzorowania na arkuszu Sztanca OK w poréwnaniu ze wzorem, wynikajaca ze zmiany liniowych

wymiaréw arkusza po druku i niedoktadnosci wykonania formy sztancujacej powinna sie miesci¢ w
dopuszczalnym zakresie tolerancji:

Akceptowalne Nieakceptowalna
Przesuniecie <= 0,8mm Przesuniecie > 0,8mm

Odchylenia w nakladzie wzgledem arkusza wzorcowego:

Akceptowalne Nieakceptowalna
Przesuniecie <= 0,5mm Przesuniecie > 0,5mm

Dodatkowe nie akceptowalne niezgodnos$ci perforacji:

- niemozno$¢ rozerwania wzdtuz perforaciji — nawet po wczesniejszym przegieciu wzdtuz linii perforacji
papier peka obok linii przy prébie rozerwania.

- utrata ciggtosci — perforacja sama sie rozrywa przy lekkim potrzasnieciu arkusza
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2. TLOCZENIE

Przekazane materiaty do podwykonawcy:

Wzorcowy ksztalt i potozenie ttoczenia w stosunku do wydrukowanego obrazu jest okreslone przez klienta w pliku,
zapisanym jako warstwa do druku, z okreslonym formatem netto catego uzytku. Plik powinny by¢ z rozszerzeniem
pdf, otwarty, edytowalny, w zapisie wektorowym. Zamawiajacy przekazuje ten plik podwykonawcy poprzez dziat
CTP lub osobe zlecajgca.

Dodatkowo zamawiajgcy przekazuje podwykonawcy informacje o stronie ttoczenia (wypuktosé/wklestos¢)

Ograniczenia technologiczne:

- format maksymalny arkusza 1020x720mm, minimalny 430 x 305mm.

- maksymalna gramatura papieru 500gsm, minimalna 100gsm

- odlegto$¢ miedzy przednig krawedzig arkusza a krawedzig ttoczenia powinna wynosi¢ co najmniej 30mm
(chwyt)

- minimalna szerokos¢ linii ttoczenia uzalezniona jest od grubosci papieru (przyjmuije sie, ze minimalna
szerokos¢ powinna by¢ wieksza niz 3 krotna grubo$¢ papieru i nie mniejsza niz 0,5mm)

Podwykonawca po ustawieniu maszyny wykonuje Arkusz OK.

Ttoczenie powinno by¢ maksymalnie gtebokie ( wkleste/wypukie) ale nie powinno powodowac pekania papieru na
krawedziach.

Doktadno$¢ odwzorowania na arkuszu Sztanca OK w poréwnaniu ze wzorem, wynikajaca ze zmiany liniowych
wymiaréw arkusza po druku powinna sie miesci¢ w dopuszczalnym zakresie toleranciji:

Akceptowalne Nieakceptowalna
Przesuniecie <= 0,5mm Przesuniecie > 0,5mm

Odchylenia w naktadzie wzgledem arkusza wzorcowego:

Akceptowalne Nieakceptowalna
Przesuniecie <= 0,5mm Przesuniecie > 0,5mm

3. HOT STAMPING

Przekazane materiaty do podwykonawcy:

Wzorcowy ksztalt i potozenie folii w stosunku do wydrukowanego obrazu jest okreslone przez klienta w pliku,
zapisanym jako warstwa do druku [ w formacje PDF, w zapisie wektorowym, nie zawierajgcych bitmap] z
okreslonym formatem netto catego uzytku.

Zamawiajacy przekazuje ten plik podwykonawcy w formacie pdf dostarczonym poprzez dziat CTP lub osobe
zlecajacg
Dodatkowo zamawiajacy przekazuje podwykonawcy informacje o kolorze folii.

Ograniczenia technologiczne:
- format maksymalny arkusza 1000x700mm, minimalny 430x305mm.
- maksymalna gramatura papieru 350gsm, minimalna 100gsm

- odlegtos¢ miedzy przednig krawedzig arkusza a krawedzig ttoczenia powinna wynosi¢ co najmniej 35mm
(chwyt) w przypadku maszyny B1 , oraz 25mm (chwyt) w przypadku maszyny B2

- minimalna szerokosc¢ linii, gwarantujgca poprawne odwzorowanie rysunku to 0,3mm (w kontrze 1 mm)
- minimalna odlegtos¢ miedzy elementami pokrytymi folig metaliczng na sasiednich uzytkach to 15mm

- czas schniecia po druku, po ktérym mozna przystapi¢ do hot stampingu zalezy od nasycenia farby oraz
powierzchni krycia folig, przyjmuje sie min. 24h.
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- podtoze moze by¢ przed hot stampingiem pokryte:

lakierem wodnym podkiadowym przeznaczonym do uszlachetniania

lakierem dyspersyjnym przeznaczonym do uszlachetniania (Primer),

Jednoczes$nie w zakresie lakieréw primer zalecamy lakiery firmy Huber Polska tj:

Acrylac Special Primer Gloss 5751109

Acrylac Special Primer Matt 5752309

w takim przypadku folia musi by¢ odpowiednio dobrana — producenci zalecajg przeprowadzenie proby
- folia metaliczna jest wrazliwa na zarysowania, mozna jg pokryc¢ lakierem UV (przy niewielkich
powierzchniach krycia) lub laminowac folig.

- w przypadku hot stampingu widoczne sg odbicia na drugiej stronie ( im cienszy papier tym wiekszy
przettok)
Wymagane jest minimalne napiecie powierzchniowe na poziomie 38 mN/m.

Podwykonawca po ustawieniu maszyny wykonuje Arkusz OK.

Doktadno$¢ odwzorowania na arkuszu Folia OK w poréwnaniu ze wzorem, wynikajgca ze zmiany liniowych
wymiaréw arkusza po druku oraz zmiany wymiaru matrycy pod wptywem ogrzewania powinna sie miesci¢ w
dopuszczalnym zakresie toleranciji:

Akceptowalne Nieakceptowalna
Przesuniecie <= 0,2 mm na 100mm odcinku Przesuniecie > 0,2mm na 100mm odcinku
matrycy matrycy

Uwaga ! przy druku w petnym formacie i rozcinaniu arkuszy do hot stampingu nalezy uwzgledni¢ dodatkowo
niedoktadnos¢ ciecia arkuszy (0,2 — 0,5mm), ktéra w petni ujawnia sie na uzytkach z przeciwnej strony arkusza
niz mierzyca.

Odchylenia w naktadzie wzgledem arkusza wzorcowego:

Akceptowalne Nieakceptowalna
Przesuniecie <= 0,3mm Przesuniecie > 0,3mm

4. LAKIEROWANIE METODA SITODRUKU

Przekazane materiaty do podwykonawcy:

Wzorcowy ksztatt i potozenie lakieru UV w stosunku do wydrukowanego obrazu jest okreslone przez klienta w
pliku, zapisanym jako warstwa do druku ( wazne aby nie byto ukrytych bitmap lub innych warstw), z okreslonym
formatem netto calego uzytku. Zamawiajgcy przekazuje ten plik podwykonawcy w formacie pdf dostarczonym
przez dziat CTP lub zamawiajagcego zmontowany zgodnie z impozycja druku arkuszowego.

NIEWSKAZANE JEST PROSZKOWANIE ARKUSZU PRZED USZLACHETNIANIEM ARKUSZY LAKIEREM Z
SITA

Ograniczenia technologiczne:

- format maksymalny arkusza 1000x700mm, minimalny 270x420mm

- maksymalna gramatura papieru 450gsm, minimalna 115gsm

- odlegtos¢ miedzy przednig krawedzig arkusza a lakierem powinna wynosi¢ co najmniej 8mm

- minimalna szerokos¢ linii, gwarantujgca poprawne odwzorowanie lakieru to 0,5 mm (w kontrze 1mm),

- lakier nie moze przechodzi¢ przez linie ciecia/bigi ( minimum 2 mm od linii ciecia)

- naktad nie powinien by¢ prészony w trakcie druku

- do lakierowania nie nadajg sie papiery nie powlekane
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- lakier UV moze zmieniaé odcien niektérych farb (szczegélnie Pantone np. w odcieniach granatowych,
pomaranczowych)

- mozna lakierowac arkusze pokryte lakierem dyspersyjnym btyszczacym lub matowym podktadowym
(primer matt/blysk nadajgcy sie do dalszego uszlachetniania).

Jednoczesnie w zakresie lakierow primer zalecamy lakiery firmy Huber Polska tj:
Acrylac Special Primer Gloss 5751109
Acrylac Special Primer Matt 5752309

- arkusze po druku powinny by¢ wyschniete — czas zalezy od procentu pokrycia farbg, przyjmuje sie min.
24 godziny.

- wymagane jest minimalne napiecie powierzchniowe na poziomie 38 mN/m.

- arkusze po lakierowaniu UV musza lezakowac przed transportem min 24 godziny

- ktadac lakier UV na farby cmyk oraz pantony i farby metaliczne lakier UV moze sie drapac
- lakier UV moze pekac¢ na bigach

- lakier UV nie jest elastyczny (warstwa lakieru UV utrwalana jest za pomocg promieniowania UV tworzac
trwatg strukture).

- lakier UV ma walor estetyczny, uwydatnia druk i nie stanowi zabezpieczenia lub bariery przed
uszkodzeniem mechanicznym.

- lakier UV moze by¢ blyszczacy lub matowy.
Podwykonawca po ustawieniu maszyny wykonuje Arkusz OK.

Doktadno$¢ odwzorowania na Arkuszu OK. w poréwnaniu ze wzorem, wynikajgca ze zmiany liniowych wymiaréw
arkusza po druku oraz w trakcie lakierowania powinna sie miesci¢ w dopuszczalnym zakresie tolerancji:

Akceptowalne Nieakceptowalna
Przesuniecie <= 0,5 mm Przesuniecie > 0,5mm

Przy lakierowaniu dwustronnym, lub arkuszy o duzym (ponad 200%) pokryciu farba:

Akceptowalne Nieakceptowalna
Przesuniecie <=1 mm Przesuniecie > 1mm

Odchylenia w naktadzie wzgledem arkusza wzorcowego:

Akceptowalne Nieakceptowalna
Przesuniecie <= 0,3mm Przesuniecie > 0,3mm

Dodatkowo nieakceptowalne:
Wyczuwalna duza porowato$¢ lakieru moze by¢ spowodowana zbyt duzym prészeniem arkusza.

Lakier nieutwardzony — klei sie przy dotyku.
Lakier niezwigzany z podtozem — peka po zgieciu arkusza lub odchodzi przy potarciu bez warstwy farby.

Wyblyszczenie ponizej normy.
5. LAKIERY | EFEKTY SPECJALNE METODA SITODRUKU

A) ZDRAPKA

ZDRAPKA - technika poligraficzna, polegajgca na pokrywaniu wiasciwego druku warstwg ochronna,
uniemozliwiajgca jego odczytanie bez jej zdrapania. Powierzchnia do zdrapania zakrywa kod lub symbol, ktéry nie
jest mozliwy do odczytu bez usuniecia warstwy ochronne;j.
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- w przypadku naktadania zdrapki na arkusze personalizowane zaleca sie stosowanie zagtuszaczy od
strony zdrapki jak i drugiej, aby nie byto wida¢ tego co jest pod zdrapka

- pod zdrapke konieczne jest potozenie lakieru UV wybiorczo ( jest to farba rozpuszczalnikowa, ktora
wzartaby sie w papier co uniemozliwitoby usuniecie zdrapki) lub folii blysk ( po catosci)

- zdrapka naktadana metodg sitodruku jest dostepna w kolorze ztotym i srebrnym

- przed przystagpieniem do produkcji konieczna jest konsultacja z podwykonawca ( aby okresli¢ mozliwosci
wykonania zdrapki)

B) LAKIER 3D/ISTRUKTURALNY

LAKIER 3D/STRUKTURALNY - lakier o znacznej gestosci pozostawiajgcy uwypuklenia po natozeniu na arkusz.
- lakier nie moze przechodzi¢ przez linie ciecia/bigi ( minimum 2 mm od linii ciecia)

- moga pojawic sie odgniecenia lakieru na odwrotnej stronie arkusza

- minimalna grubosc linii przy druku lakierem UV3D to 1,5 mm, jezeli elementy lakierowane majg grubosc
linii wiekszg niz 10mm to w moze nastgpi¢ efekt zapadania sie lakieru od krawedzi ku Srodkowi

- przed przystgpieniem do produkcji konieczna jest konsultacja z podwykonawcg ( aby okresli¢ mozliwosci
potozenia lakieru 3D/strukturalnego)

- przy lakierze strukturalnym trudno utrzymac powtarzalnos¢ struktury na arkuszach
- ktadac lakier UV na pantony metaliczne moze by¢ problem z drapaniem lakieru

Akceptowalne Nieakceptowana

Przesunigcie <= 0,5 mm Przesuniecie > 0,5mm

Ciagniecia” sie lakieru prostopadte do kierunku Ciaggniecia” sie lakieru prostopadte do kierunku
druku <=0,3 mm druku > 0,3 mm

Nieostros¢ druku (rozptyw lakieru 3D) <= 0,3 mm | Nieostros¢ druku (rozptyw lakieru 3D) > 0,3 mm

Przy lakierowaniu dwustronnym, lub arkuszy o duzym (ponad 200%) pokryciu farba:

Akceptowalne Nieakceptowalna
Przesuniecie <= 1 mm Przesunigcie > 1mm

Odchylenia w nakladzie wzgledem arkusza wzorcowego:

Akceptowalne Nieakceptowalna
Przesuniecie <= 0,3mm Przesuniecie > 0,3mm

C) PASEK KLEJU

- nie zaleca sie ktas¢ kleju na duzych powierzchniach
- stuzy gtownie jako klej do zwilzania (powszechne zastosowanie paskéw w kopertach, znaczkach )
- pbézniejsza aktywacja odbywa sie poprzez wilgo¢

D) BROKATOWANIE

- minimalna szerokos$¢ linii, gwarantujgca poprawne odwzorowanie lakieru to 1,5 mm
- brokat nie moze przechodzi¢ przez linie ciecia/ bigi

dostepne sa rézne kolory ( standard ztoto/srebro/irys RG, reszta na zapytanie)

- naktadanie lakieru UV z brokatem powoduje znieksztalcenia arkuszy (pofalowanie) przez co utrudnione
sg prace introligatorskie (ciecie) — zaleca sie sztancowanie na gotowo z wyrywaniem na pracach recznych.

Metodyka kontroli i oceny efektu brokatowego w procesie brokatowania:
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Proces brokatowania jest procesem technologicznym, w ktérym efekt koricowy ma charakter przede wszystkim
wizualny. Gesto$¢ oraz intensywno$¢ naniesienia brokatu nie sg okreslane na podstawie jednego, mierzalnego
parametru ilosciowego ani wartosci granicznych wyrazonych liczbowo.

Kontrola efektu odbywa sie przede wszystkim poprzez biezaca ocene wizualng arkuszy w trakcie procesu. Ocena
dokonywana jest na podstawie doSwiadczenia technologicznego oraz obserwacji uzyskiwanego efektu na
produkowanych arkuszach. W ramach kontroli szczegdlng uwage zwraca sie na:

- réwnomiernosé roztozenia brokatu na powierzchni objetej aplikacja,

- intensywnos$¢ wizualna uzyskanego efektu,

- zgodnosé charakteru efektu z wymaganiami zlecenia,

- wystepowanie ewentualnych miejsc z nadmiernym lub niewystarczajgcym naniesieniem brokatu,

- 0golng estetyke oraz powtarzalnos¢ uzyskiwanego efektu w ramach realizowanej partii.

W takich przypadkach nie stosuje sie dodatkowego, sformalizowanego wzorca liczbowego ani okreslonej wartosci
granicznej dotyczacej gestosci brokatu.

Uwaga: wizualny efekt brokatowy jest zalezny od szeregu czynnikéw technologicznych, w tym m.in. od rodzaju,
wiasciwosci i kolorystyki podtoza, rodzaju i granulacji zastosowanego brokatu, parametrow aplikacji oraz
charakterystyki konkretnego zlecenia. Z tego wzgledu, okreslenie jednej uniwersalnej wartosci liczbowej, ktora
definiowataby prawidtowa gestos¢ lub intensywnosc¢ efektu dla wszystkich realizowanych prac, nie jest
technologicznie mozliwe do okreslenia.

Niezwykle pomocny jest wzor referencyjny lub arkusz wzorcowy, ktory bedzie stanowit odniesienie do oceny
prawidtowosci i zgodnosci uzyskanego efektu.

Akceptowalne

Nieakceptowana

Przesuniecie <= 0,5 mm

Przesuniecie > 0,5mm

Przy lakierowaniu dwustronnym, lub arkuszy o duzym (ponad 200%) pokryciu farba:

Akceptowalne

Nieakceptowalna

Przesuniecie <=1 mm

Przesuniecie > 1mm

Odchylenia w naktadzie wzgledem arkusza wzorcowego:

Akceptowalne

Nieakceptowalna

Przesuniecie <= 0,3mm

Przesuniecie > 0,3mm

E) LAKIER TWIN EFFECT
Twin Effect struktura/potysk

Ze wzgledu na zastosowanie nowatorskich rozwigzan efekt ten jest mozliwy do osiggniecia w jednym przelocie

arkusza przez maszyne lakierujaca. Ponadto lakier moze by¢ naktadany wybiérczo, na wybrane przez

zleceniodawce elementy.

Mozna potaczy¢ bardzo interesujacy efekt lakieru strukturalnego i btyszczacego w jednym przelocie.

Mozliwe jest osiggniecie r6znego rodzaju potaczenia struktury i btysku.

Zaleca sie nie prészenie arkusza, proszek moze spowodowacé trudnosci w uzyskaniu prawidtowego efektu.

Przygotowanie plikéw niezbednych do osiggniecia efektu Twin Effect .

W miejsce przeznaczone na uzyskanie efektu strukturalnego, powinien zosta¢ uzyty kolor czarny pokrywajacy w

100% , a elementy blyszczace powinny pozostac zétte lub niebieskie.

Zamawiajacy przekazuje ten plik podwykonawcy w formacie pdf dostarczonym przez dziat CTP lub
zamawiajacego zmontowany zgodnie z impozycja druku arkuszowego.
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F) LAKIER LASER EFFECT

Ze wzgledu na zastosowanie rozwigzan efekt ten jest mozliwy do osiggniecia w procesie lakierowania UV. Lakier
moze by¢ naktadany wybiérczo na wybrane przez zleceniodawce elementy lub na calg powierzchnie arkusza,

Dzieki zastosowanej przez nas technologii mozecie Panstwo wybrac z posréd siedmiu wzoréw z naszego
wzornika.

Przygotowanie plikéw niezbednych do osiagniecia efektu Laser Effect.

W miejsce przeznaczone na uzyskanie efektu Laser Effect, powinien zosta¢ uzyty kolor czarny pokrywajacy w
100%

Zaleca sie nie prészenie arkusza, proszek moze spowodowacé trudnosci w uzyskaniu prawidtowego efektu

Zamawiajacy przekazuje ten plik podwykonawcy w formacie pdf dostarczonym przez dziat CTP lub
zamawiajacego zmontowany zgodnie z impozycja druku arkuszowego.

G) LAKIER HOLOGRAFICZNY

Lakier holograficzny to technologia polegajaca na odcisnieciu lakieru UV przez specjalng folie holograficzng na
powierzchni arkusza

Lakier holograficzny moze by¢ nakladany wybiérczo na wybrane przez zleceniodawce elementy lub na calg
powierzchnie arkusza,

Dzieki zastosowanej przez nas technologii mozecie Panstwo wybra¢ z posrdd siedmiu wzoréw z naszego
wzornika.

Zaleca sie nie prészenie arkusza, proszek moze spowodowac trudnosci w uzyskaniu prawidtowego efektu
W technologii lakierowania holograficznego moze pojawi¢ sie efekt mikroziarenek w r6znym natezeniu.

- naktad nie powinien by¢ proszony w trakcie druku
- lakier holograficzny moze sie drapaé

- lakier holograficzny moze peka¢ na bigach

- lakier holograficzny nie jest elastyczny

- lakier holograficzny ma walor estetyczny, uwydatnia druk i nie stanowi zabezpieczenia lub bariery przed
uszkodzeniem mechanicznym.

Przygotowanie plikéw niezbednych do osiggniecia efektu Lakier Holograficzny.

W miejsce przeznaczone na uzyskanie efektu lakier holograficzny, powinien zosta¢ uzyty kolor czarny
pokrywajacy w 100%

Zamawiajacy przekazuje ten plik podwykonawcy w formacie pdf dostarczonym przez dziat CTP lub
zamawiajgcego zmontowany zgodnie z impozycja druku arkuszowego

Do wszystkich efektéw wymagane jest minimalne napiecie powierzchniowe na poziomie 38 mN/m.

6. LAMINOWANIE FOLIA

Przekazane materiaty do podwykonawcy:
Informacja o stronie na ktérej ma by¢ potozona folia i jaka folia ( matt, btysk itp.)

Ograniczenia technologiczne:

- format maksymalny arkusza 1420x1050 mm, minimalny 210x297 mm

- maksymalna gramatura papieru 350gsm, minimalna 100gsm

- odlegtos¢ miedzy krawedzig arkusza a folig powinna wynosi¢ z kazdej strony co najmniej 8mm
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- naktad nie powinien by¢ prészony w trakcie druku

- folia moze zmienia¢ odcien niektérych koloréw (szczegélnie Pantone w odcieniach granatowych,
pomaranczowych)

- mozna foliowa¢ arkusze pokryte lakierem dyspersyjnym btyszczacym lub matowym podktadowym (primer
nadajacy sie do dalszego uszlachetniania).

Jednoczes$nie w zakresie lakieréw primer zalecamy lakiery firmy Huber Polska tj:
Acrylac Special Primer Gloss 5751109

Acrylac Special Primer Matt 5752309

- wymagane jest minimalne napiecie powierzchniowe na poziomie 38 mN/m.
- nie ma koniecznosci schniecia arkuszy po foliowaniu

- dobra odpornos¢ na zarysowania

- folia scratch free matt bardzo dobra odpornos¢ na zarysowania

Rodzaje folii:

btysk, matt, scratch free mat, soft touch

specjalne: ( struktura Inu, skory, ptétna, perly, aluminium na zamowienie),
metalizowane srebrna, ztota, raibown shimles ( pod zadruk lub jako bariera)
Podwykonawca po ustawieniu maszyny wykonuje Arkusz OK.

Nieakceptowalne w naktadzie (pod folia):

- srebrzenie spowodowane przez niedoklejenie folii lub proszek pozostaly po druku widoczne z odlegtosci
Im.

Laminowanie foliami pet metalizowanymi materialdw kredowanych powoduje efekt przylegania arkuszy do siebie (
efekt powierzchni szklanych przylegajacych do siebie). Efekt ten utrudnia separacje arkuszy. Efekt przylegania
gtadkich powierzchni do siebie nie moze by¢ podstawg do reklamacji.

7. KALANDROWANIE

Proces kalandrowania polega na wyttaczaniu struktury dekoracyjnej na powierzchni arkuszy drukarskich przy
pomocy cylindra z naniesionym reliefem. Kalandrowanie nadaje catej powierzchni wzor jaki jest naniesiony na
watku kalandrujacym.

Dysponujemy watkami z reliefem imitujgcym: cienki len, gruby len, prazki, skora.

Kalandrowa¢ mozna arkusze drukarskie nie uszlachetnione jak i lakierowane, foliowane i ztocone. Szczegodlnie
ciekawy efekt uzyskuje sie na folii poliestrowej srebrnej lub zlotej. Zaletg tej technologii uszlachetniania sg duzo
nizsze koszty niz przy drukowaniu na papierze z fakturg lub foliowaniu folig strukturalna.

Minimalna gramatura 200g.
Max format 1110x750mm.

Minimum format 200x200mm

8. KRYTERIA AKCEPTACJI DOSTAWY

Dostawe uwaza sie za zgodnag, jezeli 98,5% produktu posiada wszystkie parametry jakoSciowe mieszczace sie w
dopuszczalnym przez niniejsza specyfikacje zakresie tolerancji.

Przy okreslaniu poziomu zgodnosci produktu z wymaganiami stosuje sie zasady opisane w polskiej normie PN-
ISO 2859-1+AC1:2003 ,Plany badania na podstawie akceptowanego poziomu jakosci stosowane podczas kontroli
partii za partig”.
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