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1. Zakres specyfikacji:
Specyfikacja jakosciowa dla ustug okreslanych jako uszlachetniania druku.

2. Terminologia:

Sztancowanie, perforowanie, bigowanie, nacinanie naklejek — s3 to operacje wykonywane
w tej samej technologii, arkusz papieru jest dociskany do formy sztancujgcej — réznica polega na
zastosowaniu réznych nozy w formie.

Forma sztancujgca - czyli wykrojnik, jest kazdorazowo wykonywany dla danego zadania.

W przypadku powtarzalnych prac (ten sam ksztalt wykrojnika) zapis taki musi sie pojawic¢ w jbt,
aby Przygotowalnia wykonata identyczng impozycje — tylko takie prace mozna sztancowac przy
uzyciu tego samego narzedzia.

Ttoczenie (embosing, suchy tlok, przettaczanie) — jest to operacja polegajaca na docisnieciu
arkusza papieru do matrycy ttoczacej poprzez matryce — ksztalt z matrycy zostaje odcisniety na
papierze.

Matryca, patryca — formy metalowe otrzymywane poprzez wytrawianie odwzorowujgce ksztalt
tloczenia. Konieczne jest wykonanie tylu matryc/patryc ile jest uzytkéw na arkuszu

Hot stamping (tloczenie folig na gorgco, ztocenie) — jest to operacja polegajgca na
docisnieciu folii metalicznej do arkusza papieru poprzez gorgcg matryce — wzoér z matrycy
zostaje przeniesiony przez folie na papier.

Lakierowanie UV metodga sitodruku (lakierowanie wybiorcze) — jest to operacja polegajaca
na natozeniu lakieru UV poprzez sito przenoszace dowolny wzér.

Sito — maska otrzymywana w drodze obrébki fotochemicznej stanowiaca odwzorowanie pliku do
lakierowania.



3. SZTANCOWANIE

Przekazane materialy do wykonawcy:

Wzorcowy ksztatt i polozenie nozy w stosunku do wydrukowanego obrazu jest okreslone przez
Zamawiajgcego w pliku, przekazywanym Wykonawcy (format PDF).

Plik zawiera linie sztancowania wpisane w format netto strony, powinien byé zapisany jako
warstwa do druku. Dodatkowe informacje mogg by¢ przez Zamawiajacego przekazane w
postaci filmu do pasowania, w ostatecznosci e-makiety. Przy sztancowaniu uzytku w formacie
brutto Zamawiajgcy przekazuje Wykonawcy informacje o gérnymi dolnym obcieciu, frezie oraz
obcieciu frontowym.

Ograniczenia technologiczne:

- odleglosc¢ miedzy sasiednimi noZzami nie powinna by¢ mniejsza niz 5Smm

- sztancowane elementy muszg by¢ wyprowadzone z maszyny w pelnym arkuszu — powoduje to
koniecznosc stosowania mostkow faczacych uzytek z resztg arkusza (ilos¢ mostkow
uzalezniona jest od ksztattu wykrojnika i rodzaju papieru)

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

- format maksymalny arkusza 1040x740mm, minimalny 420x315mm.

- maksymalna gramatura papieru 500gsm, minimalna 100gsm

- odleglos¢ miedzy przednig krawedzig arkusza a pierwszym nozem powinna wynosic co
najmniej 15mm (chwyt)

- w przypadku skomplikowanych ksztattéw lub duzej ilosci linii tngcych na malej powierzchni
zalecana jest konsultacja projektu z podwykonawca.

Podwykonawca po ustawieniu maszyny wykonuje Arkusz OK.(arkusz wzorcowy).
Doktadnosé odwzorowania na arkuszu Sztanca OK w poréwnaniu ze wzorem, wynikajaca ze
zmiany liniowych wymiarow arkusza po druku i niedoktadnosci wykonania formy sztancujgcej
powinna sie miesci¢ w dopuszczalnym zakresie tolerancii:

Akceptowane MNieakceptowane

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

Odchylenia w naktadzie wzgledem arkusza wzorcowego:

Akceptowane Niea kceptowane

Przesuniecie <= 0,5mm Przesuniecie = 0,5mm

Dodatkowe nie akceptowane niezgodnosci perforacji:

- niemoznos¢ rozerwania wzdiuz perforaciji — nawet po wezesniejszym przegieciu wzdtuz linii
perforacji papier peka obok linii przy prébie rozerwania.

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




4. TLOCZENIE

Przekazane materialy do wykonawcy:

Wzorcowy ksztalt i polozenie ttoczenia w stosunku do wydrukowanego obrazu jest okreslone
przez Zamawiajacego w pliku, zapisanym jako warstwa do druku, z okreslonym formatem netto
catego uzytku. Zamawiajacy przekazuje ten plik Wykonawcy w formacie PDF- do podgladu oraz
w formie CDR lub EPS do wykonania matryc. Dodatkowo Zamawiajacy przekazuje Wykonawcy
informacje o stronie tloczenia (np. wypuklose str 1).

Ograniczenia technologiczne:

- format maksymalny arkusza 1020x720mm, minimalny 500x350mm- automatyczna maszyna,
- format minimalny arkusza, 100x100 mm- sztanctygiel,

- maksymalna gramatura papieru 500gsm, minimalna 100gsm

- odleglosc miedzy przednig krawedzig arkusza a krawedzig ttoczenia powinna wynosic co
najmniej 30mm (chwyt), w przypadku sztanctygla 10 mm (chwyt),

- minimalna szerokosc linii thoczenia uzalezniona jest od grubosci papieru (przyjmuje sie, 2e
minimalna szerokosé powinna by wieksza niz 3 krotna grubos¢ papieru i nie mniejsza niz
0,5mm)

Podwykonawca po ustawieniu maszyny wykonuje Arkusz OK.(arkusz wzorcowy)

Ttoczenie powinno byé maksymalnie glebokie ale nie powinno powodowac pekania papieru na
krawedziach. Doktadnos¢ odwzorowania na arkuszu Ttoczenie OK w poréwnaniu ze wzorem,
wynikajgca ze zmiany liniowych wymiardw arkusza po druku powinna sie miescic¢ w
dopuszczalnym zakresie tolerancji:

Akceptowane Nieakceptowane

Przesuniecie <= 0,5mm Przesuniecie = 0,5mm

Odchylenia w nakiadzie wzgledem arkusza wzorcowego:

Akceptowane MNieakceptowane

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




5. HOT STAMPING

Przekazane materialy do wykonawcy:

Wzorcowy ksztatt i polozenie folii w stosunku do wydrukowanego obrazu jest okreslone przez
Zamawiajgcego w pliku, zapisanym jako warstwa do druku, z okreslonym formatem netto catego
uzytku. Zamawiajacy przekazuje ten plik Wykonawcy w formacie PDF.

Dodatkowo Klient przekazuje Wykonawcy informacje o kolorze folii (nalezy uwzglednic czas
sprowadzenia folii kolorowych).

Ograniczenia technologiczne:

- format maksymalny arkusza 1050x750 mm, minimalny 430x305 mm, maksymalny format
zlocenia 1020x700 mm

- format minimalny arkusza, 100x100 mm- sztanctygiel,

- maksymalna gramatura papieru 350gsm, minimalna 100gsm

- odlegtos¢ miedzy przednig krawedzig arkusza a krawedzig ttoczenia powinna wynosi¢ co
najmniej 30mm (chwyt), w przypadku sztanctygla 10 mm (chwyt),

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

- minimalna odlegtos¢ migdzy elementami pokrytymi folig metaliczng na sasiednich uzytkach to
15mm

- przy niskim nasyceniu farbg i nie zaleca sie stosowania wybran pod folie (jest ona w 100%
kryjaca)

- przy duzym nasyceniu farby (powyzej 100%, ciemna kolorystyka) i przy duzej powierzchni folii
zaleca sie wybranie (brak zadruku pod elementami krytymi folig) — wtedy musi by¢ zastosowana
odpowiednia .podlewka” przy druku — traping (0,3 — 0,8mm)

- czas schniecia po druku, po ktérym moizna przystapi¢ do hot stampingu zalezy od nasycenia
farby oraz powierzchni krycia folig, przyjmuje sie min. 24h.

- podioze moze by¢ przed ztoceniem pokryte lakierem wodnym podktadowym przeznaczonym
do uszlachetnienia

- folia metaliczna jest wrazliwa na zarysowania, mozna jg pokry¢ lakierem UV (przy niewielkich
powierzchniach krycia) lub laminowaé folia.

Wykonawca po ustawieniu maszyny wykonuje Arkusz OK.(arkusz wzorcowy)

Doktadnosé odwzorowania na arkuszu Ztocenie OK w poréwnaniu ze wzorem, wynikajaca ze
zmiany liniowych wymiaréw arkusza po druku oraz zmiany wymiaru matrycy pod wplywem
ogrzewania powinna sie miesci¢ w dopuszczalnym zakresie toleranciji:

| Akceptowane Nieakceptowana
| Przesuniecie <= 0,2 mm na 100mm odcinku Przesuniecie > 0,2mm na 100mm odcinku
matrycy matrycy

Uwaga ! przy druku w pelnym formacie i rozcinaniu arkuszy do hot stampingu nalezy uwzglednic
dodatkowo niedoktadnosé ciecia arkuszy (0,2 — 1 mm), ktéra w petni ujawnia sie na uzytkach z
przeciwnej strony arkusza niz mierzyca.

Odchylenia w nakladzie wzgledem arkusza wzorcowego:

Akceptowane Nieakceptowana

Przesunigcie <= (,3mm Przesunigcie = 0,3mm




6. LAKIEROWANIE UV METODA SITODRUKU

Przekazane materialy do wykonawcy:

Wzorcowy ksztatt i polozenie lakieru UV w stosunku do wydrukowanego obrazu jest okreslone
przez Zamawiajacego w pliku, zapisanym jako warstwa do druku, z okreslonym formatem netto
catego uzytku. Zamawiajacy przekazuje ten plik Wykonawcy w formacie PDF, zmontowany
zgodnie z impozycjg druku arkuszowego.

Ograniczenia technologiczne:

- format maksymalny arkusza 1020x720mm, minimalny 350x270mm

- maksymalna gramatura papieru 450gsm, minimalna 80gsm

- odleglos¢ miedzy przednig krawedzia arkusza a lakierem powinna wynosi¢ co najmniej 8mm
- minimalna szerokos¢ linii, gwarantujgca poprawne odwzorowanie lakieru to 0,5mm (w kontrze
1mm)

- napiecie powierzchniowe potproduktu (arkuszu po druku) nie moze by¢ nizsze niz: 34 dyn/cm
(Mn/m)

- naklad nie powinien by¢ prészony w trakcie druku

- do lakierowania nie nadajg sig papiery niepowlekane

- lakier UV moze zmieniac¢ odcien niektérych farb (szczegdlnie Pantone w odcieniach
granatowych, pomaranczowych)

- mozna lakierowac arkusze pokryte lakierem dyspersyjnym podktadowym (primer nadajgcy sie
do dalszego uszlachetniania) lub matowym

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

- arkusze po lakierowaniu UV muszg lezakowac przed transportem min. 8 godzin

Podwykonawca po ustawieniu maszyny wykonuje Arkusz OK.(arkusz wzorcowy)

Doktadnosé odwzorowania na arkuszu Lakier OK. w poréwnaniu ze wzorem, wynikajaca ze
zmiany liniowych wymiardéw arkusza po druku oraz w trakcie lakierowania powinna sie miescic w
dopuszczalnym zakresie tolerancji:

Akceptowane MNieakceptowana

Przesuniecie <= 0,5 mm Przesuniecie = 0,5mm

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

Akceptowane Nieakceptowana

Przesuniecie <=1 mm Przesuniecie > 1Tmm

Odchylenia w nakiadzie wzgledem arkusza wzorcowego:

Akceptowane Nieakceptowana

Przesuniecie == 0,3mm Przesuniecie > 0,3mm

Dodatkowo nieakceptowana:

Wyczuwalna duza porowatosc lakieru w przypadku kiedy jest to spowodowane lakierem, a nie
podioZzem.

Lakier nieutwardzony — klei sie przy dotyku.

Wyblyszczenie ponizej normy (70 % $wiatta odbitego pod katem 75° C).




7. LAMINOWANIE FOLIA

Przekazane materialy do wykonawcy:

Informacja o stronie na ktérej ma by¢ potozona folia, rodzaj zaméwionej folii

Ograniczenia technologiczne:

- format maksymalny arkusza 1000x700mm, minimalny 250x350mm.

- maksymalna gramatura papieru 350gsm, minimalna 100gsm

- odleglosc miedzy krawedzig arkusza a folig powinna wynosié z trzech stron co najmniej 8mm

- naklad nie powinien by¢ prészony w trakcie druku

- folia moze zmieniac odcien niektérych kolorow (szczegdlnie Pantone w odcieniach
granatowych, pomaranczowych)

- mozna foliowac arkusze pokryte lakierem dyspersyjnym podkladowym (primer nadajgcy sie do
dalszego uszlachetniania) lub matowym

Podwykonawca po ustawieniu maszyny wykonuje Arkusz OK.

nieakceptowana w nakiadzie (pod folig):

-widoczne Smieci z odleglosci 1Tm w ilosci wigkszej niz 2 na uzytek,

- srebrzenie spowodowane przez nie doklejeniem folii lub proszek pozostaly po druku widoczne
z odlegtosci 1m



8. BROKATOWANIE

Przekazane materialy do wykonawcy:

Wzorcowy ksztalt i polozenie brokatu w stosunku do wydrukowanego obrazu jest okreslone
przez Zamaiwjgcego w pliku, zapisanym jako warstwa do druku, z okreslonym formatem netto
catego uzytku. Zamawiajgcy przekazuje ten plik Wykonawcy w formacie PDF, zmontowany
zgodnie z impozycjg druku arkuszowego. W przypadku brokatéw innych niz standardowe (zloty,
srebrny, irys), nalezy wczesniej ustalic z podwykonawca mozliwosé sprowadzenia materialu na
wyznaczony termin realizacji zlecenia.

Ograniczenia technologiczne:

- format maksymalny arkusza 1020x720mm, minimalny 350x270mm

- maksymalna gramatura papieru 450gsm, minimalna 80gsm,

(przy niskich gramaturach, zwtaszcza papierach kredowych moze dojs¢ do ,odgniatania”
brokatu),

- odleglos¢ miedzy przedniag krawedzig arkusza a brokatem powinna wynosi¢ co najmnigj 8mm
- minimalna szerokos¢ linii, gwarantujaca poprawne odwzorowanie brokatu to 2 mm,

- naklad nie powinien by¢ prészony w trakcie druku

- do brokatowania nie nadajg sie papiery niepowlekane

- brokat moze zmienia¢ odcien niektorych farb (szczegdlnie Pantone w odcieniach granatowych,
pomararnczowych)

- mozna lakierowac arkusze pokryte lakierem dyspersyjnym podktadowym (primer nadajacy sie
do dalszego uszlachetniania) lub matowym

- cheaey uzyskad dobre wypetnienie brokatem, podioze powinno by¢ wydrukowane w kolorze
brokatu,

- arkusze po druku powinny byé wyschniete — czas zalezy od procentu pokrycia farba, przyjmuje
sie min. 24 godzin.

- arkusze po brokatowaniu musza lezakowac przed transportem min. 8 godzin

Podwykonawca po ustawieniu maszyny wykonuje Arkusz OK.

Doktadnos¢ odwzorowania na Arkuszu OK. w poréwnaniu ze wzorem, wynikajgca ze zmiany
liniowych wymiardw arkusza po druku oraz w trakcie lakierowania powinna sie miescic

w dopuszczalnym zakresie toleranciji:

Akceptowane Nieakceptowana

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

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

Akceptowane MNieakceptowana

Przesunigcie <= 1 mm Przesunigcie > Tmm

Odchylenia w naktadzie wzgledem arkusza wzorcowego:

Akceptowane MNieakceptowana

Przesuniecie <= 0,3mm Przesunigcie > 0,3mm




8. LAKIER 3D

Przekazane materialy do wykonawcy:

Wzorcowy ksztalt i polozenie lakieru 3D w stosunku do wydrukowanego obrazu jest okreslone
przez klienta w pliku, zapisanym jako warstwa do druku, z okreslonym formatem netto catego
uzytku. Klient przekazuje ten plik Wykonawcy w formacie PDF, zmontowany zgodnie

z impozycjq druku arkuszowego.

Ograniczenia technologiczne:

- format maksymalny arkusza 1020x720mm, minimalny 350x270mm

- maksymalna gramatura papieru 450gsm, minimalna 80gsm

- projekt do lakierowania 3D, nalezy wczesniej wystac do podwykonawcy w celu zaopiniowania
mozliwosci wykonania ustugi,

- przez lakier 3D nie moze przechodzic linia ciecia ani linia bigowania. W miejscu przecigcia
lakieru powstanie punkt startowy do odchodzenia lakieru od podtoza

- przy oprawianiu oktadek uszlachetnionych lakierem 3D, nalezy unikaé nacisku na powierzchnie
pokryta lakierem. Duzy nacisk moze spowodowac odpryski | odstawanie lakieru od podioza.

- przy lakierowaniu niskich gramatur papieru moze wystapi¢ efekt odgniatania lakieru 3D na
spodniej stronie nastepnego arkusza

- minimalna grubosé linii przy druku lakierem 3D to 1,5 mm, jezeli elementy lakierowane majg
grubosé linii wieksza niz 10mm to w moze nastapic¢ efekt zapadania sig lakieru od krawedzi ku
Srodkowi

- mozliwe jest wystgpienie efektu .ciggniecia” sie lakieru prostopadte do kierunku druku,

- naklad nie powinien by¢ prdszony w trakcie druku

- do lakierowania 3D nie nadajg sie papiery niepowlekane

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

- arkusze po lakierowaniu UV muszg lezakowac przed transportem min. 8 godzin

Podwykonawca po ustawieniu maszyny wykonuje Arkusz OK.

Doktadnosé odwzorowania na Arkuszu OK. w poréwnaniu ze wzorem, wynikajgca ze zmiany
liniowych wymiarow arkusza po druku oraz w trakcie lakierowania powinna sie miescic

w dopuszczalnym zakresie toleranciji:

Akceptowane Nieakceptowana

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

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

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

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

Akceptowane MNieakceptowana

Przesuniecie <= 1 mm Przesuniecie > 1mm

Odchylenia w nakladzie wzgledem arkusza wzorcowego:

Akceptowane Mieakceptowana

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




