Embossing

Technologia uszlachetniania drukéw polegajaca na pokryciu wydrukowanych elementow
proszkiem, ktéory poddany w dalszej obrobce oddziatywaniu wysokiej temperatury,
zaczyna sie spulchnia¢, taczac sie jednoczesnie z farbg drukarska i tworzac wyraznie
podniesione elementy.

Daje to bardzo ciekawe efekty przestrzenne, podobne do tloczenia za pomocg patryc.

Niezwykle istotnym elementem tej technologii jest stworzenie optymalnych warunkéw do
przylegania proszku na motywie, ktéry ma zosta¢ podniesiony. Dlatego nalezy zadbag,
aby farba drukarska pozostata, przez co najmniej kilka minut po wydruku, mokra.
Wdwczas proszek przylgnie trwale do wydrukowanego motywu.

W zaleznosci od grubosci motywu, zaleca sie stosowanie proszku o niskiej granulacji do
np. tekstéw, lub proszkéw o wyzszej granulacji do elementéw grubszych np. logo.

Istnieje mozliwo$¢ podniesienia tylko wybranego
elementu w wydrukowanym motywie,
niezaleznie od koloru, w jakim zostat on
wydrukowany. Polega to na wydrukowaniu
odpowiedniego motywu lub jego elementu za
pomoca transparentnego lakieru drukarskiego.

Dzieki temu mozemy po ukonczeniu
wielokolorowego druku, uszlachetni¢ proszkiem
dowolny element, jedno lub wielokolorowy.

Proces mozna podzieli¢ na trzy etapy:
1. nanoszenie proszku na $wiezo wydrukowany arkusz
2. usuniecie proszku z miejsc, w ktérych nie przylega do farby
3. wygrzewanie proszku w temperaturze ok. 120 do 160°C

Poszczegodlne etapy mogg by¢ przeprowadzane w sposob reczny, czesciowo
zautomatyzowany lub tez w petni automatyczny.

Gdy zlecenie uszlachetnienia proszkiem zdarza sie bardzo rzadko i dotyczy niewielkich
naktadéw, mozemy caty proces wykonac recznie, bez koniecznosci stosowania
specjalistycznych urzadzen czy maszyn. Oczywiscie najlepsza jakos$¢ otrzymamy pracujac
na profesjonalnym sprzecie.



Tryb reczny polega na posypaniu $wiezo wydrukowanego arkusza proszkiem (tutaj
niezwykle istotne jest odpowiednie przygotowanie farby, tak aby nie wysychata). Kiedy
proszek przylgnie do mokrej farby - trwa to kilka sekund - strzagsamy nadmiar proszku
np. stukajac krawedzig arkusza o pulpit. Niezuzyty proszek nadaje sie do ponownego
uzycia! Nastepnie musimy wygrza¢ arkusz w temperaturze 120-160°C. Mozemy to zrobié
za pomoca tzw. promiennika IR, ktéry stuzy nam do ogrzewania. Nalezy przeciggnaé
arkusz w poblizu promiennika. Odlegto$¢, czas trwania oraz temperature ustalamy
metoda prob i btedow.

Na tym proces reczny jest zakonczony. Przy krojeniu arkuszy po zastosowaniu proszku
nalezy pamietac, aby ustawi¢ nacisk press-belki w krajarce na minimum. W przeciwnym
wypadku elementy powstate poprzez zastosowanie proszku mogq ulec zmiazdzeniu.

Najtanszym urzadzeniem wspomagajacym
prace z proszkiem do embossingu jest
urzadzenie do wygrzewania. Pozwala ono na
ustawienie temperatury oraz czasu przesuwu
tasmy transportujacej arkusze pod agregatem
wygrzewajacym. Nanoszenie proszku oraz
usuwanie jego nadmiaru odbywa sie recznie.

Kolejnym urzadzeniem wykonujacym proces
embossingu jest maszyna, ktora wykonuje
samodzielnie 34 catego procesu. Nanoszenie i
usuwanie nadmiaru proszku oraz wygrzewanie
odbywa sie w cyklu automatycznym. Jedynie
podawanie arkuszy odbywa sie recznie.

Najbardziej zaawansowang
konstrukcjg jest maszyna, ktora
wykonuje caty proces w petni
automatycznie, tacznie z
odbieraniem arkuszy bezposrednio
w wyktadaniu maszyny
drukujacej.
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