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Zakres Badan:

Opis proponowanego, nowego produktu.

Wykazanie wplywu zaaplikowanego lakieru migdzywarstwowego
oraz lakieru powierzchniowego w trzech réznych uktadach na
wydajnosé  blokowania  promieniowania UV  dla  folii
opakowaniowej.

Wykazanie mozliwosci optymalizacji stopnia przenikania
promieniowania UV.

Wykazanie wplywu lakieru przeciw promieniowaniu UV na
wytrzymato$é warstw laminatu folii opakowaniowej.
Zaproponowanie nowej linii produkcyjnej oparta o nowa

technologie.



Raport:

z realizacji badan nad opracowaniem i wdrozeniem technologii wytwarzania folii
opakowaniowych  zadrukowanych technikg fleksograficzng zabezpieczonych
lakierem w celu poprawy barierowosci na promieniowanie UV zgodnie z umowq
z dn. 10.10.2015 r. bedacej elementem wspoétpracy pomiedzy COBRO, a firma
PPHU ,EWA” Strekowski Sp. J. w Wygodzie.

WPROWADZENIE

Zgodnie z umowg z dnia 10.10.2015 r., o wspotpracy zawartg pomiedzy COBRO -
Instytutem Badawczym Opakowan, a firmg PPHU ,EWA” Strekowski Sp. J,
ul Leéna 3, Wygoda,18-400 tomza, badania obejmowaty trzy podstawowe
zagadnienia dotyczace folii opakowaniowej, ktérej konstrukcja cechuje sie rbézng
iloscig warstw laminatéw, z naniesionym powierzchniowo lub miedzywarstwowo

lakierem przeciw promieniowaniu UV:

1. Badanie nr | - Wykazanie wplywu naniesionego zaaplikowanego lakieru
miedzywarstwowo oraz lakieru powierzchniowo dla trzech réznych uktadéw
rodzajéow foli na skutecznos¢ blokowania promieniowania UV dla folii

opakowaniowe;.

2. Badanie nr Il - Wykazanie mozliwosci optymalizacji stopnia przenikania

promieniowania UV.

3. Badanie nr lll - Wykazanie wptywu lakieru przeciw promieniowaniu UV na

wytrzymato$¢ warstw laminatu folii opakowaniowe;.

Na podstawie wynikéw przedstawiono zaprojektowang linie produkeyjna,

wykorzystujaca niniejszg technologie.



DANE WPROWADZAJACE

Cele:

Podstawowymi celami podjetej wspotpracy jest:

1)

4)

Przeprowadzenie badan skutecznosci oddziatywania zabezpieczajgcego
innowacyjnych lakierow na przenikanie promieni $wiatta UV do wnetrza
opakowan wykonanych z folii transparentnych mono i laminatow
dwuwarstwowych, w réznej konfiguracji potaczen typowych i najczesciej
stosowanych folii.

Zbadanie wptywu naktadanych lakierow na sity potgczen laminatow folii
transparentnych i ocena transparentnosci laminatébw w kontekscie
natozonego lakieru.

Wykonanie badan i ocena wptywu grubosci nakfadanej warstwy lakieru na
poziom zabezpieczenia przepuszczalnoéci promieni UV.

Opracowanie na podstawie uzyskanych wynikéw badan zatozen do
skonfigurowania drukarki fleksograficznej ze specjalnym zespotem

nakfadania lakieru.

Zrealizowanie powyzszych celéw doprowadzi w konsekwencji do wdrozenia w

firmie PPHU ,EWA” Strekowski Sp. J. innowacyjnych technologii zabezpieczenia

folii transparentnych w postaci mono oraz laminatéw dwuwarstwowych lakierami

UV. Bedg one nanoszone technikg fleksograficzng na drukarce specjalnie ze

specjalnie skonstruowanym wyposazeniem w postaci dodatkowego zespotu do

naktadania lakieru wraz z systemami naprowadzania folii.

Wdrozenie tej innowacyjnej technologii bedzie stanowi¢ odpowiedz na istotne

oczekiwania rynku wzgledem otrzymania produktéw w postaci opakowan

foliowych z folii transparentnych dla wyeksponowania zapakowanego towaru przy

jednoczesnym zabezpieczeniu jego przed szkodliwym oddziatywaniem na

promienie UV.



CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJACEJ ] SYTUACJI RYNKOWEJ W
OPAKOWANIACH GIETKICH, W KONTEKSCIE INNOWACYJNEJ TECHNOLOGII
ZABEZPIECZENIA PRZED PROMIENIAMI UV.

Duza konkurencja panujgca na rynku produktéw spozywczych, powoduje
poszukiwanie nowych rozwigzan marketingowych  przykuwajacg uwage
potencjalnego  kupujgcego  poprzez  rozwéj  zadrukowanych — materiatéw
opakowaniowych. Coraz czesciej obok nowej szaty graficznej oraz ksztattu
opakowan stosuje sie catkowite lub czgSciowe wyeksponowanie pakowanego
produktu (transparentne opakowania, okienka bez nadruku). Niestety zabieg ten
bardzo czesto powoduje negatywne skutki w postaci zmniejszenia trwatosci
zapakowanego produktu lub np. zmiany barwy w miejscu gdzie materiat nie posiada
nadruku i jest narazony na ekspozycje na promieniowanie Swietlne. Taki problem
dotyczy produktéw zle znoszacych promieniowanie UV, do ktérych nalezg gtéwnie
produkty przemystu miesnego oraz produkty zawierajgce znaczne ilosci ttuszczy (np.

chipsy, chrupki, prazynki itp). oraz réznego rodzaju kwaszonki.

Wdrozenie przez firme PPHU ,EWA” Strekowski Sp. J. nowej technologii z
zastosowaniem innowacyjnych lakieréw UV firmy Sun Chemical, ma na celu
nowatorskie podejécie do eliminowania oddziatywania promieniowania UV na
produkty spozywcze poprzez wykorzystanie dedykowanego lakieru. W duzym
stopniu rozwigze to problemy z promieniowaniem UV oddziatujagcym negatywnie na
réznego typu produkty spozywcze. Pozwoli to na zachowanie petnych walorow
wizualnych zapakowanych produktéw, przy jednoczesnym zachowaniu jakosci oraz
ich trwatoéci. Materiat opakowaniowy w postaci laminatu z zaaplikowanym lakierem
miedzywarstwowym jest catkowicie transparentny. Spetni on oczekiwania rynku,

ktory poszukiwat materiatéw o takich whasciwosciach ze wzgledéw marketingowych.



OPIS NOWEGO PRODUKTU

W wyniku wdrozonej, nowej technologii otrzymanym produktem bedzie pojedyncza
lub dwuwarstwowa folia opakowaniowa, zadrukowana technikg fleksograficzng z
miejscowym  zabezpieczeniem przed  promieniowaniem UV,  potozonym
powierzchniowo lub miedzywarstwowo (rewersyjnie). Wspomniana folia bedzie
charakteryzowata sie tym, ze w miejscach zaprojektowanej grafiki, gdzie nie
wystepuje zadruk farbami bedzie mozliwe, zgodnie z opracowang technologig
natozenie miejscowe lakieru UV. Lakier ten, w zaleznosci od wymagan Klienta,
rodzaju folii i konfiguracji laminatu bedzie naktadany miejscowo w odpowiedniej

grubosci warstwy nawierzchniowo lub miedzywarstwowo (rewersyjnie).

Zasadnicza innowacyjng funkcjonalnos$cig wyzej opisanego, nowego produktu bedzie
zabezpieczenie produktu spozywczego przed promieniowanie UV  przy
jednoczesnym zachowaniu przezroczystosci. Zaletami wspomnianej funkcji bedzie
wydtuzenie okresu przydatnosci produktu, zachowanie jego jakosci poprzez

eliminacje niekorzystnego wptywu promieniowania UV na produkt spozywczy.

Wdrozenie nowego produktu bedzie mozliwe dzieki zastosowaniu nowatorskiego

podejécia do druku oraz poszukiwaniu nowego rozwigzania.

Nie stwierdzono dostepnoéci tego typu produktéw na rynkach zaréwno krajowym jak
i zagranicznych. Konwencjonalne folie opakowaniowe charakteryzujg sie tym, ze sg
przezroczyste (lub miejscowo przezroczyste) i pozwalajg eksponowac opakowany
produkt ale nie zapobiegajg promieniowaniu UV. Produkt uzyskany w wyniku
wdrozonej technologii, pozwoli z kolei potgczyé powyzsze funkcjonalnosci, co

stanowi o jego innowacyjnosci.



BADANIE NR I. WYKAZANIE WPLYWU NANIESIONEGO LAKIERU
MIEDZYWARSTWOWEGO ORAZ LAKIERU POWIERZCHNIOWEGO DLA
TRZECH ROZNYCH UKLADOW RODZAJOW FOLII NA SKUTECZNOSC
BLOKOWANIA PROMIENIOWANIA UV DLA FOLIl OPAKOWANIOWEJ.

Czes¢ A — metodologia i wyniki badania.

Badania przepuszczalnosci $wiatta w zakresie UV (200 - 400 nm) wykonano
zgodnie z normg PN-84/C-89100 , Tworzywa sztuczne — Oznaczanie wspotczynnika
przepuszczalnosci $wiatta i zamglenia”. Oznaczenie przeprowadzono na
spektrofotometrze firmy Varian, natomiast skok pomiarowy wynosit 10 nm. Dla
kazdego z materiatbw badanie wykonano w 2 obszarach na szerokoSci
dostarczonych materiatdbw. Roznica pomiedzy nimi polegata na tym, ze w czesci
zaaplikowano opisywany lakier, natomiast w drugiej cze$ci dla poréwnania lakier nie
wystepowat. Badanie przeprowadzono na kazdym z obszaréw, w celu sprawdzenia i
poréwnania skutecznosci blokowania promieniowania UV. Dla kazdej z obszaru
badanego wykonano oznaczenie w 3 powtérzeniach. Wyniki przedstawiono w
postaci wartoéci éredniej z 3 oznaczen wraz z odchyleniem standardowym (SD) dla

kazdej folii.

Do badan otrzymano sumarycznie 12 prébek, z czego 6 prébek to materiaty z
lakierem miedzywarstwowym, a reszta prébek to materialy z lakierem
powierzchniowym. Ponizej przedstawiono doktadny opis dostarczonych materiatow

opakowaniowych do badan:

Prébka 1 — laminat transparent PET 12/PE 100 Anilox 100,

Prébka 2 — laminat transparent PET 12/PE 100 Anilox 240,

Probka 3 — laminat transparent OPP 20/OPP 20 Anilox 100,

Prébka 4 — laminat transparent OPP 20/OPP 20 Anilox 240,

Prébka 5 — laminat transparent OPP 20/PE 50 Anilox 100,

Prébka 6 — laminat transparent OPP 20/PE 50 Anilox 240,

Prébka 7 — laminat transparent PET 12/PE 80 Anilox 100 lakier pow.,
Prébka 8 — laminat transparent PET 12/PE 80 Anilox 240 lakier pow.,
Prébka 9 — folia transparentna OPP 20 Anilox 100 lakier pow.,
Prébka 10 — folia transparentna OPP 20 Anilox 240 lakier pow.,
Prébka 11 — folia transparentna OPP 40 Anilox 100 lakier pow.,
Prébka 12 — folia transparentna OPP 40 Anilox 240 lakier pow.



Dla tatwiejszego poréwnywania wyniki badan przedstawiono w postaci wykreséw
transmitancji wyrazonej w procentach w funkcji dtugosci fali wyrazonej w
nanometrach. Na jednym wykresie widoczne sg 3 krzywe, tgczace dwie probki o tej
samej strukturze materiatowej. Pierwsza dotyczy obszaru wspolnego dla dwoch
probek, czyli bez lakieru. Nastepna krzywa odnosi si¢ do obszaru o mniejszej
gramaturze naniesionego lakieru i ostatnia krzywa do obszaru o wigkszej gramaturze
lakieru. Ponizej przedstawiono wyniki badan dla prébek 1 —12:

Wyniki badan dla prébek z lakierem zaaplikowanym w migdzywarstwie:
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Wykres 1. Srednie wyniki wspotczynnika przepuszczania $wiatta dla prébki 1, 2

(z lakierem) oraz bez lakieru (n = 3).
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Wykres 2. Srednie wyniki wspotczynnika przepuszczania $wiatta dla prébki 3, 4
(z lakierem) oraz bez lakieru (n = 3).
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Wykres 3. Srednie wyniki wspoétczynnika przepuszczania $wiatta dla prébki 5, 6
(z lakierem) oraz bez lakieru (n = 3).

Wyniki badan dla prébek z lakierem zaaplikowanym na powierzchni foli:
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Wykres 4. Srednie wyniki wspotczynnika przepuszczania $wiatta dla probki 7, 8
(z lakierem) oraz bez lakieru (n = 3).
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Wykres 5. Srednie wyniki wspotczynnika przepuszczania $wiatta dla prébki 9, 10
(z lakierem) oraz bez lakieru (n = 3).
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Wykres 6. Srednie wyniki wspotczynnika przepuszczania $wiatta dla prébki 11, 12
(z lakierem) oraz bez lakieru (n = 3).

Czes¢ B — Whnioski.

Po badaniach przeprowadzonych na partii pilotazowej materiatbw opakowaniowych
w postaci 3 réznych uktadéw warstw laminatéw z lakierem miedzywarstwowym oraz
lakierem powierzchniowym na foliach mozna stwierdzié, ze aplikacja lakieru wptyneta
pozytywnie na blokowanie promieniowania w zakresie UV.
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BADANIE NR . WYKAZANIE MOZLIWOSCI OPTYMALIZACJI STOPNIA
PRZENIKANIA PROMIENIOWANIA UV.
Czes$é A — metodologia i wyniki badania.

Metodologia oraz wyniki badania sg takie same jak w przypadku czesci A badan
numer .

Czes¢ B — Whnioski.

Dobér gramatury naktadania lakieru pozwala na optymalizacje stopnia przenikania
promieniowania UV. W przypadku prébki 1 i 2 zwigkszenie gramatury lakieru z 9 na
14 g/m? powoduje spadek przenikania promieniowanie UV przez laminat o okoto 9%
przy diugoéci fali 370 nm. Dla tego samego uktadu warstw laminatu bez lakieru przy
tej samej dtugoéci fali warto$¢ wspotczynnika przepuszczalno$ci Swiatta wyniosta
okoto 65% w pordéwnaniu do okoto 5% dla laminatu z najwigkszg gramaturg lakieru.
Wieksza gramatura natozonego lakieru powoduje skuteczniejsze blokowanie
promieniowania UV w poréwnaniu z mniejszg iloscig aplikowanego lakieru.
Skutecznosé blokowania promieniowania UV wzrasta wraz ze wzrostem gruboSci

warstwy zaaplikowanego lakieru.
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BADANIE NR Ill. WYKAZANIE WPLYWU LAKIERU PRZECIW
PROMIENIOWANIU UV NA WYTRZYMALOSC WARSTW LAMINATU FOLII
OPAKOWANIOWEJ.

Czesé A — metodologia i wyniki badania.

Badania wytrzymatosci na oddzieranie warstw wykonano zgodnie z normg PN-88/C-
89099 ,Materiaty wielowarstwowe gietkie - Oznaczanie wytrzymato$ci na oddzieranie
warstw”. Oznaczenie przeprowadzono na maszynie wytrzymato$ciowej firmy
INSTRON o numerze 5544. Rozstaw szczek maszyny wytrzymato$ciowej 50 mm.
Predko$é przesuwu szczek maszyny wytrzymatosciowej 100 mm/min. Szeroko$¢
badanych prébek 15 mm. Badanie wykonano wytgcznie na probkach 1 i 2 w
obszarach, gdzie wystepowat lakier oraz w na czeéci laminatu gdzie lakieru nie
zaaplikowano. Ze wzgledu na dobre potgczenie warstw sktadowych laminatow na
czeéci z i bez lakieru, niezbedne bylo zastosowanie rozpuszczalnika do
rozwarstwienia wstepnego. Do tego celu uzyto octanu etylu. Czas kontaktu probek z
rozpuszczalnikiem 1 godzina. Temperatura suszenia prébek po rozpuszczalniku 40

°C, przez czas 5 godzin.

Numer Wartos¢ srednia + SD
probki Jednostka | Powierzchnia bez Powierzchnia z
lakieru lakierem
1 Wynik pozytywny | Wynik pozytywny (*)
*)
> NS mm Wynik pozytywny | Wynik pozytywny (*)
*)

SD - odchylenie standardowe
(*) Zerwanie warstwy sktadowej (PET- u) laminatu

Czes¢ B — Whioski.

Po przeprowadzeniu badan wytrzymatosci na oddzieranie warstw dla prébek 1 i 2
uzyskano wynik pozytywny. Podczas testu nastepowato zerwanie warstwy sktadowej
laminatu (PET-u) zaréwno w laminacie z lakierem jak i bez lakieru. Aplikacja lakieru
miedzywarstwowego w badanych laminatach nie wptywa negatywnie na site

zZwigzania warstw.

12



PODSUMOWANIE

Biorac pod uwage pozytywne wyniki z przeprowadzonych badan, a wiec:

1.

Badanie nr | - Wpykazanie wptywu zaaplikowanego lakieru
miedzywarstwowego oraz lakieru powierzchniowego w trzech réznych
uktadach na wydajno$¢ blokowania promieniowania UV dla folii
opakowaniowej — gdzie odnotowano pozytywny wptyw na blokowanie

promieniowania UV,

Badanie nr Il - Wykazanie mozliwo$ci optymalizacji stopnia przenikania
promieniowania UV — gdzie odnotowano mozliwo$¢ optymalizacji stopnia
przenikania promieniowania UV poprzez odpowiedni dobdr gramatury

nakfadania lakieru,

Badanie nr Il - Wykazanie wptywu lakieru przeciw promieniowaniu UV na
wytrzymato$¢ warstw laminatu folii opakowaniowej — gdzie nie odnotowano
wptywu na site zwigzania warstw laminatu, a wiec wytrzymatosSci catej foli

opakowaniowej,

nalezy przypuszczaé, ze przedstawiona przez PPHU ,EWA” Strekowski Sp. j,

technologia zabezpieczenia lakierem UV opakowan foliowych transparentnych w

miejscach niezadrukowanych jest zasadna z perspektywy wdrozenia jej do nowego

procesu produkcyjnego, dzieki czemu powstanie produkt wykazujgcy nieodnotowane

dotad wiasciwosci zabezpieczenia produktéw spozywczych przez szkodliwym

promieniowaniem UV.
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ZALOZENIA DOTYCZACE WYMAGAN KONSTRUKCYJNYCH LINII
PRODUKCYJNEJ.
Wdrozona technologia wymaga zaprojektowania linii produkcyjnej, uwzgledniajgce;

rozwigzania pozwalajgce na wlasciwe realizacje zatozen:

1) Zapewnienie mozliwosci precyzyjnego naktadania lakieru w miejscach
transparentnych (oknach opakowania) w jednym przebiegu, po odwrotnej stronie

nadruku,

2) Umozliwienie natozenia lakieru na catej powierzchni drukowanej folii w jednym
przebiegu, przed jej zadrukiem, w sytuacji gdy powierzchnia zadruku stanowi

niewielki udziat w powierzchni opakowania.

3) Zapewnienie mozliwo$ci precyzyjnego natozenia lakieru w jednym przebiegu

w miejscach transparentnych (oknach opakowania) po stronie nadruku

Proces zadruku i lakierowania folii realizowany bedzie na drukarce fleksograficznej,
w nastepujacych po sobie etapach. Folia w postaci nawinietej roli naktadana bedzie
na odwijarke, skad poprzez urzadzenia regulujgce naciggami folii przewinieta
zostanie przez system prowadzenia krawedzi dla wiasciwego naprowadzenia jej
miedzy zespoty drukujgce. Po wprowadzeniu folii miedzy zespoty drukujgce, nastgpi
proces nakiadania farb (zadruk) i suszenia miedzy-zespotowego. Cato$C tego
procesu odbywac sie bedzie na centralnym cylindrze. Po jego obwodzie ustawionych
zostanie 8 zespotéw drukujgcych. Centralny cylinder wykorzystany zostanie do
stabilizacji folii dla precyzyjnego natozenia koloréw na poszczegdlnych zespotfach
drukujgcych, zgodnie z wzorem wydruku. Zadrukowana folia trafi nastepnie do tunelu
suszgcego, W ktérym nastapi konncowe dosuszenie natozonych farb. Po ostatecznym
wysuszeniu folia kierowana bedzie do dziewigtego zespotu, naktadajgcego lakier
zabezpieczajgcy UV. Technologia zostata w taki sposéb zaprojektowana aby na
zespole mozliwe byto precyzyjne natozenie lakieru w miejscach niezadrukowanej folii
transparentnej oraz istniata mozliwo$¢ okreslenia réznych stron jego natozenia.
Poprzez system naciggoéw i prowadzenia krawedzi folia trafi na nawijarke, gdzie w

postaci roli przeznaczana jest do dalszych etapéw procesu produkcji opakowania.

W zaleznoéci od rodzaju otrzymanego zlecenia, mozliwa bedzie réwniez zmiana

kolejnosci etapéw naktadania lakieru, co stanowi dodatkowg innowacje
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opracowanego rozwigzania technologicznego. Odpowiednio zmodyfikowany
dziewigty zespot z przytgczong przystawkg pozwoli na natozenie lakieru przed
etapem nadruku, wykonanego przy pomocy farb. Zdywersyfikowanie procesu
produkcyjnego pod wzgledem nakfadania lakieru pozwoli na poszerzenie ustug

przedsiebiorstwa poprzez wybér odpowiedniego sposobu realizacji zaméwienia.

Nadruk bedzie wykonywany na zewnetrznej lub spodniej powierzchni folii. Nadruk na
spodniej powierzchni, bedzie wigza¢ sie z procesem laminacji, a wiec podklejania
innej niezadrukowanej folii, ktéra stanowi¢ bedzie warstwe majgcg kontakt z
produktem spozywczym. Zaréwno lakier jak i farba nie bedzie miata kontaktu ze

wspomnianymi produktami.

W ramach opracowanej technologii, dedykowany lakier blokujacy promieniowanie
UV, bedzie mogt byé réwniez naktadany na powierzchnie folii, ktéra zostanie
zadrukowana rewersyjnie. Lakier bedzie naniesiony tylko w miejscach tzw. okienek,
czyli miejsc, ktére nie bedg zadrukowane. Proces naktadania lakieru na folie
prowadzony bedzie w dziewigtym module, w jaki wyposazona zostanie dedykowana
linia technologiczna. Zgodnie z okre$lonymi parametrami, wspomniany modut bedzie
musiat by¢ zintegrowany z systemem naprowadzania precyzyjnego, co w efekcie
pozwoli na miejscowe naktadanie lakieru (czyli w okienkach), a nie na catej
szerokosci folii. Nakiadanie lakieru bedzie odbywa¢ sie dzieki matrycy drukarskiej
tzw. fotopolimerowi, ktéra bedzie wytrawiona zgodnie z zaleceniami klienta na etapie
projektowania opakowania. Ten rodzaj naktadania lakieru bedzie nastgpowat po

druku farbami.

Dzieki opracowanym rozwigzaniom konstrukcyjnym, mozliwe bedzie réwniez
naktadanie lakieru przeciw promieniowaniu UV przed drukiem z wykorzystaniem farb.
Lakier bedzie naktadany cato$ciowo na powierzchnie folii, a po etapie suszenia
zostanie ona przetransportowana do wykonania nadruku na tej samej stronie folii.
Metoda ta jest szczegolnie pozadana przy zleceniach, ktére wymagajg wykonania
niewielkich kolorowych nadrukéw tj. logo czy fragmenty tekstu na przezroczystych

etykietach.

W sktad innowacyjnego systemu bedzie wchodzi¢ osiem modutéw drukujgcych (w 8
barwach) wraz z dodatkowym zespotem naktadania lakieru z drugiej strony folii. W

ramach ciggu technologicznego musi zosta¢ wdrozony zesp6t odwracania
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drukowanej wstegi wraz z systemem naciggéw, a takze dodatkowa kamera w
dziewigtym zespole. Dzieki integracji poszczegélnych modutéw oraz powyzszych
rozwigzan technologicznych, mozliwe bedzie wdrozenie technologii naktadanie
lakieru zaréwno przed jak i po druku. Istotne zaznaczenie ma opracowany system
namierzania konkretnych miejsc transparentnych, pozwalajgcy na naniesienie lakieru
tylko w tych miejscach (tzw. okienkach), przez ktére widoczny bedzie produkt
spozywczy. Dzieki takiemu rozwigzaniu zostanie znaczgco ograniczone zuzycie
materiatu (lakieru), poniewaz nie bedzie musiat by¢ nakladany na catg dtugosc i
szerokoéé folii. Z kolei, w metodzie lakierowania przed zadrukiem, lakier bedzie
mogt byé naktadany na catej szerokosci folii, co przy konkretnych typach zaméwien

bedzie bardziej optacalne.

Ponadto, konieczne bedzie wykorzystanie dedykowanego napedu bezpo$redniego
cylindra centralnego oraz naped indywidualnych cylindrow formowych za pomocg
silnikébw bezszczotkowych, ktére sterowane uktadem komputerowym ze
specjalistycznym oprogramowaniem zapewniajg szybka, beznarzedziowg zmiane
trybu pracy i ustawien zespotéw farbowo-drukujgcych. Dodatkowg korzyscig tego
rozwigzania bedzie réwniez podniesienie doktadnosci wstepnego pasowania i jakosci
druku. Ponadto, automatyczna regulacja i korekta docisku drukowania, cylindra
formowego do cylindra centralnego w zaleznos$ci zadanej od predkosci drukowania, o
wprowadzonym do pamieci wybranym kroku zmian pozwoli na szybkie osiggniecie
optymalnych parametrow jakosci druku przy dochodzeniu maszyny od rozruchu do

petnej wydajnosci.
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