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ANOTACE

Tato bakalaiska prace se veénuje tématice bookletovych etiket. Bookletovymi etiketami
a jejich vyrobou se zabyva teoreticka cCast prace, kde jsou rozebrany nejen vSechny
technologie potfebné k vyrob&é daného produktu, ale také pouzité materidly a moznosti
dokoncCovaciho zpracovani a zuslechténi. Jedna se o pomérné novy produkt, ktery neni
v odborné literatuie systematicky klasifikovan a samotny vyrobni proces obsahuje celou fadu
specifickych pozadavki tykajicich se v podstaté vSech fazi zpracovani zakazky. Z nedodrzeni
téchto specifik nasledné vyplyvaji konkrétni problémy, které jsou v experimentalni ¢asti prace

detailné popsany a jsou pro n¢ navrhnuty moznosti feseni.

KLiCOVA SLOVA

bookletové etikety, flexotisk, ofset, specifické pozadavky, workflow

TITLE
Specific Workflow Requirements for Booklet Labels

ANNOTATION

This bachelor thesis deals with issues connected with booklet labels. Theoretical part of the
thesis deals with booklet label and its productione — it analyses both the technology and
materials required for its production and possibilities of its completion and refinement. It is a
relatively new product which is not systematically classified in professional literature and the
production itself includes specific requirements related to basically all stages of an order
processing. Breach of the requirements causes specific problems described in detail in

experimental part of the thesis which also offers thein possible resolutions.
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1 Uvob

V soucasnosti se v polygrafickém pramyslu hledaji nové produkty, pfipadné se inovuji
produkty dlouhodobé zazité, které by byly pro zdkazniky praktické a atraktivni. Stale vice
stoupa poptavka po samolepicich etiketach s velkym prostorem pro tisténé informace.
Ve vétsSin€ piipadit vSak mnozstvi informaci neodpovida velikosti zakaznikova produktu
a dochazi ke zmenSovani fontl, pfipadné k vySkrtdvani informaci na grafickych navrzich tak,
aby se zachovaly rozméry etikety a zaroven obsahovaly co nejvétsi mnozstvi potiebnych dat.
Pravé ztohoto duvodu se na trhu objevily tzv. bookletové etikety. Jejich specifikem je
propojeni potisku vice stranek skladanych do sebe a ptfitom zachovani pozadované velikosti
a tvaru vysledného produktu, vhodného pro aplikaci na sirokou skalu vyrobkd. V soucasnosti
se na produkci bookletovych etiket orientuji pfedevSim zahrani¢ni firmy — némecké,
holandské apod. Ryze Ceskou firmou zabyvajici se jejich vyrobou je napi. ETIX, s. r. o.
Na prvni pohled mlize zmast cely zastup odkazll na tiskarny vénujici se praveé bookletovymi
etiketami, jedna se vSak vétSinou o jejich pteprodej od jinych firem — napi. Colognia Press

Kolin.

Tato prace se orientuje na specifické pozadavky na workflow u bookletovych etiket. Jelikoz
se tento typ produktd na trhu objevil az v posledni dobé, neni mozné nalézt podrobnéjsi
informace v odborné literatufe, tudiz je pravé toto téma zajimavé pro zpracovani. S tim
souvisi také obecny popis technologie vyroby bookletl, kterou je nutné osvétlit ze vSeho
nejdiive. Diiraz je kladen na vSechny oblasti zpracovani polygrafické zakdzky, od piijmu

a kontroly dat az po dokoncovaci zpracovani.

V prvni fad¢ je kladen diraz na obecnou charakteristiku bookletovych etiket. Hlavnim cilem
prace by pak mélo byt nalezeni odlisnosti a specifik vyroby bookletovych etiket oproti
vyrobam klasickych polygrafickych vyrobkli — zejména samolepicich etiket. Dale také
vysvétleni nejCastéjSich problémit (a to jak zjisténych pii vyrobé, tak pii aplikaci

u zdkaznika), na které nasledn¢ budou navazovat moznosti feseni.

Teoreticka ¢ast obecné rozebird vSechny aspekty jednotlivych oddé€leni vyroby a orientuje se
pouze na informace, které se bookletovych etiket néjakym zpisobem dotykaji. Jako vychozi
zdroje pro definici bookletovych etiket byly pouzity informace fady firem, vénujicich se této
oblasti, dostupné na jejich internetovych strankach. Hlavni tisténou publikaci pro oblast tisku
a dokoncovaciho zpracovani byla Moderni polygrafie [1], ktera byla doplnéna 1 Vv dalSich
kapitolach tisténymi médii, jako je napt. Handbook of print and medi [2], DTP a predtiskova
priprava [3] apod.



Pravé z poznatkl rozebranych v prvni ¢asti vychazi nasledné ¢ast experimentalni. Na zakladé
nejcastéjSich problémi vznikajicich pii vyrobe, piipadné konkrétnich reklamaci, zde dochazi
K rozebrani chyb, definici danych specifik a doporuéeni piipadnych feseni. VSechny zminéné
informace vychazi z poznatkt ziskanych diky nejmenované firm¢ a nemohou byt brany jako
vSeobecné platné, ale pouze jako konkrétni piiklad procesu vyroby v dané spolecnosti. Ta

se zabyva predevSim vyrobou bookletovych etiket, sortiment je dale doplnén o samolepici

etikety.



2 TEORETICKA CAST

2.1 Bookletové etikety

Siroky sortiment dostupnych vyrobkil si v soucasnosti stale vice zad4 spravné oznadeni
a obecné¢ detailn€js§i popis kupovaného vyrobku. Z pohledu zakaznika je nutné se
prostfednictvim obalu a ptidavnych letakti dozvédét co nejveétsi mnozstvi informaci, které
se tykaji slozeni, mnozstvi a V pfipadé¢ zdravotné¢ nebezpecnych vyrobki je také treba
patficného upozornéni, na co si ma spotiebitel dat pozor. V minulosti se tento problém ftesil
vlozenim dodatkové brozury piimo do krabice s kupovanym vyrobkem, coz vSak brani
kupujicimu jiz pfed samotnou koupi produktu ziskat potiebné informace, které by jeho
rozhodnuti mohly ovlivnit [4]. Jednou z moznosti, jak takovému problému zabranit je pouziti
samolepicich etiket aplikovanych na vngj$i stran€ baleni. VétSina samolepek vsak kvili
omezenému prostoru nedovoluje znazornit upozornéni a dalsi data v potfebném mnoZzstvi,
piipadné patticné velikosti ¢i zdiraznéni [4]. Snaha vyfeSit tento problém piinesla na
polygraficky trh, novy typ samolepicich etiket, které mlizeme v ¢eském jazyce oznacit jako
vicevrstvé (pfipadné vicestrankové) samolepici etikety. Specidlni format samolepicich etiket
je v zasad¢ znam také pod oznacenim leaflet ptipadné booklet [5]. Nadale bude pro tento typ

produktu pouzivano oznaceni booklet ¢i vicestrankova etiketa.

Z hlediska vyuziti se s bookletovymi etiketami je mozné setkat na vyrobcich z oblasti mnoha
pramyslovych odvétvi. V zasadé si tento produkt nejvice oblibily chemické, kosmetické
a farmaceutické spolecnosti, kdy se predpoklada aplikace na sklenéné ¢i plastové lahve,
¢tvercové obaly ¢i ampulky. Zejména u farmaceutickych vyrobkt podléhaji obaly a etikety
regulacni kontrole. Musi byt tedy pfisné dodrzovany normy tykajici se obsahu a velikosti
textu, pfipadné barevnosti a velikosti vystraznych symbolt [5]. Postupem casu vSak ziskavaji
na popularité i v oblasti potravinaiského pramyslu, kde jde vSak spiSe o marketingovy tah.
Na obalech potravin je mozné vidét vicestrankové etikety, které obsahuji recepty, specialni
soutéze, tetovaci nalepky pro déti atp. Do jist¢ miry plni také estetickou funkci. Diky
specidlnim tvarim a moznosti vyuziti vét§stho mnozstvi stran jimi mohou byt nahrazeny

etikety na pivnich ¢i vinnych lahvich apod.

Stejné jako klasické samolepky, tak i bookletové etikety se mohou vyskytovat v raznych
velikostech a tvarech. Samotna skladba je charakteristicka spodni podkladovou samolepici
etiketou, na kterou se pomoci laminac¢ni f6lie, pfipadné¢ permanentniho lepidla upind potistény

a skladany ar$ik [4]. Kompletace probiha na specialnich strojich, kde dochazi ke spojovani
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jednotlivych vrstev a vysekdvani do kone¢né podoby. Hotové produkty jsou nalepeny pomoci

podkladové etikety na silikonu navijeném do role [5].

2.2 Material

V bézném zivoté se lze setkat s celou fadou zpracovani bookletovych etiket. Ve vétSing
ptipadl se tyto polygrafické vyrobKy lisi pouzitym potisténym materidlem, ale také typem
laminace, podkladové etikety ¢i tiskové barvy. Pro potieby této prace bude stacit predstaveni
potiskovanych substratli a tiskovych barev pro ofset a flexotisk. Dals§i materidly (lepidla,

lamonivaci folie, laky atp.) budou charakterizovany v kapitole 2.5.

2.2.1 Tiskové papiry

Tiskové papiry jsou zékladni polygrafickou surovinou. Papir je obecné definovan jako
,soudrznd vrstva prevazné rostlinnych viaken, zpravidla celulozového pivodu, vzdajemnée
vazanych meziviakennymi vazbami® [6]. Na zakladé vlastnosti téchto piirodnich materiald
se hleda vhodna varianta pro tisk dané produkce. Pfed samotnym procesem vyroby se vSak
musi brat ohled 1 na fadu dalSich faktord, jako je fezani, lepeni a skladani pfipadné podminky

okoli, kde bude hotovy produkt umistén.

Nejjednodussi déleni papiru je dle Gebrtové [6] diverzifikace na zakladé technologie
samotné¢ho tisku — ofsetové, knihtiskové, hlubotiskové atp. Dal$i mozZnosti je c¢lenéni

na zakladé zanasky mechanickych vlaknin a povrchové upravy listu papiru [3] (obr. 1).

NENATIRANE

/\

BEZDREVE DREVITE
< 10 % mech. vlaknin > 10 % mech. vldknin

\/

NATIRANE

Obrazek 1 Déleni papirii (adaptovano z [6])
Mezi nenatirané dievité papiry patii superkalandrované papiry, které se diky své bélosti
a hladkosti blizi natiranym papirim. Vys$s§i povrchovad pevnost a stupen zaklizeni jsou
charakteristiky odpovidajici papirim ur¢enym pro kotoucovy ofset a jsou pouzivany zejména
pro tisk barevnych katalogti, ¢asopisti apod. Do skupiny nenatiranych dievitych papirii se fadi
také novinové papiry vyrabéné o plosné hmotnosti 40 -52 g m2. Diky vysokému podilu

dievoviny dosahuji vysoké pevnosti v tahu a opacity [6].
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Nenatirané bezdfevé papiry se vyrabéji z bunicin a jsou plnéné a siln€ klizené [6]. Pouzivaji
se pro tisk na archovych a kotoucovych ofsetovych strojich. Specialni odnoZi tohoto typu
papirti jsou ceninové a bankovkové papiry Obsahujici kromé buniciny také bavinéna a lehce
barvitelna vlakna [6]. Zminéné piidavky slouzi zaroven jako bezpecnosti prvek rozeznatelny

mikroskopickou analyzou..

Nejvétsi skupinu Vv oblasti natiranych bezdievych papira tvoti LWC (Light Weight Coated)
papiry (lehce natirané) pouzivané v oblasti tisku reklamnich tiskovin, katalogti a knih. Stfedné
natirané MWC (Medium Weight Coated) papiry zprostfedkovavaji kvalitni tisk pfi hustotach
sit¢ 60 - 80 linek na palec [6]. Papiry HWC (High Weight Coated) jsou charakteristické
plosnou hmotnosti od 100 do 150 g m?’a jsou ttikrat oboustran¢ natirané, kdy dosahuji
tloustky natéru az 30 g m 2 [6]. Jsou jasnou volbou pfi tisku kvalitativné narocnych vyrobku

— vyrocni zpravy, prospekty, obalky ¢asopist atp.

V neposledni fad¢ je nutné zminit také natirané drevité papiry, clenéné do tii podskupin [6] —
velmi lehce natirané ULWCO papiry (urcené pro kotoucovy hlubotisk a ofset), lehce natirané
papiry LWC (jednou oboustranné natirané, ur¢ené pro hlubotisk a ofset) a stiedné natirané

papiry MWC (dvakrat oboustranné natiran¢).

Na druhou stranu je mozné se setkat se skupinou tzv. syntetickych papira [6], které se
od klasickych 1isi obsahem syntetickych latek (nejméné 20 %). Ve vétsiné ptipadi se jedna
0 plastové folie nebo o materialy slozené ze syntetickych vlaken podobajici se pfirodnimu
papiru. Z hlediska vlastnosti maji oproti klasickym pfirodnim materialim celou fadu vyhod

napt. vys$si odolnost proti vnéj$im vlivim [6].

Pro kvalitni tisk musi byt dodrZzeny zakladni postupy vyroby papiru, aby byly splnény
normalizované pozadavky, jako je rovnomérna plosnd hmotnost, tlouStka a vhkost, dale
optimalni pfijem barvy, vysokd bélost a opacita, nepatrnd dvoustrannost, nizka praSivost

apod. [1]

2.2.2 Tiskové barvy

Presné specifikovany produkt neovlivituje pouze volbu potiskovaného materidlu, ale také
volbu typu tiskové barvy. V tomto piipadé je nutné dbat mimo jiné na vyrobni technologii
a konecné pouziti produktu. Soucasnd Sirokd Skala tiskovych materidld pfinasi i1 velky
sortiment v oblasti tiskovych barev, které mohou byt vytvrzeny na fadé materialti o riznych
fyzikalnich vlastnostech. Literatura [1, 6] uvadi celou fadu mozZnosti, jak tiskové barvy

v

diverzifikovat. Z knihy Moderni polygrafie [1] logicky vyplyva, ze nejvhodnéjsi je ¢lenéni
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na zakladé zvoleného potiskovaného materialu, od kterého se odviji zptisoby zasychani barev,
tudiz 1 jejich samotné slozeni. V pfipad¢ bookletovych etiket se jedna piedev§im o barvy

nanaSen¢ ofsetem, flexotiskem a v ptipad€ vyuzivani specidlnich barev také sitotiskem.

Ofsetové barvy jsou charakteristické nejnizsi tloustkou nanesené vrstvy barvového filmu.
Forma pro tisk z plochy oplyva malou pienosovou kapacitou, coz podtrhuje také nepiimé
pfenaseni barvy na potiskovany material [1]. Aby se docililo potifebné vybarvenosti, musi
ofsetové barvy obsahovat vysoky podil pigmentu. Na druhou stranu je nutné myslet
na dostatecné mnozstvi kapalné slozky, ktera brani barvé zasychat v barevniku piipadné
na valcich. Z hlediska chemické struktury a nékterych vlastnosti barev se lisi jejich sloZeni
podle pouzitého tiskového stroje - pro ofset s vlhéenim a tzv. suchy ofset (bez vlhéeni).
Vzhledem k tématu prace budou podrobnéji popsany pouze barvy uréené pro vytvoieni

emulze s vlh¢icim roztokem pro archovy ofset.

Jak jiz bylo zminéno, barvy pro ofset s vlhéenim musi mit takové vlastnosti, aby dobie
pfijimaly vlhéici roztok a tvotily jemnou emulzi, cemuz odpovidé i jejich chemicka struktura.
V ptipad€ archového ofsetu se jedna o smés pigmentu (12—-18 %), vysychavych oleji (14—
20 %), alkydd (6-14 %), tvrdych pryskyfic (22-28 %), mineralniho oleje (18-25%)
a nepatrného mnozstvi polyolefilniho vosku a susidel [1]. Béhem vyvoje dochdzelo
K apravam vlastnosti téchto barev, aby se dosahlo lepsi pfilnavosti k nékterym materialim

napf. natirany a nenatirany papir, leskle natirany papir [1].

Ve flexotisku se kviili vyuzivani elastické tiskové formy a aniloxového valce musi pouzita
barva dobfe pfenaSet z materidlu na material, a to i pfi vysokych rychlostech. V ptipadé
tohoto typu konvecnich barev je mozné se setkat s pomérné nizkou viskozitou. Jejich
vytvrzovani na substratu probiha prostfednictvim odpateni rozpoustédla. Jako rozpoustédlo se
obycejné pouziva voda, ptipadné jina rozpoustédla [7]. T¢kavost rozpoustédel je jednim
z hlavnich specifik flexotiskovych barev a adekvatné k tomuto faktu musi byt vybaveny
tiskové stroje specidlnim odsdvacim zafizenim, aby nedochazelo ke kontaminaci okolniho
prostredi [8]. Kvuli ekologi¢nosti se v poslednich letech od rozpoustédlovych barev upousti
a hledaji se vhodné alternativy vodou feditelnych barev. Naneseny film se vyznacuje

tloustkou kolem 3 um v suchém stavu [1].

Diky velké flexibilit¢ flexotiskovych stroji je mozné potiskovat celou fadu materiall;
adekvatné k tomuto faktu existuje také cela fada barev s modifikacemi v oblasti chemické

struktury. Zakladni typ flexotiskovych barev ma nasledujici slozeni [1]: koloranty (12 %),
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pojiva (13 %), rozpoustédla (65 %) a aditiva (10 %). Podle potieby lze chemické sloZeni

upravovat pomoci zpomalovact, ptipadné zatrezu.

V piipadé barev sitotiskovych se musi nejvice dbat na pozadovanou tloustku barvového filmu
a hustotu sita. Naneseny film se v pfipadé této technologie d4 do jist¢é miry upravovat.
Aby bylo docileno kvalitniho tisku, musi barva spliiovat nékteré parametry: ,,...aby se barva
nanesend na sito dobre roztirala a prochazela pres oka sita pouze pod tlakem térky. Barva se
rovnéz na povrchu materialu musi rychle rozprostirat, aby nebyl patrny otisk sita.” [1]
Je vhodné vyuzivat tzv. kratkou barvu, ktera eliminuje nebezpeci tvorby delSich vldken
pfi odtrhu sita [9]. Siroky sortiment potiskovanych materiali pfinasi i celou fadu druhi barev
o ruznych chemickych slozenich. V ptipadé vyroby bookletovych etiket slouzi sitotisk

predevsim k nanaSeni metalickych ¢i fluorescencnich barev, které budou popsany nize.

Mezi soucasné trendy v oblasti tiskovych barev je mozné zaradit také specialni tiskové barvy,
které klasické pigmenty obohacuji o riizné optické efekty. VétSina téchto barev je zaloZzena
na riznych fyzikalnich a chemickych jevech, kdy barvy reaguji na zménu okolnich podminek
zménou odstinu [1]. Kaplanova a kolektiv [1] uvadi celou fadu specialnich tiskovych barev —

metalické, perletové, fluorescencni, fosforescenéni, termochromni apod.

Bookletové etikety v sobé mohou obsahovat unikétni kody, které je nutné prekryt stiratelnou
vrstvou, aby nedochédzelo k podvodim. Stiraci vrstva je na substrat aplikovdna v podobé
stiibrné metalické vrstvy pomoci sitotisku. Zakladem metalickych barev jsou tenké desticky
V barvovém médiu orientované v rovnobézném sméru s povrchem potiskovaného materidlu
[1]. Tyto desticky slouzi pro zrcadlové odrazeni dopadajiciho svétla, coz imituje lesklé
povrchy. Pro zajisténi dobrého spojeni desti¢ek s pojivem barvy jsou plosky ovrstvené malym
mnozstvim stearatu [1]. NejCastéji pouzivané metalické pigmenty jsou piechodové kovy,
ptipadné jejich slitiny — hlinik, bronzové prasky atp.

Nékteré ze specidlnich typt barev jsou hojné vyuzivany v oblasti bezpe¢nostniho tisku, kdy
se aplikuji na ceniny, bankovky, statni dokumenty a doklady. Obecné jsou tyto specialni

barvy vyrabény pro vSechny konvené¢ni tiskové technologie, s nékterymi se lze také setkat

u digitalniho tisku.

2.3 Predtiskova priprava

Dvorakova [3] definuje predtiskovou piipravu takto: ,,...je prvni fazi vyrobniho procesu
tiskoviny. Predtiskova priprava je s tiskem uzce svazana a vSechny jeji cinnosti v podstaté

vychazeji z principu tisku a jeho zdkonitosti. “ Z toho tedy vyplyva, ze zdkladem pro spravnou
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praci v oblasti predtiskové pfipravy jsou znalosti tykajici se celkového tiskového procesu.
Na zakladé téchto informaci je mozZné zpracovat vSechny elementy grafického navrhu tak,
aby vystup odpovidal pozadované kvalité produktu. Poznatky se tykaji zejména rastrovych
obrazll, vektorovych elementi a textu. Obecné ma predtiskova piiprava nékolik fazi. Jedna se
o kontrolu tiskovych podkladi, archovou montaZz s moznosti natisku, rastrovani obrazu

a zhotoveni tiskové formy.

2.3.1 Kontrola tiskovych podkladi

Kontrola tiskovych podkladii je zalozena na tzv. preflightu, kdy se jedna o nalezeni a pfipadné
odstranéni chyb v tiskovém PDF (Portable Document Format) [3]. Diky podchyceni chyb,
uzna prvopocatku celého procesu, dojde k vyraznému usetfeni makulatury vznikajici
v dasledku Spatné pfipravenych dat. Pro ucely preflightu je v soucasnosti nejpouzivané;jsi
aplikaci Enfocus PitStop, ktery je zpracovany jako zasuvny modul v programu Adobe
Acrobat. Prostfednictvim preflightovych nastrojii je mozné zkontrolovat vSechny zakladni

parametry kvalitniho tisku, jako je barevnost, rozliSeni bitmapovych obraz, text atp.

V soucasnosti aplikace Adobe Acrobat mimo jiné obsahuje také specialni funkce tykajici se
automatické kontroly dat. Modul Kontrola pred vystupem je specifikovana takto [11]:
.- - -posuzuje soubor podle sad uzivatelskych hodnot. Kontrola pred vystupem identifikuje
probléemy s barvami, pismy, prihlednosti, rozliSenim obrazii, krytim tiskovou barvou,

kompatibilitou verzi PDF a dalsi. * Jedna se tedy o pln¢ automaticky kontrolni nastroj, ktery

vygeneruje zadvérecny protokol o vysledku analyzy specifikovanych parametrti.

Tiskova data musi pro kvalitni reprodukci spliiovat celou fadu parametri. Prvnim parametrem
jsou barvové ICC (International Color Consorcium) profily, kdy dochazi k definici
jednotlivych barev vzhledem k centralnimu uzlu, kterym byva na zatizeni nezavisly prostor
CIELAB [1]. Profil ICC zprostiedkovava popis vystupniho procesu jako celku (konkrétni
papiry a barvy). Vstupni barvové profily musi odpovidat ICC profilim kalibrovaného
vystupniho zatizeni, aby doSlo ke spravné reprodukci barev. Za ptedpokladu, Ze vystupni
tiskarné¢ neni pfifazen zadny ICC profil, vychédzi grafik pfi exportu z nastaveni profilu

FOGRA39 odpovidajicim danému potiskovanému materialu [3].

S barvovymi profily souvisi také shoda souboru se standardem PDF/X-1a, jakozto v minulosti
nejpouzivanéj§im mezinarodnim standardem formatu PDF [12]. Pii exportu z tiskovych dat

do PDF prevadi barvy pouze do CMYK a ptfimych barev, ¢imz plné odpovidad pozadavkim
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standardizace tiskovych dat. V soucasnosti by se mély pouZzivat nejnovéjsi formaty, které

s sebou nesou moznosti zachovani prithlednosti apod.

Dal$im dilezitym faktorem je rozliSeni piedloh, které zahrnuji zejména fotografie a jiné
rastrové obrazy ve vhodnych formatech, jako je napi. JPEG, TIFF a RAW [9]. V nékterych
ptipadech se mlze stat, ze dojde ke ztratdm kvality kvili ztrdtové kompresi. Konkrétné je
nutné, aby predlohy mély minimalné 300 dpi. V ptipad¢€, Zze se jedna o vektorovou grafiku
(ptipadné text) pfevedenou do jednoho z vySe zminénych format, musi mit minimalng
1200 dpi. V ptipad¢ vektorové grafiky, které jsou dle Dvorakové [3] charakterizovany jako:
,, Obrazky, které se vyznacuji ostrou kresbou a velkym kontrastem oproti pozadi. Obraz se
sklada z plnych ploch a car a neobsahuje tonové prechody. je vSak lepsi variantou dodani
danych elementi v souborech piimo vyexportovanych vektorovymi programy jako je

Adobe lllustrator.

Z hlediska textu se analyza neobejde bez kontroly kompatibility zvoleného fontu.
Za predpokladu, ze by dany font v dokumentu absentoval, mohlo by dojit k jeho nahrazeni
fontem jinym a tudiz ke zméné grafiky [1].

2.3.2 Archova montaz

Vzhledem Kk Cinnosti pfipravy archové montdZze se jedna o rozmisténi jednotlivych stran
tiskoviny na tiskovy arch, na ktery jsou dale pfidany kontrolni znacky pro tisk a dokoncovaci
zpracovani [3]. Booklety jakozto produkty malych rozmérG jsou na arch aplikovany
ve velkém mnozstvi a jejich rozmisténi se vyrazné li§i od vyfazovani knihatské produkce,
proto déle nebudou rozebrany moznosti vyfazovani vicestrankovych publikaci. Popis montaze

zakladu vicestrankovych etiket je popsan nize (viz 3.4).

2.3.3 Rastrovani obrazu

Rastrovani je mozné oznacit také jako sitovani a jedna se o proces rozkladu obrazu na tiskové
body. Tato c¢innost se provadi prostfednictvim obrazového modulu RIP (Raster Image
Proccesor) osvitové jednotky, kdy dochézi k rozkladu obrazu na vytazky jednotlivych barev

a nataceni siti téchto vytazkd vici sobé tak, aby bylo zabranéno moaré [1].

2.3.4 Zhotoveni tiskové formy

Priprava tiskovych forem se lisi dle tiskové technologie. V piipadé bookletovych etiket

se tudiz jedna o zhotoveni ofsetovych a flexotiskovych forem z digitalnich dat.
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Systém CTP (Computer To Plate) je uréeny pro osvit tiskovych desek z digitalnich dat
a nasledné vyvolani tiskovych forem. Nejcastéji pouzivanou konstrukci osvitovych jednotek
jsou varianty bubnové. Principialné se tiskova deska upne na povrch rotujiciho bubnu,
nad nimz jsou umistény zaznamové hlavy, které jsou usmérnovany do jednoho paprsku diky
optickym elementim umisténym mezi deskou a hlavami [13]. Paprsek laseru dopada
na svétlocitlivy povrch tiskové desky (flexotiskového Stocku) a vytvofenim obrazu vznika

tiskova forma.

2.4  Tisk

Tisk vicestrankovych samolepicich etiket je rozdélen do dvou krokl. Zakladem je potisk
papiru na archovych ofsetovych strojich tim se vytvoii hlavni ¢ast bookletu, kterym je arSik
se vSemi pozadovanymi informacemi a grafikou. Nékteré zakazky nasledné obsahuji také
potisk podkladové etikety, ktery se provadi na samolepici materidl prostfednictvim
kotoucovych flexotiskovych stroji s konstrukci uzplisobenou pro potisk samolepicich
materialll. Stejnou technologii se mize potiskovat také vrchni laminovaci folie. V nékterych
piipadech mtze byt mezi pozadavky zahrnuta tiSt€na stiraci vrstva nanaSena sitotiskem.
Z diivodu potisku archt papirit a kotoucli samolepicich a tenkych polymernich folii jiné
technologie tisku nejsou vyuzitelné, proto se dalsi kapitola bude podrobnéji zabyvat pouze

vySe zminénymi.
2.4.1 Ofset

Ofset je technikou tisku z plochy, kdy netisknouci a tisknouci mista nejsou odliSena reliéfem,
ale na zakladé¢ rozdilné miry oleofility [1]. Netisknouci mista pfijimaji vlh¢ici roztok,
zatimco tisknouci mista tiskovou barvu. Uz ztohoto popisu je patrnd rozdilnost oproti
ostatnim konvencnim technikdm, kdy se misto samotné tiskové barvy nanasi prostiednictvim
navalovacich valct na tiskovou formu emulze barvy a vlh¢iciho roztoku. Barva se nasledné
Z ploché tiskové formy upevnéné na formovém vélci prendsi na ofsetovy (pienosovy) valec
a odtud pomoci tlakového valce na potiskovany material. Z divodu pfenosu motivu nejdiive

na ofsetovy valec a aZ poté na substrat, je ofset ozna¢ovan za techniku nepiimou [11].

Tiskova forma je v tomto ptipadé¢ tuha, ofsetovy potah zastdva naproti tomu ulohu elastického
prvku. Tiskové desky se svétlocitlivou vrstvou se vyrabi z riznych materidlii a mizeme je
délit dle [1] podle typu osvitu na analogové pfipravované nebo na systémy CTP.
Pro analogovy osvit pfes filmové Sablony se pouzivaji tiskové desky monometalické,

bimetalické a trimetalické. Zatimco u systému CTP se jedna o desky halogenidostiibrné,
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fotopolymerni, termalni. V polygrafickych firméach se pouzivd v soucasnosti zejména systém

CTP, kdy se do tiskové desky vypaluje tiskovy motiv z dat infra¢ervenym laserem [1].

Vyse popsana tiskova jednotka je jednou ze zakladnich soucasti ofsetovych tiskovych stroji.
Kazdy typ ma vSak dal$i nutné soucasti, které musi byt popsany. Mezi hlavni soucasti

archového ofsetového stroje s ohledem na potisk stfednich formatt patii [11]:

e nakladac — separace jednotlivé archi papiru ze stohu a predavani k naslednému

transportu
e nakladaci stil — posouvani archii blize k tiskovym jednotkam
e piedni a bo¢ni dorazy — vyrovnani archu pfed urychlenim ptedchytaci

e predchytace — urychleni archu papiru na tiskovou rychlost a jeho predavani do

prvni tiskové jednotky

e transportni zafizeni — transport archii mezi tiskovymi jednotkami, ptipadné

obraceni archu pro potisk rubové strany
e vykladac¢ — stohovani potisténého materialu

Mimo hlavni souc¢asti mohou tiskové stroje obsahovat také specidlni pfidavna zafizeni, jako

jsou napt. specialni ptidavna zatizeni, archovaci zafizeni.

2.4.2 Flexotisk

V soucasnosti se flexotisk fadi mezi jednu z nejrozsitenéjSich tiskovych technologii.
Uz od pocatku své existence je spojovan S potiskem flexibilnich a obalovych materiali.

A od doby vynalezeni samolepicich materialt je nejrozsitenéjsi technologii i v této oblasti.

Flexotisk se obecné fadi mezi technologie tisku z vysky, kdy vyvysSena mista piedstavuji
tiskové elementy. Dalsi obecnou charakteristikou je vyuzivani pruznych tiskovych forem,
na které se nanasi nizkovisko6zni barvy. Pfi soutisku vice barev dochazi diky barvam o nizké
viskozité¢ ktisku do suché vrstvy [1]. Typu barev nasledné¢ odpovida také konstrukce
flexotiskové jednotky, kterd obsahuje mimo tlakovy a formovy valec také valec aniloxovy,

slouzici k pfenosu barvy z barevniku na tiskovou formu.

Tiskové formy pro flexotisk jsou vyrdbény V podobé riizn¢ silnych rovinnych Stockt
Z pryzovych nebo fotopolymernich materiali [1]. Pro montaz $toc¢kt na formovy valec je
uzivana fada kompresibilnich oboustranné lepicich pasek, kdy konkrétni typ pasky je volen

na zéklad¢ povrchu navleku formového valce a tloustky tiskové formy. Po samotné montazi
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Stocku se formovy valec upne do provozniho natiskového zatizeni, pomoci kterého se provede
kontrolni natisk. Pravé toto specidlni natiskové zafizeni téméef dokonale imituje tisk
na velkych flexotiskovych strojich a vznikly natisk muize slouzit k odsouhlaseni tisku

zakaznikem [14].

Z pohledu celkové konstrukce flexotiskovych strojii je pro vyrobu bookletovych etiket
adekvatni zejména konstrukce kotouCovych tiskovych stroji s izkou drdhou materidlu,
ptipadné specialni konstrukce pro tiskové stroje uréené k potisku samolepicich etiket. V obou

ptipadech jde o potisk podkladové samolepici etikety, ptipadné vrchni laminace.

V oblasti kotoucovych flexotiskovych strojii se 1ze v soucasnosti setkat s celou fadou variant
konstrukci, kdy se od sebe navzajem lisi uloZzenim nékolika tiskovych jednotek.
Konkrétni varianty jsou flexotiskové  stroje s tiskovymi jednotkami viadé za sebou
(tzv. agregatové), okolo centralniho tlakového valce, ptipadné ve sloupcich nad sebou [14].
Produkce vicevrstvych samolepicich etiket se ve vétsin¢ pripadarealizuje ptrevazné

na tiskovych strojich s jednotkami v fad¢ za sebou, proto budou podrobnéji popsany.

Kvuli agregatovému usporddani tiskovych jednotek se tyto kotoucové flexotiskové stroje
vyznacuji svoji délkou, proto je nutné brat v ivahu potiebu velkého prostoru. Diky moznosti
demontovatelnosti jednotlivych jednotek ze stroje muze dochazet k jejich znovusestavovani
podle potfebného poctu nanasenych barev [1]. Diky tomu je mozny tisk az deseti barvami.
Nevyhodou téchto stroji vSak zlstdva problém natahovani tenkych materiala, 1 kdyz jsou

vybaveny vykonnou regulaci soutisku po kazdé tiskové jednotce [14].

Mimo tiskové jednotky obsahuji kotouCové flexotiskové stroje dalsi dulezité soucasti.

Konkrétné se jedna o [14]:
e odvin materidlu
e taneCnik — tahové vyrovnani pasu materialu, ale také regulace brzdy
e stranové vyrovnani — kontrola a regulace stranového umisténi materialu

e tahova jednotka — pfed prvni a za posledni tiskovou jednotkou, regulace

napnuti materialu
e suSeni — susSici tunel, ptipadné UV zafi¢ za kazdou tiskovou jednotkou

e chladici valec — za posledni tiskovou jednotkou, chlazeni materialu na ptivodni

teplotu

e automaticka regulace soutisku — snimace za kazdou tiskovou jednotkou
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e navin materidlu

Stroje mohou dale obsahovat také fadu pfidavnych zatizeni, jako je napf. automatické Cisténi
aniloxovych valct, automaticka regulace viskozity barvy, zatizeni pro ohiev termooleje,

korona [3].

V ptipad¢ kotoucovych flexotiskovych stroji urcenych pro vyrobu samolepicich etiket lze
nalézt malé rozdily patrné zejména Vv typu odvijeci a navijeci jednotky, kdy je v tomto ptipadé
volena stop jednotka, kvlili mensSim nakladim zakazky [1]. Protoze jde ve vétSiné piipadi
0 potisk uzkého pasu samolepiciho materialu, mohou stroje obsahovat také specidlni lakovaci
jednotku pro parcidlni ¢i celoplosné lakovani, agregat pro razbu fo6lii za tepla ¢i vysekovou

jednotku [14].

2.4.3 Sitotisk

Sitotisk je jednou z nejstarSich tiskovych technik. Jedna se o prutiskovou metodu, kdy
se barva protlacuje pomoci térky skrz volna mista sitoviny. Diky jednoduché konstrukci
a castecné nastavitelné vysledné tloust’ce barvového filmu je vhodny pro nanaseni barev,

ale také specialnich materiala [15] — lepidla, specialni barvy...

Zakladnimi soucastmi sitotiskovych stroju je ram, sitovina a térka. Sitovina je pomoci lepidel
upevnéna na kovovy ram a nasledné osvicena v osvitové jednotce pies negativni filmovou
piedlohu [15]. Tim se vytvrdi netisknouci mista a pii vymyvani dojde k vyplaveni
nevytvrzeného materialu z mist tisknoucich. Na pfipravenou sitovinu se ru¢né¢ nebo
Vv sitotiskovém automatu, respektive poloautomatu nanese térkou vrstva barvy a dojde tak

K vytisténi motivu na potiskovany substrat [1].

2.5 ZuSlechtovaci a dokoncéovaci zpracovani

Aby polygraficka produkce dosahla vysoké kvality, musi byt zminény alespon nékteré
ze zuSlechtovacich a dokonCovacich zpracovani. Pravé tyto mechanismy a technologie
segmentuji polygrafickou produkci do kategorii a ovliviiujyi celkovy vzhled jednotlivych
tiskovin. Vzhledem Kk oblasti vyroby vicestrankovych samolepicich etiket musi byt popsano

ptedevsim sklddani, lakovéani, laminace a lepeni.

2.5.1 Skladani

Po vytisténi archli produkce a nasledném roziezdni na pasy o nékolika uZitcich je nutné

provést skladani. Jedna se o ostrohranné piehybani listd jednim nebo nékolika lomy [1].
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Obecné se v polygrafii 1ze setkat se skladanim jednoduchym, které je charakteristické pouze
jednim lomem, kiizovym slomy kolmymi na sebe, dale je to také skladani soub&zné,

harmonikové ¢i zavinuté [1].

Skladani archi se provadi na skladacich strojich. Na kapsovych sklddacich strojich jsou archy
plynule vedeny pomoci Sikmo uloZenych valcti, bo¢niho pravitka a vélci taznych do kapsy,
kde narazi do zarazky urcujici polohu lomu. Prohnuti archu je docileno prostfednictvim
narazu a tlaku mezi taznymi valci [1]. Diky tomu vznikne kapsa, ktera je nasledné ptivedena

mezi lisovaci valce a ve zvoleném misté vznikne lom.

Nozové skladaci stroje jsou charakteristické taktovym pifivadénim archi na zarazky

nad lisovaci valce. Mezi n€ je produk¢éni material vtlaCovan tupym nozem a tim dojde k lomu.

V nékterych piipadech je mozné se setkat s kombinovanymi sklddacimi stroji, které umoziuji
vyuziti vyhod obou mechanismil, jako je rychlost a plynulost skladani kapsového a lepsi lomy

vicevrstvych a tuhych materiali diky principu nozovému [1].

2.5.2 Lakovani

Laky se obecné pouzivaji pro zuSlechtovani a ochranu riznych materiali. Z hlediska
piipadné dal§im vnéjSim podminkam. Bezbarvé natérové hmoty vSak mohou spliiovat také

funkci estetickou, kdy s sebou pfinasi specialni efekty.

Na zaklad¢ dostupnych zdrojim je mozné laky rozdélit do tii hlavnich skupin — tiskové,
disperzni a laky vytvrzované UV ¢i EB zafenim [1]. Jednotlivé skupiny se od sebe navzajem
1181 svym chemickym a fyzikalnim slozenim, z kterého néasledné vyplyvaji riizné mechanismy

vytvrzovani.

Za ptedpokladu, Ze nebude bran v tivahu pigment, 1ze oznacit tiskovy lak, za transparentni
olejovou barvu, protoze spole¢né sdileji stejné chemické slozeni. Diky tomuto faktu se mohou
tiskové laky aplikovat na materidl pomoci béznych tiskovych technologii se standardnimi
barevniky, kdy je lak zafazen do posledni tiskové véze [2]. Snadna aplikace prostfednictvim
konvencnich tiskovych technologii znamenéa dobré ochranné a impregnacni vlastnosti vrstvy
tiskového laku. To pfindsi také moznost nandseni do mokré vrstvy, kdy se musi dbat pouze
na jejich rozdilnou lepivost. Na druhou stranu se vSak musi pocitat s dlouhou dobou
vytvrzovani, na coZ je nutné brat zietel uz pii samotném tisku, kdy musi byt pouzito

poprasovani, aby zabranilo slepovani archti ve stohu [1].
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Disperzni laky jsou v soucasnosti povazovany za nejvice pouzivané. Proces vytvrzovani
disperznich laki je zaloZen na fyzikdlnich procesech. Vzhledem k tomu, Ze disperzni laky
obsahuji az 55 % vody, dochézi k jejimu zapijeni do potiskovaného materialu a odpateni
vlivem tepla [16]. Jednou z ptednich vlastnosti disperznich laku je rychla doba schnuti, ktera
ptindsi vysokou odolnost archti vii¢i slepovani ve stohu, coz snizuje také pottebu poprasovani.
Vrstva disperzniho laku vynika vysokym leskem — az 75 %, ale v piipadé pfili$ tenkého filmu
muze dochdzet k snizeni lesku z ditvodu zdiraznéni nerovnosti barvové vrstvy na substratu

[16].

Se stoupajicimi naroky na efektivnost tiskového procesu a obecné kvalitu tiskovin roste
vyuzivani laki vytvrzovanych ultrafialovym zafenim, a to nejen z diivodu moznosti
okamzitého dokoncovaciho zpracovani. UV (tvrditelné ultrafialovym zafenim) laky jsou,
kromé& vlastniho chemického sloZeni, charakteristické také specidlnimi pozadavky
na vytvrzovani. Pro spravné zaschnuti lakované vrstvy se jako zdroje zéfeni pouZzivaji
nizkotlaké rtutové vybojky, které emituji zafeni o vlnové délce odpovidajici ultrafialové
oblasti, a to konkrétné¢ 250-400 nm [17]. Zminéné vybojky pfinasi moznost rychlého
vytvrzeni laku na potiskovaném materidlu. Po zaschnuti transparentni vrstva stale obsahuje
100 % podil susiny, coZ ma za nasledek vysokou hodnotu lesku. Lak lze nanaset i v siln&;jsi
ochranné vrstvé, protoze nedochdzi k penetraci laku do povrchu potiskovaného materialu
a diky fetézové reakci vrstva rychle zasycha [17]. Je mozné jej pouzit na nesavé materialy,

jako jsou napft. polymerni folie.

V soucasnosti se stale vice vyuzivaji laky usychajici prostfednictvim ptsobeni urychlenych
elektront. Svazek urychlenych elektronii ma energii vyssi nez je vazebna energie organickych
molekul [17]. Molekuly se vlivem narazu elektronti dostanou do excitovaného stavu a stanou
se znich radikaly ptipadné ionty, které zahajuji polymeraéni reakci [1]. Na tento typ
zasychani ma vyrazny vliv vzdusny kyslik, kdy narusuje prib¢h chemické reakce za vzniku

ozonu. Tomu se vSak da pfedejit vytvofenim inertni atmosféry.

D¢leni bezbarvych natérovych hmot dle chemického sloZeni vSak neni jedinym uvazovanym
kritériem. Je mozné se setkat se skupinami vytvofenymi na zakladé optickych vlastnosti lakt
[18] — dokonale prihledny, leskly, polomatny, matny. Ze zakladnich druhi vSak lze vy¢lenit
také specialni laky, které jsou zdrojem estetickych ¢i funkénich efektl — laky odpuzujici

mastné latky a vodu, perlet'ové laky apod.
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2.5.3 Laminace

Nedilnou soucasti technologie vyroby vicestrankovych etiket je také laminovani, které je vSak
nékdy nahrazené lepenim tavnym lepidlem. Plni funkci ochrannou, kdy brani tisk
pied poskrabanim, odérem a vlivy z okolniho prostiedi. U vicestrankovych samolepicich
etiket vSak muze také pfinaset estetickou hodnotu a fungovat jako zdroj informaci, pii

aplikaci potisténé laminovaci folie.

Z hlediska pouzivaného materialu jsou laminovaci folie clenény podle tloustky, kdy
nejpouzivanéjsi materidly se pohybuji v rozmezi od 12 do 40 um, ale také dle optickych
a mechanickych vlastnosti [1]. Je mozné se tedy setkat s foliemi lesklymi, matnymi,
strukturovanymi s reliéfnim povrchem, Cirymi atp. Mechanické vlastnosti mohou zminéné
polymerni materialy dale ¢lenit dle porozity, odolnosti vi¢i chemikaliim, odéru, vysokym
teplotim a dalsim [1]. Fyzikalni a mechanické charakteristiky jsou dilezité zejména
pii vyrobé obalovych a potravinarskych vyrobku a jsou dany predevsim chemickym slozenim
vychozich materidlti. VétSina folii se fadi do skupiny termoplastti, jako je polypropylen,
polyethylen, polyvinylchlorid pfipadné polykarbonaty [19]. Volba laminovaciho materialu

vSak zavisi zejména na typu technologie laminovani a produktu.

Technologii laminovani je mozné rozd¢lit dle mechanismu zasychani pouzitého lepidla
na laminaci za tepla, studena a s vyuzitim UV zafeni. Pfi laminovani velkoformatovych tiskt

je mozna také laminace tekuta.

Laminace za studena je procesem, kdy dochazi ke spojovani papirového materidlu a folie
bez potieby pouziti tepla. Dale se da tento typ rozd¢lit na laminovani za mokra a za sucha.
Hlavni rozdil tkvi v nanaSeném materialu, kdy za sucha se k potisténému archu pfilepuje
samolepici folie, coz neumoziuje vysoké vyrobni rychlosti [20]. Naproti tomu laminace
za mokra je specificka v pokladani polypropylenové folie, pod kterou je v prvni fad¢ nanesena
vrstva disperzniho lepidla zajist'ujici spojeni obou substratti. Vodou feditelna lepidla s sebou
vSak nesou celou fadu procesnich problémi tykajicich se zejména doby zasychani lepidla

a produkéni rychlosti [1]. Zbytkova vlhkost mize také zptisobovat krouceni tiskovych archi.

Termolaminaci (laminaci za tepla) je mySlen proces aplikace specidlni laminovaci folie
obsahujici na povrchu termoreaktivni lepidlo, kdy plsobenim vyhtivaného valce dochazi
Kk aplikaci lepici vrstvy [20]. V tomto piipadé je mozné =zuSlechtovat pii vysokych
rychlostech, aniz by dochdzelo k ptfipadnému slepovani archii ve stohu. Je moZné také

okamzité dokoncovaci zpracovani tiskovin. Pfi termolaminaci papirGi o nizké plosné
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hmotnosti hrozi z diivodu rychlého tahu folie nebezpeci krouceni tiskovych archi. Vysoka

teplota v kombinaci s ur¢itymi druhy barev mize mit vliv na zménu barevného odstinu [20].

V piipadé laminovaci technologie, kterd vyuziva lepidla vytvrzovanad UV zafenim, se pomoci
knihtisku nebo flexotisku nanese vrstva lepidla, kterd je aktivovana zafenim o vlnovych
délkach odpovidajicim UV oblasti a na lepivou vrstvu se nanese laminovaci material [1].
Jedna se vSak o specialni typ zuSlechtovani tiskovin, ktery se vyuziva predevsim v ptipadé

laminovani parcialniho nebo pro aplikaci hologramovych folii.

2.5.4 Lepeni

Na prvni pohled se muze zdat, ze proces lepeni je charakteristicky pouze pro knizni lepenou
vazbu. Nicméné i v oblasti samolepicich a bookletovych etiket ma své vyuziti, a to zejména
Kk lepeni skladanych archti na podkladovou etiketu. Lepidla jsou vyuzivana také pii aplikaci

laminace, piipadné u samolepicich materialu.

Jako prvni lze zminit lepidla vodou feditelna na bazi polyvinylacetatu [1]. Z hlediska
struktury obsahuji velké mnozstvi syntetickych polymert dispergovanych ve vode¢.
Vytvrzovani tohoto druhu lepidel je zalozeno na odpateni vody, kdy zbytek latek prostupuje
do lepidlového filmu. Kromé ziejmé ekologické Setrnosti je vyhodou disperznich lepidel

odolnost vii¢i extrémnim teplotam. Nevyhodou je pak dlouhy vyrobni proces.

Druhou skupinou jsou lepidla tavna. V polygrafickém priamyslu jsou vyuzivana lepidla
nabazi ethylenvinylacetatu (EVA) [21]. Prodavaji se vpevné termoplastické formé
a pro jejich spravné nanaseni je nutna vysoka teplota, ktera zajisti jejich roztaveni. Diky
rychlému vyrobnimu cyklu, nizké cené a dobrym lepicim vlastnostem se tyto tzv. hotmelty
staly jednim s nejrozsifenéjSich lepicich systému. Pfi samotném procesu lepeni je vSak nutné
dbat na teplotu, kdy opétovnym zahtivanim dochazi k méknuti vrstvy lepidla a znehodnoceni
spoje.

Reaktivni lepidla na bazi polyuretanu (PUR) se v soucasnosti fadi mezi nejlepsi lepidlové
systémy. Diky kvalitnimu spojovani s papirem, staci pro vytvoreni pevného spoje pouze tzka
vrstva lepidla. Pii jejich nanaseni dochazi k vytvofeni jak pevného, tak pruzného filmu [22].

Velkou nevyhodou reaktivnich lepidel je vysoka cena a obtizna recyklovatelnost.

24



2.5.5 Vysekavani

vvvvvv

¢i zuSlechtovacich zpracovani vysek. Cely proces se zaklad4 na ostrych ocelovych nozich,
které odstrani pfebytecny material a ponechaji produkt v kone¢ném tvaru. Nepravidelny tvar

a uzavienost fezaci linky odliSuje proces vysekavani od fezani.

Na zéklad¢ funkéniho principu vysekovych nastroji je mozné soustavy rozdélit
do nasledujicich skupin [1] — plocha na plochu, valec na plochu a valec na valec. Ploché
vysekové stroje slouzi prevazné k vysekavani tiskovych archt pro velky objem produkce a je

nutné mit specidlni ptiklopovy knihtiskovy stroj, ktery znamena nemalou investici.

Nékteré technologie umoznuji vysekdvani materidlu pfimo v tiskovém stroji. Zejména ofset
pfinadsi moznost upnuti ocelové vysekové formy na pienosovy valec. Aby nedochazelo
K obruSovani nozii a niCeni dalSich casti stroje, musi byt cely mechanismus podpoien
piilepenim ochranné folie na valec tlakovy [1]. Poté nic nebrani tomu, aby se dany stroj
pouzil jak pro tisk, tak pro vysek. Vysekovy nastroj v této soustavé dale umoznuje ryhovani,

ptipadné perforaci produkti.
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3 EXPERIMENTALNI CAST

Kazdy polygraficky vyrobek ma specifické charakteristiky a bookletové etikety nejsou
vyjimkou. Uz na zacatku vyrobniho procesu se musi zkontrolovat celd fada véci, kterd
odpovida pouze vyrobé vicestrankovych etiket a jejich nedodrzeni by mohlo vést k vyraznym
problémim pii vyrobé nebo dokonce k reklamacim od konecného zékaznika. V dal$i casti
se prace vénuje definici jednotlivych problémi u konkrétnich vyrobkl, na zikladé kterych
budou rozebrany specifické pozadavky spojené scelym vyrobnim procesem, piipadné
navrzena doporuceni K vyfeSeni zminénych chyb. V pfipad¢ této firmy nelze pfesné urcit
procentudlni zastoupeni nize zminénych problémi, nejveétsi mnozstvi vsak spadd do chyb,
které se projevi uz pii vyrobé€ zakazky. Z hlediska reklamaci jsou pak nejcastéjSimi problémy
spojené¢ s odlepovanim bookletii. Jednotlivé chyby ¢i ukazky konkrétnich bookletl jsou

zpracovany v Pfilohach 1 - 7.

3.1  Workflow bookletovych etiket

Bookletové etikety jsou pomérné novym a specidlnim polygrafickym produktem, proto je
vhodné vytvofeni specialniho vyrobniho workflow. Na pocatku celé vyroby musi dojit
na arovni piedtiskové piipravy ke kontrole a ptipadné upravé dat s ohledem na tiskovou
technologii, zvoleny materidl a dokoncovaci zpracovani. Po schvéleni pfipravenych
dat a natisku zakaznikem muze dojit k objednani potfebného materialu. Nasleduje tisk
jednotlivych c¢asti bookletu (zékladu, podkladové etikety, laminace, piidavku) na ofsetovém
¢i flexotiskovém stroji. Dalsim krokem je kompletace soucdsti do jednoho produktu,
atovcetné vyseku. Nakonec nasleduji dalsi operace dokoncovaciho zpracovani,
resp. zuslechtovani, jako je skladani, laminace, lepeni atp. Schéma vyrobniho workflow je

znazornéno na obrazku 2.
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Predtiskovi pfiprava a kontrola tiskovych dat

Volba materidlu

Archovd montd? a piiprava tiskovych forem

Tisk

Flexotisk Ofset

Dokoncovacei a zuslechtovaci zpracovini

Obrazek 2 Schéma tiskového workflow
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3.2 Prijem a kontrola tiskovych dat

Po obdrzeni dat od zédkaznika nejdiive dojde ke klasické kontrole tiskovych parametr, jak je
popsano v kapitole 2.3. Na zakladé kontroly dat pomoci nastroji aplikace Adobe Acrobat
pripadné Enfocus PitStop, je mozné odhalit piipadné problémy. Mezi nejcastéjsi chyby patii

obecné:

e barevnost — chybné nastaveni ptevodu barvovych profili z pracovnich prostort

do barvovych profilt vystupniho tiskového PDF

e kvalita rastrovych obrazii — rozliSeni niz$i nez je pozadovanych 300 dpi

(v ptipadé pérovek v bitmapové podob¢ — 1200 dpi)

e text — k PDF nebyly pfilozeny vSechny pouzité fonty ani nebyl text pieveden
do kiivek

e pretisk ¢ernych elementii — v ptipadé, ze grafika obsahuje Cerny text respektive
cerné elementy na jedno ¢i vicebarevném pozadi, musi mit objekty s cernou
barvou nastaven pretisk, aby Vv disledku nesoutisku nedochazelo k prosvitani

barvy podkladu

e nastaveni pfesahli — V pfipad¢, Ze je pro text a mensi elementy pouZita jina
barva nez ¢erna ¢i barva neobsahujici s podkladem spole¢ny vytazek, je nutné
zamezit prosvitdni podkladu pomoci piesahu, kdy prostfednictvim zmény
hranice pozadi ¢i textu (elementd) dojde k ¢astecnému prekryti obou prvki

pfes sebe a tim je zamezeno piipadnému problému se soutiskem barev.

Za predpokladu, Ze se jedna o tiskové PDF, které odpovidd pozadovanym barvovym
profilim, ma dostate¢né rozliSeni obrazki a vyhovujici zpracovani textu, je mozné piejit
ke kontrole specifickych parametrii bookletovych etiket, které jsou zminény v nasledujicim

textu.

Orientace titulni strany na roli (obrazek 3) — pfedni strana produktu musi svoji orientaci
odpovidat pozadovanému navinu (obrazek 4). Navinem se v tomto piipadé mysli orientace
uzitkt produktu na dutince, kdy titulni strana by mé¢la byt sméfovana tak, aby si zakaznik roli
materialu mohl umistit do automatického aplikacniho stroje, ktery nasledné¢ booklety aplikuje

ze silikonového podkladu na svij produkt.
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Strana 8 Titulni strana

Orientace
tituln{ strany
dle ndvinu na roli

Titulni strana

Obrazek 3 Orientace titulni strany na roli

,0 !0

Orientace
bookletu na roli

Obrazek 4 Navin uZitki na roli
RozloZeni stran bookletu — na zakladé zvoleného tvaru a poctu stran je nakreslen vysekovy
nakres se specifickym rozlozenim stran dle poctu a varianty skladi (obrazek 5). Jelikoz se
jedna o produkty malych rozmérd, cely booklet je mozné pfi montdzi rozlozit na arch

nékolikrat.

Zkraceni jednotlivych stran — aby nedochazelo k pfesahovani vnitinich stran pies vnéjsi,
musi byt graficky navrh pfipraven do vyse zminénych vysekovych nakrest se specifickymi
rozmery, kdy titulni strana odpovida rozmérovym pozadavkiim zakaznika, posledni strana je
oproti titulni zkracena o tfi milimetry a mezi nimi je kazda strana nasledujici je zkracena

0 0,5 mm vici strané predchazejici (obrazek 5).
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36 mm 36,5 mm 37 mm 40 mm

N

Strana 6 Strana 7 Strana 8 Titulni strana

50 mm

NN

40 mm 37 mm 36,5 mm 36 mm

/—\ /_\ Zona pro text

D Vysekova linka

Strana 2 Strana 3 Strana 4 Strana 5

NN

50 mm

Obrazek 5 RozloZeni a zkraceni stran
Celkovy rozmér vs. rozmér bookletu — celkovym rozmérem je chapan celkovy rozmér
vyrobku vcetné podkladové etikety a laminace. Aby nedochazelo k odlepovani bookletu musi

laminace pfesahovat booklet o 5 mm na kazdé strané, proto je o téchto 10 mm zkraceny

i zaklad bookletu (obrazek 6).

50 mm
Vysekova linka
podkladové
Booklet etikety

50 mm

|:| Vysekova linka

Zéna pro text

Obrazek 6 Celkovy rozmér vs. rozmér bookletu
Vzdalenost textu ¢i grafickych elementi od vysekové linky — Vv podstaté zadny stroj
nepracuje s nulovou odchylkou a musi se uvazovat né¢jaka tolerance. Tudiz aby nedochazelo
K odsekavani c¢asti textl ptipadné jinych grafickych elementi, je podminkou umistovat
potiebné prvky do vzdalenosti minimalné 2,5 mm od vysekové linky.

Pridavek na spad — s toleranci strojii souvisi také pridavek na spad u grafickych navrha,

které obsahuji jedno ¢i vicebarevné pozadi.
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Velikost textu — pfi volbé rozméru bookletu by mél byt kladen diraz na naslednou citelnost

obsazen¢ho textu. Nejmensi doporu¢ovand velikost fontu je 5 bodi.

Zaobleni rohi — Vv ptipadé, ze zakaznik pozaduje ¢tvercovy respektive obdélnikovy booklet
s potisténou podkladovou etiketou, musi byt graficky navrh podkladové etikety uzplsoben
naslednému rotaénimu vyseku — mit rohy s radiem min. 2 mm. Kdyby rohy zistaly ostré,

mohlo by v nich dochazet k deformaci materialu.

Carové kédy — pro spravnou &itelnost Sarovych kodt musi jejich parametry spliiovat uréita
pravidla. Prvnim z nich je kombinace barvy car kédu a jeho podkladu. Musi byt dodrzen
dostatecny kontrast téchto barev, pficemz ¢arovy kod by mél byt definovan tmavou barvou
a podklad naopak barvou svétlou. Za ptredpokladu, ze by kombinace barev byla opacna,
¢teCky by nedokézaly viibec nebo pouze Castecné kod deSifrovat, coz by znamenalo fadu
komplikaci pfi prodeji vyrobki. V piipad€, ze bude ¢arovy kod soucasti grafického névrhu
podkladové etikety tiSténé na flexotiskovych strojich, musi byt orientovan ve sméru tisku.

Zabrani se tak nebezpeci rozsiteni jednotlivych ¢ar vlivem naristu tiskového bodu.

3.3  Volba materialu

Volba potiskovaného materidlu je dilezitym aspektem 1 pifi vybéru vhodné varianty
pro vyrobu bookletovych etiket. Dulezitym faktorem pii vybéru je nasdkavost povrchu
substratu, kdy se musi materidl vybrat i na zdklad¢ vytvrzovani pouZité tiskové barvy. Jelikoz
se vicevrstvé etikety aplikuji zejména na potravinové a farmaceutické vyrobky, nesmi
dochazet k migraci nevytvrzenych elementli skrz substrat; proto se voli barvy disperzni
a ptipadné¢ UV zafenim tvrditelné. Z toho vyplyva, ze vhodnym substratem jsou lehce
¢i stfedné natirané papiry, které nedisponuji hlubokymi péry a tudiz nedochézi k zapijeni

barvy do substratu.

Z pohledu dalsich specifik bookletovych etiket je nutné volit pro tisk na archovém ofsetovém
stroji potiskovany material adekvatné k poctu stran etikety a také s ohledem na dokoncovaci
zpracovani (zejména laminaci). V nékterych piipadech se lze setkat s problémy spojenymi
s grafickym névrhem o vice vrstvach papiru o velké plosné hmotnosti, coz plsobi velky
problém zejména pii skladani uzitkl. Papir se Spatné ohyba a vysledny produkt se vlivem
vysoké plosné hmotnosti a pravé poctu vrstev samovolné otevird, coz je nezddouci.
V nékterych hrani¢nich ptipadech mlze byt tento problém vyfeSen laminaci. Folie vSak musi
byt opatfena silnym lepidlem. Jak je uvedeno v kapitole 3.2, je nepsanym standardem,

ze laminace presahuje zaklad bookletu o 5 mm na kazdé strané. V piipadé, Ze se booklet
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otevird vlivem vySe zminénych pfi€in, je variantou feSeni zvétSeni piesahli laminace, ¢imz

rwr

se zvy$i pevnost produktu jako celku.

V fadé€ pripadi vSak laminace nepoméaha nebo nemuiZe byt pouzita. Pokud zakaznik laminaci
odmitd, je feSenim vytvofeni prazdné strany (ktera velikosti odpovida poloving titulni strany),
ktera je ptidana ke grafickému névrhu hned vedle strany prvni. Tato strana slouzi jako
zachytna zalozka drzici cely booklet u sebe (obrazek 8). Aby m¢éla tiskarna jistotu,
7e se booklet opravdu neotevie, mliZe se zobacek pfilepit tenkym pruhem lepidla pfimo

k podkladové etiketg.

Zalozka slouzici
pro uchyt bookletu

Strana 5 Strana 6 Titulni strana

Obrazek 7 Booklet se zalozZkou

Nejjednodussim feSenim vsak zlstavd vymeéna potiskovaného substratu za materidl o nizsi

plosné hmotnosti.

V piipadé tisku na flexotiskovych strojich se jedna o potiskovani zejména polymernich
samolepicich materiald navinutych na roli. Vhodny materidl se voli dle barevnosti —
prahledny nebo bily, ptipadné podle typu lepidla na samolepici strané. V nékterych pripadech
zakaznik pozaduje pouze zkracenou podkladovou etiketu. Jedna se o variantu, kdy je zéklad
ptilepen pouze na jednu stranu podkladové etikety, kterd je velikostné kratsi nez cely booklet.
Tudiz opét mize dochézet k samovolnému otevirani, které je mozné ovlivnit prodlouzenim

podkladové etikety, pfipadné typem vrchni samolepici folie.

Z hlediska tiskovych barev se klade dliraz zejména na vytvrzovani. Jak bylo zminéno vyse,
nejpouzivanéj$imi barvami (jak v ptipadé ofsetového tisku, tak flexotisku) jsou barvy
disperzni a tvrditelné UV zafenim. Z pohledu barev byva obCasnym problémem obtahovani
barev na skladech vicestrankovych etiket, ke kterému dochéazi pravdépodobné vlivem
rychlého dalSiho zpracovani. Barva se nestihne za danou dobu vytvrdit a pifi skladani

¢idalsich tiskovych operacich mize dochazet k rozmazani barev na krajich sklada.
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Jako feseni se nabizi delsi doba klidu, kdy barva ziskd potifebny Cas k vytvofeni dokonale

vytvrzeného barvového filmu.

V piipadé metalickych barev (zejména stfibrné), nandSenych jako kryci vrstva na unikatni
kédy, muze dochazet k takovému vytvrzeni, které nasledné¢ brani setfeni této barvy
ze substratu. Jednoduchou variantou fesSeni je parcialni lak naneseny na misto aplikace stiraci
vrstvy. Barva vytvoii kompaktni vrstvu, ale nepfilne k substratu a umozni se tak jeji stirani

bez poruseni tisku pod ni.

3.4  Archova montaz a priprava tiskovych forem

Od specifickych pozadavkii na ptipravu tiskovych dat se odviji také archova montdz.
Pro kazdy typ tiskovych forem jsou pouzivany odlisSné znacky a pomicky uréené
k zjednoduseni dal§iho vyrobniho procesu. K rozvrzeni uzitkt na arch, respektive roli dochazi
prostfednictvim pfislusnych nastroji v programech Adobe InDesign, Artios Cad apod.
Popis piipravy ofsetovych i flexotiskovych forem pro tisk bookletovych etiket je podrobnéji

popsan nize.

3.4.1 Ofsetové tiskové formy

Montéz zakladu bookletovych etiket 1ze provést na libovolnou velikost archu, ktery je opatfen
fadou dalSich kontrolnich znacek. Kromé& klasickych znacek spojenych s ofsetovym tiskem,
jako jsou kontrolni pole nartstu tiskovych bodd, soutiskové kiizky a strani¢ky, se na archu
vyskytuji i znacky spojené pouze s vyrobou bookletovych etiket, ptedstavené v nasledujicich

odstavcich:

Znacky skladi — vyskytuji se v podobé kratkych pterusovanych car (obrazek 8) a jsou
umisténé v fadé¢ vedle sebe ve vzdalenosti odpovidajici velikosti jednotlivych stran arSiku;

slouzi predevsim pro obsluhu sklddaciho zatizeni, aby bylo jasné patrné, kde dojde k ptehnuti.

...................................

Znacka pro umisténi Skladaci znacka Orezova znaCka
bookletu

Obrazek 8 Znacky pro archovou montaz
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Tzv. stripové znac¢ky — aby se malé produktu lépe zpracovavaly, dochazi pifi rozvrzeni
na arch K vytvofeni tzv. stripii (obrazek 9), kterymi se mysli nékolik uzitki pod sebou,
ohrani¢enych specidlnimi ofezovymi kiizky. Na zakladé téchto kiizkli dochazi k roziezani
arch na arSiky, které jsou nasledné¢ vkladany do sklddaciho zatfizeni. K vyseknuti

na jednotlivé uzitky dochdzi az v posledni f4zi vyrobniho procesu.
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Obrazek 9 Strip
Stiredové znaCky — zdivodu montaze produkti na obratku je vhodnou variantou
zaznamenani stfedu tiskové formy, dle kterého se tidi pracovnik montdZe; docili se tim
dokonald ptesnost tisku pfedni a zadni strany na sebe. V pfipad¢ velkych ndkladi

se pak provadi montaz na rub a lic, kde neni stfedova znacka potiebna.

OdliSeni verzi — fada zadkaznikli disponuje vétS§im mnozstvim produktii, které se v zasadé
odliSuji pouze velikosti baleni, zemi prodeje (tudiz jazykem etikety) atp. Zakladni grafika
tedy zlstava stejna a méni se pouze drobnosti, které nejsou na prvni pohled znatelné. Proto je
vhodné uz behem predtiskové piipravy na titulni stranu ptidat ¢islo nebo jiné odlisujici
oznaceni. Za predpokladu, Ze zdkaznik nesouhlasi s pfidanim textu, je nejvhodnéjsi variantou
barevné odliSeni, kdy se na horni stranu stripu vlozi barevny pruh ¢i jind znacka na prvni

pohled rozliSujici jednotlivé verze.

V ojedinélych piipadech se na archu muze vyskytovat i dalsi barvova skala (pokud graficky

navrh obsahuje vice nez Ctyfi zdkladni barvy) atp.
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3.4.2 Flexotiskové formy

Pro ptipravu flexotiskovych forem je nutné si na zacatku piipravy predem definovat format
papiru. JelikoZ se jednd o rotacni flexotisk, jako rozmérové parametry jsou pouzivany Sirka
role materidlu (udéva Sitku, zvolena zdkaznikem) a tiskovy raport (udava délku, volen
na zaklad¢ velikosti tisténé podkladovée etikety). Na takto vznikly format se aplikuji jednotlivé
uzitky ve stripech, které¢ odpovidaji ofsetové montazi. Orientace uzitkli na materidlu je volena
na zéklad¢ volby ndvinu vyrobkd na kone¢né roli. Musi byt také dodrzeny mezery
mezi stripy, které jsou v horizontalnim sméru vzdy 5 milimetri a ve vertikalnim sméru jsou
vypocitdny na zéklad¢ velikosti tiskového raportu a velikosti jednotlivych uzitki tak,
aby uzitky vetné mezer sahaly od horniho ke spodnimu okraji. Nasledné jsou na tiskovou

formu ptidany znacky.

Flexotiskové linky jsou vkladany na levou a pravou stranu vlozenych stripli, a to ve stejné
vzdalenosti od krajnich uzitk. Slouzi k udrzeni tiskového tlaku po celé délce Stocku.
Dale se na kazdou stranu vklada nékolik sad soutiskovych kiizkii a barevné Skaly obsahujici
tisténé barvy pouze v plné plose. Barevné znacky jsou piidavany predev$im z divodu
nasledné kontroly spravného vybarveni. Mimo zédkladni typy znacek jsou na pfipraveny
format aplikovany také znacky znazornujici, kam se na podkladovou etiketu vklada booklet.
Jedna se o obdélniky, ve vyrobé oznacované jako chlivky zplnych car o délce shodné
s velikosti zékladu bookletu, které jsou vklddany na stfed kazdého stripu; délnik
na vysekovém stroji diky nim dokaze pifesné nastavit snaSeni arS$ikd na stfed podkladové
etikety. Pro automatizované prvky snaseciho a vysekavaciho zafizeni jsou nad vySe zminéné
chlivky ptfidavany cCerné Ctverecky o velikosti 5 X 5 mm. Tyto symboly snima ¢idlo stroje

a na zaklad¢ impulsu snasi arSiky na stfedy stripti podkladovych etiket.

Takto ptipravend data jsou nasledné exportovana do PDF prostfednictvim pieddefinovanych
nastaveni, v kterych se vSak musi operativné zménit procenta zkraceni a také vybrat tiskové
barvy. Jelikoz pii montazi Stocku na formovy valec dojde natazenim k deformaci tiskové
formy a tudiz 1 grafického navrhu, musi byt graficky ndvrh pii exportu zkricena
dle zvoleného formového valce. Z montazniho programu se vygeneruje postscriptovy soubor,
ktery je nasledné pfeveden do PDF. Vysledny soubor obsahuje separace jednotlivych barev

grafického navrhu flexotiskového Stocku s pirislusnym zkracenim.
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3.5 Tisk

V oblasti tisku se tiskai mize béhem vyroby zakazky potkat s fadou problémi, pramenicich
z konstrukce ¢i staii tiskového stroje. Jak v ptipadé ofsetu, tak ve flexotisku je jednim
Z nejcastéjsich problémi nartst tiskového bodu a nesoutisk, coz jsou vSak parametry spolecné
pro vsechny typy polygrafickych produkti. Co se tyka bookletovych etiket, tak se s problémy
Ize setkat pii kompletaci zakladu bookletu s podkladovou etiketou. Jelikoz se jedna o tisk
na dvou tiskovych strojich charakteristickych naprosto odlisnou technologii, dochézi (i ptes
dodrzeni konkrétnich barev a jejich charakteristik) k rozdilné barevnosti zakladu
a podkladové etikety. Proto je nutné sladit ofsetovy tisk, kde je mozna kompenzace gradacni

ktivkou pii osvitu tiskovych desek, s flexotiskovym produktem.

Déle pii tisku archli na ofsetovém stroji mnohdy dochézi k nanaseni specialnich barev, které
se vSak projevuji del§i dobou vytvrzeni, a proto Casto zpisobuji obtahovani na ostatnich
arich. Za predpokladu, ze je k dispozici tiskovy stroj s lakovaci jednotkou, je nejvhodné&jsim
feSenim nanaseni UV zafenim tvrditelného laku na tisk plnych ploch. Tenky film laku zabrani

obtahovani barvy a nehrozi zména barevného odstinu.

Nejvyraznéjsim faktorem, ktery ovliviiuje samotny tisk zakazky je lidsky kapital. Pravé pfi
tisku, jakozto prvnim kroku samotné vyroby, se projevi chyby zplisobené omylem technika
predtiskové piipravy. V piipadé predtiskové piipravy jde napf. 0 nizké rozliSeni obrazi,
problémy s velikosti pisma a typem fontd, Spatnou barevnost apod. Lze je rozdélit do tii nize

popsanych okruhti:

Archova montaZz — mize dochéazet k Spatnému umisténi licové strany vi¢i strané rubove,
grafika tudiz pfi tisku nesedi pfesn¢ na sebe, dale dochazi k Spatné montazi ve smyslu typu

tisku (montaz pro tisk na obratku misto pro tisk rub a lic — a naopak).

Orientace titulni strany — od sméru textu na titulni strané se dale odviji orientace celé
bookletové etikety. Na zaklad¢ navinu na roli zvoleného zakaznikem musi byt provedeno

i rozvrzeni tiskovych podkladt na archu.

Znacky — znacky jsou pfipravovany v riznych barvach, aby bylo na prvni pohled jasné,
kde ma dojit k fezu, proto se ¢asto objevuji chyby tykajici se Spatné barevnosti znacek,
kdy je pro kontrolni prouzky ¢i soutiskové znacky a dalsi zvolena barva, ktera neni vysvicena.
Casto dochazi také k jejich vzdjemnému posunuti pfi piipravé dat na archu, coz zptsobuje
tiskafi problém pfi fizeni zaklddani tiskovych forem. Nékdy muize n€kterd ze znacek chybét —

soutiskovd, kontrolni prouzky, ptipadné barevné rozliSeni verzi. Znacky rozlisujici jednotlivé
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verze produktu nejsou podminkou, ale obecné ulehcuji lidem ve vyrobé préci.
Préaveé pomichani variant pfipadné vytisknuti jedné verze misto druhé se fadi mezi nejCastejsi

reklamace.

3.6  Dokoncovaci zpracovani

Jak je jasné zpredchozich kapitol, predtiskova piiprava a chyby béhem ni provedené
se projevi ve vEtSin€ ptipadd az ve chvili vlastni vyroby produktu, a to nejen v sekci tisku,
ale také dokon&ovaciho zpracovani. V tomto piipadé jsou $kody jesté vétsi. Casto se stava,
ze kvali Spatné velikosti ¢i umisténi znacek dochazi k problémim b&hem fady kroku
dokoncovaciho zpracovani. Nejvice vyrazné je to pfi sklddani, kdy jsou znacky pro sklady
posunuty a tudiz dochazi k pfehybu bookletu na jiném misté, a proto ve vysledku nelze
spravné zkompletovat cely booklet. Musi se tedy dbat na piesné umisténi téchto znacek tak,
aby operator skladaciho stroje dokdzal provést ohyb na spravném misté a tim zajistil spravné
poskladani bookletu. Za predpokladu, Ze je posunuta pouze jedna ze znacek, je mozné provést
kompenzaci pifimo na sklddacim stroji operatorem. V podstaté se stejnym problémem se Cas
od Casu musi potykat také operator fezaciho stroje; Vtomto piipadé¢ dochazi k chybnému

ofezu jednotlivych stripa.

V nékterych piipadech dochazi k vkladéani a lepeni specidlnich ptiloh pfimo dovnitt bookletu;
jednd se zejména o tetovaci a samolepici etikety. Obecné je nutné dodrzovat piesné
vzdalenosti, ale zejména v tomto piipadé musi byt béhem piipravy flexotiskovych Stockt
dodrZzena vzdalenost mezi c¢tverci o velikosti 5 x5 mm, které jsou snimany cidlem
v nakladacim zatizeni. Na zaklad¢ impulzu ziskaného z optoelektrického ¢idla dojde v misté
Ctverce k nalozeni a nalepeni jednoho stripu tetovacich ¢i samolepicich etiket do stfedu
bookletu, vyseknuti bookletu a ptipadné K naslednému zalaminovani. Za ptedpokladu,
ze by byly zna¢ky vac¢i sobé a stripim podkladovych etiket posunuté, dochazelo by
K posunuti umisténi téchto pridavkd v ramci bookletu, coz by zpusobovalo problémy pfi
vysekavani — useknuti ¢asti grafiky, viditelnost lepidla pod tetovaci ¢i samolepici etiketou
apod. Na tyto komplikace je tfeba brat zietel i v ptipad€, Ze booklet ma pouze potisténou
podkladovou etiketu. V tomto piipadé znacky slouzi jako nakladaci prvky pro stripy, které
se musi nalozit ptesné na stfed podkladové etikety, aby byl zachovan piesny prekryv zdkladu

a podkladové etikety.

Ve vSech vySe zminénych ptipadech hraje diilezitou roli hlavné lidsky faktor, n¢které véci

jsou fesitelné pfimo na daném typu stroje. V ptipadé nakladdacich znacek je mozna pouze
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kompenzace v ramci toleranci stroje, v ptipadé vétsiho rozdilu se musi zpracovani zakazky

pfesunout zpét do sekce archové montéze.

V oblasti bookletovych etiket se da fict, ze je kazdy vyrobek specificky a od toho se odviji
specifické pozadavky na vysekavani. Cas od ¢asu zakaznik pozaduje perforaci na zakladu
bookletu (pfevazné z divodu specialniho otevirani béhem slevovych akci a soutézi), zde jsou
Castymi problémy - nedoseknuti nebo naopak proseknuti celého bookletu. Produkt se pak bud’
otevira, nebo naopak otevftit nejde. V tomto piipade jsou dvé moznosti feSeni - bud’ se musi
nechat vyrobit nova vysekova planzeta s rozdilnou délkou a tloustkou noze dle potieby.
Ptipadné lze upravit délka prosekéavacich linek. Tyto znacky jsou navrhnuty jako prerusované
¢ary o rizném pomeru Car a mezer. Variantou fesSeni je tudiz upraveni linek tak, ze se da
do poméru misto nékolika malo delSich vétsi mnozstvi kratSich linek S malymi dirami,

ptipadné naopak.

V piipadé rotatniho vysekavan musi byt zvySena kontrola zejména u tvard bookletl s ostrymi
rohy. JelikoZ se mnohdy jednd o milionové zakazky, dochazi k opotiebeni nozli vysekového
nastroje a nasledné k vytrhavani papiru v rozich. NejlepsSim feSenim je v tomto piipadé
preventivni piiprava grafik do vysekovych nakresi srohy sradiem minimalné 2 mm;
diky tomu se vyrobi uz vysekovy ndstroj s oblymi rohy a nedochdzi k poniceni substratu

V rozich.

Mezi dokonéovaci zpracovani dale patii skladani. Rada vicestrankovych etiket ma velice
specificky tvar, kdy v pfipadé rozloZzenych bookletd neni na prvni pohled odliSena titulni
strana. Hrozi zde tudiz nebezpeci piehozeni titulni s nasledujicimi stranami, coz vede
k neodpovidajicimu skladani a tudiz i chybné kompletaci vyrobku. Resenim miize byt

vyrobeni ru¢niho vzorku, ktery je nasledné vlozen do vyrobni karty.

Pti skladéani se musi také brat v ivahu zptlisob otevirani bookletu. Jednotlivé strany do sebe
musi byt pfehnuty tak, aby se kupujici pfi otevieni dostal ke vSem dostupnym informacim,

aniz by musel produkt poskodit.

Naopak lepeni musi branit samovolnému otevirdni bookletu, pfipadné vypaddvani
piilozenych tetovacich ¢i samolepicich etiket. Lepidlo se pouzivd zejména u booklett,
kde zakaznik odmita laminaci. Nej¢astéji pouzivanym je lepidlo tavné. Mélo by byt nanaseno
minimalné¢ v 5 mm prouzku. V fadé pfipadi ale dochazi k jeho propijeni skrz cely zaklad
vicestrankové etikety. Aby se tento jev neopakoval, je vhodnou variantou snizeni mnozstvi

tloustky lepidla, ptipadné vyména tavného lepidla za jiny typ napft. disperzni ¢i tvrditelné UV
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zafenim. Prednosti tavnych lepidel je, Ze nepovoli ani v disledku plisobeni vnéjSich vlivi.

Z toho vsak na druhou stranu mnohdy prameni i problémy s oteviranim.

Druhou moznosti uzavirani bookletu je laminace. Jedna se o vhodnou alternativu pro aplikaci
bookletli na vyrobky uchovavané v chladném prostiedi, ptipadné pii aplikaci na nadoby
S chemikaliemi. Plni hlavné funkci ochrannou. | v ptipadé tohoto dokon€ovaciho zpracovani
mohou byt patrné vyrazné chyby. Stejné jako u nékterych druhti lepidel, i u laminace hrozi
otevirani bookletu. Dlvodem je pfiliS§ napnuty pruh laminovaci folie. Po kompletaci
a vyseknuti pak laminace nema dostate¢ny prostor pfilnout k vicestrankové etiketé, tudiz pii
aplikaci na zejména ovalné ¢i kulaté predméty dochézi k rozevirani produktu. K napnuti mtize
dochazet vlivem tahu materidlu, ptipadné orientaci syntetickych vldken. Napravy muze byt
dosazeno snizenim tlaku v tahu materidlu, pfipadné orientace vldken laminace shodnou
sorientaci vlaken potisténého substratu. Slaminaci se také poji odlepovani bookletd
z vyrobki. Nejjednodussim feSenim je zvétSeni ochrannych okrajovych zon laminace na vice
jak 5 mm na obou stranach. Laminovaci folie tudiz bude vytvaret vétsi okraje potisténému

zékladu. Tim se zajisti vétsi plocha lepidla a tudiz 1 vétSi odolnost viici odlepovani.

Poslednim krokem, ktery maze byt uréitym zptisobem zatazen do dokoncovaciho zpracovani,
je previjeni role s booklety na jiny typ dutinky. Dutinka je volena dle typu automatizovanych
aplika¢nich stroji. V fadé ptipadi vsak velikost dutinky neodpovida velikosti potiebné
pro dany typ bookletu (s ohledem na pocet stran, velikost, tvar a materidl) a dochazi
k odlepovani vicestrankovych etiket z dutinky pravé béhem aplikace na koncovy vyrobek.
Jedinym feSenim je vymeéna dutinky a pifipadna konzultace s tiskarnou pii objednavce

zakazky.
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ZAVER

Prvnim cilem byl obecny popis vyroby bookletovych etiket, ktery byl interpretovan
prostfednictvim definic jednotlivych vyrobnich specifik. Specifické pozadavky byly
klasifikovany na zaklad¢ faze vyrobniho procesu, ke které se bezprostiredné vztahuji. Prvni
cast prace byla vénovana informacim tykajicich se technologii potfebnych pro ptedtiskovou
piipravu, tisk a dokoncovaci zpracovani bookletovych etiket. Poznatky se tykaly pfedevs§im

kontroly tiskovych dat, archového ofsetového tisku s vlhé¢enim, flexotisku, dokoncovacich

zpracovani, jako je laminace, vysek, lakovani, ale také pouzivanych materiali.

Na zéklad¢ teoretickych definic byly v experimentalni ¢asti detailn¢ popsany faze vyrobniho
procesu, kdy nejdiive doslo ke konkretizaci danych specifik a nasledné jejich vlivii na proces
vyroby. D4 se fici, ze vétSina chyb prameni zlidského jedndni. Je sice pravdou,
7ze minimalizace téchto omyli by se docililo prostfednictvim zavedeni riiznych stupna
automatizace, ale jelikoz je kazdy booklet v podstaté origindlem, proces by se bez lidského

rozhodovani neobesel.

Zatimco problémy pramenici z chyb provedenych béhem piedtiskové piipravy a archové
montaze se projevi uz béhem dalsiho zpracovani a daji se fesit jesté pied dokoncenim vyroby,
chyby tykajici se samotného tisku ¢i dokoncovaciho zpracovani jsou mnohdy odhaleny
az vV rukou zakaznika, z ¢ehoz prameni fada naslednych reklamaci. Ne vzdy musi byt chyba
zpusobend tiskarnou, ¢asto dochazi k Spatnému stanoveni pozadavkl zdkaznikem, ptipadné
nedodani informaci, dle objednavatele nepotfebnych, jako je napf. umisténi koncovych
produkti v lednicich. V téchto pfipadech nemaji odbornici tiskdrny moznost doporucit
zakaznikovi lepsi feSeni €1 upozornit na moznd rizika a reklamace by tudiz neméla byt
akceptovana.

Prace se zabyvala vyrobou bookletovych etiket pouze v jedné konkrétni firme, tudiz nelze
brat dané¢ informace jako kompletni a uvedena doporuceni povazovat za obecné zasady.
Kazda firma ma urcité fadu dalSich specifik, vétSina z nich by se vSak urcitym zplisobem m¢la

dotykat charakteristik zminénych v této praci.
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SEZNAM ZKRATEK

CIELAB barvovy prostor

CMYK Cyan, Magenta, Yellow, Black
CTP Computer To Plate

dpi Dot per inch

EB Electron Beam

EVA ethylen-vinyl-acetat

HWC High Weight Coated

ICC International Color Consorcium
JPEG Joint Photographic Expert Group
LPI Line per inch

LWC Light Weight Coated

MWC Medium Weight Coated

PDF Portable Document Format
PUR polyurethan

RAW z anglického raw = surovy, nezpracovany
RIP Raster Image Proccesor

TIFF Tagged Image File Format

uv Ultraviolet
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PRILOHY
Vsechny ptilohy jsou ulozeny v obélce na zadni stran¢ desek.

Priloha 1: Prilis velké pnuti laminace zpusobujici zvrasnéni folie pri vysekavani
Priloha 2: Booklet s prilohou

Priloha 3: Booklet se zalozkou

Priloha 4: Prosakovani lepidla

Piiloha 5: Spatna orientace titulni strany

Priloha 6: Osekané texty v prilohdch

Priloha 7: Obtisk barvy
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