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Wérc’)d feerii koloréw, btyskéw, lakieréw
efektowych ich wzajemnych zestawien
i kolazy istnieje réwniez bardzo silny nurt
budowania wartosci kosmetyku, podniesie-
nia jego klasy i prestizu oraz zaufania klienta
przez wykorzystanie minimalnych technik
graficznych wrecz ascetycznosci formy.

Jednym z takich elementéw, ktéry
znakomicie uszlachetnia opakowanie
i podnosi jego splendor jest wykorzystanie
elementéw srebrzonych badz ztoconych
wykonywanych w postaci odcisku srebrnej
folii odwzorowujacego goracy stempel czyli
hot stamping badz ttoczenie na zimno czyli
cold stamping. Kolejnym sposobem zdobieh
catopowierzchniowych srebrzonych jest
wykonywanie ich metoda galwaniczng lub
metoda metalizacji prézniowe;j.

W niniejszym artykule chcielibySmy sie
skupi¢ wtasnie na tej ostatniej technice
polegajacej w uproszczeniu na pokryciu me-
taliczng warstwa powierzchni opakowania
w warunkach podcisnienia.

Przygotowanie opakowan
Zdobienie ta technika jest bardzo wy-
godnym sposobem na uzyskanie jednolitych
niemal zwierciadlanych powierzchni na pod-
legajacych procesowi opakowaniach. Jest to
duza zaleta, gdy w jednym procesie mozna
ozdobi¢ w sposéb jednorodny wszystkie
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eksponowane powierzchnie. W niektérych

przypadkach moze to by¢ réwniez swego
rodzaju ograniczenie — nie mozna wykonac
w ten sposéb zdobieh czeSciowych na
elemencie lub tez zdobieh w postaci wzoréw.

Aby otrzymany efekt powierzchniowy
byt jak najlepszy, oddawat jednorodny
blask i odbicie i nie byt znieksztatcany czy
wrecz karykaturalny, niczym krzywe lustra
w lunaparku, bezwzglednie konieczne jest,
aby opakowania poddawane temu procesowi
zdobienia miaty powierzchnie jak najbardziej
doskonata jeszcze przed rozpoczeciem
catego procesu.
powierzchni nawet nieznacznie dostrzegalne

Niestety kazde wady

przed naniesieniem powtoki metalicznej
z catg pewnoscia beda zauwazalne a czesto
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nawet podkreslone zatamaniem odbitego
Swiatta od lustrzanej powierzchni. Dlatego
gtadkos¢ Scianek, odpowiednie przejscia
pomiedzy ptaszczyznami Scianek, brak rys
technologicznych i zapadéw wystepujacych
w trakcie lub po procesie wtryskiwania
opakowah znacznie podnosza jakosé
zdobienia objawiajaca sie w nieskazitelnym
odbiciu swiatta. W przypadku opakowan
o powierzchni lekko porowatej bardziej
wskazana moze by¢ metalizacja z wykon-
czeniem matowym.

Bardzo istotne jest zachowanie odpo-
wiedniej czystosci mechanicznej — brak
ttustych plam, kurzu, przylgnietych pod
wptywem elektryzowania sie plastiku
drobinek pochodzacych od opakowan
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transportowych utatwiajg przeprowadzenie
procesu metalizacji oraz ograniczajg ilos¢
elementéw brakowych i odpadowych po
tym procesie. Im czystsze warunki pro-
dukcji detali opakowaniowych, im wyzsza
kultura ich przygotowywania, pakowania
i transportu tym mniejsze koszty zwigzane
z detalami, ktére zostaty zakwalifikowane
jako niepetnowartosciowe. Proces ten

tatwiejszy jest do monitorowania i nadzoru,
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gdy opakowania lub jego elementy s3 pro-
dukowane na zaméwienie firmy zlecajacej
potem metalizacje.

Znacznie bardziej ryzykowne jest pod-
dawanie metalizacji elementéw kupowa-
nych ze stocku od firm dostarczajacych
opakowania dla szerokiego spektrum
odbiorcéw. Opakowania takie nie daja
gwarancji, ze w jednej partii skierowanej
do metalizacji bedziemy mieli opakowania
jednorodne co do parametréw wytwo-
rzenia, sktadu surowcowego, trwajacego
starzenia sie plastiku itp. Ponadto czesto
w wypadku kupowania opakowah wie-
loelementowych otrzymujemy produkty
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ztozone, ktére musza by¢ poddawane
w catosci metalizacji. Wymusza to od-
powiednie zabezpieczenie powierzchni
majacych kontakt z kosmetykiem przed
osadzaniem sie warstwy metalicznej. Tylko
w niewielkim zakresie mozemy roztozy¢ na
elementy opakowanie przekazujac jego
czes¢ do zdobienia jak to ma miejsce np.
przy nasadkach ostaniajacych pompki.

Ogolne zasady dohoru
Surowcow

Przed rozpoczeciem procesu metalizacji
prézniowej i lakierowania UV pracownik
dziatu zdobien dokonuje analizy detali, ktore
maja byé poddane procesowi metalizacji.
Detale weryfikowane s3 pod katem zanie-
czyszczen, zabrudzen i zattuszczen, a takze
pod katem wystepowania dodatkowych
krawedzi. Nastepnie sprawdza sie, czy
s3 one zgodne z rysunkiem technicznym.
W celu doboru odpowiedniego rodzaju
lakieru sprawdza sie rodzaj tworzywa, ktére
zostato uzyte przy produkcji detalu. Bardzo
wazny dla procesu metalizacji jest dobor
komponentéw. Lakier musi by¢ dedykowany
do wysokiej prézni. Zaréwno lakier, jak
i tworzywo nie moze odgazowywac
zwigzkéw lotnych w procesie metalizacji
w duzej ilosci, poniewaz moze to powodowaé
zaktdcenia w procesie.
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Testy wstepne metalizacji
Przed rozpoczeciem wtasciwego pro-
cesu metalizacji wykonywane s3 préby
technologiczne. Operator linii lakierniczej
ustawia linie lakiernicza, w oparciu o karte
technologiczng wpisywane s3g parametry,
a nastepne wykonuje sie pierwsze serie
prébne lakierowania. W celu analizy pod
katem przyczepnosci powtoki lakieru do
powierzchni wykonuje sie test siatki naciec.
Jezeli wszystkie parametry s3 prawidtowe
i powtoka uzyskuje pozadang przyczepnosé
przystepuje sie do wtasciwego procesu.

Proces metalizacji
Kazdy proces produkcyjny mozna podzie-

li¢ na nastepujace fazy:

|. przygotowanie powierzchni tworzywa
sztucznego przed pokryciem go powtoka
dekoracyjna — jest to proces niezbedny,
ktéry polega na poddaniu powierzchni
tworzywa dziataniu zjonizowanego
powietrza i opalaniu jej ptomieniem pal-

nika gazowego lub jonizacji plazmowe;j
przeprowadzanej w komorze préznio-
wej; obrébka ta poprawia zwilzalnos¢
i przyczepnos¢ lakieru do podtoza;
Il. metalizacja prézniowa — powleczenie
powierzchni cienka warstwa aluminium;
naparowywanie w prézni mikroczaste-
czek metalu zapewnia uzyskanie powtoki
bardzo cienkiej i wiernie odtwarzajacej
ksztatt przedmiotu;
malowanie — przebiega w dwéch etapach:
1. nanoszenie lakieru podktadowego przed
metalizacjg pr6zniowa 2. nanoszenie lakie-
ru nawierzchniowego zabezpieczajacego
powtoke aluminiowa przed utlenianiem
oraz nadajgcego ostateczny efekt deko-
racyjny i estetyczny; wykorzystuje sie
tu materiat malarski transparentny, jak
réwniez pigmentowany; dzieki temu
produkt moze wystepowaé w szerokiej
gamie kolorystycznej;
. suszenie powtoki malarskiej — z wy-
korzystaniem lamp IR; odparowany

rozpuszczalnik poprzez uktad wentylacji
kabiny IR wydalany jest do atmosfery;

V. utwardzenie powtoki malarskiej — prze-
biega w komorze wyposazonej w lampy
UV emitujacej promienie ultrafioletowe o
odpowiedniej dtugosci fali dobranej pod
katem stosowanych lakieréw UV; otrzy-
mana powierzchnia nabywa w ten sposéb
wysokich wtasciwosci mechanicznych
i odpornosci chemicznej;

VI.

oprdéznianie linii technologicznej i pako-
wanie gotowych wyrobéw — odbywa sie
na stanowiskach roztadunku linii; wyroby
s3 zdejmowane z uchwytéw, wktadane
do kartonéw, wazone w celu odliczenia
odpowiedniej ilosci i zamykane.

Proces zahezpieczenia
metalizacji prozniowej
Praktycznie kazdy rodzaj tworzywa

moze by¢ poddany procesowi metalizacji
prézniowej i lakierowania UV — PP, ABS,
PC,PS,PCTA, a takze Surlyn. Do kazdego
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tworzywa nalezy dostosowaé odpowiedni
lakier, ktéry bedzie miat dobrg przyczepnosé
z danym tworzywem. Zdarzaja sie réwniez
lakiery uniwersalne, ktére sa dedykowane
do wielu grup tworzyw sztucznych.

Proces zabezpieczenia metalizacji préz-
niowej odbywa sie przy uzyciu lakieru
nawierzchniowego. Lakier ten nie tylko
zabezpiecza, ale réwniez daje mozliwosé
uzyskania odpowiedniego koloru na detal,
jak réwniez nadania efektu matu lub
potysku. Na rynku dostepne sg takze lakiery
nawierzchniowe, ktére moga nadac detalowi
dodatkowe wtasciwosci takie jak efekt
dotyku w postaci zamszu lub Sliskosci detalu.

Kontrola jakosci

wewnatrz procesu
W takcie trwania procesu jak i po

jego zakonczeniu sprawdzany jest wyglad

uzyskanego detalu, pod katem wykluczenia
ewentualnych wtracen oraz réwnomier-
nego napylenia na catej metalizowanej
powierzchni. Mozemy wyrézni¢ trzy rodzaje
kontroli kofAcowej procesu metalizacji

i lakierowania UV:

e mechaniczna kontrola wtasciwosci
—w trakcie tego procesu sprawdzana jest
przyczepnos¢ powtoki lakieru metoda
siatki nacie¢, ktéra stuzy weryfikacji
przyczepnosci powtoki lakierniczej do
podtoza. Testowana jest odpornos¢ che-
miczna na medium, dla ktérego detal jest
przeznaczony. W kolejnym etapie detale
poddawane s3 testom chemicznym na
odpornos¢ na media lub zwigzki chemicz-
ne. Testuje sie powtoke kohcowa, czyli juz
polakierowang lakierem UV, poniewaz to
lakier chroni powtoke aluminiowa przed
oksydacja i uszkodzeniami.

e préba termiczna, ktéra wykonywana
jest w szczegélnych przypadkach, gdzie
sprawdzana jest odpornos¢ chemiczna
powtoki w podwyzszonej temperaturze,

e kontrola optyczna, ktéra polega na
poréwnaniu detali z wzorcem kolory-
stycznym. Kontroli koloru dokonuje sie
w specjalnej komorze Swietlnej oraz przy
uzyciu kolorometru. W trakcie kontroli
optycznej poréwnuje sie uzyskane detale
ztablica jakoSciowa w celu okresleniai eli-
minacji ewentualnych wad jakosciowych.

Kwalifikowanie jakosSci
wykonania zdobienia

Na podstawie wykonanej pierwszej
produkcji uzgadniana jest pomiedzy wyko-
nawcg zdobienia i zlecajgcym plansza wad
jakosciowych. Na jej podstawie dokonuje sie
wizualnej kontroli elementéw po zakoncze-

niu procesu metalizacji. O ile pewne badania
trwatosci naniesienia warstwy metalicznej
moga by¢ inwazyjne i niszczace, o tyle
pozostata ocena dotyczaca ewentualnych
wad wizualnych opiera sie gtéwnie na
kontroli pobranych statystycznie préobek
z szarzy produkcyjnej bez ingerowania me-
chanicznego lub niszczacego w poddane pro-
cesowi elementy. Ponadto przed natozeniem
ostatniej warstwy lakieru nawierzchniowego
pracownicy na linii zdobniczej sg w stanie
wytapaé podstawowe wady niewtasciwego
lub niedoktadnego naktadania warstwy
metalicznej takie jak:

¢ miejscowe braki pokrycie powierzchni

¢ zamglenia, wtopienia i niejednorodnosé
warstwy metalicznej,

¢ widoczne skazy powierzchniowe pod-
kreSlone niejednorodnoscia odbijanego
Swiatta,

e brak ostrosci przejscia i zalewanie
istotnych elementéw opakowania jak np.
ttoczone w elemencie logo,

e pecherzyki ich ilos¢ i rozktad,

¢ przypadkowe odciski i inne niepozadane
slady na powierzchni,

e skupiska pecherzykéw itp.

TrwatoSé powtok nanoszonych
metalizacja prézniowa

Z uwagi na to, iz technika zdobienia
opakowan za pomocg warstw metalicznych
wykorzystywana jest w szczegdlnosci
dla podkreslenia wyjatkowej wartosci
i prestizu kosmetyku, waznym elementem
projektowania opakowania jest weryfikacja
tego jak naniesiona warstwa metaliczna
reaguje z kosmetykiem, ktory jest zapa-
kowany w takie opakowanie. Oczywiscie
projektujac zdobienie odrzucamy mozliwos¢,
by warstwa metaliczna byta w statym kon-
takcie z masa kosmetyczna. Jednak nie jest
mozliwe catkowite wyeliminowanie takiego
zjawiska. Sposéb nanoszenia kosmetyku
a takze postugiwania sie opakowaniem
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(jego otwieranie, zamykanie, utrzymywanie
w dtoni) powoduja, ze w koricu masa jest
w spos6b catkowicie przypadkowy nanoszo-
na na ozdobione powierzchnie.

Sprawdzeniu i ocenie oddziatywania
podlegaja zatem wszystkie elementy, ktore
sg przewidziane do napetnienia opakowan,
ktérych elementy zostaty ozdobione za
pomoca metalizacji prézniowej. Oczywiscie
wynikiem oczekiwanym jest brak wptywu
masy kosmetycznej na wykonane zdobienie.

Kontrola trwatosci wykonywana jest
przez naniesienie warstwy kosmetyku
bezposrednio na powierzchnie zdobiong,
a jesli kosmetyk ma forme ptynnga, to
najczesciej element taki jest poddawany
kapieli w zlewce wypetnionej odpowiednim
ptynem. Tak spreparowane opakowania
odstawiane sg do komér cieplarkowych,
w ktoérych przechowywane sg przez okres
7 dni. Po tym okresie opakowania sg wyj-
mowane i oczyszczane delikatnie z resztek
kosmetyku. Ocena trwatosci dokonywana
jest poprzez pocieranie reka o opakowanie
oraz pocieranie papierowym recznikiem.
Test uznajemy za pozytywny jesli nie sa
widoczne na opakowaniu zadne uszczerbki
metalizacji oraz na reczniku lub na dtoniach
nie jest dostrzegalny srebrny pytek, ktéry
osadzit sie na nich podczas pocierania
opakowania. Istotne jest by zwrdci¢ réwniez
uwage na to czy lakier powierzchniowy,
ktéry zabezpiecza warstwe metaliczng nie
tuszczy sie czy tez nie odpada catymi ptat-
kami. Nieakceptowane s3g réwniez zmiany
powierzchniowe samej warstwy metalicznej
(lub lakieru powierzchniowego) objawiajace
sie zmetnieniem, ostabieniem blasku czy
wrecz zamgleniem powierzchni.

Trwato$§¢é mechaniczna powiok

Oprécz odpornosci powtoki metalicznej
na konkretny wyréb istotne jest by opako-
wanie ozdobione t3 technikg miato odpo-
wiednio wysoka wytrzymatosé mechaniczna,
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dzieki ktorej proces napetniania i zamykania
opakowania przez producenta kosmetykéw
bedzie odbywat sie bez wad powstatych w
wyniku naruszenia mechanicznego struktury
naniesionej warstwy aluminium lub lakieru.

Szczegblnie istotne sg proby maszynowe
by okresli¢ czy opakowanie nie rysuje sie
od prowadnic, kubkéw transportowych
elementéw zakrecajacych jak pazury,
pierscienie czy pasy. Wszelkiego rodzaju
problemy powstajace z rysowaniem czy
wyszczerbianiem powtoki metalicznej nalezy
kompensowac dziataniami polegajacymi na
wprowadzeniu odpowiednio regulacji i luzéw
na maszynach, ktére ograniczg mechaniczne
tarcie powierzchni. Oczywiscie mozna
tego dokonac tylko w pewnych granicach,
ktére nie naruszaja i nie zaburzajg ptynnosci
procesu technologicznego i jego ekono-
miki. O ile jest to mozliwe, nalezy réwniez
wprowadzi¢ dodatkowe lepiej dopasowane
oktadziny, usuna¢ ostre krawedzie i zadziory
na maszynach. Zalecane jest réwniez
wprowadzenie dodatkowych wyktadzin

teflonowych czy filcowych. Pewne trudnosci
moze nastreczaé proces automatycznego lub
pétautomatycznego zakrecania opakowan,
podczas ktérego przenoszone s3 momenty.
Szczegblnie krytyczne sg chwile gdy gtowica
(chwytak, obejma itp.) zaczyna dziatac
w poslizgu wzgledem zakretki lub catego
opakowania. Nawet jesli nie dochodzi do
mechanicznego zarysowania powierzchni,
to przy miekkich oktadzinach moga one
pozostawiac na srebrnej powierzchni brudny
slad startego materiatu wymagajacego
potem dodatkowej operacji usuniecia, np.
przez zmywanie.

Nalezy réwniez zwréci¢ uwage, ze wszel-
kie operacje manualne moga powodowac
pozostawienie odciskow palcéw na lustrza-
nych gtadkich powierzchniach opakowania.
Z cata pewnoscia szokujace bytoby dla klienta
gdyby po wypakowaniu drogiego produktu
z kartonika otrzymywat dodatkowo ,w pre-
zencie” pozostawione odciski linii papilarnych.

Dlatego bezwzglednie konieczne jest
w wypadku operacji technologicznych

i pomocniczych wykonywanych manualnie,
by rece byty zabezpieczone rekawiczkami
z materiatu, ktéry jednoczesnie zapewnia
pewnos¢ manipulowania opakowaniem,
a z drugiej strony nie pozostawia na opa-
kowaniu dodatkowych zabrudzeh. Ze
wzgledéw higienicznych wazne jest by takie
rekawiczki nie pylity, co w wypadku tworzyw
podatnych na elektryzowanie powoduje
przyleganie wtdkienek czy innych osadéw.

Dtugotrwata praca w rekawiczkach jest
uciazliwa, jednak ze wzgled6éw estetycznych
jest to tatwiejsze zabezpieczenie przed nie-
pozadanymi Sladami niz potem dodatkowe
operacje ich usuwania.

Weryfikacji trwatosci powtoki nalezy
dokona¢ réwniez w wypadku elementéw
opakowania, ktére ze wzgledu na swoja
funkcjonalnos¢ sg przesuwane lub na-
suwane wzgledem siebie takich jak np.
nasadki pompek. Rozwazmy dwa przypadki
- w pierwszym nasadka jest osadzo-
na na metalizowanym korpusie pompki,
a w drugim na pompke nasadzana jest
srebrzona nasadka. W obydwu wypadkach
zasadniczg kwestig funkcjonalng jest by
nasadka byta na tyle Scisle spasowana
z korpusem pompki, by nie dochodzito do
lekkiego jej usuniecia, a w szczegb6lnosci
niekontrolowanego samoistnego odpad-
niecia przy manipulowaniu produktem.
Trwatos¢ osadzenia zapewniajg odpowiednie
elementy nasadki w postaci wypustow,
pierscieni i ich fragmentéw, ktore zaciskaja
sie na korpusie pompki. Szczegélnie silne
spasowanie w potaczeniu z nieodpowiednio
naniesiong warstwg metalizacji bedzie nie-
stety skutkowato zdrapywaniem fragmen-
téw metalicznych, szczegblnie w okolicach
zataman krawedzi czy przejs¢ pomiedzy
ptaszczyznami tworzgcymi korpus pompki.

Inne ryzyko moze dotyczyé nasadki,
ktéra w trakcie procesu metalizacji jest
poddawana dziataniu czynnikéw termicz-
nych i chemicznych. Wypadkowe dziatanie
poszczegdlnych etapdw wykonywania oma-
wianego zdobienia moze skutkowaé zmia-
nami strukturalnymi tworzywa prowadzac
np. do jego kruchosci, zmian wymiarowych
(w tym pdzniejszego pasowania do innych
elementéw opakowania) itp.

Pomimo wystepowania ryzyka nalezy
jednak zwréci¢ uwage, ze uzyskiwane efekty
wyjatkowo gtadkiej jednorodnej powierzchni
niemal zwierciadlanej, nie sg osiggalne do
tej pory zadnymi innymi metodami. Bardzo
dobrej jakosci metalizacja jest mozliwa
i wykonywana na rynku polskim, a jej efekty
sg widoczne na wysokiej jakosci produktach
kosmetycznych.
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