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INSTRUKCJA WYKONYWANIA NAKLEJEK WYPUKLYCH

Proces wykonywania jest bardzo prosty. Niniejsza instrukcja pomoze Ci w petni zrozumie¢ jego podstawy oraz
stworzy¢ odpowiednie srodowisko pracy. W instrukcji podkreslono kluczowe elementy zwigzane z produkcjg
naklejek wypuktych Liquid Lens™. Ponadto oferujemy takze porady i wsparcie dla konkretnych zastosowan.

SRODOWISKO

Przed natozeniem zywicy Liquid Lens™, zawsze upewnij sie, czy Srodowisko produkcji zapewnia:

o Wymagana czystos¢ aby zapobiec osiadaniu pytu i innych widkien na naklejkach.

e Temperature aby zapewni¢ prawidtowe formowanie i utwardzenie zywicy optymalna temperatura 22-25°C.

o Wilgotnosé wysoka wilgotno$¢ wptywa negatywnie na proces utwardzania zywicy. Upewnij sie, ze
srodowisko pracy jest suche (ponizej 35% wilgotnosci wzglednej). Uzyj osuszacza powietrza, jesli to konieczne.

UWAGA! Zywica jest bardzo wrazliwa na wilgo¢, dlatego przechowuj nowe tuby w cieptym i suchym miejscu, a
przed natozeniem upewni¢ sie, ze powierzchnia zadrukowana jest catkowicie sucha, tusz odparowany.

INFORMACJE O UZYCIU

KROK 1. Wydrukuj naklejki na drukarce atramentowej, ploterze solwentowym lub

eco solwentowym z paserami na samoprzylepne;j folii poliestrowej, winylowej lub & 0
innej g+ad|<_|ej. W_ytnu po opry,slle projekt i zostaw do wyschnlegla n_a_klejk| na ‘:;. S
odpowiednio dtugi czas. Umies¢ suchy wydrukowany arkusz na réwnej i ptaskiej LA ‘e
powierzchni. Gdy wydruk lezy juz ptasko na tacy, usun ostroznie wierzchnig, ,o';' u.. ;5_.'~.J
niezadrukowang warstwe, pozostawiajgc tylko zadrukowane obszary i podktad. P bo;_"\.’; o o'e
Jesli to konieczne, uzyj pesety by nie dotyka¢ zadrukowanej powierzchni po czym ® ,‘.‘o‘ oS

)
mocno docisnij papier do tacki by nie odstawat. JeSli to konieczne uzyj stabej @ ,“.

tasmy dwustronnej lub multimaty by arkusz przylegat ptasko do podtoza, pamietaj “‘ ‘O “
réwniez o wypoziomowaniu, aby naklejki byly jednakowej wysokosci. - ——

KROK 2. Zataduj tube z zywicg do aplikatora. Przekre¢ nasadke tuby o 90°,

zdejmij zamkniecie i dotgcz mieszalnik. Aby zapewni¢ prawidtowe poczatkowe

wymieszanie sktadnikow, zawsze wylej kilka kropli zmieszanej zywicy. p—
Zapobiegnie to powstawaniu babelkéw powietrza na powierzchni. Istnieje kilka - p—
kluczowych czynnikow, ktére pomagajg produkowaé naklejki bez skaz. Naktadaj — — J—
zywice powoli; jednostajnie, nie réb przerw dluzszych niz 1 minuta, gdyz .“:-

zywica w mieszalniku zacznie tezeé. Poczatkowo nakiladaj mniej zywicy i , “
pozwol jej rozptyngé sie az do samego brzegu naklejki. Aby zapewnic . -
prawidlowe rozptywanie sie zywicy po naklejce, pokryj okoto 2/3 jej powierzchni. .

Dla optymalnego wylewania wiekszych powierzchni zacznij od krawedzi i kieruj

sie do srodka, przy matych, okragtych mozna wylewac centralnie, a zywica tadnie

sie rozleje po catosci.

KROK 3. Po natozeniu zywicy odczekaj okoto kilka minut i sprawdz czy na
powierzchni naklejek nie utworzyty sie pecherzyki powietrza. Aby je uwolnié, uzyj
palnika gazowego z duzg predkoscig przesuwajgc ptomien nad powierzchnia,
powodujgc ich pekanie. Nie nalezy wystawiaé zywicy na nadmierne
nagrzanie, poniewaz moze to spowodowacé utrate jej wlasciwosci. Przykryj
gotowy arkusz naklejek ostong, aby zapobiec osiadaniu kurzu podczas etapu
utwardzania. Naklejki bedg gotowe po okoto 4-6 godzinach, cho¢ uzaleznione to
bedzie od ich wielkoéci jak i warunkéw — wilgotnosci i temperatury. Wewnatrz
urzadzenia do kontroli warunkéw Liquid Lens™ Quality Control, zywica utwardzi
sie po okoto 2-3 godzinach.

UWAGA! Jesli utworzyly sie pecherzyki powietrza po 1-2 godzinach oznacza ze powierzchnia lub wilgotno$¢ powietrza jest
zbyt duza i nalezy przenie$¢ produkcje do bardziej optymalnych warunkéw lub kolejne wydruki wysuszy¢ znacznie dtuzej,
gdyz mogly nie wyparowaé rozpuszczalniki. Zywica polecana jest do folii zadrukowanych solwentem, eco solwentem lub
drukiem atramentowym, ale moze by¢ wylewana na blaszki, laminaty czy inne gadzety o krawedziach umozliwiajacych
zatrzymanie si¢ zywicy na zasadzie dziatania napiecia powierzchniowego.
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