Wytyczne dla przygotowania pracy z lakierem wypuktym 3D lub/i ztoceniem/srebrzeniem

Przygotowujac plik do druku z uszlachetnieniami: lakierem wybidrczym 3D, zioceniem, srebrzeniem lub innym kolorem folii, pamietaj, ze kazde z nich powinno znajdowac sie na oddzielnych
stronach/warstwach w pliku. Przy tworzeniu projektu pamietaj o uwzglednieniu ponizszych wytycznych. W innym wypadku elementy obiektu do uszlachetnienia mogga zostac zalane.
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Proces technologiczny wykonywania wizytowek DelLuxe jest weryfikowany przez zespot odpowiednio wykwalifikowanych pracownikow na kazdym etapie produkcyjnym. W zwigzku z tym, ze jest to
linia produktow z elementami 3D, dokladnosé ciecia wynosi + /- 1 mm. Przy projektowaniu wizytowek Deluxe wybierajac opcje zlocenia / srebrzenia, pamietaj, ze s3 to uszlachetnienia wypukle 3D i
nie jest konieczne pokrywanie folii dodatkowa warstwg lakieru UV 3D. Zalecamy, aby uszlachetnienia 3D (lakier UV 3D, ztocenie 3D oraz srebrzenie 3D) odsungé o 2 mm od linii bigowania.

Podstawowe ograniczenia do przygotowania maski do uszlachetnien 3D (ztocenie 3D, srebrzenie 3D, lakier UV 3D):

* Wypelnienie 100%K

Drukarnia |
Internetowa

K=100%

* Linie i odleglosci miedzy nimi nie ciensze niz 0,4 mm
Linie nie moga byc ciensze niz 0,4 mm. Podobnie odleglosc pomiedzy liniami nie moze byc
mniejsza niz 0,4 mm. W przypadku pracy, gdy wybieramy np. jakis napis z jednolitej apli
uszlachetnienia, to te przestrzenie muszg byc wieksze. To oznacza, ze odleglosc pomiedzy
elementami wowczas musi wynosic minimum 0,7 mm. Ponadto zalecamy unikac taczenia
jednoczesnie bardzo drobnych i bardzo duzych elementéw na jednym projekcie ze
wzgledow technologicznych.
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min. 0,4 mm
* Wielkosc tekstu min. 9 pkt.
‘ -«
Drukarnia
Internetowa
min. 9 pkt.
* Wielkos¢ obiektow ztozonych (logo, znaki, ikony) min. 10 mm, przy czym najcienszy
element skladowy powinien mie¢ grubos¢ 0.4 mm
min. 0,4 mm min. 10 mm
GRUBOSC WIELKOSC
* |Istnieje mozliwos¢ wykonania prac z uszlachetnienia 3D takich jak ztocenie 3D,
srebrzenie 3D i lakier UV 3D "na spad" przy wyborze folii soft touch. Projekt
przygotowany "na spad"” na innym rodzaju folii nie bedzie podlegat ewentualnym
reklamacjom. Wowczas zalecamy zachowac bezpieczny margines tj. min. 3 mm od
spadu.
spad S >.
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folia mat
folia soft touch
* Elementy projektu, ktére maja byc lakierowane wybidrczo 3D, powinny znajdowac sie
w tym samym miejscu, co elementy drukowane CMYK, tak aby uniknac przesuniec.
i*._

* Elementy projektu, ktore majg byc foliowane (ztocenie, srebrzenie, inne kolory), nie
powinny znajdowac sie na obszarze pliku do druku. Na warstwie CMYK, pod folia moze
znajdowac sie tylko tio.

tylko tto

* Ziocenie 3D/srebrzenie 3D mozna tgczyc z lakierem UV 3D, przy czym nalezy brac pod
uwage to, ze lakierowanie jest robione na osobnym etapie procesdéw produkcyjnych,
dlatego elementy lakierowane nie powinny sie pokrywac z elementami ztoconymi.

lakier ztoty 3D

nie moga sie pokrywac

* W przypadku przygotowania grafiki dla produktu DeLuxe z jednostronnym uszlachetnieniem 3D, nalezy przygotowac tak projekt by ilos¢ przygotowanych stron wynosita 6, przy czym
tam gdzie nie ma uszlachetnienia, nalezy wstawic pusta strone jak pokazano na schemacie.

Elementy pod uszlachetnianie 3D muszg by¢ przygotowane bezwarunkowo w wersji wektorowe;.
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