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Na co zwracaé uwage podczas wyboru laminatora.

Laminator to z pozoru konstrukcja niezwykle prosta, bez wigkszych tajemnic.

Mozna by jg - upraszczajgc — sprowadzi¢ do kilku elementéw, takich jak: watki laminujgce odpowiednio
osadzone w obudowie, watki podawczo-odbiorcze na laminaty i papier podktadowy, silniki, przektadnie
i... to z grubsza wszystko.

Co wiec takiego kryjg w sobie laminatory, ze jedne kosztujg czasami dwa razy wiecej, niz inne?
Jak zabra¢ sie za poszukiwanie najodpowiedniejszej maszyny?
W jaki sposob wybraé dla siebie te najlepszg?

Odpowiedzi na te pytania wymagajg szerszej analizy parametréw laminatora, ktdra przedstawiona
zostata ponizej.

1. Marszczenie wydrukow

Testem na marszczenie jest zalaminowanie wydruku (df. ok. 20 mb) i obserwacja, jak rozktada sie
laminat na watkach laminujgcych. Od tego zalezy poprawne laminowanie np. catych 50 m rolek.

Niskie jakosciowo laminatory — ze wzgledu na konstrukcje watka laminujgcego oraz rozwigzanie
docisku watkow — bedg wykazywaly sie czestym marszczeniem wydrukow, szczegdlnie na dtugich
wstegach. Cecha ta w wielu przypadkach dyskwalifikuje maszyne do uzywania jej w cyklach
produkcyjnych.

2. Koszenie wydrukow

Stabej klasy laminatory majg tendencje do przekaszania materiatu podczas laminowania.

Testem na koszenie jest przepuszczenie przez laminator wstegi wydruku (nie z rolki) o dt. np. 15mb
(bez laminowania). Dobre laminatory poprowadzg materiat z przekoszeniem ok. 1 mm. Na stabych
laminatorach wydruk ,zjedzie” nawet kilka centymetréw.

Jezeli laminator ma tendencje do przekaszania, wydruk bedzie Zle laminowany — bedzie brakowac¢ na
brzegach laminatu. W krytycznych momentach potowa dtugiego wydruku bedzie Zle zalaminowana
i wydruk bedzie do wyrzucenia.

3. Réwnomierne rozfozenie docisku w kazdym punkcie styku watkoéw

Dobre laminatory wyposazone sg w watki soczewkowe (tzw. technologia Cround roller). Walki takie
w przekroju majg ksztait soczewki, czyli sg grubsze na srodku i stopniowo grubos¢ sie zmniejsza idac
w kierunku obydwu koncow watka.

Po przytozeniu punktowo sity nacisku na sztywny watek, kazdy watek bedzie wypaczat sie na $rodku
(jest to naturalna reakcja kazdego watka sztywnego na przytozenie punktowej sity na jego obydwa
konce). W takiej sytuacji dwa watki, gdzie do jednego przytozono nacisk, nie bedg do siebie réwnolegte.
W laminatorach brak réwnolegtosci watkow skutkuje marszczeniem i koszeniem wydrukéw. Jedyng
mozliwoscig kompensaty wypaczenia jest soczewkowa konstrukcja watka. Punktowa sita bedzie
wypaczac¢ watek, natomiast jego wypaczenie na srodku skompensuje jego grubosé. Jezeli watek bedzie
wykonany w technologii cround roller” docisk watkéw laminujgcych w kazdym punkcie ich styku bedzie
identyczny. Laminator nie bedzie marszczyt ani kosit wydrukdw.

4. Jakoscé watkow

Jedyng mozliwoscig ustalenia tego parametru sg certyfikaty jakosci wykonania watkéw, wiedza, gdzie
te watki sg produkowane lub gwarancja producenta (nie sprzedawcy) o jakosci tych watkéw. Wtérnie
wiedze o jakosci watkow daje historia maszyn. Nalezy wiec pyta¢ gdzie i z jakich materiatéw zostalty
wykonane watki laminujgce.

Chodzi o baze watka, gume, przewodnosc¢ cieplng oraz jego wymiary. Dobre waiki produkowane sg z
porzadnych materiatéw. Dobre watki majg bardzo wolno sie zuzywajg, trzymajg bardzo diugo swojg
geometrie. Dobra guma stosowana na watki nie bedzie sie brudzita od kleju zostawionego przez
laminaty (odpada problem czyszczenia watkéw oraz ryzyko ich zniszczenia). Dobra guma bardzo wolno
sie starzeje, zatem watek z dobrej gumy bedzie bardzo dtugo zachowywat swoje pierwotne parametry.
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Watek dobrze skonstruowany oraz z dobrych materiatbw bedzie cechowat sie malg bezwtadnoscig
cieplng (szybkie nagrzewanie i chtodzenie).

Szybkie nagrzewanie oraz studzenie ma znikomy wpltyw na przyspieszenie starzenia sie gumy.
Dodatkowo daje ogromne oszczednosci zuzycia pradu.

Gwarancje jakosci wykonania watkéw dajg firmy europejskie, moggce zaswiadczy¢ odpowiednimi
certyfikatami o swoich produktach (np. ISO). Dobre watki trzymajg Scisle w kazdym punkcie swoje
wymiary.

Stabe materialy, z ktérych wykonane sg watki to szybkie ich zuzycie oraz tendencja do szybkiego
odksztatcania sie. To w przysztosci koniecznos¢ ich wymiany, poniewaz bedg Zle laminowac.

Nie trzymanie wymiarow watka bedzie skutkowa¢ z czasem pogarszajgcg sie jakoscig laminowania
(koszenie, marszczenie, bgble). Duza bezwtadno$¢ temperatury bedzie skutkowac szybszym
starzeniem sie gumy.

Brak informacji o pochodzeniu watkéw to ryzyko ich wykonania wg przecietnych technologii,
Z przecietng precyzjg wymiarowsg, z przecietnych materiatdw. To w przysztosci ktopoty z laminowaniem
oraz dodatkowe, nieplanowane koszty.

5. Jakos$é wykonania konstrukcji laminatora

To jeden z kluczowych parametrow. Ideg pracy laminatora jest praca pod duzymi naciskami oraz
zachowanie z biegiem czasu idealnej réwnolegtosci watkéw laminujgcych. Konstrukcja laminatora musi
gwarantowa¢ brak jakichkolwiek przesunie¢ wzgledem siebie wszystkich mechanizméw
odpowiedzialnych za doktadnosé laminowania. (chodzi o przesuniecia rzedu dziesietnych czesci mm).
Ten parametr jest nie do ustalenia na poczatku pracy laminatora. Ujawnia sie z biegiem czasu.

Dobre, markowe firmy produkujgce laminatory dajg z jednej strony gwarancje najwyzszej dokladnosci
wykonania swoich maszyn a z drugiej strony powtarzalnos¢ produkcji. Czyli, ze kazda maszyna bedzie
zachowywata najwyzszg jako$¢ pracy. Firmy te dodatkowo gwarantujg jako$¢ swoich produktéw
certyfikatami.

Firmy, ktére naklejajg jedynie nalepki na maszyny produkowane gdzies$ indziej, nie majg zadnej kontroli
nad jakoscig tych maszyn. Nie gwarantujg jakosci wykonania ani powtarzalnosci. Dlatego bardzo
czesto sie zdarza, ze jedna maszyna danego sprzedawcy dziata wzglednie poprawnie,
a z inng sg problemy (od samego poczatku lub ujawniajg sie szybciej niz w innych maszynach).
Maszyny nie markowe potocznie mowigc szybciej sie ,rozklekoczg” niz maszyny markowe.

Firmy nie produkujagce laminatoréw, nie ujawniajg kraju pochodzenia maszyn, ktére sprzedajg, ani nie
posiadajg zadnych certyfikatow o jakosci produkcji oraz o jakosci sprzedawanych produktow.

6. Jakos$é elementdw grzejnych, rozgrzewajgcych wafki

Parametr ten jest nie do ustalenia na poczatku zakupu. Dobre firmy na elementy grzejne stosujg
wysokiej jakosci lampy, ktére z jednej strony zuzywajg sie bardzo wolno oraz pobierajg bardzo mato
energii. Dla uzytkownika bedzie to skutkowa¢ znacznymi oszczednosciami eksploatacji maszyny.
Bardzo rzadka wymiana lampy (okres 6-7 lat) oraz oszczednosci pradu.

Jakos$¢ elementéw grzejnych w laminatorach nizszej klasy jest gorsza. Lampa zuzywa sie szybciej oraz
pobiera wiecej energii. W przysztosci nalezy liczy¢ sie z kosztami jej wymiany (cena lampy oraz
serwisu). Do tego dodac nalezy koszty przestoju maszyny.

Koszty pradu przy eksploatacji maszyny z lampg pobierajgca wiecej energii w skali kilku urosng do
znaczacych kwot, co podczas zakupu mato kto bierze pod uwage.
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7. Awaryjnos$¢é maszyn

Dobre maszyny sg bezawaryjne, pracujg z tg samag jakoscig przez kilka lat nawet pod bardzo duzymi
obcigzeniami. W maszynach tanszych istnieje wieksze ryzyko awarii (uszkodzenia elektroniki,
przekaznikéw, innych element elektrycznych, elektronicznych oraz mechanicznych).

Gorsze materiaty, z ktérych zbudowana jest maszyna beda sie szybciej zuzywaé. Uzytkownik kupujgcy
maszyne tanszg powinien wzigé pod uwage dodatkowe koszty zwigzane z wymiang czesci oraz
powinien doliczy¢ do tego koszty serwisu.

8. Obsfuga maszyny

Ustawienia laminowania w dobrych maszynach jest bardzo fatwe i szybkie. Konstrukcja maszyny jest
tak zaprojektowana, aby inicjowanie laminowania byto proste a zarazem skuteczne. Dzieki temu
uzytkownik nie marnuje czasu oraz materiatu na poprawng inicjacje laminowania.

Szybkie i proste ustawienie laminowania jest mozliwe dzieki starannie przemyslanej konstrukcji jej
ergonomii oraz bardzo precyzyjnym rozwigzaniom mechanicznym, zastosowanym w dobrych
maszynach.

Ustawienie poprawnego laminowania w maszynach tanszych czesto wymaga powtérzen, co skutkuje
marnotrawieniem czasu i materiatu. Jest tez trudniejsze niz w maszynach dobrych. Wynika to
z oszczednosci na dobry projekt maszyny, na dobre rozwigzania mechaniczne oraz brak ergonomii.
Dobre maszyny posiadajg petne sterowanie elektryczne wszystkich ustawien oraz dodatkowo
programowanie najczesciej powtarzanych prac. Uzytkownik ma komfort pracy. Ma pewnos¢, ze kazda
praca bedzie zalaminowana dobrze, bez strat materiatowych i czasowych.

Maszyny tansze majg sterowanie reczne (szczegolnie docisk). Sg duzo bardziej ucigzliwe w obstudze,
nie majg rozwigzan poprawiajgcych komfort pracy. Czesto laminowanie wigze sie z gory planowanymi
stratami materiatu, co w konsekwencji podraza catg produkcije.

9. Certyfikaty jakosci oraz kraj produkcji

Dobre maszyny posiadajg certyfikaty jakosci. Jest to gwarancja dla uzytkownika, ze maszyny
produkowane sg z porzadnych materiatdw, w wysokim rezimie technologicznym oraz posiadajg
przemys$lane konstrukcje. Jest to gwarancja, ze maszyna bedzie spetnia¢ swoje zadanie przez wiele
lat.

Maszyny tansze takich certyfikatdw nie majg, poniewaz z zatozenia sg tansze, a co za tym idzie caly
proces ich produkcji w pofgczeniu z jakoscig materiatéw i ich projektu konstrukcyjnego nie jest
nastawiony na jakos¢. Niska jako$¢ skompensowana jest niskg ceng. Niska jakosc¢ to ryzyko wyzszych,
nieprzewidywalnych kosztéw w przysziosci (zwigzanych z awariami, wymiang czesci, przestojami,
stresem w pracy na laminatorze).




