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Folacoat,

Folacoat Comp (kompresyjny)

ptvty do lakierowania wybidrczeqo
oraz

Folacomp
podktady kompresyjne

Starajac sie sprostaC rosngcemu znaczeniu, jakie nabrato lakierowanie in-line,
firma Folex opracowala rozwigzanie systemowe Folacoat/Folacomp dla wiez
lakierniczych w maszynach offsetowych. Sg to przystosowane do ciecia (recznego lub
w ploterach tnacych) plyty do lakierowania wybiérczego (Folacoat) w postaci warstwy
polimeru umieszczonej na nosniku poliestrovym lub aluminiowym oraz ptyty
kompresujgce drgania maszyny w czasie druku i lakierowania (Folacoat). Wszystkie te
materiaty charakteryzujq sie wysoka stabilnoscig wymiarowa, co stanowi podstawe dla
osiggniecia dobrych wynikéw podczas lakierownia.

Lakierowanie wybiércze wptywa w istotny sposdéb zaréwno na ochrone
powierzchni drukéw/opakowan, jak réwniez przyczynia sie do podniesienia waloréw
wizualnych i reklamowych oraz oszczednosci w zuzyciu lakieru.

Firma Folex pozostaje w kontakcie z producentami maszyn drukarskich, ktérzy
przez zastosowanie nowych materiatdw chcg osiggnaé spokojniejsza prace maszyny,
wiekszg predkos¢ druku oraz zredukowac odktadanie sie farby.

Skorowidz tematoéw:

1. Skroty literowe w tekscie

2. Tabelaryczny opis wyrobow

3. Zalety ptyt lakierujacych Folacoat

4. Uwagi ogolne

5. Folacoat Indirect PET Diazo oraz Folacoat Indirect PET (pfyty do
lakierowania posredniego).

6. Folacoat Transparent PET (pfyty przezroczyste)

7. Folacoat Easyspot (samoprzylepna warstwa polimeru)

8. Folacoat Easyspot XXL (j.w. w duZych formatach)

9. Folacoat Plus PET oraz Folacoat Plus PET Diazo (pfyty stand. do lak.

dyspers. i UV)

10. Folacoat Plus ALU oraz Folacoat Plus ALU Diazo (pfyty stand. do lak.
dyspers. i UV)

11/11A. Folacoat Basic PET (pfyty stand. do lak. dyspersyjnych i UV) - nowos¢!

12. Folacoat Comp PET oraz Folacoat Comp ALU (pfyty stand. do lak.
dyspersyjnych)

13. Folacoat Deepcut PET (kompresyjna pfyta do lakieréw UV i dyspersyjnych
na podfoZu poliestrowym)

14. Folacoat Deepcut ALU (kompresyjna pfyta do lakierow UV i dyspersyjnych
na podfozu z folii aluminiowej)

15. Folacoat Flexible (elastyczna folia/pfyta do lakierowania lakierami

dyspersyjnymi)
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17. Folacoat Extreme PET (pfyty do lakierowania szczegélnie agresywnymi
lakierami dyspersyjnymi i UV)

18. Folacoat XXL PET (pfyty w maksymalnych formatach do lakierowania
lakierami dyspersyjnymi i UV)

19. Folacomp (ogélnie o podkfadach kompresujgcych drgania maszyny)

20. Folacomp PA

21. Folacomp FA

22. Folacomp FA XXL

23. Folacomp F

24. Zalety kompresyjnego podktadu Folacomp

25. Nanoszenie na cylinder podktadu kompresyjnego Folacomp

26. Nanoszenie samoprzylepnego podktadu na cylinder lakierujacy

27. Mocowanie ptyt lakierujgcych w maszynach offsetowych

28. Obliczanie wspoiczynnika skracajgcego forme lakierujaca

29. Reczne wykonanie form lakierujacych na ptytach pokrytych warstwa
Swiattoczutg

30. Wykonanie ptyt lakierujacych na ploterach tngacych

31. Zastosowanie ptyt lakierujacych razem z podktadami kompresyjnymi
Folacomp

32. Sktadowanie form (ptyt) lakierujacych

33. Zalecane lakiery dyspersyjne do ptyt Folacoat

34. Zalecane lakiery UV do plyt Folacoat

35. Srodki czyszczace do form lakierujgcych lakierami dyspersyjnymi

36. Srodki czyszczace do form lakierujacych lakierami UV

37. Klej serwisowy

38. Rozwigzywanie problemow w czasie procesu lakierowania

39. Jesli trwatos¢ formy lakierujacej jest nizsza od oczekiwan

1. Skréty literowe w tekscie

DYS — pfyta do lakieréw dyspersyjnych

UV — ptyta do lakierow UV

OP — ochrona przed przecieciem (podfoze dwuwarstwowe)

FOL — folia poSlizgowa / folia ochraniajgca powierzchnie lakierujgcq

DIAZO — warstwa polimeru pokryta jest Swiatfoczutqg warstwg diazotypowg
PET — podfoze ptyty z folii poliestrowej

ALU — podfoze ptyty z folii aluminiowej

ZAG — zwiekszone mozliwosci zaginania pfyty

CAD — ptyta do przygotowania formy lakierujgcej w ploterze tngcym (syst. CAD)
MAN — pfyta do recznego przygotowania (naciecia) formy lakierujgcej

KOMP — pfyta lub warstwa w pfycie wykonana z pianki kompresujgcej drgania
CL — ptyta przezroczysta

SA — pfyta samoprzylepna

XXL — ptyty do maszyn o najwiekszych formatach druku

FLEX — pfyta o zwiekszonej elastycznosci

LB — pfyta do lakierowania bezpos$redniego

LP — pfyta do lakierowania posredniego
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2. Tabelaryczny opis wyrobdéw

Podt. warstwy lakier. — folia alum. odporna na zaginanie na krawedz.

Gtebokos¢ reliefu w mm (w miejscach z usunietym polimerem)
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& & 0,45 | ¢ Folacoat Indirect PET 12510.065.99900 0,65
o o 0,45 o Folacoat Indirect PET Diazo 12511.065.99900 0,65
Ol 0| ¢ 0,80 <o <o Folacoat Transparent PET 12557.115.99900 1,15
O ¢ | ¢ 1,00 < < Folacoat Transparent PET 12558.135.99900 1,35
AR O 0,90 Ll K2 Folacoat Easyspot 12553.090.11280 0,90
o ¢ 203 1,10 Lol K Folacoat Easyspot 12553.110.11280 1,10
AR O 0,90 o Folacoat Easyspot XXL 12561.090.99900 0,90
O ¢ < 1,05 < Folacoat Easyspot XXL 12561.105.99900 1,05
AR AR 0,75 | ¢ ¢ Folacoat Plus PET 12516.115.99900 1,15
0|0 0 095 ¢ ¢ Folacoat Plus PET 12516.135.99900 1,35
AR AR 0,75 LK Folacoat Plus PET Diazo 12515.115.99900 1,15
AR & 0,75 | ¢ ¢ Folacoat Plus ALU 12518.115.99900 1,15
IR < 0,95 AR Folacoat Plus ALU 12518.135.99900 1,35
R & 0,75 LK Folacoat Plus ALU Diazo 12519.115.99900 1,15
Ol O ¢ 0,80 ko3 Folacoat Basic PET — nowos¢! 12530.115.99900 1,15
Ol O ¢ 0,97 O Folacoat Basic PET - nowos¢! 12530.135.99900 1,35
¢ < & 065 | Folacoat Comp PET 12550.115.99900 1,15
< < ©|065 | ¢ Folacoat Comp PET 12550.135.99900 1,35
¢ O | ¢ 0,65 o ¢ Folacoat Comp ALU 12551.115.99900 1,15
< O | 00,65 o 0 Folacoat Comp ALU 12551.135.99900 1,35
AR AR o100 OO Folacoat Deepcut PET 12560.135.99900 1,35
AR O|¢|10 0|9 Folacoat Deepcut ALU 12552.135.99900 1,35
o o | =10 ¢ | Folacoat Flexible 12650.130.99900 1,30
Ol 0| © 0,75 O ¢ Folacoat Extreme PET 12559.115.99900 1,15
| 0| ¢ 095 || ¢ Folacoat Extreme PET 12559.135.99900 1,35
OO | ¢ 0,90 Folacoat XXL PET 12517.115.99900 1,15
AR AR 1,05 Folacoat XXL PET 12517.135.99900 1,35

¢ - Produkt posiada wiasciwosci wg tabeli

< - Produkt stosuje sie po naklejeniu na aluminiowa forme drukujacq

< - Produkt ma ograniczone zastosowanie do lakieréw UV. Lista referencyjna — w Fabryce.
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Zalety ptyt lakierujacych Folacoat

Wysoka stabilno$¢ wymiarowa zapewniona przez aluminiowe lub poliestrowe podtoza
gwarantuje wysokg doktadnos$¢ wdrukowania lakieru w podtoze drukowe.

Podtoze lakierujacej warstwy polimeru sktada sie z dwoch potaczonych trwale ze sobg folii
poliestrowych lub folii aluminiowej i poliestrowej. Jesli nawet jedna z nich
nieopatrznie zostanie przecieta — woéwczas druga jest jeszcze na tyle mocna, ze
jej pekniecie jest wykluczone.

Nadajq sie do wielokrotnego uzycia [przy wznawianiu naktadéw] z racji swej wysokiej
wytrzymatosci mechanicznej.

Forma moze by¢ wykonana poza maszyna drukarska, co pozwala unikngé
kosztownych przestojéw.

Przygotowanie formy (razem ze zdjeciem zbednych fragmentéw polimeru), np do
maszyny Speedmaster CD 102 wynosi:

ok. 1 — 1,5 godz. za pomoca plotera tnacego lub

ok. 2 - 2,5 godz. recznie [forma z warstwa dwuazotypowa]

Dzieki duzej twardosci i stabilnosci wymiarowej poliestrowego podtoza, otwory mocujace
ptyte w maszynie nie ulegaja deformacji w czasie pracy.

Dzieki mikroporowatej strukturze powierzchni lakierujacej formy, otrzymany stopien
potysku lakierowanych powierzchni jest taki sam, jak przy zastosowaniu obciggu
offsetowego lub ptyty foto-polimerowej, lecz zuzycie lakieru jest do 30% mniejsze, z
racji mniejszej chropowatos$ci powierzchni ptyty.

Szybko$¢ pracy maszyny moze by¢ zwiekszona o ok. 30%b, poniewaz przy
zastosowaniu ptyt do lakierowania, rozpryski lakieru w czasie druku zmniejszone sg do
minimum.

Z uwagi na powierzchnie przyjazng dla roztworéw wodnych, czyszczenie ptyt do
lakierowania moze byé przeprowadzane znacznie rzadziej, anizeli przy
zastosowaniach np. obciggéw gumowych lub ptyt foto-polimerowych, przeznaczonych
przede wszystkim do farb offsetowych. Uzytkownicy zgtaszajg, ze czyszczenie
przeprowadzajg dopiero po lakierowaniu 30.000 [lub wiecej] egzemplarzy drukéw.

W przeciwieAstwie np. do stosowanych obciagéw gumowych, ktorych nacigg w
maszynie musi by¢ kontrolowany i justowany po pierwszych 1000 — 2000 obrotach —
praca z ptytami do lakierowania moze biec bez przerw.

Dzieki wysokiej stabilnosci wymiarowej pityt do lakierowania, urzadzenia grzewczo-
suszgce mogg pracowa¢ w znacznie mniejszej odlegtosci od maszyny. W efekcie
otrzymuje sie lepsze wyniki — jesli chodzi o stopien potysku lakierowanych powierzchni.

UWAGA:

Formy lakierujgce Folacoat przeznaczone sg do lakierowania in line w offsetowych maszynach
drukarskich. Oznacza to, ze warstwa lakieru nanoszona jest na Swiezg farbe bezposrednio po
druku. W zaleznosci od rodzaju maszyny, moze odbyc¢ sie to bezposrednio po zadruku (zespo6t
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6
lakierniczy i drukarski umieszczone sa jeden nad drugim) lub tez niedtugo po tym (w
maszynach z osobng wiezg lakierniczg). Istniejg réwniez maszyny z dwiema wiezami
lakierniczymi.
Jesli w tych maszynach lakierowanie odbywa sie w drugim zespole lakierniczym, farba ma
jeszcze wiecej czasu, aby wnikng¢ w papier.
Im dtuzszy czas uptynie od ostatniego naniesienia farby do naniesienia lakieru, tym mniejsze
jest niebezpieczenstwo zbyt krétkiego czasu na wsigkniecie farby. Odnosi sie to jedynie do
lakierowania lakierami dyspersyjnymi.

4. Uwagi ogblne

A. Plyty Folacoat Plus PET lub ALU umozliwiajg wybiércze lakierowanie za pomocqg
lakierow dyspersyjnych lub UV. Charakteryzujg sie przy tym wysoka odpornoscig zaréwno na
dziatanie sktadnikdéw zawartych w lakierach, jak i w $rodkach czyszczacych. Plyty lakierujace
wybiérczo wykonane na Folacoat Plus sg przystosowane badz do obrébki na ploterze [specjalna
warstwa poslizgowa oraz folia chronigca powierzchnie lakierujaca], badz do obrébki recznej
[$wiattoczuta warstwa diazotypowa do naswietlenia linii nacie¢ powierzchni lakierujacej].

B. Jesli na forme lakierujaca lakier nadawany jest przez twarde walce rastrowe, wéwczas
zaleca sie stosowanie kompresyjnych piyt lakierujacych Folacoat Comp. Charakteryzujg sie
tym, ze pomiedzy warstwe lakierujgcego polimeru a folie podtozowa wstawiona zostata
dodatkowa warstwa kompresujgca drgania w zespole lakierujacym. Folacoat Comp moze by¢
stosowany wytacznie do lakieréw dyspersyjnych.

C. Plyty do wybiorczego lakierowania (posredniego i bezposredniego) Folacoat zostaty
stworzone do nanoszenia lakieru na wybrane fragmenty wydrukéw. Lakierujgca warstwa
polimerowa, umozliwia uzyskanie bardzo wysokiego stopnia potysku przy niskim zuzyciu lakieru.
Przenoszaca lakier zewnetrzna powierzchnia polimeru, w przeciwienstwie do szeroko dotychczas
stosowanych obciggéw offsetowych czy ptyt foto-polimerowych, zostata przystosowana
wytacznie do lakierowania.

D. Nacinanie warstwy polimeru powinno by¢ tak przeprowadzane, aby podioze plyty
zostato jedynie zarysowane ostrzem noza (na gtebokos¢ 0,02 — 0,04 mm). Przekroczenie tych
wartosci moze doprowadzi¢ do uszkodzenia podioza piyty i jej pekniecia w trakcie pracy
maszyny drukarskiej.

E. Jesli przed nacinaniem polimeru na jego powierzchni znajdowata sie folia ochronna /
poslizgowa, wéwczas po nacieciu formy lakierujacej i zdjeciu folii - catg powierzchnie lakierujaca
ptyty nalezy przemy¢ gabka nasgczong w czystej wodzie.

5. Folacoat Indirect PET Diazo oraz Folacoat Indirect PET.
Plyty do lakierowania posredniego
DYS /7 DIAZO /7 PET /7 CAD / MAN / LP

Plyty do lakierowania wybiérczego Folacoat Indirect PET Diazo w wersji ze
Swiattoczutg warstwg diazotypowq lub Folacoat Indirect PET (bez warstwy Swiattoczutej)
przystosowane sg do lakierowania posredniego wodnymi lakierami dyspersyjnymi. Folacoat
Indirect PET Diazo, jak i Folacoat Indirect PET zaktada sie na cylinder ptytowy. Przeniesienie
lakieru na wydruk nastepuje poprzez gumowy obciag offsetowy. Sktadajg sie z poliestrowego
podtoza grub. 0,200 mm, odpornego na uszkodzenia mechaniczne oraz polimerowej warstwy
lakierujacej o grub. 0,450 mm. Na ptycie oznaczonej symbolem <Diazo> naniesiona jest
dwuazotypowa warstwa Swiatloczuta przeznaczona do odwzorowania ksztattéw formy
lakierujacej.
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Obrébke ptyty pokrytej warstwa Swiattoczuta przeprowadza sie recznie specjalnie do tego
przystosowanym nozem z wymiennymi ostrzami.

taczna grubosé ptyty: 0,650 mm

Przekrdéj plyty:
Przy nacinaniu warstwy polimerowej n6z powinien jedynie zarysowac poliestrowy nosnik

Folia poliestrowa ) 200 pm

Zagtebienie noza nie powinno przekraczac¢ 0,455 mm.
Grubos¢ warstw [polimer + poliester]: jak na rysunku powyzej
Plyty wystepujg réwniez w odmianie bez warstwy diazotypowej pod nazwg Folacoat Indirect

PET przeznaczonej do obrébki ploterem tngcym.

Rodzaje ptyt

Folacoat Indirect PET
Diazo
0,65 mm

Folacoat Indirect PET

0,65 mm

Numer katalogowy

12511.065.99900

12510.065.99900

Sposoéb lakierowania

Lakierowanie posrednie
lakierami dyspersyjnymi

Lakierowanie posrednie
lakierami dyspersyjnymi

Przygotowanie formy Reczne W ploterze tngcym
taczna grubosc 0,65 mm 0,65 mm
Tolerancja grubosci +0,04 mm +0,04 mm

(DIN 53505)

Folia nosna Folia poliestrowa Folia poliestrowa
Wykonczenie Warstwa diazotypowa Warstwa poslizgowa
powierzchni i folia ochronna
Grubos¢ warstwy 0,45 mm 0,45 mm
polimeru

Grubos¢ folii nosnej 0,20 mm 0,20 mm
Twardos¢ polimeru 83 Shore A 83 Shore A

6. Folacoat Transparent PET

Plyty przezroczyste

DYS/FOL/PET/CAD/ MAN/CL /7 LB

Plyty do lakierowania wybiérczego wodnymi lakierami dyspersyjnymi produkowane sg w

dwu grubosciach: 1,15 i 1,35 mm. Wykonane na nich formy lakierujgce sktadajq sie z warstwy
poliestrowego nosnika / podkfadu odpornego na uszkodzenia mechaniczne oraz naniesionej na
nim warstwy polimeru. Lakierujgca powierzchnia polimeru pokryta jest folig ochronng.

Przekréj ptyty grub. 1,15 mm

Polimer, rézowy

i

Falia poliestrowa 350 my

Folacoat Transparent 1,15 mm sktada sie: 1\
z poliestrowej folii nosnej o grub. 0,35 mm i polimeru o grub. 0,80 mm
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oraz

Folacoat Transparent 1,35 mm sktada sie z poliestrowej folii no$nej o grub. 0,35 mm i

polimeru o
grub. 1,00 mm.

Polimer, rozowy

Folia poliestrowa

i

350 my

Zalecamy nastepujace gtebokosci nacinania polimeru ploterem:

A

przy grubosci ptyty 1,15 mm: ca 0,82 mm (razem z folig ochronng: ca 0,87 mm).
przy grubosci ptyty 1,35 mm: ca 1,02 mm (razem z folig ochronng: ca 1,07 mm).

Rodzaje ptyt

Folacoat Transparent PET
1,15 mm

Folacoat Transparent PET
PET 1,35 mm

Numer katalogowy

12557.115.99900

12558.135.99900

Sposoéb lakierowania

Lakierowanie bezposrednie

Lakierowanie bezposrednie

taczna grubosc 1,15 mm 1,35 mm
Tolerancja grubosci +0,05 mm +0,05 mm
Folia no$na Poliester Poliester

Wykonczenie powierzchni

Folia ochronna

Folia ochronna

Grubos$¢ warstwy polimeru 0,80 mm 1,00 mm
Grubos¢ folii nosnej 0,35 mm 0,35 mm
Twardos¢ polimeru (DIN 82 Shore A 82 Shore A

53505)

7. Folacoat Easyspot

Samoprzylepna warstwa polimeru
DYS/UV/CAD/ MAN/CL/SA /LB

FOLACOAT EASYSPOT stanowi ekonomiczng alternatywe w tworzeniu form lakierniczych

dla druku offsetowego.

Samoprzylepna forma polimerowa jest naklejana na offsetowqg ptyte drukowa. Naswietlona,
wywotana i bardzo doktadnie odttuszczona aluminiowa ptyta offsetowa jest dobrym nosnikiem
formy lakierniczej, gwarantuje odpowiednig sztywnos¢ i precyzje pasowania.

Powstata po naklejeniu forma, dzieki przezroczystosci warstwy polimerowej, umozliwia dobrg
widoczno$¢ rysunku na ptycie offsetowej. Moze by¢ szybko i tatwo poddana wykrawaniu
(zaréwno recznemu, jak i w ploterze pracujacym systemem CAD), a nastepnie odrywaniu — w
miejscach, gdzie nie ma byc¢ przenoszony lakier.

FOLACOAT EASYSPOT jest stosowana do przenoszenia lakieréw dyspersyjnych lub UV (po
wykonaniu pozytywnych préb).

0,90 mMmi 1,10 mm
Szerokos¢ roli: 1080 mm lub 1300 mm, dtugos¢ roli: 10 m

Grubos$¢ znamionowa:
Sposoéb dostarczania:

Ksztalt formy lakierniczej musi uwzgledni¢ pozostawienie wzdiuz bokéw paskéw o minimalnej
szerokosci 10 mm. Zapewnia to optymalne obtaczanie sie jej podczas lakierowania oraz chroni
przed uszkodzeniami powierzchnie formy przenoszgca lakier.
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Rodzaje folii

FOLACOAT EASYSPOT
0,90 mm

FOLACOAT EASYSPOT
1,10 mm

Szer. roli / szer. uzytecz.

Nr artyk.

Szer. roli / szer. uzytecz.

1,10 m/ 1,06 m
12553.080.11080
1,30m /1,26 m

1,10 m/ 1,06 m
12553.105.11080
1,30m /1,26 m

Nr artyk. 12553.080.11280 12553.105.11280
Dtugosc rolek 10 m 10 m

Spos6b lakierowania Lakierowanie bezposrednie Lakierowanie bezposrednie
Grubos¢ 0,90 mm 1,10 mm
Tolerancja grubosci +0,05 mm +0,05 mm
Twardos¢ polimeru (DIN 83 Shore A 83 Shore A

53505)

Podczas naklejania formy polimerowej na ptyte drukarska, nalezy zadbac, aby nie pozostawic
pecherzy pomiedzy polimerem a ptytg offsetowa. Moga one wplynaé negatywnie na proces
lakierowania i pogorszy¢ jego koncowy efekt .

Skladowanie:

= Folacoat Easyspot nalezy skfadowac w oryginalnych opakowaniach, w miejscu wolnym od
kurzu i w warunkach odpowiadajgcych pomieszczeniom drukarskim.
= Nalezy unika¢ bezposredniego dziatania promieni stonecznych na polimer.

8. Folacoat Easyspot XXL

Samoprzylepna warstwa polimeru w duzych formatach
DYS / UV / CAD / MAN 7/ SA / XXL / LB

Samoprzylepna odmiana Folacoat Easyspot przystosowana jest do maszyn drukarskich o
najwiekszych formatach. Folacoat Easyspot XXL jest wykonany z polimeru nieprzezroczystego.
Przeznaczony do formatéw, w ktérych oba boki przekraczajg 1,26 m. Wystepuje w 2
grubosciach: 0,90 i 1,05 mm.

Zastosowanie: lakierowanie wybidrcze lakierami dyspersyjnymi. Lakierowanie lakierami UV jest

mozliwe po przeprowadzeniu pozytywnych testéw z posiadanym lakierem.

Rodzaje folii

FOLACOAT EASYSPOT XXL
0,90 mm

FOLACOAT EASYSPOT XXL
1,05 mm

Numery katalogowe

12561.090.99900

12561.105.99900

Wytacznie formaty

Oba boki form. powyzej 1,26 m

Oba boki form. powyzej 1,26 m

Sposoéb lakierowania

Lakierowanie bezposrednie

Lakierowanie bezposrednie

Grubos¢ 0,90 mm 1,05 mm
Tolerancja grubosci +0,05 mm +0,05 mm
Twardos¢ polimeru (DIN 53505) 83 Shore A 83 Shore A

= Folacoat Easyspot XXL powinien by¢ sktadowany w podobny sposdb, jak Folacoat Easyspot
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9. Folacoat Plus PET oraz Folacoat Plus PET Diazo
Standardowe ptyty do wybiérczego lakierowania na podtozu z folii
poliestrowej

Pltyty do lakierowania wybiérczego lakierami dyspersyjnymi i UV — FOLACOAT PLUS
PET (grubos¢ 1,15 lub 1,35 mm) przeznaczona do wykonania formy lakierujacej na ploterze z
zewnetrzng warstwa, poslizgowg usprawniajacg prace gtowicy plotera. Dodatkowo
powierzchnia lakierujgca folii jest pokryta folig ochronng. Folie zdejmuje sie przed
rozpoczeciem procesu nacinania ptyty ploterem.

Przekroj ptyty FOLACOAT PLUS PET 1,15 mm
DYS/ UV / OP / FOL /PET /7 CAD/ MAN / LB

Poliestrowg folie nosna néz powinien tylko zarysowad

g i ey
0,800 mm Polimer
T |
FD|I-S pcai\.esirowa 0,390 mm
Uwaga: Folia poliestrowa

Pod folig ochronng, bezposrednio na warstwie polimeru, znajduje sié bardzo cienka warstwa
poslizgowa utatwiajgca przesuwanie sie noza plotera, ktérg(po zakonczeniu pracy na ploterze) a
przed rozpoczeciem lakierowania nalezy zmyc¢ gabkg nasgczong woda.

Zagtebienie noza nie powinno przekracza¢ 0,80 mm (w przypadku folii o grub. 1,15 mm) oraz
1,00 mm na folii o grub. 1,35 mm.

O prawidtowosci wykonanych ploterem nacie¢ informujg widoczne od dotu folii zarysowania
ostrzem noza, ktére powinny by¢ kompletne na powierzchni catego rysunku.

Folacoat Plus PET Diazo o grubosci 1,15 mm, pokryty warstwg diazotypowa umozliwiajgcq
naniesienie na powierzchnie formy lakierujgcej ksztattow i krawedzi umozliwiajacych naciecie i
zerwanie fragmentéw polimeru zbednych w procesie lakierowania.

Zalecana gtebokos$¢ nacinania warstwy lakierujgcej wynosi 0,80 mm

W obu wersjach (z warstwg dwuazowg i do plotera) folia nosna jest dwuwarstwowym
laminatem folii poliestrowych, co zapewnia trwato$¢ formy lakierujacej w maszynie — nawet w

przypadku przypadkowego przeciecia folii nosnej, na ktérej znajduje sie warstwa polimeru.

Przekroj ptyty Folacoat Plus PET Diazo 1,15 mm
DYS /7 UV / OP / FOL / DIAZO / PET /7 CAD/ MAN / LB

Poliestrowg folie nogna néz powinien tylko zarysowac

0,750 mm Polimer
T =\ Fol |
o |Va poliestrowa 0.390 mm
Folia poliestrowa
i

Uwaga:

Na powierzchni polimeru znajduje sie Swiattoczuta warstwa diazotypowq. Stuzy ona do
naniesienia rysunku umozliwiajgcego naciecie i reczne usuniecie zbednych (naswietlonych)
elementéw polimeru.

folex . rrzedstawicielstwo w Polsce, ul. Sobczaka 18, 01-492 Warszawa, tel./fax: (022) 666-80-80 / 666-96-96
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Rodzaje ptyt

Folacoat Plus PET
Diazo
1,15 mm

Folacoat Plus PET
1,15 mm

Folacoat Plus PET
1,35 mm

Numer katalogowy

12515.115.99900

12516.115.99900

12516.135.99900

Sposoéb lakierowania

Lakierowanie
bezposrednie
lakierami wodnymi

Lakierowanie
bezposrednie
lakierami wodnymi

Lakierowanie
bezposrednie
lakierami wodnymi

oraz UV oraz UV oraz UV
Przygotowanie formy Reczne W ploterze tngcym W ploterze tngcym
taczna grubosc 1,15 mm 1,15 mm 1,35 mm
Tolerancja grubosci +0,05 mm +0,05 mm +0,05 mm

Folia no$na

Laminat dwu warstw
folii poliestrowej

Laminat dwu warstw
folii poliestrowej

Laminat dwu warstw
folii poliestrowej

Wykonczenie

Warstwa diazotypowa

Warstwa poslizgowa i

Warstwa poslizgowa i

powierzchni folia ochronna folia ochronna
Grubos¢ warstwy 0,75 mm 0,80 mm 1,00 mm
polimeru

Grubo$¢ laminatu folii 0,39 mm 0,39 mm 0,39 mm
nosnej

Twardos¢ polimeru 83 Shore A 83 Shore A 82 Shore A

(DIN 53505)

10. Folacoat Plus ALU oraz Folacoat Plus ALU Diazo

Standardowe ptyty do wybiérczego lakierowania na podtozu z folii

aluminiowej

Ptyta do lakierowania wybiérczego Folacoat Plus ALU o grubosci 1,15 lub 1,35 mm z
zewnetrzng warstwa, poslizgowa [do plotera] ostonietg folig ochronna.

Przekroéj ptyty Folacoat Plus ALU 1,15 mm
DYS/UV /OP/ FOL /7 ALU / ZAG / CAD/ MAN 7/ LB

Poliestrowg folie nosng ndz powinien tylko lekko zarysowaé

A

0,750 mm

Y

Polimer

{

Folia poliestrowa

Folia aluminiowa

0,390 mm

Uwaga:

Pod folig ochronng, bezposrednio na warstwie polimeru,

A

znajduje sie bardzo cienka warstwa

poslizgowa ufatwiajgca przesuwanie sie noza plotera, ktéra(po zakonczeniu pracy na ploterze) a
przed rozpoczeciem lakierowania nalezy zmyc¢ gabkg nasgczong woda.

FOLACOAT PLUS ALU Diazo o grubosci 1,15 mm pokryta Swiattoczutg warstwg diazotypowa.

Przekroj ptyty FOLACOAT PLUS ALU Diazo 1,15 mm
DYS/UV /OP/ FOL / ALU / ZAG / DIAZO/ MAN / LB
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Poliestrowg folie nosng ndz powinien tylko lekko zarysowaé

A

0,750 mm Polimer

Y *

Folia poliestrowa

0,390 mm

A

Folia aluminiowa

Uwaga:

Na powierzchni polimeru znajduje sie Swiatloczuta warstwa diazotypowg. Stuzy ona do
naniesienia rysunku umozliwiajgcego naciecie i reczne usuniecie zbednych (naswietlonych)
elementow polimeru.

Ptyta jest laminatem aluminium i folii poliestrowej (o wysokiej wytrzymatosci mechanicznej)
oraz zewnetrznej warstwy polimeru, stuzacej do przenoszenia lakieru na lakierowane podtoze.

Obrébke ptyty pokrytej warstwag Swiattoczutg (LP-D) przeprowadza sie w sposob podany w
rozdziale ,,Reczne wykonanie formy lakierujacej...”

Gorna warstwa poliestru pomiedzy polimerem a folig aluminiowg, croni jg przed przecieciem oraz
dodatkowo stabilizuje wymiarowo. Jednak zagtebienie noza w warstwie polimeru nie powinno
przekracza¢ 0,80 mm (na ptycie o grub. 1,15 mm) oraz 1,00 mm (w przypadku ptyty o grub.

1,35 mm).

Tolerancja grubosci ptyty: +0,05 mm (patrz tabela)

Jednakze aby ustali¢ optymalng gteboko$¢ nacinania warstwy polimeru,
przeprowadzenie proéb.

zaleca sie

Rodzaje ptyt

FOLACOAT PLUS
ALU Diazo
1,15 mm

FOLACOAT PLUS
ALU 1,15 mm

FOLACOAT PLUS
ALU 1,35 mm

Numer katalogowy

12519.115.99900

12518.115.99900

12518.135.99900

Sposoéb lakierowania

Lakierowanie
bezposrednie
lakierami wodnymi

Lakierowanie
bezposrednie
lakierami wodnymi

Lakierowanie
bezposrednie
lakierami wodnymi

oraz UV oraz UV oraz UV
Przygotowanie formy Reczne W ploterze tngcym W ploterze tngcym
taczna grubosc 1,15 mm 1,15 mm 1,35 mm
Tolerancja grubosci +0,05 mm +0,05 mm +0,05 mm
Folia nosna Laminat folii Laminat folii Laminat folii

aluminiowej
i folii poliestrowej

aluminiowej
i folii poliestrowej

aluminiowej
i folii poliestrowej

Wykonczenie

Warstwa diazotypowa

Warstwa poslizgowa i

Warstwa poslizgowa i

powierzchni folia ochronna folia ochronna
Grubos¢ warstwy 0,75 mm 0,75 mm 0,95 mm
polimeru

Grubo$¢ laminatu folii 0,39 mm 0,39 mm 0,39 mm
nosnej

Twardos¢ polimeru 83 Shore A 83 Shore A 83 Shore A

(DIN 53505)
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11. Folacoat Basic PET 1,15 mm (nowosc!)

Plyta przezroczysta
Nr art. 12530.115.99900

Opis
Przezroczysta ptyta lakierujaca do przenoszenia lakieréw dyspersyjnych i UV, sklada sie ze
stabilnego wymiarowo nosnika z folii poliestrowej oraz przenoszacej lakier warstwy polimeru.

Budowa ptyty lakierujacej z zalecanq gtebokoscia reliefu / nacinania polimeru

—se——  Przed procesem lakierowania,

EA w celu usuniecia ewentualnych
Polimer, czerwony-transparentny oy FAIIBCEYSELLON
2 nalezy przemy¢ wilgotna gabka
\ i lakierujgca powierzchnie

polimeru

Folia poliestrowa

350 uym

A

Zalecamy gleboko$é€é nacinania polimeru wynoszaca co najmniej 0,80 mm.

W przypadku lekkiego zarysowania nozem poliestrowego podioza, uzyskuje sie pewnos¢
wlasciwego oddzielenia zbednych czesci warstwy polimerowej, a wiec gwarancje dtugiej
zywotnosci wykonanej formy lakierujacej. Przy mniejszej gtebokosci nacinania (np. 0,60-0,70
mm) - polimer mimo to moze sie pozwoli¢ wiasciwie usungé, lecz z powodu zbyt malej
gtebokosci naciecia trwato$¢ formy moze by¢ mniejsza. Przekroczenie wartosci 0,80 mm (np.
0,90 mm) moze ostabi¢ wytrzymatos¢ poliestrowego podioza ptyty lakierujacej. Nalezy tego
bezwzglednie unika¢. Dotyczy to zwlaszcza recznego nacinania polimeru, gdyz przy takim
nacinaniu najtrudniej jest zachowac¢ wiasciwa gtebokos¢ ciecia.

Dla uzyskania idealnej gtebokosci — powinno sie przeprowadzi¢ odpowiednie testy na probkach
folii Folacoat Basic.

Rodzaj ptyty Folacoat Basic PET
1,15 mm
Numer katalogowy 12530.115.99900
Sposoéb lakierowania Lakierowanie bezposrednie
taczna grubosé 1,15 mm
Tolerancja grubosci +0,05 mm
Folia nosna Poliester
Grubos$¢ warstwy polimeru 0,80 mm
Grubos¢ folii nosnej 0,35 mm
Twardos$¢ warstwy 83 Shore A
polimeru (DIN 53505)
Twardos¢ plyty 88 Shore A
lakierujacej

Folacoat Basic PET moze byc¢ dostarczany takze w rolach o szerok. 1,10 / 1,30 m i dtug.
standardowej wynoszgcej 20,0 m.

Folacoat Basic PET jest produkowany réwniez w grub. 1,35 mm.

Powyzszy produkt jest nowym asortymentem udostepnionym przez Firme Folex w Kolonii (DE). Dlatego tez
prosimy o wyrozumiafo$¢, poniewaz terminy wysyfki mogg byc¢ nieco dfuzsze od dotychczas praktykowanych.
Bedziemy dokfadac staran, aby czas Parnstwa oczekiwania na towar skréci¢ do minimum.

folex . rrzedstawicielstwo w Polsce, ul. Sobczaka 18, 01-492 Warszawa, tel./fax: (022) 666-80-80 / 666-96-96
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11A. Folacoat Basic PET 1,35 mm (nowoscl)

Plyta przezroczysta
Nr art. 12530.135.99900

Opis
Przezroczysta ptyta lakierujaca do przenoszenia lakieréw dyspersyjnych i UV, sklada sie ze
stabilnego wymiarowo nosnika z folii poliestrowej oraz przenoszacej lakier warstwy polimeru.

Budowa ptyty lakierujacej z zalecang gtebokoscia reliefu / nacinania polimeru

Przed lakierowaniem zalecamy
wyczyszczenie powierzchni polimeru
wilgotng gabka

+ i usuniecie ewentualnych zabrudzen

A

Zalecamy gleboko$é nacinania polimeru wynoszaca co najmniej 0,97 mm.

W przypadku lekkiego zarysowania nozem poliestrowego podioza, uzyskuje sie pewnos¢
wlasciwego oddzielenia zbednych czesci warstwy polimerowej, a wiec gwarancje diugiej
zywotnosci wykonanej formy lakierujacej. Przy mniejszej gtebokosci nacinania (np. 0,93-0,95
mm) - polimer mimo to moze sie pozwoli¢ wiasciwie usungé, lecz z powodu zbyt maiej
gtebokosci naciecia trwato$¢ formy moze by¢ mniejsza. Przekroczenie podanej powyzej
gtebokosci ciecia moze ostabi¢ wytrzymatos¢ poliestrowego podioza ptyty lakierujacej. Nalezy
tego bezwzglednie unika¢. Dotyczy to zwlaszcza recznego nacinania polimeru, gdyz przy takim
nacinaniu najtrudniej jest zachowac¢ wiasciwa gtebokos¢ ciecia.

Dla uzyskania idealnej gtebokosci — powinno sie przeprowadzi¢ odpowiednie testy na probkach
folii Folacoat Basic.

Polimer czerwony, przezroczysty

350 uym

Folia poliestrowa

Rodzaj ptyty

Folacoat Basic PET
1,35 mm

Numer katalogowy

12530.135.99900

Sposoéb lakierowania

Lakierowanie bezposrednie

lakierujacej

taczna grubosé 1,35 mm
Tolerancja grubosci +0,05 mm
Folia nosna Poliester
Grubos$¢ warstwy polimeru 0,97 mm
Grubos¢ folii nosnej 0,35 mm
Twardos$¢ warstwy 83 Shore A
polimeru (DIN 53505)

Twardos$¢ plyty 88 Shore A

Folacoat Basic PET moze byc¢ dostarczany takze w rolach o szerok. 1,10 / 1,30 m i dug.
standardowej wynoszgcej 20,0 m.

Powyzszy produkt jest nowym asortymentem udostepnionym przez Firme Folex w Kolonii (DE). Dlatego tez
prosimy o wyrozumiafo$¢, poniewaz terminy wysyfki mogg byc¢ nieco dfuzsze od dotychczas praktykowanych.
Bedziemy dokfadac staran, aby czas Parnstwa oczekiwania na towar skréci¢ do minimum.
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12. Folacoat Comp PET oraz Folacoat Comp ALU
Ptyty do wybiérczego lakierowania wyposazone w dodatkowg warstwe
kompresujacq drgania maszyny offsetowej

Tradycyjne systemy do lakierowania sg coraz bardziej wypierane przez nowe wieze
lakiernicze z walcami rastrowymi. Wyjatkowo twarda budowa walcéw wymaga elastycznego
dopetnienia, tak aby mozliwe byto idealne przenoszenie lakieru w mysl zasady ,twarde przeciw
miekkiemu”. Takie przenoszenie lakieru miedzy twardym walcem rastrowym a formg lakierniczg
udaje sie osiqgna¢ dzieki zastosowaniu
kompresyjnych piyt lakierniczych Folacoat Comp PET) grubos$¢ 1,15 lub 1,35 mm (folia
Folacoat Comp na podfozu z poliestru), Folacoat Comp ALU) grubos¢ 1,15 lub 1,35 mm (pfyta
Folacoat Comp na podfozu z folii aluminiowej).

W przeciwienstwie do wiekszosci obciggéw gumowych, Folacoat Comp jest o wiele mniej
podatny na drgania, z uwagi na grubsza warstwe pianki kompresujacej. Dzigeki niej, dziatanie
maszyny przebiega bez zaktocen, tozyska sa chronione, co umozliwia wzrost tempa produkgcji.

Formy lakiernicze Folacoat Comp nadajg sie do lakierowania petno-powierzchniowego oraz
wybiérczego wylgcznie lakierami dyspersyjnymi. Do wykrawania stosuje sie ploter. Zastosowanie
specjalnej, zamknieto-komorowej pianki, jako warstwy posredniej miedzy podtozem a warstwaq
polimeru, utatwia jej doktadne oddzielenie, dodatkowo zwiekszajgc gtebokos¢ reliefu.

Zalety kompresyjnych form lakierniczych Folacoat Comp:

- Wspomaganie uktadéw raklowych w nakfadaniem lakieru (Zasada ,twarde przeciw

miekkiemu™)

- Zmniejszenie drgan w dziataniu maszyny i ochrona fozysk

- Zwiekszenie szybkosci druku

- Zmniejszenie o potowe ilosci naktadanego lakieru, dzieki mniejszej chitonnosci lakieru
przez warstwe polimeru [przy zachowaniu stopnia potysku]

- Woysoka stabilno$¢ wymiarowa, dzieki odpornej mechanicznie i termicznie folii nosnej

- Wyzsza trwatos¢ powtoki, a w konsekwencji wieksza zywotnos¢ formy

- Ochrona warstwy polimeru przenoszacego lakier na skutek redukcji drgan zespotu

lakierujgcego

Uzytkowanie

Nalezy zwréci¢ uwage na uwazne rozpakowywanie form lakierniczych oraz unika¢ uszkodzen
powstatych na skutek niewlasciwego skfadowania (jak np. zagiecia), przygotowania, czy
uzywania produktéw f-my FOLEX AG. Formy zostaly wyposazone w zdejmowang folie
ochraniajgcg warstwe poslizgowg. Warstwa ta zapewnia idealne przemieszczanie sie gtowicy
tngcej plotera po powierzchni polimeru.

Zewnetrzng warstwe przenoszacq lakier, tworzy polimer przyswajajacy wode. Funkcje
kompresyjnej warstwy wewnegtrznej spetnia czarna pianka. Podczas przygotowania formy do
lakierowania wybiorczego, ciecia muszg przechodzi¢ przez rézowy polimer az do pianki.
Nieodzowne sg poczatkowe testy, w celu unikniecia nawet najmniejszego naruszenia nosnika.
Aby dodatkowo zapobiec uszkodzeniom, podstawa sktada sie z laminatu folii, w ktérym
Srodkowa folia poliestrowa petni funkcje ochrony przed naruszeniem podtoza no$nego.

Po procesie wykrawania, w miejscach ktore nie majg przenosi¢ lakieru, warstwe polimerowg
nalezy zerwac. Rozdzielanie zachodzi w warstwie pianki, co czyni separacje materiatow
wyjatkowo tatwg i dodatkowo gwarantuje relief o gtebokosci co najmniej 0,65 mm. Dla wiez
lakierniczych z watkami rastrowymi taka gtebokos$¢ jest wystarczajaca.
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Ostatecznie forma lakiernicza zostaje umieszczona na cylindrze. Odnosnie mocowania formy
nalezy stosowac sie do instrukcji producenta urzadzenia.

Niewidoczna, bardzo cienka warstwa poslizgowa, po nacieciu formy przez ploter musi zostac
usunieta tamponem zwilzonym woda - jeszcze przed rozpoczeciem procesu lakierowania.

Czyszczenie

Do czyszczenia zaleca sie stosowanie: mieszaniny izopropylowego alkoholu i wody w stosunku
1:1, albo letniej wody. Agresywne S$rodki czyszczace mogg wptynaé niekorzystnie lub uszkodzié
strukture formy lakierujgcej. Patrz réwniez: tabele ,Srodki czyszczace do form lakierujgcych”

Oferta:
Plyta do lakierowania na bazie folii poliestrowej — Folacoat Comp PET o grub. 1,15 mm lub

1,35 mm

Przekroj ptyty Folacoat Comp PET 1,15 mm
DYS / OP / FOL / PET / CAD /7 KOMP / LB

A
| 0,650 mm 0,750 mm

f

Polimer Qp=mn

Pianka kompresujgca drgania

0,190 mm

Laminat folii poliestrowych

Uwaga:

Pod folig ochronng, bezposrednio na warstwie polimeru, znajduje sie bardzo cienka warstwa
poslizgowa utatwiajgca przesuwanie sie noza plotera, ktdrg (po zakonczeniu pracy na ploterze) a
przed rozpoczeciem lakierowania, nalezy zmy¢ gabkg nasaczong wodag.

Rodzaje ptyt Folacoat Comp PET Folacoat Comp PET
1,15 mm 1,35 mm
Numer katalogowy 12550.115.99900 12550.135.99900
Sposoéb lakierowania Lakierowanie bezposrednie Lakierowanie bezposrednie
lakierami dyspersyjnymi lakierami dyspersyjnymi
Przygotowanie formy W ploterze tngcym W ploterze tngcym
taczna grubosc 1,15 mm 1,35 mm
Tolerancja grubosci +0,08 mm +0,05 mm
Folia nosna Laminat dwu folii Laminat dwu folii
poliestrowych poliestrowych
Wykonfczenie powierzchni Warstwa poslizgowa Warstwa poslizgowa
i folia ochronna i folia ochronna
Grubos$¢ warstwy polimeru 0,55 mm 0,55 mm
Grubos$¢ kompresyjnej 0,44 mm 0,44 mm
warstwy posredniej
Grubos¢ folii nosnej 0,19 mm 0,39 mm
Twardos¢ polimeru (DIN 83 Shore A 83 Shore A
53505)
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Ptyta do lakierowania na podfozu z folii aluminiowej — Folacoat Comp ALU 1,15 lub 1,35 mm

Przekroj ptyty Folacoat
DYS/ OP / FOL / ALU /

' A

| 0,650 mm

Y

Comp ALU 1,15 mm
ZAG / CAD /7 KOMP 7/ LB

i

Polimer
0,750 mm

Pianka kompresujaca drgania

Laminat folii aluminiowej i poliestrowej

0,300 mm

Uwaga 1:

!

Forme lakierujacq nalezy nacina¢ tak, aby nie przecig¢ pianki kompresujacej. Jesli pianka
zostanie przecieta, to poliestrowa folia nosna moze by¢ jedynie zarysowana ostrzem.

Uwaga 2:
Na powierzchni

polimeru znajduje sie bardzo cienka warstwa poslizgowa utatwiajaca

przesuwanie sie noza plotera, ktorg (po zakonczeniu pracy na ploterze) a przed rozpoczeciem
lakierowania nalezy zmy¢ gabkg nasgaczong wodg.

Rodzaje ptyt

Folacoat Comp ALU
1,15 mm

Folacoat Comp ALU
1,35 mm

Numer katalogowy

12551.115.99900

12551.135.99900

Sposoéb lakierowania

Lakierowanie bezposrednie
lakierami dyspersyjnymi

Lakierowanie bezposrednie
lakierami dyspersyjnymi

Przygotowanie formy

W ploterze tngcym

W ploterze tngcym

taczna grubosé

1,15 mm

1,35 mm

Tolerancja grubosci

+0,08 mm

+0,05 mm

Folia nos$na

Laminat folii aluminiowej
i poliestrowej

Laminat folii aluminiowej
i poliestrowej

Wykonczenie powierzchni

Warstwa poslizgowa
i folia ochronna

Warstwa poslizgowa
i folia ochronna

Grubos$¢ warstwy polimeru 0,55 mm 0,55 mm
Grubos$¢ kompresyjnej 0,30 mm 0,44 mm
warstwy posredniej

Grubos¢ folii nosnej 0,30 mm 0,39 mm
Twardos¢ polimeru (DIN 83 Shore A 83 Shore A

53505)

Uwaga:

Kompresyjne formy do lakierowania (jw.) nie sg odporne na dziatanie lakieréw UV i agresywnych
$rodkow czyszczacych. Stosuje sie je wylacznie do lakieréw dyspersyjnych.
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13. Folacoat Deepcut PET  (nowos¢)
Kompresyjna ptyta do lakierowania lakierami dyspersyjnymi | UV na
poliestrowej folii nosnej
DYS / OP / FOL / ALU / ZAG / CAD / KOMP / LB

Przekroéj ptyty Folacoat Deepcut PET z zalecang glebokoscia ciecia

Folie noéng lekko zarysowujemy ostrzem
—=—— Patrz

: uwaga pod
Polimer 440pm
rys.

Folia oddzielajgca
Pia e 600pum

Folia poliestrowa
Folia poliestrowa 340pm

Po usunieciu folii poslizgowej nalezy wilgotna gabka przeczysci¢ powierzchnie polimeru.

Folacoat Deepcut PET

Kompresyjna ptyta do lakierowania lakierami dyspersyjnymi i UV, sktadajaca sie z
dwuwarstwowego laminatu folii poliestrowej jako nosnika, cienkiej folii rozdzielajacej, warstwy
pianki kompresyjnej, warstwy lakierujgcej z polimeru oraz folii ochronnej/poslizgowej
wspomagajacej przesuw gtowicy tnacej w ploterze (CAD).

Dwuwarstwowe podtoze zmniejsza ryzyko pekniecia przy zbyt gtebokim nacieciu. Catkowite
usuniecie pianki kompresyjnej w czasie zdejmowania niepotrzebnych fragmentéw polimeru
zwieksza gtebokosc reliefu i poprawia mocowanie ptyty lakierujacej w maszynie.

Zalecana gtebokos$¢ nacinania: ok. 1,15 mm. Jesli przed nacinaniem zostaje usunieta folia
poslizgowa, wowczas gtebokos¢ naciecia powinna wynosic¢ ok. 1,10 mm.

Podczas zdejmowania zbednych fragmentow polimeru usuwa sie polimer, pianke i folie
rozdzielajacq.

Zaleca sie przeprowadzenie testu nacinania.

Rodzaj ptyty Folacoat Deepcut PET
1,35 mm
Numer katalogowy 12560.135.99900
Sposoéb lakierowania Lakierowanie bezposrednie
lakierami dyspersyjnymi i UV

Przygotowanie formy W ploterze tngcym
taczna grubosé 1,35 mm
Tolerancja grubosci +0,08 mm
Folia nosna Laminat poliester/poliester
Wykonczenie powierzchni Warstwa poslizgowa

i folia ochronna
Grubos$¢ warstwy polimeru 0,44 mm
Grubos$c¢ pianki kompresyjnej 0,60 mm
Grubos¢ folii nosnej 0,34 mm
Twardos¢ polimeru 75 Shore A
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14. Folacoat Deepcut ALU  (nowosc)
Kompresyjna ptyta do lakierowania lakierami dyspersyjnymi | UV na
poliestrowej folii nosnej laminowanej z folig aluminiowg
DYS /7 OP / FOL / ALU / ZAG / CAD / KOMP / LB

Przekréj pltyty Folacoat Deepcut ALU z zalecana glebokoscia ciecia

Folig nodna_ lekko zarysowujemy ostrzem plotera
- Patrz

uwaga pod
Polimer 440pm rys
Folia rozdzielajaca =) q GOOLHTI
" Folia poliestrowa A
Folia aluminiowa 340pm

Po usunieciu folii poslizgowej nalezy wilgotna gabka przeczysci¢ powierzchnie polimeru.

Folacoat Deepcut ALU

Kompresyjna ptyta do lakierowania lakierami dyspersyjnymi i UV, sktadajaca sie z
dwuwarstwowego laminatu folii poliestrowej jako nosnika, cienkiej folii rozdzielajacej, warstwy
pianki kompresyjnej, warstwy lakierujgcej z polimeru oraz folii ochronnej/poslizgowej
wspomagajacej przesuw gtowicy tnacej w ploterze (CAD).

Dwuwarstwowe podtoze zmniejsza ryzyko pekniecia przy zbyt gtebokim nacieciu. Catkowite
usuniecie pianki kompresyjnej w czasie zdejmowania niepotrzebnych fragmentéw polimeru
zwieksza gtebokosc reliefu i poprawia mocowanie plyty lakierujacej w maszynie.

Zalecana gtebokos$¢ nacinania: ok. 1,15 mm. Jesli przed nacinaniem zostaje usunieta folia
poslizgowa, wowczas gtebokos¢ naciecia powinna wynosic¢ ok. 1,10 mm.

Podczas zdejmowania zbednych fragmentow polimeru usuwa sie polimer, pianke i folie
rozdzielajacq.

Zaleca sie przeprowadzenie testu nacinania.

Rodzaj ptyty

Folacoat Deepcut ALU
1,35 mm

Numer katalogowy

12552.135.99900

Sposoéb lakierowania

Lakierowanie bezposrednie
lakierami dyspersyjnymi i UV

Przygotowanie formy

W ploterze tngcym

taczna grubosé

1,35 mm

Tolerancja grubosci

+0,08 mm

Folia no$na

Laminat poliester/aluminium

Wykonczenie powierzchni

Warstwa poslizgowa / folia

ochronna
Grubos$¢ warstwy polimeru 0,44 mm
Grubos$c¢ pianki kompresyjnej 0,60 mm
Grubos¢ folii nosnej 0,34 mm
Twardos¢ polimeru 75 Shore A
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15. Folacoat Flexible (nowos¢)

Elastyczna folia do lakierowania lakierami dyspersyjnymi
DYS / FLEX / KOMP / LB

Tkanina z widkien poliestrowych 1,30 mm

Pianka kompresujaca drgania

Folia skfada sie z warstwy polimeru, warstwy pianki i znajdujgcej sie miedzy nimi stabilnej
wymiarowo i odpornej na pecznienie tkaniny poliestrowej. Taka budowa folii umozliwia
lakierowanie catych powierzchni. Powierzchnia lakierowana jest ograniczana formatem arkuszy
folii podktadowych umieszczanych pod ptyta. Wysokos¢ reliefu uzalezniona jest od wymiaréw
cylindra. Dokfadng regulacje reliefu mozna wykona¢ poprzez naklejanie folii podktadowej
Folabase H45 lub podobnej.

Warstwa pianki kompresyjnej zapewnia dopasowanie sie powierzchni lakierujgcej do réznej
jakosci zadrukowywanych podfozy, co w efekcie zapewnia bezproblemowe lakierowanie.
Lakierujgcego polimeru nie mozna zdjac z podtoza (tak jak w innych odmianach Folacoat)

i dlatego nie jest mozliwe nacinanie i zdejmowanie fragmentow powierzchni lakierujgcej.

Pianka kompresujgca drgania wytrzymuje temperature do 60°C.
Folia Folacoat Flexible moze by¢ uzywana do kolejnych zlecen. Do precyzyjnego montazu zaleca
sie stosowanie klucza dynamometrycznego. Sita zamocowania powinna wynie$¢ 28 Nm.

Typ folii Folacoat Flexible
1,30 mm
Numer katalogowy 12650.130.99900
Sposoéb lakierowania Lakierowanie bezposrednie
lakierami dyspersyjnymi
taczna grubosé 1,30 mm
Tolerancja grubosci +0,05 mm
Twardos¢ polimeru (DIN53505) 82 Shore A
Maksymalna sita mocowania 28 Nm

17. Folacoat Extreme PET (nowosc)
Ptyty do lakierowania lakierami dyspersyjnymi i lakierami UV
o zwiekszonej agresywnosci dziatania
DYS /7 UV / OP / PET / CAD / MAN / LB

Ptyty do lakierowania lakierami dyspersyjnymi i UV, sktadajace sie z dwuwarstwowego
laminatu folii poliestrowej, jako nosnika oraz r6zowej warstwy kryjacej z polimeru oraz folii
ochronnej /poslizgowej wspomagajacej prace gtowicy tnacej w ploterze pracujacym w systemie
CAD.

Budowa ptyt jest prawie identyczna z budowg ptyt Folacoat Plus. Ekstreme PET charakteryzuje
sie jednak zwiekszong_odpornoscig_na dziatanie lakierow UV i przeznaczonych do nich Srodkéw
czyszczacych. Powyzsze plyty zaleca sie przy zwiekszonej czestotliwosci wznowien naktadow,
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zwilaszcza, jesli planuje sie stosowanie lakieréw UV z grupy agresywnych. Ponadto piyty te
majg ograniczone do minimum pecznienie pod wptywem dziatania lakieru.

Folig poliestrowg jedynie plytko nacinamy

Foli o\istmwa

Folia poliestrowa

380 ym

r

Po usunieciu folii poslizgowej nalezy wyczysci¢ powierzchnie polimeru wilgotng gabka.

Zalecana glteboko$é€ nacinania: ok. 0,85 mm. W przypadku usuniecia folii ochronnej przed

procesem nacinania, gtebokos¢ powinna wynies¢ ok. 0,80 mm.

Rodzaj ptyty

Folacoat Extreme PET
1,15 mm

Folacoat Extreme PET
1,35 mm

Numer katalogowy

12559.115.99900

12559.135.99900

Sposoéb lakierowania

Lakierowanie bezposrednie
lakierami dyspersyjnymi lub

Lakierowanie bezposrednie
lakierami dyspersyjnymi lub

uv uv
taczna grubosc 1,15 mm 1,35 mm
Tolerancja grubosci +0,05 mm +0,05 mm

Folia nos$na

Laminat poliester/poliester

Laminat poliester/poliester

Wykonczenie powierzchni

Folia poslizgowa/ochronna

Folia poslizgowa/ochronna

Grubos¢ folii nosnej 0,39 mm 0,39 mm
Grubos$¢ warstwy polimeru 0,75 mm 0,95 mm
Twardos¢ polimeru 83 Shore A 83 Shore A
18. Folacoat XXL PET  (nowosc)

Ptyty do lakierowania lakierami dyspersyjnymi i lakierami UV w
wielkoformatowych arkuszowych maszynach offsetowych
DYS /7 UV / PET / CAD / XXL / LB

Piyty do lakierowania lakierami dyspersyjnymi i UV, sktadajace sie z folii poliestrowej jako
nosnika i warstwy zewnetrznej z r6zowego polimeru przenoszacej lakier na powierzchnie

wydrukow.

Zaleca sie ten materiat do formatéw, w ktérych obie krawedzie przekraczajg wymiar 1,26 m.
Do wycinania formy lakierujgcej zaleca sie stosowanie ploterow tngcych w systemie CAD.
Ptyty produkowane sg w grubosciach: 1,15 i 1,35 mm.

Przekréj ptyty o grub. 1,15 mm

Polimer nacina sie do warstwy lgczacej

o

0,890 mm

!

Folia poliestrowa

: 0,300 mm

Zalecana gleboko$é¢ nacinania: ok. 0,84 mm.
Uwaga: Naciecie powinno dochodzi¢ do warstwy taczacej polimer z poliestrowym nosnikiem lecz
nie powinno go uszkodzi¢. Polimer musi by¢ catkowicie przeciety. Zarysowanie nosnika powoduje

jego ostabienie.
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Polimer nacina sie do warstwy lgczacej

T

1,060 mm

!

Folia poliestrowa

Zalecana gleboko$é€ nacinania: ok. 1,02 mm
Uwaga: jak przy ptycie 1,15 mm grub.

¢ 0,300 mm

Rodzaj ptyty Folacoat XXL PET Folacoat XXL PET
1,15 mm 1,35 mm

Numer katalogowy 12517.115.99900 12517.135.99900

Sposoéb lakierowania Lakierowanie bezposrednie Lakierowanie bezposrednie
lakierami dyspersyjnymi lub lakierami dyspersyjnymi lub

uv uv

Grubos¢ uzyteczna 1,15 mm 1,35 mm

Grubos¢ rzeczywista 1,20 mm 1,36 mm

Tolerancja grubosci +0,05 mm +0,05 mm

Folia nosna poliester poliester

Grubos¢ folii nosnej 0,300 mm 0,300 mm

Grubos$¢ warstwy polimeru 0,890 mm 1,060 mm

Twardos¢ polimeru (DIN 83 Shore A 83 Shore A

53505)

Twardos¢ plyty tacznie 85 Shore A 85 Shore A

19. Folacomp

Podktady kompresujgce drgania maszyny — pod ptyty do wybiérczego

lakierowania

Istotng

cechg jako$ciowa podczas

drukowania opakowan,

jest réwnomiernosc

lakierowanej powierzchni oraz sprowadzenie do minimum lakierownie poza wyznaczonymi
granicami — réwniez na grubych gatunkach tektury. Osiagniecie tych cech jakosciowych mozliwe
jest przez zastosowanie podkfadéw kompresyjnych FOLACOMP (sprezystych objetosciowo) i
zawierajacych w swej strukturze warstwy elastomerowe zgodne z systemem ContiAir®. Pracujg
one z ptytami lakierujgcymi wybiérczo FOLACOAT.

Zadaniem podkiadu jest likwidacja drgan maszyny drukarskiej, powstajgcych w wyniku
nieodpowiedniego wywazenia poszczego6lnych jej elementéw, co prowadzi do redukcji zuzycia
tozysk oraz przejecie czesci nacisku wywieranego przez cylinder dociskowy na powierzchnie
lakierujaca.

Nalezy sie réwniez liczy¢ z tym, ze nominalng grubos¢ ptyty kompresyjne uzyskujg po ok. 5000
lakierowanych arkuszy. Dla uzyskania wifasciwej wysokosci folii kompresyjnej zaleca sie
zastosowanie folii podktadowej FOLABASE odpowiedniej grubosci wyréwnujacej ubytek.

Aby osiggna¢ wiasciwa wysokos¢ formy lakierujacej na cylindrze, pod podkfad kompresyjny
moga by¢ stosowane poliestrowe folie podktadowe FOLABASE. Folii FOLABASE nie stosuje sie
pod przylepne podkfady FOLACOMP!
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Zestawienie podktadéw kompresyjnych:

Rodzaj Format Nr katal. Grubos¢ w mm

Folacomp PA - przylepny,

o : . Arkusze 12815.XXX.99900 1.45, 1.95 oraz 2.10
stabilizowany wymiarowo folig

poliestrowg Rolki 12815.XXX.11270 1.45 oraz 2.10

Folacomp FA - przylepny,

. . , . Arkusze 12812.XXX.99900 1.20i1.70
0 zwiekszonej elastycznosci

Folacomp FA XXL - jak FA,

. . Arkusze 12812.210.99900 2.10 mm
do formatow powyzej 1,26 m

1.20, 1.35, 1.50, 1.70,

— j Ark 12810.XXX.99900
Folacomp F — bez kleju, rkusze 1.852.10

o zwiekszonej elastycznosci

Rolki 12810.XXX.11270 1.20, 1.351i 2.10

20. Folacomp PA
KOMP 7/ PET /7 SA

Wielowarstwowy podktad kompresyjny, samoprzylepny, stabilizowany wymiarowo folig
poliestrowg. Warstwa kleju ostonieta jest papierem ochronnym.
Jest oferowany w trzech grubosciach: 1.45, 1.95i 2.10 mm (w arkuszach) i 1.45 oraz 2.10 mm
(w rolkach).

21. Folacomp FA
KOMP 7/ FLEX / SA

Wielowarstwowy podktad kompresujacy drgania maszyny, bez stabilizacji wymiarowej w
postaci folii poliestrowej. Jest samoprzylepny. Klej jest chroniony papierem silikonowym.
Maksymalna szeroko$¢: 1,26 m. Ma podwyzszong elastyczno$¢.

Oferowane grubosci: 1.20i 1.70 mm

22. Folacomp FA XXL
KOMP / FLEX / SA /7 XXL

Podktad kompresyjny j.w. umozliwiajgcy wykonanie formatéw, ktére na obu krawedziach
arkuszy przekraczajg rozmiar 1,26 m. Pozostate wiasciwosci — jak Folacomp FA.
Jest dostarczany w grubosci 2.10 mm

23. Folacomp F
KOMP 7/ FLEX

Podktad kompresyjny w wersji bez kleju i bez stabilizacji wymiarowej. Charakteryzuje sig
wysoka elastycznoscia. Warstwa gabczasta redukujaca drgania, po usunieciu nacisku
natychmiast powraca do grubosci pierwotnej a jej parametry nie ulegajg zmianie.

Podkfad dostarczany jest w nastepujacych grubosciach: 1.20, 1.35, 1.50, 1.70, 1.85i 2.10 mm
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24. Zalety kompresyjnego podktadu Folacomp:

ochrona polimeru formy lakierujacej, w szczegdélnosci zapobieganie uszkodzeniom powierzchni
nanoszacej lakier powstajacych w skutek dziatania sit Sciskajacych na powierzchnie formy;
spokojniejsza praca zespotu lakierujacego i ochrona tozysk przed zuzyciem;

podwyzszenie predkosci druku;

stabilno$¢ wymiarowa dzieki zastosowaniu nosnika z wysokiej jakosci folii poliestrowej;
podwyzszenie trwatosci formy lakierujacej przy wielokrotnym wznawianiu naktadow.

Budowa (przykt.: Folacomp PA 2,10 mm):

Poliester, samoprzylepny
Pianka elastomerowa — g
Warstwa plétna B8
Pianka elastomerowa -
Warstwa pfétna

Pianka elastomerowa -
Warstwa piétna —

Podczas préb z podktadami kompresyjnymi osiggnieto nawet dwunastomiesieczne okresy pracy
w maszynie bez istotnych zmian materiatu. Zaleca sie jednak wymiane podktadéw FOLACOMP co
6 miesiecy. Dotyczy to zwilaszcza wersji samoprzylepnej, poniewaz zbyt dtuga praca w maszynie
zwieksza site przywierania kleju do cylindra i utrudnia wymiang podktadu.

25. Nanoszenie podktadu kompresyjnego Folacomp na cylinder

Zaktada sie go takze pomiedzy forme lakierujacq a cylinder, skierowujac warstwg ptétna
na zewngtrz [do formy lakierujgcej].

Uwaga dodatkowa:
W kazdym przypadku uzycia podktadu kompresyjnego nalezy sie bezwzglednie
stosowac do instrukcji obstugi maszyny drukarskiej.

26. Nanoszenie samoprzylepnego podktadu kompresyjnego na

cvlinder lakierujacy:

W celu zapewnienia pewnego umocowania folii FOLACOMP we wszystkich powszechnie
stosowanych typach maszyn drukarskich, folia zostata wyposazona w warstwe samoprzylepna.
Zapewnienie odpowiedniej przyczepnosci wymaga, aby cylinder byt catkowicie oczyszczony z
zabrudzen i tlustych osadow. Folie podkfadowa nakleja sie na cylinder, w zaleznosci od typu
maszyny, od poczatku lub od konca druku. W tym celu nalezy najpierw zdja¢ pas folii
ostaniajacej klej na szerokosci okoto 30 cm. Nastepnie FOLACOMP nalezy przytozy¢ réwnolegle
do krawedzi, wyréwnaé¢ po bokach, przycisna¢ i wygtadzi¢. Sciqgajac sukcesywnie ostone
foliowa, nanosi sie reszte podktadu na cylinder.

Pod zdjeciu folii ochronnej nie wolno dopuséci¢ do zabrudzenia powltoki klejowej
ttuszczem lub kurzem.
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27. Mocowanie ptyt lakierujacych w maszynach offsetowych

Moment dociqgajacy

Inaczej, anizeli przy obciggach offsetowych, ktérych podfozem stabilizujagcym jest dosc
elastyczna tkanina [stosowanych niekiedy w procesie wybidrczego lakierowania], w naszym
przypadku chodzi o stabilne wymiarowo materiaty do lakierowania, bazujgce na podiozu z
poliestru (folie) lub aluminium (ptyty).

Podczas, gdy producenci obciggéw gumowych, przy pomocy zadanych wielkosci, informujg
drukarzy o zalecanym wydtuzeniu obciggu - w przypadku stabilnych wymiarowo form
lakierniczych Folacoat - nie jest to wskazane. Przez naprezenie, ktére powoduje wydiuzenie
obciggu gumowego, zmniejsza sie jego grubos¢ az do osiggniecia grubosci wiasciwej. Formy
lakierujace na stabilnym wymiarowo podtozu zachowujg swojg dtugosc i grubos¢ niezaleznie od
kazdorazowo zastosowanej sity zamocowania/naciqgu.

Dokfadny moment dokrecenia, w przeciwienstwie do sity naprezenia obciggu gumowego, nie jest
tak wazny. Wazne jest jednak, aby forma lakierujgca, na catej

swej szerokosci i we wszystkich miejscach byta naciggnieta z jednakowa sitq,

a jednoczesnie, aby przylegata doktadnie i bez przestrzeni powietrznych do podtoza

oraz aby zawsze miata te sama szerokosc.

A wiec ryzyko wydtuzenia stabilnej wymiarowo formy lakierujacej przez nadmierne naciggniecie,
jest mato prawdopodobne i mozna je pomingc.

28. Obliczanie wspétczynnika skracajacego forme lakierujaca

Wszystkie formy drukowe lub lakierujace metoda druku wypuktego sg przygotowywane w
formie pftaskiej, a nastepnie montowane na cylindrze. Je$li wiec Folacoat w wydaniu
polimer/poliester lub polimer/folia aluminiowa zostanie umieszczony na cylindrze, wéwczas jego
powierzchnia drukujaca zostanie odksztatcona o pewng warto$¢. To znieksztaicenie nastepuje
wzdtuz obwodu cylindra i jest zalezne od grubosci formy lakierujacej [w tym przypadku folii
Folacoat], co powoduje wydtuzenie catego formatu. Aby to wydtuzenie zmniejszy¢, catos¢ formy
nalezy odpowiednio i proporcjonalnie na catej powierzchni skrécic.

Sposo6b obliczania wspoétczynnika skracajacego forme:

warstwa polimeru

folia nos$na
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taczna wysokos$¢ cylindra i folii/ptyty lakierujacej oraz grubo$¢ podfoza drukowego wptywaja na
dtlugos¢ obwodu powierzchni drukujacej. Przy pierwszych probach mozna rzecz uproscié i
stosowal wspotczynnik skracajacy forme lakierujgcg pobrany z ponizszej tabeli. Poprawne
wyniki otrzymajgq Panstwo po wykonaniu pierwszych prébnych lakierowan i pomiarze réznicy
pomiedzy diugoscia nadrukowanego lakierem obrazu, a dtugoscig formy lakierujacej w formie
ptaskiej [przed zamontowaniem na cylindrze]. Majac te dane mozna poréwnac lub dopasowacd
wspotczynnik redukujacy lub skale redukcji diugosci formy lakierujacej i zastosowal je przy
wykonaniu diapozytywu albo wprowadzi¢ do programu plotera tngcego.

B . Przeskalowanie w
Klasa Wspotczynnik . .
Format maszyny : kierunku obtaczania
formatu skracajacy .
cylindra
Ob 52 x 72 cm 0,8 % 99,2 %
3b 72 x 102 cm 0,5 % 99,5 %
6 100 x 140 cm 0,4 % 99,6 %
7 110 x 160 cm 0,35 % 99,65 %

Wartos$¢ koniecznego wspoétczynnika skracajacego formy lakierujacej oblicza sie wg
nastepujgcych wzoréw:
K=2"t=xn

K = wartos¢ znieksztalcenia; t = grubos$c reliefu

Przykfad obliczenia wartosci deformacji folii Folacoat o grub. 1,15 mm i grubosci reliefu wynoszacej
0,75 mm: K=2"0,75mm " 3,14 = 4,71 mm

Przy obliczaniu znieksztatcen nie stosuje sie jednak statych wartosci, lecz kazdorazowo podaje
znieksztalcenie w procentach. O ustaleniu wspoétczynnika skracajacego decyduje wiec
stosunek wartosci znieksztatcenia [K] do obwodu cylindra [R].

Obliczenie procentowego wspotczynnika skracajacego:

K
E' 100% = wspodiczynnik skracajacy [%6]

K = wartos¢ znieksztatcenia; R = obwadd cylindra;
Ustalenie procentowego wspoétczynnika deformacji dla cylindra o $rednicy 300 mm przebiega,
jak nastepuje:

K = 4,71 mm; d = $rednica
R=d 7#=300 mm x 3,14 = 942,47 mm

K 4,71mm

— 100% = ——— X  100% = 0,5%

R 942,47mm
A wiec procentowy wspoétczynnik skracajacy w przypadku zastosowania cylindra o $rednicy
300 mm i grubosci folii do wybiérczego lakierowania wynoszacej 1,15 mm (przy gtebokosci
reliefu 0,75 mm) wyniést 0,5%b.
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29. Reczne wykonanie form lakierujacych na ptytach pokrytych
warstwa Swiattoczuta

Dla umozliwienia recznego wykonania form lakierujgcych Folacoat Plus PET Diazo oraz
Folacoat Plus ALU Diazo, zewnetrzna warstwa polimeru pokryta jest cienkg warstwg
dwuazotypowg [opartg na Swiattoczutych zwigzkach dwuazoniowych] czutg na promieniowanie
UV, a po wywotaniu przybierajaca kolor fioletowy,. Umozliwia to proste przeniesienie rysunku na
powierzchnie polimeru poprzez diapozytyw.

Ryc. 1. Btona pozytywowa
F Miejsca, ktdére majg potem przenosic lakier sg zaczernione

Ryc. 2. Naswietlona i obrobiona forma lakiernicza
Pozostata w miejscach poza obrazem warstwa dwuazotypowg, po naswietleniu
przybiera barwe ciemnofioletowg (na rycinie czarng) i moze by¢ teraz usunieta.

Ryc. 3. Gotowa forma lakiernicza
Naswietlone ciemne miejsca zostajg usuniete. Na podiozu pozostaje tylko
warstwa polimerowa majaca przenosic lakier na lakierowane podtoze.

Aby nie dopusci¢c do zaswietlenia warstwy
dwuazotypowej, zaleca sie przechowywanie ptyt [choc¢ ich
Swiattoczutosc jest niewielka] w oryginalnych
opakowaniach i czarnej folii. Jest to wystarczajgca ochrona
przed Swiattem i wilgocig. Optymalna temperatura
sktadowania wynosi od 18 do 22°C oraz wilgotnosé
wzgledna powinna sie miesci¢ w przedziale od 50 do 55%.
Maksymalny czas przechowywania nienaswietlonych folii —
do 8 miesiecy.

Aby podczas lakierowania zostaly zachowane wiasciwe wymiary powierzchni lakierowanej,
nalezy pamieta¢ o zmniejszeniu rozmiar diapozytywu zgodnie ze wspoéiczynnikiem skracajgcym
— jak to podano w odrebnym rozdziale.

Naswietlenie przez diapozytyw powoduje zahartowanie
warstwy Swiattoczutej, tym samym w dalszym procesie
wymywania, na powierzchni polimeru pozostajg kontury
rysunku umozliwiajgce nacinanie krawedzi i usuwanie
zbednych jego fragmentow. Fragmenty warstwy polimeru
pozostawione na ptycie, beda w dalszych procesach
nanosi¢ lakier na zadrukowywang powierzchnie.
Naswietlanie warstwy diazotypowej:

: Do naswietlenia stosuje sie ptaskg kopiorame z lampg UV

[odlegtos$¢ powierzchni naswietlanej ok. 1 m].

Czas naswietlania lampg 5000 W wynosi ok. 60 sek., 3000 W — ok. 120 sek. Do ustalenia
wiasciwego czasu naswietlania, zaleca sie uzycie matych formatéw [A4, A5] Folacoat’u.
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Naswietlong folie do lakierowania wywotuje sie silnym
strumieniem wody (0o temperaturze pokojowej) lekko
pocierajac jej powierzchnie okreznymi ruchami gabki lub
Sciereczki. Otrzymany w ten sposéb oryginat o ostrych
krawedziach i wysokim kontrascie umozliwia doktadne
wyciecie i usuniecie zbednych powierzchni polimeru.
Ewentualne smugi po wywotaniu usuwa sie wilgotnym
ktebkiem waty lub Sciereczka.

Tak przygotowang forme suszy sie badz suszarka, badz w
szafie grzejnej z nawiewem powietrza.

Proces wywotania jest przyjazny dla srodowiska naturalnego. Powstaty po wywotaniu roztwor
wodny moze zosta¢ usuniety do publicznej sieci kanalizacyjnej bez koniecznosci jego
neutralizacji.

Ciecia przeprowadza sie za pomocg specjalnego noza przy uzyciu stalowego liniatu. Nalezy przy
tym zwrdci¢ szczegblng uwage, aby poliestrowa folia nosna nie ulegta przecieciu, a jedynie
zarysowaniu [lekkiemu nadcieciu]. Przy zrywaniu duzych powierzchni warstwy polimerowej -
zaleca sie nacinanie paséw o szeroko$ci nie wiekszej niz 5 cm. Podwazajac nacietq
warstwe nalezy uwazaé, aby nie uszkodzi¢ krawedzi czesci lakierujacych. Zdejmowanie
zbednych fragmentéw nalezy wykona¢ powoli i ostroznie aby nie zatamac poliestrowej folii
nos$nej (zatamanie prowadzitoby do deformacji formy lakierujacej).

Forma do lakierowania jest gotowa do umieszczenia w maszynie woéwczas, gdy usuniete sg
wszystkie te fragmenty zewnetrznej warstwy polimerowej z podtoza poliestrowego, ktére po
procesie wywotania zabarwity sie na fioletowo.

Przygotowanie/wycinanie formy lakierujacej:

Nalezy stosowac wytacznie oryginalne noze z wymiennymi ostrzami.

Wymienne ostrze, sSruba mocujgca i uchwyt pokryty tworzywem sztucznym

W trakcie nacinania, pomiedzy powierzchnig folii a krawedzig ostrza nalezy zachowac kat od
5 do 10 stopni a dtugie, proste krawedzie nalezy nacinac¢ wzdtuz stalowego liniatu.

Na duzych powierzchniach nacina sie pomocnicze pasy o szerokosci nie wiekszej niz 5 cm.

llat

Max. 5 em
Do podwazania i zdejmowania nacietych fragmentéw polimeru stosuje sie specjalng
podwazarke [rysunek ponizej]. Inne urzadzenia, a zwlaszcza noze, mogg uszkodzi¢ elementy
folii nosnej lub polimeru.

i R
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Po nacieciu warstwy polimeru nalezy odwrécic¢ arkusz, aby sprawdzi¢, czy wszystkie ciecia
zostaty wykonane prawidtowo [przebieg ciecia zaznacza sie jasng linig na twardym podtozu z
folii poliestrowej].

Nacigcie wykonane nieprawidtowo, linie ciecia nie stykaja sie. Przy
I x zrywaniu polimeru nastgpi jego poderwanie w miejscu, w ktdorym powinien
na podfozu pozostac.

I_ ; 7 Nacigcie prawidtowe.

Nadcieta warstwe polimeru zrywa sie powoli, $ciggajac ja prawie rownolegle do powierzchni
stotu i jednoczesnie dociskajac mocno palcami wolnej reki do podtoza folie przylegajacg do
zrywanego fragmentu. PoSpiech w zrywaniu moze uszkodzi¢ przygotowywany arkusz w takim
stopniu, Ze stanie sie on bezuzyteczny.

Kierunki zrywania polimeru — jak na rysunku obok.

Jesli warstwa goérna zostanie niepotrzebnie poderwana, mozna ja przyklei¢ do podtoza silnie i
szybko wigzgacymi klejami (np. Folaglue — patrz w dalszej czesci tekstu). Taka naprawe
stosuje sie jednak woéwczas, gdy powierzchnia naderwana nie jest wieksza, anizeli 2-3 cm?.

30. Wykonanie ptyt lakierujacych na ploterach tnacych

= Zalety wykonania ptyt na ploterze [w poréwnaniu do
wykonania recznego] polegaja na tym, ze wilasciwy
wspoiczynnik skracajacy forme lakierujaca wprowadzany
jest bezposrednio do oprogramowania sterujgcego
ploterem.

Ploter stwarza tez mozliwo$¢é szybszego i
doktadniejszego ciecia zdzieralnej warstwy
polimerowej, zwlaszcza przy wycinaniu krawedzi o
skomplikowanych ksztattach [tuki, ostre katy itp].

Reczne przygotowanie matych i wymagajacych najwyzszej precyzji ksztatltéw jest
niemozliwe. Natomiast gtowica tnaca plotera moze by¢ bardzo doktadnie wyjustowana
(gtebokos¢ ciecial). Pozwala to zmniejszy¢ do minimum ryzyko uszkodzenia folii nosne;j.
Niemniej jednak n6z tnacy powinien by¢ nastawiony na gtebokos$¢ ciecia wiekszg o ok. 0,040 —
0,050 mm, anizeli wynosi grubo$¢ warstwy polimeru — co gwarantuje prawidlowe usuniecie
niepotrzebnych jego fragmentéw.

Optymalng gtebokos¢ nacie¢ wykonanych nozem plotera mozna znalez¢ w odpowiedniej ulotce
dofaczonej do kazdego produktu. Jest ona wtasciwa wéwczas, gdy na tylnej stronie poliestrowej
foli nosnej widoczne sg jasne linie. W przypadku plyt [na bazie laminatu folii poliestrowej i
aluminiowej], po drugiej stronie podtoza nie powinny by¢ widoczne zadne Slady po pracy noza.

folex . rrzedstawicielstwo w Polsce, ul. Sobczaka 18, 01-492 Warszawa, tel./fax: (022) 666-80-80 / 666-96-96
e-mail: folex@folex.com.pl, http://www.folex.com.pl



30
W tym tez przypadku powinno sie przeprowadzi¢ proby z nastawieniem gtebokosci ciecia, aby
wykluczy¢ mozliwo$¢ uszkodzenia podtoza.
Po nacieciu ptyty przez ploter, podobnie jak w metodzie recznej, nastepuje etap usuwania czesci
polimeru w miejscach, ktére nie majg lakierowac. Przy wiekszych powierzchniach polimeru
przeznaczonego do usuniecia — zaleca sie nacinanie na nich paskéw o szerokosci nie wiekszej,
niz 5 cm. Takie dziatanie pozwoli unikna¢ uszkodzen i deformacji podifoza polimeru. Wskazane
jest takze stosowanie specjalnej, recznej podwazarki [Hebewerkzeug], co roéwniez pozwoli
unikng¢ uszkodzenia warstwy nosnej. Zdejmowanie warstwy polimerowej powinno odbywacé sie
bez pospiechu i zalecane jest dociskanie palcami do podfoza polimeru otaczajacego zrywany
fragment.

_folex

Uwagi dodatkowve:
1. Zdjete fragmenty polimeru sgq nieszkodliwe dla Srodowiska i mozna je usuwac wraz z
innymi odpadkami.
2. Ptyta do lakierowania jest gotowa do uzycia w momencie usuniecia warstwy polimeru z
wszystkich powierzchni, ktére nie powinny lakierowac.
3. Aby zagwarantowad wfasciwe mocowanie pfyty w maszynie — w miejscach zamocowania
powinny byé pozostawione paski nie zdjetego polimeru. Np. w maszynie Speedmaster
CD powinno pozostac: na gornej krawedzi 35 mm, na dolnej 30 mm polimeru.

31. Zastosowanie ptyt lakierujacych razem z podktadami
kompresyjnymi Folacomp

Dane odnosnie sposobu mocowania form lakierniczych w maszynach drukarskich nalezy
odszukac w ich instrukcjach obstugi.
W zaleznosci od typu maszyny, w trakcie jej pracy moze by¢ wymagana poprawa ttumienia
drgan cylindra z uwagi na wysoka twardo$¢ poliestrowej lub aluminiowej folii nosnej.
Szczegdlnie w przypadku maszyn z uktadem raklowym, aby zoptymalizowaé tlumienie, zaleca sie
stosowanie foli lakierujgcej FOLACOAT LT-P COMP [folia poliestrowo-polimerowa z wkfadkg
kompresujgcq] lub FOLACOAT LP-P COMP [pfyta aluminiowo-polimerowa 2z wkfadkg
kompresujgcg] albo normalnych folii lakierujgcych FOLACOAT PLUS [w réznych odmianach]
razem z kompresyjnymi podkfadami FOLACOMP.

32. Sktadowanie ptyt lakierujacych

Przed ich pierwszym wykorzystaniem [przygotowaniem formy do lakierowania], powinny
by¢ przechowywane w oryginalnych opakowaniach, w niskich stosach (nalezy unikac
nadmiernego nacisku od goéry). Aby zapobiec przypadkowemu zaswietleniu Swiatioczutej
warstwy dwuazotypowej, zaleca sie dodatkowe owiniecie oryginalnych opakowan czarng folig
pakowa, ktora zapewnia ochrone zaréwno przed Swiattem, jak i wilgocig. Idealna temperatura
magazynowania, to 18-22°C, a wilgotno$¢ wzgledna powietrza 50-55%.

Natomiast po procesie lakierowania w maszynie i po wyczyszczeniu i wysuszeniu, formy
lakierujgce Folacoat do czasu ewentualnego powtdrnego ich uzycia przy realizacji nastepnych
zamoéwien, powinny by¢ luzno zawieszane. Mozna je takze sktadowac ptasko w szufladach — w
stosach nie wiekszych, anizeli 10 szt.

Dla ostony formy przed kurzem, zaleca sie przykrywanie formy folig ochronng. Przed jej
ponownym zatozeniem do maszyny, nalezy jg ponownie oczysci¢ w taki sposdb, jak to zostato
podane w punkcie poprzednim — <konserwacja form lakierujgcych=>.
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33. Zalecane lakiery dyspersyjne do ptyt Folacoat

Umieszczone w ponizszej tabeli lakiery byty stosowane z powodzeniem przez naszych
Klientéw do folii i ptyt FOLACOAT, co czyni je godnymi polecenia. Generalnie nie spotkaliSmy sie
jeszcze z zastrzezeniami dotyczacymi lakierdw dyspersyjnych produkcji innych wytworcow.

Oznacznie lakieru Nazwa producenta Adres

WEILBURGER
Graphics GmbH
Am Rosenbuhl 5

Senolith WL 350427

Tel.: +49 9163/999 2-0
(lakier wysokopotyskowy) ©

Fax: +49 9163/654

D-91466 Gerhardshofen Web: www.weilburger-graphics.de
Dispersionslack 1300/50 Vegra Tel.: +49 8638/96 78-0
Vegra UV VP 1038/100 Otto-Hahn-Strale 1 Fax: +49 8638/8 31 31
Vegra UV VP 1050/100 D-84544 Aschau am Inn Web: www.vegra.de

DS Druckerei Service Tel.: +49 7121 /48 15-0

V 1373/40 S
(lakier dyspersyjny)

+49 7121 / 48 15-90
www.dsgroup.de

GmbH Siemensstralle 46 Fax:
D-72766 Reutlingen Web:

34. Zalecane lakiery UV do ptyt Folacoat

Formy lakierujgce Folacoat Plus sg formami uniwersalnymi zaréwno do lakierow
dyspersyjnych jak i do lakieréw utwardzanych promieniami UV. W odniesieniu do stosowania
wodnych lakierow dyspersyjnych nie sg znane jakiekolwiek problemy zwigzane z ich tolerancje
przez warstwe polimeru. W zaleznosci od tego, jaki lakier UV jest stosowany, mogg jednak
pojawi¢ sie w pewnych okoliczno$ciach problemy spowodowane pecznieniem. Prosze kierowac
sie naszymi zaleceniami. W razie watpliwosci mozna przystac¢ do nas prébke polakierowang do
indywidualnej oceny.

Oznacznie lakieru Nazwa producenta Adres

Senolith-UV-Glanzlack 360040
Senolith-UV-Glanzlack 360049

Senolith-UV-pragbar, verklebbar
360050

Senolith Kat-UV 365006
Senolith-UV-Flexolack 360109
Senolith-UV-Inline-Lack mit UV
absorber UV 1-22/038A

WEILBURGER
GRAPHICS GmbH

Am Rosenbluhl 5
D-91466 Gerhardshofen

Tel.: +49 9163/999 2-0
Fax: +49 9163/654
Web: www.weilburger-

graphics.de

Vegra UV VP 1037
Vegra UV VP 1038
Vegra UV VP 1050

VEGRA
Otto-Hahn-StralRe 1
D-84544 Aschau am Inn

Tel.: +49 8638/96 78-0
Fax: +49 8638/8 31 31

Web: www.vegra.de

Terragloss UV Speziallack G 8/155
Terragloss UV Speziallack G 8/242

TERRA LACKE GmbH
IndustriestralRe 12
D-31275 Lehrte

Tel.: +49 5132/50 09-0
Fax: +49 5132/50 09-110
Web: www.terralacke.de
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UV Mattlack 39-0-0279
o+
UV Glanziack 39-0-0089 Warm 6 w15 7191/174100
UV Glanzlack 39-3-0040 ) .
D-71522 Backnang Web: WWW.Sicpa.com
UV Lack 36 440
ARETS GRAPHICS N.V. Tel.: +32 3/ 8806767
UV-Lack EXC90009 Tunnelweg 3 Fax: +32 3/ 8806798
B-2845 Niel Web: www.arets.com
MICHAEL HUBER Tel.: +49 89/ 90 03-0
. MUNCHEN Fax: +49 89/ 90 03-222
CurelLack UV hochglanzend 255965 .
Feldkirchenerstr. 15 Web: www. huber-
D-85551 Kirchheim ruppe.com
SCHMID RHYNER AG Tel.: +41 1/ 7126400
WESSCO 3003
WESSCO 3022 Soodring 29 Fax: +41 1/ 7090804
CH-8134 Adlisvil-Zurich Web: www.schmid-rhyner.ch

35. Srodki czyszczace do form lakierujacych lakierami
dyspersyjnymi

Jako najbardziej wskazane s$rodki czyszczace zalecamy mieszanine wody i benzyny
ekstrakcyjnej w stosunku 1:1, mieszanine izopropanolu i wody takze w stosunku 1:1 lub
ewentualnie letnig wode. Z uwagi na ogromnag liczbe $rodkéw czyszczacych dostepnych
na rynku, niezbedne jest wykonanie préb. Z zasady nie nalezy uzywaé Srodkow
pozostawiajacych ttuste plamy, lub tez wolno odparowujacych.

W wyniku badan laboratoryjnych mozemy réwniez bezpiecznie poleci¢ nastepujace preparaty:

Oznaczenie $rodka Nazwa producenta Adres

SiemensstralRe 46

D-72766 Reutlingen

Tel.: ++49 7121 / 48 15-0
Fax: ++49 7121/ 48 15-90
Web: www.dsgroup.de

Folex Cleaner;
DS Druckerei-Service
Srodek konserwacji folii gumowych R25 | GmbH

(do ztotych lakieréw)

Wiesenstr. 10

72119 Ammerbruch

Eurostar 65 DS Druck-Chemie GmbH Tel.: ++49 7032 / 97 65-0
Fax: ++49 7032/ 97 65-24
Web: www.druckchemie.com

1. Schnieringstr. 44

45329 Essen

Tel.: ++49 201/ 349 64
Fax: ++49 201/ 35 04 36

Sicomat 92E Helmut Siegel

Feldkirchener Str. 15
Michael Huber Minchen D-85551 Kirchheim

GmbH Tel.: ++49 89 / 9003-0
Fax: ++49 89/ 9003-222

Acrylac Reiniger 10T 0045

Werner-Siemens-Str. 70
D-22113 Hamburg

Tel.: ++49 40/ 733 603 41
Fax: ++49 40/ 733 603 20

Moecol LPR Brenntag AG
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Otto-Hahn-Stralle 1
D-84544 Aschau am Inn

Schnellreiniger 220 063 VEGRA GmbH Tel.: ++49 86 38/ 96 78-0

Web: www.vegra.com

36. Srodki czyszczace do form lakierujacych lakierami UV

Formy do lakierowania Folacoat UV sg przystosowane zarowno do przenoszenie lakierow
dyspersyjnych, jak rowniez nadajq sie do lakieréw utwardzanych promieniami UV.

Jako odpowiedni $§rodek czyszczacy do lakieréw UV i pozostatosci po farbach UV
zaleca sie: stezony 2-propanol (alkohol izopropylowy)

Z uwagi na réznorodnos¢ dostepnych na rynku specjalistycznych $rodkéw czyszczacych,
niezbedne jest wykonanie testéw. Dzieki przeprowadzonym przez firme Folex szeroko
zakrojonym badaniom laboratoryjnym mozna bezpiecznie poleci¢ nastepujace preparaty:

Oznaczenie $rodka Nazwa producenta Adres

SiemensstralRe 46

D-72766 Reutlingen

Novasol HB8 UV DS. Druckerei-Service GmbH Tel.: ++49 7121 / 48 15-0
Fax: ++49 7121/ 48 15-90
Web: www.dsgroup.de

Wiesenstralle 10
DC Eurostar UV Mix bruckChemie GmbH D-72119 Ammerbuch-Altingen
DC Hybrid 1.0 Tel.: +49 7032 / 9765-0

Fax: +49 7032 / 9765-24/36

Irlam, Greater Manchester,
Varn Products Company Limited M44 5DL England
Tel.: +44 161-7755412

Fax: ++498638/8 3131

A 111 Hydro Solv
Y Hans-Boéckler-StraRe 16

Varn Products Company GmbH D-47877 Willich
Tel.: +49 2154 / 4901-0

Nalezy zauwazy¢, ze efektywne uzycie Srodkéw czyszczacych ma miejsce tylko w przypadku
Swiezych, wzgl. lekko wilgotnych lakieréw. Zasadniczo nie powinno sie stosowac preparatow
powoli odparowujgcych lub pozostawiajgcych ttuste plamy. Nalezy zawsze zapewniaé usuniecie
nadmiaru S$rodka czyszczacego pozostatego po czyszczeniu formy lakierujacej za pomocq
czystej, suchej szmatki. Szczegdlnie przed archiwizacja forma powinna by¢ catkowicie
wysuszona. Pozostatosci $rodka czyszczacego moga prowadzi¢ do niezamierzonego
odwarstwiania sie polimeru od podtoza.

37. Klej serwisowy
Naprawa ptyt do lakierowania wybiérczego w przypadku oddzielania sie warstwy polimeru

Podczas przygotowywania lub stosowania ptyt do lakierowania wybiérczego Folacoat
moze w pewnych okolicznosciach doj$¢ na niewielkiej powierzchni do oddzielenia
warstwy polimeru od podioza. Aby zachowac ptyte lakierujacg do dalszego stosowania,
mozna punktowo ponownie potaczy¢ warstwe polimeru z podtozem. Jednakze po
stosowaniu lakierowania UV nie mozna zagwarantowac prawidtowej naprawy.
Ewentualnie mozna uszczelni¢ miejsca styku pomiedzy polimerem i nosnikiem przed
lakierowaniem.
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Nalezy przestrzega¢ nastepujacych krokéw roboczych:

+  Wyczysci¢ doktadnie miejsce uszkodzone usuwajac nadmiar lakieru, brud lub
inne ciata obce (patrz ponizej). Nastepnie przetrze¢ powierzchnie papierem
sciernym (400). Potem za pomocga czystej Sciereczki usung¢ pozostatosci po
szlifowaniu i upewnic sie, ze nosnik jest suchy.

+ Nastepnie uszkodzone miejsce formy lakierujgcych pokrywa sie cienkg
warstwg_jednego z nizej wymienionych klejow (w tabeli). Klej powinien byc¢
rozprowadzony w kazdym przypadku na powierzchni wykraczajacej poza
powierzchnie naderwanego polimeru (patrz rysunek).

+ Po sklejeniu i odpowiednim czasie schniecia mozna znowu wykorzystywac plyte
lakierujacq. Ze wzgledu na dokonang naprawe nalezy przed dalszym
drukowaniem skontrolowac powierzchnie kontaktu cylindra lakierujacego i ptyty

lakierujacej.

34

+ Jezeli pozwala na to sposéb drukowania, mozna zredukowac¢ niebezpieczenstwo
ponownego nadrywania sie polimeru poprzez lekkie zaokraglenie jego narozy.

Kierunek drukowania

®

Polimer Folacoat

Powierzchnia do

wyczyszczenia

szlifowania i klejenia

Nazwa kleju

Producent/Dystrybutor

Obrébka

Pattex transparent [przezroczysty]

Henkel KGaA, Henkelstrasse 67
40589 Diisseldorf, http://www.henkel.de
np. W marketach budowlanych

Nanies¢ obustronnie cienka warstwe i
pozostawi¢ na 8 min do wyschnigcia.
Nastepnie scisna¢ pod najwigkszym

mozliwym naciskiem noénik i polimer.

MR® Klischee- + Offsettuch
Randversiegelung Blau [uszczelnienie
brzegow Kolor niebieski]

MR-Chemie GmbH, Nordstral3e 61-63
59427 Unna, http://www.mr-chemie.de

Nanies¢ jednostronnie cienkg warstwe i
§cisng¢ pod duzym naciskiem.

Po nafozeniu kleju wystarczy podmucha¢ na powierzchnie przez ok. 3 sekundy, po czym
przytozy¢ i docisngé¢ odiaczong warstwe polimerowa. Natychmiast uzyskuje sie docelowq
trwato$¢ potaczenia. Bezposrednio po naprawie, forme mozna stosowaé¢ w dalszym procesie

lakierniczym.

Nalezy przy tym zwréci¢ szczegdlng uwage, aby osoba wykonujgca naprawy koniecznie miata

natozone rekawice gumowe i

okulary ochronne.

bezposredniego kontaktu kleju ze skérg i oczami.

Trzeba wykluczy¢é wszelka mozliwosé
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38. Rozwiazywanie problemdéw w czasie procesu lakierowania

Niniejsza informacje na og6t

umozliwiajg samodzielne

rozwigzanie probleméw

napotkanych podczas pracy z formami lakierniczymi FOLACOAT stosowanymi do wybidérczego
lakierowania lub nanoszenia lakieréw z pigmentami specjalnymi.

Naderwanie no$nika formy

PRZYCZYNA

SPOSOB ROZWIAZANIA PROBLEMU

W fazie przygotowania formy do druku:
poliestrowy podktad zostat naciety zbyt gieboko.
Nastepuje to zwykle w przypadku
jednowarstwowego podioza z folii.

Firma FOLEX zapewnia ochrone przed
przecieciem dzieki zastosowaniu w podiozu
laminatu dwaoch folii poliestrowych.

Podczas nakfadania i montazu formy lakierujacej
zastosowano zbyt wielkie naprezenia

Zastosowac klucz z regulowanym
momentem obrotowym, zgodnie z instrukcjg,
obstugi maszyny.

Podktad pod formg lakierujacg jest zbyt twardy
lub zbyt gruby;

zbyt wysoki jest nacisk pomiedzy watkiem
naktadajacym lakier a forma lakierujaca.

Zastosowac kompresyjny podktad Folacomp
o odpowiedniej grubosci;
wykonac korekte sity nacisku.

Problemy z rozpoczeciem lakierowania

PRZYCZYNA

SPOSOB ROZWIAZANIA PROBLEMU

Watek nanoszacy lakier jest doci$niety zbyt mocno
do formy, co powoduje wahania iloSci
nanoszonego lakieru na brzegach podtoza.

Zaleca sie wykonanie regulacji aby uzyskac
rbwnomierng  szeroko$¢  styku  watka
nadajacego i formy lakierujgcej — 4-6 mm

Nie  zastosowano podkiadu kompresyjnego
(stosowane arkusze papieru kalibrowanego sg
twarde) i trudno jest uzyskac stabilng grubosé
warstwy nanoszonego lakieru.

Zaleca sie zastosowanie podktadu
kompresyjnego Folacomp ktéry pozwala na
dokfadniejszg kalibracje nanoszenia lakieru.

Podktad oraz forma lakierujgca sq tacznie zbyt
grube.

Zmierzy¢ rzeczywistg  grubosé oraz
poréwnaé¢ z gruboscig zalecang — w razie
potrzeby skorygowac.

Szybkie odktadanie sie farby/lakieru

PRZYCZYNA

SPOSOB ROZWIAZANIA PROBLEMU

Docisk jest zbyt silny.

Podktady kompresyjne Folacomp redukujq
docisk w strefie druku.

Nieodpowiedni lakier / zbyt mato lakieru /
zabrudzony watek rastrowy, w konsekwencji mata
grubos¢ warstwy lakieru.

Skontrolowac zlikwidowac¢  usterke.
Wskazany kontakt z dostawcg farby/lakieru.

Krancowo wysokie odkfadanie sie farby, zwlaszcza
przy  stosowaniu barwnikbw o  wysokiej
pigmentacji, pigmentéw metalizujacych.

Zastosowac kompresyjne podktady
Folacomp, skontaktowac sie z producentem
lakieru)

W przypadku szorstkich odmian tektury z reguty
stosuje sie wiekszy nacisk, w takich przypadkach
wystepuje jednak zwigekszone ryzyko odkfadania
sie farby.

Materiaty kompresyjne Folacoat COMP lub
Folacomp zmniejszajg obcigzenie strefy
zadruku

Problemy wystepujace w trakcie lakierowani

PRZYCZYNA

SPOSOB ROZWIAZANIA PROBLEMU

Watek nanoszacy lakier nanosi go wadliwie
(zabrudzone katamarzyki, zbyt mata szerokos$¢
paska styku watka i formy Folacoat ).

Skontrolowac i zlikwidowac usterke.

Docisk jest zbyt niski.

Zwieksza¢ stopniowo docisk az do

ustawienia tzw. kiss-print.
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Wskutek miejscowych przettoczen czesciowo | Zastosowac nieuszkodzone produkty.
zmniejszona grubos¢ formy lakierujacej /
podktadu kompresyjnego.

Lakierowana jest tektura Sredniej jakosci o duzej| Delikatnie zwieksza¢ nacisk, stosowac
tolerancji grubosci. materiaty kompresyjne Folacoat COMP.

Przy zastosowaniu folii lakierujgcej Folacoat w|Pozostajgce resztki warstwy usuwa sie
odmianie pokrytej warstwg Swiatloczutg, w/|Scierkq lub gabkg i woda pod niskim
procesie wywotania zbedne fragmenty warstwy nie | ciSnieniem.

zostaty catkowicie wyptukane.

Watek nanoszacy lakier uderza w warstwe | Sprawdzi¢ czy sg stosowane komponenty
polimerowg formy lakierujacej. kompresyjne, jak np. Folacoat COMP;
skontrolowa¢  prawidlowos¢  mocowania
formy lakierujacej i podkfadu.

Wielko$¢ docisku watka rastrowego do formy nie | Zastosowac¢ materiaty kompresyjne Folacoat
jest zadowalajacy i uzyskany pasek styku jest|COMP, skontaktowac sie z dostawca watkow.
zbyt waski.

Odktadanie sie lakieru na formie lakierujacej

PRZYCZYNA SPOSOB ROZWIAZANIA PROBLEMU
Zbyt niska gtebokosc reliefu. Firma Folex oferuje formy z reliefem do 0,95
mm.
Lakier ma nieodpowiednig, lepkosc. Sprawdzi¢ lepko$¢, skontaktowaé sie z
producentem lakieru.
Zbyt wysokie naktadanie lakieru. Zredukowac ilo$¢ lakieru podawanego na
forme.

39. Jesli trwatos¢ formy lakierujacej jest nizsza od oczekiwan

W przypadku, gdy trwato$¢ materiatéw Folacoat wypada gorzej niz oczekiwano, ponizsza lista
moze pomoc w zlokalizowaniu usterki.

Lakierowanie dyspersyjne (i UV)

Warstwa lakierujgcego polimeru oddziela sie od podfoza:

Nalezy sie upewnié, czy warstwa polimeru zostafa przecieta catkowicie, aZz do podfoza.
Dotyczy to réwniez narozy nacie¢. Kazde pozostawione (nie do korica naciete) pofgczenie
pomiedzy poszczegdlnymi elementami polimeru przeznaczonymi do zerwania a resztg
polimeru (ktory bedzie przenosic lakier) zwieksza niebezpieczeristwo odwarstwienia polimeru
od podfoza. Skutkiem moze by¢ infiltracja lakieru pod polimer i uszkodzenie formy
lakierujgcej. W przypadku niewielkich powierzchniowo odwarstwiert mozna temu zaradzic¢
stosujgc klej FOLAGLUE.

Powstajgca w czasie lakierowania powfoka lakieru ma regularne poprzeczne paski;
Wystepuje wibracja elementow stykajgcych sie z cylindrem formowym; Warstwa
polimerowa zuzywa sie szybko;

Odmiennie anizeli w przypadku obciggéw gumowych, mocowanych z regufy na podkfadach

z papieru kalibrowanego, firma Folex zaleca jako podfoZe dla form lakierujgcych Folacoat
podkfady kompresyjne FOLACOMP lub stosowanie form lakierniczych Folacoat COMP
(posiadajgcych w swojej strukturze warstwe kompresujgcg drgania maszyny). Stosowanie
podkfadéw kompresyjnych sprawia, Ze lakierownie bardzo twardych podfozy (np. tektura) lub
tanich materiatéw o nieréwnomiernej grubosci, moze skroci¢ Zywotnos$¢ formy lakierujgce;j.
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Grubos¢ nakfadanego lakieru jest zbyt mafa (powstaja obszary bez lakieru, mimo
stosowania watka z kafamarzykami o odpowiedniej pojemnosci);

Nalezy sie upewnic, czy docisk watka nanoszgcego lakier na forme nie jest szerszy niz 4-6
mm i mozliwe jest catkowite opréznianie katfamarzykéw wafka.

Nalezy zmniejszy¢ docisk do takiego stopnia, aby powierzchnie lakierowane wykazywaty
miejscowe braki w polakierowanej powierzchni, a nastepnie stopniowo naleZy docisk
powiekszaé (jednorazowo o 0,02 mm) az do momentu, kiedy polakierowana powierzchnia
bedzie jednorodna (bez brakéw).

Lakierowanie UV

Polimerowa warstwa lakierujgca pecznieje:

Zasadnicza uwaga — do lakierowania lakierami UV nie nalezy stosowac pfyt z grupy Folacoat
COMP ALU i Folacoat COMP PET. Przy stosowaniu agresywnych lakieréw UV — zaleca sie
stosowanie pfyt pod nazwg Folacoat Extreme PET

Oddzielanie sie warstwy polimeru od podfoza:

W przypadku stosowania agresywnych Srodkéw czyszczgcych lakiery UV, trwafosé
lakierujgcej warstwy polimeru moze ulec zmniejszeniu. Do czyszczenia takich form stosowac
nalezy Srodki zalecane przez f-me Folex w tym tekscie.

Wszystkie teksty zamieszczone powyZej sq wynikiem technicznych prac rozwojowych i uzyskanych w tej
mierze doswiadczeri. Wszystkie dane i wskazowki wynikajg z najlepszej wiedzy, lecz nie sg zadnym
zabezpieczeniem i nie uwalniajg uzytkownika od wfasnych badari, réwniez pod wzgledem ewentualnej
ochrony praw oséb trzecich.

Ewentualne szkody wynikajgce z zastosowania powyZzszej instrukcji nie upowazniajg do jakichkolwiek
roszczenn w stosunku do producenta.W miare upfywu czasu mogg nastepowac zmiany w zakresie rozwoju
technicznego produktow.

Aktualizowano 2012-03-05
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