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Folacoat,  

Folacoat Comp (kompresyjny) 
yty do lakierowania wybiórczego 

oraz 

Folacomp 
podk ady kompresyjne 

  
Staraj c si  sprosta  rosn cemu znaczeniu, jakie nabra o lakierowanie in-line, 

firma Folex opracowa a rozwi zanie systemowe Folacoat/Folacomp dla wie  
lakierniczych w maszynach offsetowych. S  to przystosowane do ci cia (r cznego lub 
w ploterach tn cych) p yty do lakierowania wybiórczego (Folacoat) w postaci warstwy 
polimeru umieszczonej na no niku poliestrowym lub aluminiowym oraz p yty 
kompresuj ce drgania maszyny w czasie druku i lakierowania (Folacoat). Wszystkie te 
materia y charakteryzuj  si  wysok  stabilno ci  wymiarow , co stanowi podstaw  dla 
osi gni cia dobrych wyników podczas lakierownia. 

 
 Lakierowanie wybiórcze wp ywa w istotny sposób zarówno na ochron  
powierzchni druków/opakowa , jak równie  przyczynia si  do podniesienia walorów 
wizualnych i reklamowych oraz oszcz dno ci w zu yciu lakieru. 

  
Firma Folex pozostaje w kontakcie z producentami maszyn drukarskich, którzy 

przez zastosowanie nowych materia ów chc  osi gn  spokojniejsz  prac  maszyny, 
wi ksz  pr dko  druku oraz zredukowa  odk adanie si  farby.  
 

Skorowidz tematów: 
 1. Skróty literowe w tek cie 
 2. Tabelaryczny opis wyrobów 
 3. Zalety p yt lakieruj cych Folacoat 
 4. Uwagi ogólne 

 5. Folacoat Indirect PET Diazo oraz Folacoat Indirect PET ( yty do 
lakierowania po redniego). 

 6. Folacoat Transparent PET ( yty przezroczyste) 
 7. Folacoat Easyspot (samoprzylepna warstwa polimeru)  
 8.  Folacoat Easyspot XXL (j.w. w du ych formatach)      
 9. Folacoat Plus PET oraz Folacoat Plus PET Diazo ( yty stand. do lak. 

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

dyspers. i UV) 
 11/11A.  Folacoat Basic PET ( yty stand. do lak. dyspersyjnych i UV)  -  nowo ! 
 12.  Folacoat Comp PET oraz Folacoat Comp ALU ( yty stand. do lak. 

dyspersyjnych) 
 13.  Folacoat Deepcut PET (kompresyjna p yta do lakierów UV i dyspersyjnych 

na pod u poliestrowym)    
 14.  Folacoat Deepcut ALU (kompresyjna p yta do lakierów UV i dyspersyjnych 

na pod u z folii aluminiowej)  
 15.  Folacoat Flexible (elastyczna folia/p yta do lakierowania lakierami 

dyspersyjnymi)      
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 17.  Folacoat Extreme PET ( yty do lakierowania szczególnie agresywnymi 
lakierami dyspersyjnymi i UV)     

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

 19.   Folacomp (ogólnie o podk adach kompresuj cych drgania maszyny)  
 20.  Folacomp PA 

 21.  Folacomp FA        
 22.  Folacomp FA XXL        
 23.  Folacomp F        
 24.         Zalety kompresyjnego podk adu Folacomp 
 25.          Nanoszenie na cylinder podk adu kompresyjnego Folacomp 
               26.          Nanoszenie samoprzylepnego podk adu na cylinder lakieruj cy  
 27. Mocowanie p yt lakieruj cych w maszynach offsetowych 
  28.  Obliczanie wspó czynnika skracaj cego form  lakieruj  
 29.   czne wykonanie form lakieruj cych na p ytach pokrytych warstw  

wiat oczu  
 30.   Wykonanie p yt lakieruj cych na ploterach tn cych   
   31.   Zastosowanie p yt lakieruj cych razem z podk adami kompresyjnymi 

Folacomp  
   32.   Sk adowanie form (p yt) lakieruj cych 
 33.   Zalecane lakiery dyspersyjne do p yt Folacoat 
 34.   Zalecane lakiery UV do p yt Folacoat 
 35.   rodki czyszcz ce do form lakieruj cych lakierami dyspersyjnymi 
 36. rodki czyszcz ce do form lakieruj cych lakierami UV  
 37.   Klej serwisowy 
 38.   Rozwi zywanie problemów w czasie procesu lakierowania  
 39.   Je li trwa  formy lakieruj cej jest ni sza od oczekiwa  

 
 

1. Skróty literowe w tek cie 
 
DYS – yta do lakierów dyspersyjnych 
UV – yta do lakierów UV 
OP – ochrona przed przeci ciem (pod e dwuwarstwowe) 
FOL – folia po lizgowa / folia ochraniaj ca powierzchni  lakieruj  
DIAZO – warstwa polimeru pokryta jest wiat oczu  warstw  diazotypow   
PET – pod e p yty z folii poliestrowej 
ALU – pod e p yty z folii aluminiowej 
ZAG – zwi kszone mo liwo ci zaginania p yty 
CAD – p yta do przygotowania formy lakieruj cej w ploterze tn cym (syst. CAD) 
MAN – p yta do r cznego przygotowania (naci cia) formy lakieruj cej  
KOMP – p yta lub warstwa w p ycie wykonana z pianki kompresuj cej drgania 
CL – p yta przezroczysta 
SA – p yta samoprzylepna 
XXL – p yty do maszyn o najwi kszych formatach druku 
FLEX – p yta o zwi kszonej elastyczno ci  
LB – p yta do lakierowania bezpo redniego 
LP – p yta do lakierowania po redniego 
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2. Tabelaryczny opis wyrobów 
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     0,45      Folacoat Indirect PET 12510.065.99900 0,65 

     0,45      Folacoat Indirect PET Diazo 12511.065.99900 0,65 

     0,80      Folacoat Transparent PET 12557.115.99900 1,15 

     1,00      Folacoat Transparent PET 12558.135.99900 1,35 

     0,90      Folacoat Easyspot 12553.090.11280 0,90 

     1,10      Folacoat Easyspot 12553.110.11280 1,10 

     0,90      Folacoat Easyspot XXL  12561.090.99900 0,90 

     1,05      Folacoat Easyspot XXL  12561.105.99900 1,05 

     0,75      Folacoat Plus PET 12516.115.99900 1,15 

     0,95      Folacoat Plus PET 12516.135.99900 1,35 

     0,75      Folacoat Plus PET Diazo 12515.115.99900 1,15 

     0,75      Folacoat Plus ALU 12518.115.99900 1,15 

     0,95      Folacoat Plus ALU 12518.135.99900 1,35 

     0,75      Folacoat Plus ALU Diazo 12519.115.99900 1,15 

     0,80      Folacoat Basic PET – nowo ! 12530.115.99900 1,15 

     0,97      Folacoat Basic PET – nowo ! 12530.135.99900 1,35 

     0,65      Folacoat Comp PET 12550.115.99900 1,15 

     0,65      Folacoat Comp PET 12550.135.99900 1,35 

     0,65      Folacoat Comp ALU 12551.115.99900 1,15 

     0,65      Folacoat Comp ALU 12551.135.99900 1,35 

     1,00      Folacoat Deepcut PET  12560.135.99900 1,35 

     1,00      Folacoat Deepcut ALU  12552.135.99900 1,35 

     >1,0      Folacoat Flexible  12650.130.99900 1,30 

     0,75      Folacoat Extreme PET  12559.115.99900 1,15 

     0,95      Folacoat Extreme PET  12559.135.99900 1,35 

     0,90      Folacoat XXL PET  12517.115.99900 1,15 

     1,05      Folacoat XXL PET  12517.135.99900 1,35 

 - Produkt posiada w ciwo ci wg tabeli 

 - Produkt stosuje si  po naklejeniu na aluminiow  form  drukuj  

 - Produkt ma ograniczone zastosowanie do lakierów UV. Lista referencyjna – w Fabryce.  
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3.   Zalety p yt lakieruj cych Folacoat 
 
a. Wysoka stabilno  wymiarowa zapewniona przez aluminiowe lub poliestrowe pod a 
 gwarantuje wysok  dok adno  wdrukowania lakieru w pod e drukowe. 
 
b. Pod e lakieruj cej warstwy polimeru sk ada si  z dwóch po czonych trwale ze sob  folii 

poliestrowych lub folii aluminiowej i poliestrowej. Je li  nawet  jedna  z  nich  
nieopatrznie zostanie przeci ta – wówczas druga jest jeszcze na tyle mocna, e 
jej p kni cie jest wykluczone. 

 
c. Nadaj  si  do wielokrotnego u ycia [przy wznawianiu nak adów] z racji swej wysokiej 

wytrzyma ci mechanicznej. 
 
d. Forma mo e by  wykonana poza maszyn  drukarsk , co pozwala unikn  

kosztownych przestojów. 
 
e. Przygotowanie formy (razem ze zdj ciem zb dnych fragmentów polimeru), np do 

maszyny Speedmaster CD 102 wynosi: 
 ok. 1 – 1,5 godz. za pomoc  plotera tn cego  lub 
 ok. 2  - 2,5 godz. r cznie [forma z warstw  dwuazotypow ]   
 

f. Dzi ki du ej twardo ci i stabilno ci wymiarowej poliestrowego pod a, otwory mocuj ce 
yt  w maszynie nie ulegaj  deformacji w czasie pracy. 

 
g. Dzi ki mikroporowatej strukturze powierzchni lakieruj cej formy, otrzymany stopie  

po ysku lakierowanych powierzchni jest taki sam, jak przy zastosowaniu obci gu 
offsetowego lub p yty foto-polimerowej, lecz zu ycie lakieru jest do 30% mniejsze, z 
racji mniejszej chropowato ci powierzchni p yty. 

 
h. Szybko  pracy  maszyny  mo e  by  zwi kszona  o  ok.  30%, poniewa  przy 

zastosowaniu p yt do lakierowania, rozpryski lakieru w czasie druku zmniejszone s  do 
minimum. 

 
i. Z uwagi na powierzchni  przyjazn  dla roztworów wodnych, czyszczenie p yt do 

lakierowania mo e by  przeprowadzane znacznie rzadziej, ani eli przy 
zastosowaniach np. obci gów gumowych lub p yt foto-polimerowych, przeznaczonych 
przede wszystkim do farb offsetowych. U ytkownicy zg aszaj , e czyszczenie 
przeprowadzaj  dopiero po lakierowaniu 30.000 [lub wi cej] egzemplarzy druków. 

 
j. W przeciwie stwie np. do stosowanych obci gów gumowych,  których  naci g  w  

maszynie musi by  kontrolowany i justowany po pierwszych 1000 – 2000 obrotach – 
praca z p ytami do lakierowania mo e biec bez przerw. 

 
k. Dzi ki wysokiej stabilno ci wymiarowej p yt do lakierowania, urz dzenia grzewczo-

susz ce  mog  pracowa  w  znacznie  mniejszej  odleg ci  od  maszyny.  W  efekcie  
otrzymuje si  lepsze wyniki – je li chodzi o stopie  po ysku lakierowanych powierzchni. 

 
UWAGA: 
Formy lakieruj ce Folacoat przeznaczone s  do lakierowania in line w offsetowych maszynach 
drukarskich. Oznacza to, e warstwa lakieru nanoszona jest na wie  farb  bezpo rednio po 
druku. W zale no ci od rodzaju maszyny, mo e odby  si  to bezpo rednio po zadruku (zespó  
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lakierniczy  i  drukarski  umieszczone  s  jeden  nad  drugim)  lub  te  nied ugo  po  tym  (w  
maszynach z osobn  wie  lakiernicz ). Istniej  równie  maszyny z dwiema wie ami 
lakierniczymi. 
Je li w tych maszynach lakierowanie odbywa si  w drugim zespole lakierniczym, farba ma 
jeszcze wi cej czasu, aby wnikn  w papier. 
Im d szy czas up ynie od ostatniego naniesienia farby do naniesienia lakieru, tym mniejsze 
jest niebezpiecze stwo zbyt krótkiego czasu na wsi kni cie farby. Odnosi si  to jedynie do 
lakierowania lakierami dyspersyjnymi. 
 

4.  Uwagi ogólne 
 A. P yty Folacoat Plus PET lub ALU umo liwiaj  wybiórcze lakierowanie za pomoc  
lakierów dyspersyjnych lub UV. Charakteryzuj  si  przy tym wysok  odporno ci  zarówno na 
dzia anie sk adników zawartych w lakierach, jak i w rodkach czyszcz cych. P yty lakieruj ce 
wybiórczo wykonane na Folacoat Plus s  przystosowane b  do obróbki na ploterze [specjalna 
warstwa po lizgowa oraz folia chroni ca powierzchni  lakieruj ], b  do obróbki r cznej 

wiat oczu a warstwa diazotypow  do na wietlenia linii naci  powierzchni lakieruj cej]. 
 
 B. Je li na form  lakieruj ca lakier nadawany jest przez twarde walce rastrowe, wówczas 
zaleca si  stosowanie kompresyjnych p yt lakieruj cych Folacoat Comp. Charakteryzuj  si  
tym, e pomi dzy warstw  lakieruj cego polimeru a foli  pod ow  wstawiona zosta a 
dodatkowa warstwa kompresuj ca drgania w zespole lakieruj cym. Folacoat Comp mo e by  
stosowany wy cznie do lakierów dyspersyjnych. 
 
 C. P yty do wybiórczego lakierowania (po redniego i bezpo redniego) Folacoat zosta y 
stworzone do nanoszenia lakieru na wybrane fragmenty wydruków. Lakieruj ca warstwa 
polimerowa, umo liwia uzyskanie bardzo wysokiego stopnia po ysku przy niskim zu yciu lakieru. 
Przenosz ca lakier zewn trzna powierzchnia polimeru, w przeciwie stwie do szeroko dotychczas 
stosowanych obci gów offsetowych czy p yt foto-polimerowych, zosta a przystosowana 
wy cznie do lakierowania. 
 
 D. Nacinanie warstwy polimeru powinno by  tak przeprowadzane, aby pod e p yty 
zosta o jedynie zarysowane ostrzem no a (na g boko  0,02 – 0,04 mm). Przekroczenie tych 
warto ci  mo e  doprowadzi  do  uszkodzenia  pod a  p yty  i  jej  p kni cia  w  trakcie  pracy  
maszyny drukarskiej. 
 
 E. Je li przed nacinaniem polimeru na jego powierzchni znajdowa a si  folia ochronna / 
po lizgowa, wówczas po naci ciu formy lakieruj cej i zdj ciu folii - ca  powierzchni  lakieruj  

yty nale y przemy  g bk  nas czon  w czystej wodzie. 

 
5.   Folacoat Indirect PET Diazo oraz Folacoat Indirect PET. 
  P yty do lakierowania po redniego 
  DYS / DIAZO / PET / CAD / MAN / LP 
  
    yty do lakierowania wybiórczego Folacoat Indirect PET Diazo  w  wersji  ze  
wiat oczu  warstw  diazotypow  lub Folacoat Indirect PET (bez warstwy wiat oczu ej) 

przystosowane s  do lakierowania po redniego wodnymi lakierami dyspersyjnymi. Folacoat 
Indirect PET Diazo, jak i Folacoat Indirect PET zak ada si  na cylinder p ytowy. Przeniesienie 
lakieru na wydruk nast puje poprzez gumowy obci g offsetowy. Sk adaj  si  z poliestrowego 
pod a grub. 0,200 mm, odpornego na uszkodzenia mechaniczne oraz polimerowej warstwy 
lakieruj cej o grub. 0,450 mm.  Na p ycie oznaczonej symbolem <Diazo> naniesiona jest  
dwuazotypowa warstwa wiat oczu a przeznaczona do odwzorowania kszta tów formy 
lakieruj cej.     
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Obróbk  p yty pokrytej warstw wiat oczu  przeprowadza si  r cznie specjalnie do tego 
przystosowanym no em  z wymiennymi ostrzami. 

czna grubo  p yty: 0,650 mm   
 
Przekrój p yty: 
 Przy nacinaniu warstwy polimerowej nó  powinien jedynie zarysowa  poliestrowy no nik  
 
 
 
 
 
 
Zag bienie no a nie powinno przekracza  0,455 mm.  
Grubo  warstw  [polimer + poliester]: jak na rysunku powy ej 

yty wyst puj  równie  w odmianie bez warstwy diazotypowej pod nazw  Folacoat Indirect 
PET  przeznaczonej do obróbki ploterem tn cym. 
  

Rodzaje p yt Folacoat Indirect PET 
Diazo 

0,65 mm 

Folacoat Indirect PET 
0,65 mm 

Numer katalogowy 12511.065.99900 12510.065.99900 

Sposób lakierowania Lakierowanie po rednie 
lakierami dyspersyjnymi 

Lakierowanie po rednie 
lakierami dyspersyjnymi 

Przygotowanie formy czne W ploterze tn cym 

czna grubo  0,65 mm 0,65 mm 

Tolerancja grubo ci +0,04 mm +0,04 mm 

Folia no na Folia poliestrowa Folia poliestrowa 

Wyko czenie 
powierzchni 

Warstwa diazotypowa Warstwa po lizgowa 
 i folia ochronna 

Grubo  warstwy 
polimeru 

0,45 mm 0,45 mm 

Grubo  folii no nej 0,20 mm 0,20 mm 

Twardo  polimeru 
(DIN 53505) 

83 Shore A 83 Shore A 

  

6.  Folacoat Transparent PET  
 yty przezroczyste 
 DYS / FOL / PET / CAD / MAN / CL / LB 
 
 yty do lakierowania wybiórczego wodnymi lakierami dyspersyjnymi produkowane s  w 
dwu grubo ciach: 1,15 i 1,35 mm. Wykonane na nich formy lakieruj ce sk adaj  si  z warstwy 
poliestrowego no nika / podk adu odpornego na uszkodzenia mechaniczne oraz naniesionej na 
nim warstwy polimeru. Lakieruj ca powierzchnia polimeru pokryta jest foli  ochronn . 
Przekrój p yty grub. 1,15 mm 
 
 
    
 
 
 
Folacoat Transparent 1,15 mm sk ada si :  
z poliestrowej folii no nej o grub. 0,35 mm i polimeru o grub. 0,80 mm 
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oraz 
 
Folacoat Transparent 1,35 mm sk ada si  z poliestrowej folii no nej o grub. 0,35 mm i 
polimeru o 
grub. 1,00 mm. 
 
 
 
 
 
 
 
Zalecamy nast puj ce g boko ci nacinania polimeru ploterem: 
przy grubo ci p yty 1,15 mm: ca 0,82 mm (razem z foli  ochronn : ca 0,87 mm).  
przy grubo ci p yty 1,35 mm: ca 1,02 mm (razem z foli  ochronn : ca 1,07 mm).  
 

Rodzaje p yt Folacoat Transparent PET  
 1,15 mm 

Folacoat Transparent PET  
PET  1,35 mm 

Numer katalogowy 12557.115.99900 12558.135.99900 

Sposób lakierowania Lakierowanie bezpo rednie Lakierowanie bezpo rednie 
czna grubo  1,15 mm 1,35 mm 

Tolerancja grubo ci +0,05 mm +0,05 mm 

Folia no na Poliester Poliester 

Wyko czenie powierzchni Folia ochronna Folia ochronna 

Grubo  warstwy polimeru 0,80 mm 1,00 mm 

Grubo  folii no nej 0,35 mm 0,35 mm 

Twardo  polimeru (DIN 
53505) 

82 Shore A 82 Shore A 

 

7.  Folacoat Easyspot  
 Samoprzylepna warstwa polimeru 
 DYS / UV / CAD / MAN / CL / SA / LB 
 
 FOLACOAT EASYSPOT stanowi ekonomiczn  alternatyw  w tworzeniu form lakierniczych 
dla druku offsetowego.  
Samoprzylepna forma polimerowa jest naklejana na offsetow  p yt  drukow . Na wietlona, 
wywo ana i bardzo dok adnie odt uszczona aluminiowa p yta offsetowa jest dobrym no nikiem 
formy lakierniczej, gwarantuje odpowiedni  sztywno  i precyzj  pasowania.  
Powsta a po naklejeniu forma, dzi ki przezroczysto ci warstwy polimerowej, umo liwia dobr  
widoczno  rysunku na p ycie offsetowej. Mo e by  szybko i atwo poddana wykrawaniu 
(zarówno r cznemu, jak i w ploterze pracuj cym systemem CAD), a nast pnie odrywaniu – w 
miejscach, gdzie nie ma by  przenoszony lakier.  
FOLACOAT  EASYSPOT  jest  stosowana  do  przenoszenia  lakierów  dyspersyjnych  lub  UV  (po  
wykonaniu pozytywnych prób). 
 
Grubo  znamionowa: 0,90 mm i 1,10 mm 
Sposób dostarczania: Szeroko  roli: 1080 mm lub 1300 mm, d ugo  roli: 10 m 
 
Kszta t formy lakierniczej musi uwzgl dni  pozostawienie wzd  boków pasków o minimalnej 
szeroko ci 10 mm. Zapewnia to optymalne obtaczanie si  jej podczas lakierowania oraz chroni 
przed uszkodzeniami powierzchni  formy przenosz  lakier. 
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Rodzaje folii FOLACOAT EASYSPOT  

0,90 mm 
FOLACOAT EASYSPOT  

1,10 mm 
Szer. roli / szer. u ytecz. 
Nr artyk. 
Szer. roli / szer. u ytecz. 
Nr artyk. 

1,10 m / 1,06 m   
12553.080.11080  
1,30 m / 1,26 m   
12553.080.11280  

1,10 m / 1,06 m   
12553.105.11080  
1,30 m / 1,26 m  
12553.105.11280  

ugo  rolek 10 m 10 m 
Sposób lakierowania Lakierowanie bezpo rednie Lakierowanie bezpo rednie 
Grubo  0,90 mm 1,10 mm 
Tolerancja grubo ci +0,05 mm +0,05 mm 
Twardo  polimeru (DIN 
53505) 

83 Shore A 83 Shore A 

  
Podczas naklejania formy polimerowej na p yt  drukarsk , nale y zadba , aby nie pozostawi  

cherzy pomi dzy polimerem a p yt  offsetowa. Mog  one wp yn  negatywnie na proces 
lakierowania  i pogorszy  jego ko cowy efekt .  
 
Sk adowanie: 
 

•  Folacoat Easyspot nale y sk adowa  w oryginalnych opakowaniach, w miejscu wolnym od 
kurzu i w warunkach odpowiadaj cych pomieszczeniom drukarskim. 
• Nale y unika  bezpo redniego dzia ania promieni s onecznych na polimer. 
 

8.  Folacoat Easyspot XXL 
 Samoprzylepna warstwa polimeru w du ych formatach 
 DYS / UV / CAD / MAN / SA / XXL / LB 
 
 Samoprzylepna odmiana Folacoat Easyspot przystosowana jest do maszyn drukarskich o 
najwi kszych formatach. Folacoat Easyspot XXL jest wykonany z polimeru nieprzezroczystego. 
Przeznaczony  do  formatów,  w  których  oba  boki  przekraczaj  1,26  m.  Wyst puje  w  2  
grubo ciach: 0,90 i 1,05 mm. 
Zastosowanie: lakierowanie wybiórcze lakierami dyspersyjnymi. Lakierowanie lakierami UV jest 
mo liwe po przeprowadzeniu pozytywnych testów 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  

Wy cznie formaty Oba boki form. powy ej 1,26 m Oba boki form. powy ej 1,26 m 

Sposób lakierowania Lakierowanie bezpo rednie Lakierowanie bezpo rednie 

Grubo  0,90 mm 1,05 mm 

Tolerancja grubo ci +0,05 mm +0,05 mm 

Twardo  polimeru (DIN 53505) 83 Shore A 83 Shore A 

• Folacoat Easyspot XXL powinien by  sk adowany w podobny sposób, jak Folacoat Easyspot 
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9.  Folacoat Plus PET oraz Folacoat Plus PET Diazo  
 Standardowe p yty do wybiórczego lakierowania na pod u z folii 
poliestrowej 
 
 yty do lakierowania wybiórczego lakierami dyspersyjnymi i UV – FOLACOAT PLUS 
PET (grubo  1,15 lub 1,35 mm) przeznaczona do wykonania formy lakieruj cej na ploterze z 
zewn trzn  warstw  po lizgow  usprawniaj  prac  g owicy plotera. Dodatkowo  
powierzchnia lakieruj ca folii jest pokryta foli  ochronn . Foli  zdejmuje si  przed 
rozpocz ciem procesu nacinania p yty ploterem. 
 
Przekrój p yty FOLACOAT PLUS PET  1,15 mm 
DYS / UV / OP / FOL /PET / CAD/ MAN / LB 
  
 
 
 
 
Uwaga: 
Pod foli  ochronn , bezpo rednio na warstwie polimeru, znajduje si  bardzo cienka warstwa 
po lizgowa u atwiaj ca przesuwanie si  no a plotera, któr (po zako czeniu pracy na ploterze) a 
przed rozpocz ciem lakierowania nale y zmy  g bk  nas czon  wod . 
 
Zag bienie no a 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 prawid owo ci wykonanych ploterem naci  informuj  widoczne od do u folii zarysowania 
ostrzem no a, które powinny by  kompletne na powierzchni ca ego rysunku.  
 
Folacoat Plus PET Diazo o grubo ci 1,15 mm, pokryty warstw  diazotypow  umo liwiaj  
naniesienie na powierzchni  formy lakieruj cej kszta tów i kraw dzi umo liwiaj cych naci cie i 
zerwanie fragmentów polimeru zb dnych w procesie lakierowania.  
Zalecana g boko  nacinania warstwy lakieruj cej wynosi 0,80 mm 
 
W  obu wersjach (z warstw  dwuazow  i do plotera) folia no na jest dwuwarstwowym 
laminatem folii poliestrowych, co zapewnia trwa  formy lakieruj cej w maszynie – nawet w 
przypadku przypadkowego przeci cia folii no nej, na której znajduje si  warstwa polimeru. 
 
Przekrój p yty Folacoat Plus PET Diazo 1,15 mm 
DYS / UV / OP / FOL / DIAZO / PET / CAD/ MAN / LB 
 
 
 
 
 
 
 
 
Uwaga: 
Na powierzchni polimeru znajduje si wiat oczu a warstwa diazotypow . S y ona do 
naniesienia rysunku umo liwiaj cego naci cie i r czne usuni cie zb dnych (na wietlonych) 
elementów polimeru. 
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Rodzaje p yt 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 
Sposób lakierowania Lakierowanie 

bezpo rednie 
lakierami wodnymi 

oraz UV 

Lakierowanie 
bezpo rednie 

lakierami wodnymi 
oraz UV 

Lakierowanie 
bezpo rednie 

lakierami wodnymi 
oraz UV 

Przygotowanie formy czne W ploterze tn cym W ploterze tn cym 
czna grubo  1,15 mm 1,15 mm 1,35 mm 

Tolerancja grubo ci +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 
Wyko czenie 
powierzchni 

Warstwa diazotypowa Warstwa po lizgowa i 
folia ochronna 

Warstwa po lizgowa i 
folia ochronna 

Grubo  warstwy 
polimeru 

0,75 mm 0,80 mm 1,00 mm 

Grubo  laminatu folii 
no nej 

0,39 mm 0,39 mm 0,39 mm 

Twardo  polimeru 
(DIN 53505) 

83 Shore A 83 Shore A 82 Shore A 

   

 
10. Folacoat Plus ALU oraz Folacoat Plus ALU Diazo  
 Standardowe p yty do wybiórczego lakierowania na pod u z folii 
aluminiowej 
 
 yta do lakierowania wybiórczego Folacoat Plus ALU o grubo ci 1,15 lub 1,35 mm  z 
zewn trzn  warstw  po lizgow  [do plotera] os oni  foli  ochronn .  
 
Przekrój p yty Folacoat Plus ALU 1,15 mm 
DYS / UV / OP / FOL / ALU / ZAG / CAD/ MAN / LB 

  
      
Uwaga: 
Pod foli  ochronn , bezpo rednio na warstwie polimeru,  znajduje si  bardzo cienka warstwa 
po lizgowa u atwiaj ca przesuwanie si  no a plotera, któr (po zako czeniu pracy na ploterze) a 
przed rozpocz ciem lakierowania nale y zmy  g bk  nas czon  wod . 
 
FOLACOAT PLUS ALU Diazo o grubo ci 1,15 mm pokryta wiat oczu  warstw  diazotypow . 
 
Przekrój p yty FOLACOAT PLUS ALU Diazo 1,15 mm 
DYS / UV / OP / FOL / ALU / ZAG / DIAZO/ MAN / LB 
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Uwaga: 
Na powierzchni polimeru znajduje si wiat oczu a warstwa diazotypow . S y ona do 
naniesienia rysunku umo liwiaj cego naci cie i r czne usuni cie zb dnych (na wietlonych) 
elementów polimeru. 
 

yta jest laminatem aluminium i folii poliestrowej (o wysokiej wytrzyma ci mechanicznej) 
oraz zewn trznej warstwy polimeru, s cej do przenoszenia lakieru na lakierowane pod e.  
 
Obróbk  p yty  pokrytej  warstw wiat oczu  (LP-D)  przeprowadza  si  w  sposób  podany  w  
rozdziale „R czne wykonanie formy lakieruj cej…”      
 
Górna warstwa poliestru pomi dzy polimerem a foli  aluminiow  croni j  przed przeci ciem oraz 
dodatkowo stabilizuje wymiarowo. Jednak zag bienie no a w warstwie polimeru nie powinno 
przekracza  0,80 mm (na p ycie o grub. 1,15 mm) oraz 1,00 mm (w przypadku p yty o grub. 
1,35 mm).  
Tolerancja grubo ci p yty: +0,05 mm (patrz tabela) 
 
Jednak e aby ustali  optymaln  g boko  nacinania warstwy polimeru,  zaleca si  
przeprowadzenie prób. 
 

Rodzaje p yt 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 

Sposób lakierowania Lakierowanie 
bezpo rednie 

lakierami wodnymi 
oraz UV 

Lakierowanie 
bezpo rednie 

lakierami wodnymi 
oraz UV 

Lakierowanie 
bezpo rednie 

lakierami wodnymi 
oraz UV 

Przygotowanie formy czne W ploterze tn cym W ploterze tn cym 

czna grubo  1,15 mm 1,15 mm 1,35 mm 

Tolerancja grubo ci +0,05 mm +0,05 mm +0,05 mm 

Folia no na Laminat folii 
aluminiowej  

i folii poliestrowej 

Laminat folii 
aluminiowej  

i folii poliestrowej 

Laminat folii 
aluminiowej  

i folii poliestrowej 

Wyko czenie 
powierzchni 

Warstwa diazotypowa Warstwa po lizgowa i 
folia ochronna 

Warstwa po lizgowa i 
folia ochronna 

Grubo  warstwy 
polimeru 

0,75 mm 0,75 mm 0,95 mm 

Grubo  laminatu folii 
no nej 

0,39 mm 0,39 mm 0,39 mm 

Twardo  polimeru 
(DIN 53505) 

83 Shore A 83 Shore A 83 Shore A 
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11. Folacoat Basic PET  1,15 mm  (nowo !) 
yta przezroczysta 

Nr art. 12530.115.99900 
 

Opis  
Przezroczysta p yta lakieruj ca do przenoszenia lakierów dyspersyjnych i UV, sk ada si  ze 
stabilnego wymiarowo no nika z folii poliestrowej oraz przenosz cej lakier warstwy polimeru. 
 

Budowa p yty lakieruj cej z zalecan  g boko ci  reliefu / nacinania polimeru  
 
 
 
 
Zaleca si  
 
 
 
Zalecamy g boko  nacinania polimeru wynosz  co najmniej 0,80 mm. 
W przypadku lekkiego zarysowania no em poliestrowego pod a, uzyskuje si  pewno  

ciwego oddzielenia zb dnych cz ci warstwy polimerowej, a wi c gwarancj  d ugiej 
ywotno ci wykonanej formy lakieruj cej. Przy mniejszej g boko ci nacinania (np. 0,60-0,70 

mm)  -  polimer  mimo  to  mo e  si  pozwoli  w ciwie  usun ,  lecz  z  powodu  zbyt  ma ej  
boko ci  naci cia  trwa  formy  mo e  by  mniejsza.  Przekroczenie  warto ci  0,80  mm (np.  

0,90 mm) mo e os abi  wytrzyma  poliestrowego pod a p yty lakieruj cej. Nale y tego 
bezwzgl dnie unika . Dotyczy to zw aszcza r cznego nacinania polimeru, gdy  przy takim 
nacinaniu najtrudniej jest zachowa  w ciw  g boko  ci cia. 
Dla uzyskania idealnej g boko ci – powinno si  przeprowadzi  odpowiednie testy na próbkach 
folii Folacoat Basic. 
 

Rodzaj yty Folacoat Basic PET  
 1,15 mm 

Numer katalogowy 12530.115.99900 

Sposób lakierowania Lakierowanie bezpo rednie 

czna grubo  1,15 mm 

Tolerancja grubo ci +0,05 mm 

Folia no na Poliester 

Grubo  warstwy polimeru 0,80 mm 

Grubo  folii no nej 0,35 mm 

Twardo  warstwy 
polimeru (DIN 53505) 

83 Shore A 

Twardo  p yty 
lakieruj cej 

88 Shore A 

 
Folacoat Basic PET mo e by  dostarczany tak e w rolach o szerok. 1,10 /  1,30 m i d ug. 
standardowej wynosz cej 20,0 m.  
 
Folacoat Basic PET jest produkowany równie  w grub. 1,35 mm. 
 
Powy szy produkt jest nowym asortymentem udost pnionym przez Firm  Folex w Kolonii (DE). Dlatego te  
prosimy o wyrozumia , poniewa  terminy wysy ki mog  by  nieco d sze od dotychczas praktykowanych. 

dziemy dok ada  stara , aby czas Pa stwa oczekiwania na towar skróci  do minimum. 
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11A. Folacoat Basic PET  1,35 mm  (nowo !) 

yta przezroczysta 
Nr art. 12530.135.99900 
 

 
 
Opis  
Przezroczysta p yta lakieruj ca do przenoszenia lakierów dyspersyjnych i UV, sk ada si  ze 
stabilnego wymiarowo no nika z folii poliestrowej oraz przenosz cej lakier warstwy polimeru. 
 

Budowa p yty lakieruj cej z zalecan  g boko ci  reliefu / nacinania polimeru  
 

Przed lakierowaniem zalecamy 
wyczyszczenie powierzchni polimeru 

wilgotn  g bk  
i usuni cie ewentualnych zabrudze  

 

 
 
Zalecamy g boko  nacinania polimeru wynosz  co najmniej 0,97 mm. 
W przypadku lekkiego zarysowania no em poliestrowego pod a, uzyskuje si  pewno  

ciwego oddzielenia zb dnych cz ci warstwy polimerowej, a wi c gwarancj  d ugiej 
ywotno ci wykonanej formy lakieruj cej. Przy mniejszej g boko ci nacinania (np. 0,93-0,95 

mm)  -  polimer  mimo  to  mo e  si  pozwoli  w ciwie  usun ,  lecz  z  powodu  zbyt  ma ej  
boko ci naci cia trwa  formy mo e by  mniejsza. Przekroczenie podanej powy ej 
boko ci ci cia mo e os abi  wytrzyma  poliestrowego pod a p yty lakieruj cej. Nale y 

tego bezwzgl dnie unika . Dotyczy to zw aszcza r cznego nacinania polimeru, gdy  przy takim 
nacinaniu najtrudniej jest zachowa  w ciw  g boko  ci cia. 
Dla uzyskania idealnej g boko ci – powinno si  przeprowadzi  odpowiednie testy na próbkach 
folii Folacoat Basic. 
 

Rodzaj yty Folacoat Basic PET  
 1,35 mm 

Numer katalogowy 12530.135.99900 

Sposób lakierowania Lakierowanie bezpo rednie 

czna grubo  1,35 mm 

Tolerancja grubo ci +0,05 mm 

Folia no na Poliester 

Grubo  warstwy polimeru 0,97 mm 

Grubo  folii no nej 0,35 mm 

Twardo  warstwy 
polimeru (DIN 53505) 

83 Shore A 

Twardo  p yty 
lakieruj cej 

88 Shore A 

 
Folacoat Basic PET mo e by  dostarczany tak e w rolach o szerok. 1,10 /  1,30 m i d ug. 
standardowej wynosz cej 20,0 m.  
 
Powy szy produkt jest nowym asortymentem udost pnionym przez Firm  Folex w Kolonii (DE). Dlatego te  
prosimy o wyrozumia , poniewa  terminy wysy ki mog  by  nieco d sze od dotychczas praktykowanych. 

dziemy dok ada  stara , aby czas Pa stwa oczekiwania na towar skróci  do minimum. 
 
 



 

 
,  Przedstawicielstwo  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 

15

 

 
 
12. Folacoat Comp PET oraz Folacoat Comp ALU  
 yty do wybiórczego lakierowania wyposa one w dodatkow  warstw  

kompresuj  drgania maszyny offsetowej  
 
 Tradycyjne systemy do lakierowania s  coraz bardziej wypierane przez nowe wie e 
lakiernicze z walcami rastrowymi. Wyj tkowo twarda budowa walców wymaga elastycznego 
dope nienia, tak aby mo liwe by o idealne przenoszenie lakieru w my l zasady „twarde przeciw 
mi kkiemu”. Takie przenoszenie lakieru mi dzy twardym walcem rastrowym a form  lakiernicz  
udaje si  osi gn  dzi ki zastosowaniu  
kompresyjnych p yt lakierniczych Folacoat Comp PET) grubo  1,15 lub 1,35 mm (folia 
Folacoat Comp na pod u z poliestru), Folacoat Comp ALU)  grubo  1,15 lub 1,35 mm (p yta 
Folacoat Comp na pod u z folii aluminiowej). 
W przeciwie stwie do wi kszo ci obci gów gumowych, Folacoat Comp jest o wiele mniej 
podatny na drgania, z uwagi na grubsz  warstw  pianki kompresuj cej. Dzi ki niej, dzia anie 
maszyny przebiega bez zak óce , yska s  chronione, co umo liwia wzrost tempa produkcji. 
 
Formy lakiernicze Folacoat Comp nadaj  si  do lakierowania pe no-powierzchniowego oraz 
wybiórczego wy cznie lakierami dyspersyjnymi. Do wykrawania stosuje si  ploter. Zastosowanie 
specjalnej, zamkni to-komorowej pianki, jako warstwy po redniej mi dzy pod em a warstw  
polimeru, u atwia jej dok adne oddzielenie, dodatkowo zwi kszaj c g boko  reliefu.  
 
Zalety kompresyjnych form lakierniczych Folacoat Comp: 
 

- Wspomaganie uk adów raklowych w nak adaniem lakieru (Zasada „twarde przeciw 
mi kkiemu”) 
- Zmniejszenie drga  w dzia aniu maszyny i ochrona ysk 
- Zwi kszenie szybko ci druku 
- Zmniejszenie o po ow  ilo ci nak adanego lakieru, dzi ki mniejszej ch onno ci lakieru 

przez warstw  polimeru [przy zachowaniu stopnia po ysku] 
- Wysoka stabilno  wymiarowa, dzi ki odpornej mechanicznie i termicznie folii no nej  
- Wy sza trwa  pow oki, a w konsekwencji wi ksza ywotno  formy 
- Ochrona warstwy polimeru przenosz cego lakier na skutek redukcji drga  zespo u 
lakieruj cego 
 

ytkowanie 
Nale y zwróci  uwag  na uwa ne rozpakowywanie form lakierniczych oraz unika  uszkodze  
powsta ych na skutek niew ciwego sk adowania (jak np. zagi cia), przygotowania, czy 

ywania produktów f-my FOLEX AG. Formy zosta y wyposa one w zdejmowan  foli  
ochraniaj  warstw  po lizgow . Warstwa ta zapewnia idealne przemieszczanie si  g owicy 
tn cej plotera po powierzchni polimeru.  
Zewn trzn  warstw  przenosz  lakier, tworzy polimer przyswajaj cy wod . Funkcj  
kompresyjnej warstwy wewn trznej spe nia czarna pianka. Podczas przygotowania formy do 
lakierowania wybiórczego, ci cia musz  przechodzi  przez ró owy polimer a  do pianki. 
Nieodzowne s  pocz tkowe testy, w celu unikni cia nawet najmniejszego naruszenia no nika. 
Aby dodatkowo zapobiec uszkodzeniom, podstawa sk ada si  z laminatu folii, w którym 
rodkowa folia poliestrowa pe ni funkcj  ochrony przed naruszeniem pod a no nego.  

 
Po  procesie  wykrawania,  w  miejscach  które  nie  maj  przenosi  lakieru,  warstw  polimerow  
nale y zerwa . Rozdzielanie zachodzi w warstwie pianki, co czyni separacj  materia ów  
wyj tkowo atw  i dodatkowo gwarantuje relief o g boko ci co najmniej 0,65 mm. Dla wie  
lakierniczych z wa kami rastrowymi taka g boko  jest wystarczaj ca. 
 



 

 
,  Przedstawicielstwo  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 

16

 

 
Ostatecznie forma lakiernicza zostaje umieszczona na cylindrze. Odno nie mocowania formy 
nale y stosowa  si  do instrukcji producenta urz dzenia.  
Niewidoczna, bardzo cienka warstwa po lizgowa, po naci ciu formy przez ploter musi zosta  
usuni ta tamponem zwil onym wod  - jeszcze przed rozpocz ciem procesu lakierowania. 
 
Czyszczenie 
Do czyszczenia zaleca si  stosowanie: mieszaniny izopropylowego alkoholu i wody w stosunku 
1:1, albo letniej wody. Agresywne rodki czyszcz ce mog  wp yn  niekorzystnie lub uszkodzi  
struktur  formy lakieruj cej. Patrz równie : tabele „ rodki czyszcz ce do form lakieruj cych” 
 
Oferta: 

yta do lakierowania na bazie folii poliestrowej – Folacoat Comp PET o grub. 1,15 mm lub 
1,35 mm 
 
Przekrój p yty Folacoat Comp PET 1,15 mm 
DYS / OP / FOL / PET / CAD / KOMP / LB 
          
      
 
 
 
 
 
 
 
Uwaga: 
Pod foli  ochronn , bezpo rednio na warstwie polimeru, znajduje si  bardzo cienka warstwa 
po lizgowa u atwiaj ca przesuwanie si  no a plotera, któr  (po zako czeniu pracy na ploterze) a 
przed rozpocz ciem lakierowania, nale y zmy  g bk  nas czon  wod . 
 
Rodzaje p yt Folacoat Comp PET 

1,15 mm 
Folacoat Comp PET 

 1,35 mm 
Numer katalogowy 12550.115.99900 12550.135.99900 
Sposób lakierowania Lakierowanie bezpo rednie 

lakierami dyspersyjnymi 
Lakierowanie bezpo rednie 
lakierami dyspersyjnymi 

Przygotowanie formy W ploterze tn cym W ploterze tn cym 
czna grubo  1,15 mm 1,35 mm 

Tolerancja grubo ci +0,08 mm +0,05 mm 
Folia no na Laminat dwu folii 

poliestrowych 
Laminat dwu folii 

poliestrowych 
Wyko czenie powierzchni Warstwa po lizgowa 

 i folia ochronna 
Warstwa po lizgowa 

 i folia ochronna 
Grubo  warstwy polimeru 0,55 mm 0,55 mm 
Grubo  kompresyjnej 
warstwy po redniej  

0,44 mm 0,44 mm 

Grubo  folii no nej 0,19 mm 0,39 mm 
Twardo  polimeru (DIN 
53505) 

83 Shore A 83 Shore A 
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yta do lakierowania na pod u z folii aluminiowej – Folacoat Comp ALU   1,15 lub 1,35 mm 
 
Przekrój p yty Folacoat Comp ALU   1,15 mm 
DYS / OP / FOL / ALU / ZAG / CAD / KOMP / LB 

 
Uwaga 1: 
Form  lakieruj  nale y nacina  tak, aby nie przeci  pianki kompresuj cej. Je li pianka 
zostanie przeci ta, to poliestrowa folia no na mo e by  jedynie zarysowana ostrzem. 
Uwaga 2: 
Na powierzchni polimeru znajduje si  bardzo cienka warstwa po lizgowa u atwiaj ca 
przesuwanie si  no a plotera, któr  (po zako czeniu pracy na ploterze) a przed rozpocz ciem 
lakierowania nale y zmy  g bk  nas czon  wod . 
 

Rodzaje p yt Folacoat Comp ALU 
1,15 mm 

Folacoat Comp ALU 
1,35 mm 

Numer katalogowy 12551.115.99900 12551.135.99900 

Sposób lakierowania Lakierowanie bezpo rednie 
lakierami dyspersyjnymi 

Lakierowanie bezpo rednie 
lakierami dyspersyjnymi 

Przygotowanie formy W ploterze tn cym W ploterze tn cym 

czna grubo  1,15 mm 1,35 mm 

Tolerancja grubo ci +0,08 mm +0,05 mm 

Folia no na Laminat folii aluminiowej  
i poliestrowej 

Laminat folii aluminiowej  
i poliestrowej 

Wyko czenie powierzchni Warstwa po lizgowa 
 i folia ochronna 

Warstwa po lizgowa 
 i folia ochronna 

Grubo  warstwy polimeru 0,55 mm 0,55 mm 

Grubo  kompresyjnej 
warstwy po redniej 

0,30 mm 0,44 mm 

Grubo  folii no nej 0,30 mm 0,39 mm 

Twardo  polimeru (DIN 
53505) 

83 Shore A 83 Shore A 

 
Uwaga: 
Kompresyjne formy do lakierowania (jw.) nie s  odporne na dzia anie lakierów UV i agresywnych 
rodków czyszcz cych. Stosuje si  je wy cznie do lakierów dyspersyjnych.  
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13. Folacoat Deepcut PET     (nowo ) 

Kompresyjna p yta do lakierowania lakierami dyspersyjnymi I UV na                                                                                                                           
poliestrowej folii no nej 

        DYS / OP / FOL / ALU / ZAG / CAD / KOMP / LB 
 
Przekrój p yty Folacoat Deepcut PET z zalecan  g boko ci  ci cia  
 

Patrz 
uwaga pod 
rys. 

 
 
 
 
 
 
Po usuni ciu folii po lizgowej nale y wilgotn  g bk  przeczy ci  powierzchni  polimeru. 
 
Folacoat Deepcut PET 
Kompresyjna p yta do lakierowania lakierami dyspersyjnymi i UV, sk adaj ca si  z 
dwuwarstwowego laminatu folii poliestrowej jako no nika, cienkiej folii rozdzielaj cej, warstwy 
pianki kompresyjnej, warstwy lakieruj cej z polimeru oraz folii ochronnej/po lizgowej 
wspomagaj cej przesuw g owicy tn cej w ploterze (CAD). 
Dwuwarstwowe pod e zmniejsza ryzyko p kni cia przy zbyt g bokim naci ciu. Ca kowite 
usuni cie pianki kompresyjnej w czasie zdejmowania niepotrzebnych fragmentów polimeru 
zwi ksza g boko  reliefu i poprawia mocowanie p yty lakieruj cej w maszynie. 
 
Zalecana g boko  nacinania: ok. 1,15 mm. Je li przed nacinaniem zostaje usuni ta folia 
po lizgowa, wówczas g boko  naci cia powinna wynosi  ok. 1,10 mm. 
Podczas zdejmowania zb dnych fragmentów polimeru usuwa si  polimer, piank  i foli  
rozdzielaj . 
Zaleca si  przeprowadzenie testu nacinania. 
  

Rodzaj p yty Folacoat Deepcut PET 
1,35 mm 

Numer katalogowy 12560.135.99900 

Sposób lakierowania Lakierowanie bezpo rednie 
lakierami dyspersyjnymi i UV 

Przygotowanie formy W ploterze tn cym 

czna grubo  1,35 mm 

Tolerancja grubo ci +0,08 mm 

Folia no na Laminat poliester/poliester 

Wyko czenie powierzchni Warstwa po lizgowa 
 i folia ochronna 

Grubo  warstwy polimeru 0,44 mm 

Grubo  pianki kompresyjnej  0,60 mm 

Grubo  folii no nej 0,34 mm 

Twardo  polimeru  75 Shore A 
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14. Folacoat Deepcut ALU     (nowo ) 

Kompresyjna p yta do lakierowania lakierami dyspersyjnymi I UV na                                                            
poliestrowej folii no nej laminowanej z foli  aluminiow  

        DYS / OP / FOL / ALU / ZAG / CAD / KOMP / LB 
 
Przekrój p yty Folacoat Deepcut ALU z zalecan  g boko ci  ci cia  

 
Patrz 
uwaga pod 
rys. 

 
 
 
 
 
 
Po usuni ciu folii po lizgowej nale y wilgotn  g bk  przeczy ci  powierzchni  polimeru. 
 
Folacoat Deepcut ALU 
Kompresyjna p yta do lakierowania lakierami dyspersyjnymi i UV, sk adaj ca si  z 
dwuwarstwowego laminatu folii poliestrowej jako no nika, cienkiej folii rozdzielaj cej, warstwy 
pianki kompresyjnej, warstwy lakieruj cej z polimeru oraz folii ochronnej/po lizgowej 
wspomagaj cej przesuw g owicy tn cej w ploterze (CAD). 
Dwuwarstwowe pod e zmniejsza ryzyko p kni cia przy zbyt g bokim naci ciu. Ca kowite 
usuni cie pianki kompresyjnej w czasie zdejmowania niepotrzebnych fragmentów polimeru 
zwi ksza g boko  reliefu i poprawia mocowanie p yty lakieruj cej w maszynie. 
 
Zalecana g boko  nacinania: ok. 1,15 mm. Je li przed nacinaniem zostaje usuni ta folia 
po lizgowa, wówczas g boko  naci cia powinna wynosi  ok. 1,10 mm. 
Podczas zdejmowania zb dnych fragmentów polimeru usuwa si  polimer, piank  i foli  
rozdzielaj . 
Zaleca si  przeprowadzenie testu nacinania. 
  

Rodzaj p yty Folacoat Deepcut ALU 
1,35 mm 

Numer katalogowy 12552.135.99900 

Sposób lakierowania Lakierowanie bezpo rednie 
lakierami dyspersyjnymi i UV 

Przygotowanie formy W ploterze tn cym 

czna grubo  1,35 mm 

Tolerancja grubo ci +0,08 mm 

Folia no na Laminat poliester/aluminium 

Wyko czenie powierzchni Warstwa po lizgowa / folia 
ochronna 

Grubo  warstwy polimeru 0,44 mm 

Grubo  pianki kompresyjnej  0,60 mm 

Grubo  folii no nej 0,34 mm 

Twardo  polimeru  75 Shore A 
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15. Folacoat Flexible     (nowo )  

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

 
 
Folia sk ada si  z warstwy polimeru, warstwy pianki i znajduj cej si  mi dzy nimi stabilnej 
wymiarowo i odpornej na p cznienie tkaniny poliestrowej. Taka budowa folii umo liwia 
lakierowanie ca ych powierzchni. Powierzchnia lakierowana jest ograniczana formatem arkuszy 
folii podk adowych umieszczanych pod p yt . Wysoko  reliefu uzale niona jest od wymiarów 
cylindra. Dok adn  regulacj  reliefu mo na wykona  poprzez naklejanie folii podk adowej 
Folabase H45 lub podobnej. 
Warstwa pianki kompresyjnej zapewnia dopasowanie si  powierzchni lakieruj cej do ró nej 
jako ci zadrukowywanych pod y, co w efekcie zapewnia bezproblemowe lakierowanie. 
Lakieruj cego polimeru nie mo na zdj  z pod a (tak jak w innych odmianach Folacoat)  
i dlatego nie jest mo liwe nacinanie i zdejmowanie fragmentów powierzchni lakieruj cej. 
 
Pianka kompresuj ca drgania wytrzymuje temperatur  do 600C. 
Folia Folacoat Flexible mo e by  u ywana do kolejnych zlece . Do precyzyjnego monta u zaleca 
si  stosowanie klucza dynamometrycznego. Si a zamocowania powinna wynie  28 Nm.  
  
 

Typ folii Folacoat Flexible 
1,30 mm 

Numer katalogowy 12650.130.99900 
Sposób lakierowania Lakierowanie bezpo rednie 

lakierami dyspersyjnymi 
czna grubo  1,30 mm 

Tolerancja grubo ci +0,05 mm 
Twardo  polimeru (DIN53505) 82 Shore A 
Maksymalna si a mocowania  28 Nm 

 

 
17. Folacoat Extreme PET (nowo ) 

yty do lakierowania lakierami dyspersyjnymi i lakierami UV  
o zwi kszonej agresywno i dzia ania  

        DYS / UV / OP / PET / CAD / MAN / LB 

 
        P yty do lakierowania lakierami dyspersyjnymi i UV, sk adaj ce si  z dwuwarstwowego 
laminatu folii poliestrowej, jako no nika oraz ró owej warstwy kryj cej z polimeru oraz folii 
ochronnej /po lizgowej wspomagaj cej prac  g owicy tn cej w ploterze pracuj cym w systemie 
CAD. 
Budowa p yt jest prawie identyczna z budow  p yt Folacoat Plus. Ekstreme PET charakteryzuje 
si  jednak zwi kszon  odporno ci  na dzia anie lakierów UV i przeznaczonych do nich rodków 
czyszcz cych. Powy sze p yty zaleca si  przy zwi kszonej cz stotliwo ci wznowie  nak adów, 
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zw aszcza, je li planuje si  stosowanie lakierów UV z grupy agresywnych. Ponadto p yty te 
maj  ograniczone do minimum p cznienie pod wp ywem dzia ania lakieru. 
 
 
 
 
 
 
 
Po usuni ciu folii po lizgowej nale y wyczy ci  powierzchni  polimeru wilgotn  g bk . 
 
Zalecana g boko  nacinania: ok. 0,85 mm. W przypadku usuni cia folii ochronnej przed 
procesem nacinania, g boko  powinna wynie  ok. 0,80 mm. 

Rodzaj p yty Folacoat Extreme PET 
1,15 mm 

Folacoat Extreme PET 
1,35 mm 

Numer katalogowy 12559.115.99900 12559.135.99900 

Sposób lakierowania Lakierowanie bezpo rednie 
lakierami dyspersyjnymi lub 

UV 

Lakierowanie bezpo rednie 
lakierami dyspersyjnymi lub 

UV 

czna grubo  1,15 mm 1,35 mm 

Tolerancja grubo ci +0,05 mm +0,05 mm 

Folia no na Laminat poliester/poliester Laminat poliester/poliester 

Wyko czenie powierzchni Folia po lizgowa/ochronna Folia po lizgowa/ochronna 

Grubo  folii no nej 0,39 mm 0,39 mm 

Grubo  warstwy polimeru 0,75 mm 0,95 mm 

Twardo  polimeru  83 Shore A 83 Shore A 

 
 

18. Folacoat XXL PET     (nowo ) 
yty do lakierowania lakierami dyspersyjnymi i lakierami UV w 

wielkoformatowych arkuszowych maszynach offsetowych 
        DYS / UV / PET / CAD / XXL / LB 

 
        P yty do lakierowania lakierami dyspersyjnymi i UV, sk adaj ce si  z folii poliestrowej jako 
no nika i warstwy zewn trznej z ró owego polimeru przenosz cej lakier na powierzchni  
wydruków. 
Zaleca si  ten materia  do formatów, w których obie kraw dzie przekraczaj  wymiar 1,26 m. 
Do wycinania formy lakieruj cej zaleca si  stosowanie ploterów tn cych w systemie CAD. 

yty produkowane s  w grubo ciach: 1,15 i 1,35 mm. 
 
Przekrój p yty o grub. 1,15 mm 

 
Zalecana g boko  nacinania: ok. 0,84 mm.  
Uwaga: Naci cie powinno dochodzi  do warstwy cz cej polimer z poliestrowym no nikiem lecz 
nie powinno go uszkodzi . Polimer musi by  ca kowicie przeci ty. Zarysowanie no nika powoduje 
jego os abienie. 
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Przekrój p yty o grub. 1,35 mm 

 
Zalecana g boko  nacinania: ok. 1,02 mm 
Uwaga: jak przy p ycie 1,15 mm grub. 
 
 
Rodzaj p yty Folacoat XXL PET 

1,15 mm 
Folacoat XXL PET 

1,35 mm 
Numer katalogowy 12517.115.99900 12517.135.99900 
Sposób lakierowania Lakierowanie bezpo rednie 

lakierami dyspersyjnymi lub 
UV 

Lakierowanie bezpo rednie 
lakierami dyspersyjnymi lub 

UV 
Grubo  u yteczna 1,15 mm 1,35 mm 
Grubo  rzeczywista 1,20 mm 1,36 mm 
Tolerancja grubo ci +0,05 mm +0,05 mm 
Folia no na poliester poliester 
Grubo  folii no nej 0,300 mm 0,300 mm 
Grubo  warstwy polimeru 0,890 mm 1,060 mm 
Twardo  polimeru (DIN 
53505) 

83 Shore A 83 Shore A 

Twardo  p yty cznie 85 Shore A 85 Shore A 
 

19.  Folacomp  
 Podk ady kompresuj ce drgania maszyny – pod p yty do wybiórczego                                        
lakierowania  

 
 Istotn  cech  jako ciow  podczas drukowania opakowa , jest równomierno  
lakierowanej powierzchni oraz sprowadzenie do minimum lakierownie poza wyznaczonymi 
granicami – równie  na grubych gatunkach tektury. Osi gni cie tych cech jako ciowych mo liwe 
jest przez zastosowanie podk adów kompresyjnych FOLACOMP (spr ystych obj to ciowo) i 
zawieraj cych w swej strukturze warstwy elastomerowe zgodne z systemem ContiAir®. Pracuj  
one z p ytami lakieruj cymi wybiórczo FOLACOAT.  
Zadaniem podk adu jest likwidacja drga  maszyny drukarskiej, powstaj cych w wyniku 
nieodpowiedniego wywa enia poszczególnych jej elementów, co prowadzi do redukcji zu ycia 

ysk oraz przej cie cz ci nacisku wywieranego przez cylinder dociskowy na powierzchni  
lakieruj .  
 
Nale y si  równie  liczy  z tym, e nominaln  grubo  p yty kompresyjne uzyskuj  po ok. 5000 
lakierowanych arkuszy. Dla uzyskania w ciwej wysoko ci folii kompresyjnej zaleca si  
zastosowanie folii podk adowej FOLABASE odpowiedniej grubo ci wyrównuj cej ubytek. 
 
Aby osi gn  w ciw  wysoko  formy lakieruj cej na cylindrze, pod podk ad kompresyjny 
mog  by  stosowane poliestrowe folie podk adowe FOLABASE. Folii FOLABASE nie stosuje si  
pod przylepne podk ady FOLACOMP! 
 
 



 

 
,  Przedstawicielstwo  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 

23

 

 
 
 
Zestawienie podk adów kompresyjnych: 
 

Rodzaj Format Nr katal. Grubo  w mm 

Folacomp PA - przylepny, 
stabilizowany wymiarowo foli  
poliestrow   

Arkusze 12815.XXX.99900 1.45, 1.95 oraz 2.10  

Rolki 12815.XXX.11270 1.45 oraz 2.10 

Folacomp FA - przylepny,  
o zwi kszonej elastyczno ci 

Arkusze 12812.XXX.99900 1.20 i 1.70 

Folacomp FA XXL - jak FA,  
do formatów powy ej 1,26 m   

Arkusze 12812.210.99900 2.10 mm 

Folacomp F – bez kleju,  
o zwi kszonej elastyczno ci  

Arkusze 12810.XXX.99900 
1.20, 1.35, 1.50, 1.70,  

1.85 i 2,10 
Rolki 12810.XXX.11270 1.20, 1.35 i 2.10 

 
 

20.  Folacomp PA 
 KOMP / PET / SA 
  
 Wielowarstwowy podk ad kompresyjny, samoprzylepny, stabilizowany wymiarowo foli  
poliestrow . Warstwa kleju os oni ta jest papierem ochronnym. 
Jest oferowany w trzech grubo ciach: 1.45, 1.95 i 2.10 mm (w arkuszach) i 1.45 oraz 2.10 mm 
(w rolkach).  

 

21.  Folacomp FA 
 KOMP / FLEX / SA 
 

Wielowarstwowy podk ad kompresuj cy drgania maszyny, bez stabilizacji wymiarowej w 
postaci folii poliestrowej. Jest samoprzylepny. Klej jest chroniony papierem silikonowym. 
Maksymalna szeroko : 1,26 m. Ma podwy szon  elastyczno . 
Oferowane grubo ci:  1.20 i 1.70 mm 
 

22.  Folacomp FA XXL 
 KOMP / FLEX / SA / XXL 
  
 Podk ad kompresyjny j.w. umo liwiaj cy wykonanie formatów, które na obu kraw dziach 
arkuszy przekraczaj  rozmiar 1,26 m. Pozosta e w ciwo ci – jak Folacomp FA.  
Jest dostarczany w grubo ci 2.10 mm 
 

23.  Folacomp F 

 KOMP / FLEX 
 
 Podk ad kompresyjny w wersji bez kleju i bez stabilizacji wymiarowej. Charakteryzuje si  
wysok  elastyczno ci . Warstwa g bczasta redukuj ca drgania, po usuni ciu nacisku 
natychmiast powraca do grubo ci pierwotnej a jej parametry nie ulegaj  zmianie. 
Podk ad dostarczany jest w nast puj cych grubo ciach: 1.20, 1.35, 1.50, 1.70, 1.85 i 2.10 mm 
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24. Zalety kompresyjnego podk adu Folacomp:  
ochrona polimeru formy lakieruj cej, w szczególno ci zapobieganie uszkodzeniom powierzchni 
nanosz cej lakier powstaj cych w skutek dzia ania si ciskaj cych na powierzchni  formy;  
spokojniejsza praca zespo u lakieruj cego i ochrona ysk przed zu yciem;  
podwy szenie pr dko ci druku;  
stabilno  wymiarowa dzi ki zastosowaniu no nika z wysokiej jako ci folii poliestrowej;  
podwy szenie trwa ci formy lakieruj cej przy wielokrotnym wznawianiu nak adów. 
Budowa (przyk .: Folacomp PA  2,10 mm):  

 
 
  
 
 

      
  

 
                                      

Podczas prób z podk adami kompresyjnymi osi gni to nawet dwunastomiesi czne okresy pracy 
w maszynie bez istotnych zmian materia u. Zaleca si  jednak wymian  podk adów FOLACOMP co 
6 miesi cy. Dotyczy to zw aszcza wersji samoprzylepnej, poniewa  zbyt d uga praca w maszynie 
zwi ksza si  przywierania kleju do cylindra i utrudnia wymian  podk adu.  

 
25. Nanoszenie podk adu kompresyjnego Folacomp na cylinder 
 
 Zak ada si  go tak e pomi dzy form  lakieruj  a cylinder, skierowuj c warstw  p ótna 
na zewn trz [do formy lakieruj cej]. 
 
Uwaga dodatkowa:  
W ka dym przypadku u ycia podk adu kompresyjnego nale y si  bezwzgl dnie 
stosowa  do instrukcji obs ugi maszyny drukarskiej. 

 

26.  Nanoszenie samoprzylepnego podk adu kompresyjnego na 

cylinder lakieruj cy:  
 
 W celu zapewnienia pewnego umocowania folii FOLACOMP we wszystkich powszechnie 
stosowanych typach maszyn drukarskich, folia zosta a wyposa ona w warstw  samoprzylepn . 
Zapewnienie odpowiedniej przyczepno ci wymaga, aby cylinder by  ca kowicie oczyszczony z 
zabrudze  i t ustych osadów. Foli  podk adow  nakleja si  na cylinder, w zale no ci od typu 
maszyny, od pocz tku lub od ko ca druku. W tym celu nale y najpierw zdj  pas folii 
os aniaj cej klej na szeroko ci oko o 30 cm. Nast pnie FOLACOMP nale y przy  równolegle 
do kraw dzi, wyrówna  po bokach, przycisn  i wyg adzi . ci gaj c sukcesywnie os on  
foliowa, nanosi si  reszt  podk adu na cylinder.  
 
Pod zdj ciu folii ochronnej nie wolno dopu ci  do zabrudzenia pow oki klejowej 

uszczem lub kurzem. 



 

 
,  Przedstawicielstwo  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 

25

 

 
 
27. Mocowanie p yt lakieruj cych w maszynach offsetowych  
 
Moment doci gaj cy 
 
Inaczej, ani eli przy obci gach offsetowych, których pod em stabilizuj cym jest do  
elastyczna tkanina [stosowanych niekiedy w procesie wybiórczego lakierowania], w naszym 
przypadku  chodzi  o  stabilne  wymiarowo  materia y  do  lakierowania,  bazuj ce  na  pod u  z  
poliestru (folie) lub aluminium (p yty). 
Podczas, gdy producenci obci gów gumowych, przy pomocy zadanych wielko ci, informuj  
drukarzy o zalecanym wyd eniu obci gu - w przypadku stabilnych wymiarowo form 
lakierniczych Folacoat - nie jest to wskazane. Przez napr enie, które powoduje wyd enie 
obci gu gumowego, zmniejsza si  jego grubo  a  do osi gni cia grubo ci w ciwej. Formy 
lakieruj ce na stabilnym wymiarowo pod u zachowuj  swoj  d ugo  i grubo  niezale nie od 
ka dorazowo zastosowanej si y zamocowania/naci gu. 
 
Dok adny moment dokr cenia, w przeciwie stwie do si y napr enia obci gu gumowego, nie jest 
tak wa ny. Wa ne jest jednak, aby forma lakieruj ca, na ca ej 
swej szeroko ci i we wszystkich miejscach by a naci gni ta z jednakow  si , 
a jednocze nie, aby przylega a dok adnie i bez przestrzeni powietrznych do pod a 
oraz aby zawsze mia a t  sam  szeroko . 
 
A wi c ryzyko wyd enia stabilnej wymiarowo formy lakieruj cej przez nadmierne naci gni cie, 
jest ma o prawdopodobne i mo na je pomin .   

 

28.  Obliczanie wspó czynnika skracaj cego form  lakieruj  

 
 Wszystkie formy drukowe lub lakieruj ce metod  druku wypuk ego s  przygotowywane w 
formie p askiej, a nast pnie montowane na cylindrze. Je li wi c Folacoat w wydaniu 
polimer/poliester lub polimer/folia aluminiowa zostanie umieszczony na cylindrze, wówczas jego 
powierzchnia drukuj ca zostanie odkszta cona o pewn  warto . To zniekszta cenie nast puje 
wzd  obwodu cylindra i jest zale ne od grubo ci formy lakieruj cej [w tym przypadku folii 
Folacoat], co powoduje wyd enie ca ego formatu. Aby to wyd enie zmniejszy , ca  formy 
nale y odpowiednio i proporcjonalnie na ca ej powierzchni skróci .  
 
Sposób obliczania wspó czynnika skracaj cego form : 
 
      

                        warstwa polimeru 
    
          folia no na 
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czna wysoko  cylindra i folii/p yty lakieruj cej oraz grubo  pod a drukowego wp ywaj  na 
ugo  obwodu powierzchni drukuj cej. Przy pierwszych próbach mo na rzecz upro ci  i 

stosowa  wspó czynnik skracaj cy form  lakieruj  pobrany z poni szej tabeli. Poprawne 
wyniki otrzymaj  Pa stwo po wykonaniu pierwszych próbnych lakierowa  i pomiarze ró nicy 
pomi dzy d ugo ci  nadrukowanego lakierem obrazu, a d ugo ci  formy lakieruj cej w formie 

askiej [przed zamontowaniem na cylindrze]. Maj c te dane mo na porówna  lub dopasowa  
wspó czynnik redukuj cy lub skal  redukcji d ugo ci formy lakieruj cej i zastosowa  je przy 
wykonaniu diapozytywu albo wprowadzi  do programu plotera tn cego. 
 

Klasa 
formatu 

Format maszyny 
Wspó czynnik 

skracaj cy 

Przeskalowanie w 
kierunku obtaczania 

cylindra 

0b 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 % 

 
 
Warto  koniecznego wspó czynnika skracaj cego formy  lakieruj cej  oblicza  si  wg  
nast puj cych wzorów: 
   K = 2 . t .  
 
   K = warto  zniekszta cenia;   t = grubo  reliefu 
 
Przyk ad obliczenia warto ci deformacji folii Folacoat o grub. 1,15 mm i grubo ci reliefu wynosz cej 
0,75 mm:    K = 2 . 0,75 mm . 3,14 = 4,71 mm 
   
Przy obliczaniu zniekszta ce  nie stosuje si  jednak sta ych warto ci, lecz ka dorazowo podaje 
zniekszta cenie w procentach. O ustaleniu wspó czynnika skracaj cego decyduje wi c 
stosunek warto ci zniekszta cenia [K] do obwodu cylindra [R]. 
 
Obliczenie procentowego wspó czynnika skracaj cego: 

   
R
K . 100% = wspó czynnik skracaj cy [%] 

 
   K = warto  zniekszta cenia;   R  = obwód cylindra;  
Ustalenie procentowego wspó czynnika deformacji dla cylindra o rednicy 300 mm przebiega, 
jak nast puje: 
 
   K = 4,71 mm; d = rednica 
 
   R = d .  = 300 mm x 3,14 = 942,47 mm 
 

   
R
K

 . 100% = 
mm

mm
47,942

71,4
 . 100% = 0,5% 

A wi c procentowy wspó czynnik skracaj cy w przypadku zastosowania cylindra o rednicy 
300  mm  i  grubo ci  folii  do  wybiórczego  lakierowania  wynosz cej  1,15  mm  (przy  g boko ci  
reliefu 0,75 mm)  wyniós  0,5%. 
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29.   R czne wykonanie form lakieruj cych na p ytach pokrytych 
warstw wiat oczu  

 
 Dla umo liwienia r cznego wykonania form lakieruj cych Folacoat Plus PET Diazo oraz 
Folacoat Plus ALU Diazo, zewn trzna warstwa polimeru pokryta jest  cienk  warstw  
dwuazotypow  [opart  na wiat oczu ych zwi zkach dwuazoniowych] czu  na promieniowanie 
UV, a po wywo aniu przybieraj  kolor fioletowy,. Umo liwia to proste przeniesienie rysunku na 
powierzchni  polimeru poprzez diapozytyw. 

 
Ryc. 1. ona pozytywowa  
Miejsca, które maj  potem przenosi  lakier s  zaczernione 
 

 
Ryc. 2. Na wietlona i obrobiona forma lakiernicza 
Pozosta a w miejscach poza obrazem warstwa dwuazotypow , po na wietleniu 
przybiera barw  ciemnofioletow  (na rycinie czarn ) i mo e by  teraz usuni ta. 

 
 
Ryc. 3. Gotowa forma lakiernicza 
Na wietlone ciemne miejsca zostaj  usuni te. Na pod u pozostaje tylko 
warstwa polimerowa maj ca przenosi  lakier na lakierowane pod e. 

 
 

   Aby nie dopu ci  do za wietlenia warstwy 
dwuazotypowej, zaleca si  przechowywanie p yt [cho  ich 
wiat oczu  jest niewielka] w oryginalnych 

opakowaniach i czarnej folii. Jest to wystarczaj ca ochrona 
przed wiat em i wilgoci . Optymalna temperatura 
sk adowania  wynosi  od  18  do  220C oraz wilgotno  
wzgl dna powinna si  mie ci  w przedziale od 50 do 55%. 
Maksymalny czas przechowywania niena wietlonych folii – 
do 8 miesi cy. 
 

Aby podczas lakierowania zosta y zachowane w ciwe wymiary powierzchni lakierowanej, 
nale y pami ta  o zmniejszeniu rozmiar diapozytywu zgodnie ze wspó czynnikiem skracaj cym 
– jak to podano w odr bnym rozdziale. 

 
Na wietlenie przez diapozytyw powoduje zahartowanie 
warstwy wiat oczu ej, tym samym w dalszym procesie 
wymywania, na powierzchni polimeru pozostaj  kontury 
rysunku umo liwiaj ce nacinanie kraw dzi i usuwanie 
zb dnych jego fragmentów. Fragmenty warstwy polimeru 
pozostawione na p ycie, b  w dalszych procesach 
nanosi  lakier na zadrukowywan  powierzchni . 
Na wietlanie warstwy diazotypowej: 

Do na wietlenia stosuje si  p ask  kopioram  z lamp  UV 
[odleg  powierzchni na wietlanej ok. 1 m]. 

 
Czas  na wietlania  lamp  5000  W wynosi  ok.  60  sek.,  3000  W –  ok.  120  sek.  Do  ustalenia  

ciwego czasu na wietlania, zaleca si  u ycie ma ych formatów [A4, A5]  Folacoat’u. 
 
 
 
 
 



 

 
,  Przedstawicielstwo  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 

28

 

 
 

Na wietlon  foli  do lakierowania wywo uje si  silnym 
strumieniem wody (o temperaturze pokojowej) lekko 
pocieraj c jej powierzchni  okr nymi ruchami g bki lub 
ciereczki. Otrzymany w ten sposób orygina  o ostrych 

kraw dziach i wysokim kontra cie umo liwia dok adne 
wyci cie i usuni cie zb dnych powierzchni polimeru. 
Ewentualne smugi po wywo aniu usuwa si  wilgotnym 

bkiem waty lub ciereczk . 
Tak przygotowan  form  suszy si  b  suszark ,  b  w 
szafie grzejnej z nawiewem powietrza. 

 
Proces wywo ania jest przyjazny dla rodowiska naturalnego. Powsta y po wywo aniu roztwór 
wodny mo e zosta  usuni ty do publicznej sieci kanalizacyjnej bez konieczno ci jego 
neutralizacji. 

 
Ci cia przeprowadza si  za pomoc  specjalnego no a przy u yciu stalowego linia u. Nale y przy 
tym zwróci  szczególn  uwag , aby poliestrowa folia no na nie uleg a przeci ciu, a jedynie 
zarysowaniu [lekkiemu nadci ciu]. Przy zrywaniu du ych powierzchni warstwy polimerowej - 
zaleca si  nacinanie pasów o szeroko ci nie wi kszej ni  5 cm. Podwa aj c naci  
warstw  nale y uwa , aby nie uszkodzi  kraw dzi cz ci lakieruj cych. Zdejmowanie 
zb dnych fragmentów nale y wykona  powoli i ostro nie aby nie za ama  poliestrowej folii 
no nej (za amanie   prowadzi oby do deformacji formy lakieruj cej). 
Forma do lakierowania jest gotowa do umieszczenia w maszynie wówczas, gdy usuni te s  
wszystkie te fragmenty zewn trznej warstwy polimerowej z pod a poliestrowego, które po 
procesie wywo ania zabarwi y si  na fioletowo. 
Przygotowanie/wycinanie formy lakieruj cej: 
 
Nale y stosowa  wy cznie oryginalne no e z wymiennymi ostrzami.  
 
 
                                                                               

                                                                                                                                           
 
Wymienne ostrze, ruba mocuj ca i uchwyt pokryty tworzywem sztucznym  
W trakcie nacinania, pomi dzy powierzchni  folii a kraw dzi  ostrza nale y zachowa  k t od 
5 do 10 stopni a d ugie, proste kraw dzie nale y nacina  wzd  stalowego linia u. 
Na du ych powierzchniach nacina si  pomocnicze pasy o szeroko ci nie wi kszej ni  5 cm. 

 
 
 
 
 

Do podwa ania i zdejmowania naci tych fragmentów polimeru stosuje si  specjaln  
podwa ark  [rysunek poni ej]. Inne urz dzenia, a zw aszcza no e, mog  uszkodzi  elementy 
folii no nej lub polimeru. 
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Po naci ciu warstwy polimeru nale y odwróci  arkusz, aby sprawdzi , czy wszystkie ci cia 
zosta y wykonane  prawid owo [przebieg ci cia zaznacza si  jasn  lini  na twardym pod u z 
folii poliestrowej]. 
 

Naci cie wykonane nieprawid owo, linie ci cia nie stykaj  si . Przy 
zrywaniu polimeru nast pi jego poderwanie w miejscu, w którym powinien 
na pod u pozosta . 

 
Naci cie prawid owe.  

 
Nadci  warstw  polimeru zrywa si  powoli, ci gaj c  prawie równolegle do powierzchni 
sto u i jednocze nie dociskaj c mocno palcami wolnej r ki do pod a foli  przylegaj  do 
zrywanego fragmentu. Po piech w zrywaniu mo e uszkodzi  przygotowywany arkusz w takim 
stopniu, e stanie si  on bezu yteczny. 
 
 
 
 
    Kierunki zrywania polimeru – jak na rysunku obok. 
 
 
 

 
Je li warstwa górna zostanie niepotrzebnie poderwana, mo na j  przyklei  do pod a silnie i 
szybko wi cymi klejami (np. Folaglue – patrz w dalszej cz ci tekstu). Tak  napraw  
stosuje si  jednak wówczas, gdy powierzchnia naderwana nie jest wi ksza, ani eli 2-3 cm2.  

 

30.  Wykonanie p yt lakieruj cych na ploterach tn cych   
 

Zalety wykonania p yt na ploterze [w porównaniu do 
wykonania r cznego] polegaj  na tym, e w ciwy 
wspó czynnik skracaj cy form  lakieruj  wprowadzany 
jest bezpo rednio do oprogramowania steruj cego 
ploterem. 
 
Ploter stwarza te  mo liwo  szybszego i 
dok adniejszego ci cia zdzieralnej warstwy 
polimerowej,  zw aszcza  przy  wycinaniu  kraw dzi  o  

skomplikowanych kszta tach [ uki, ostre k ty itp]. 
czne przygotowanie ma ych i wymagaj cych najwy szej precyzji kszta tów jest 

niemo liwe. Natomiast g owica tn ca plotera mo e by  bardzo dok adnie wyjustowana 
(g boko  ci cia!). Pozwala to zmniejszy  do minimum ryzyko uszkodzenia folii no nej. 
Niemniej jednak nó  tn cy powinien by  nastawiony na g boko  ci cia wi ksz  o ok. 0,040 – 
0,050 mm, ani eli wynosi grubo  warstwy polimeru – co gwarantuje prawid owe usuni cie 
niepotrzebnych jego fragmentów.  
 
Optymaln  g boko  naci  wykonanych no em plotera mo na znale  w odpowiedniej ulotce 
do czonej do ka dego produktu. Jest ona w ciwa wówczas, gdy na tylnej stronie poliestrowej 
foli no nej widoczne s  jasne linie. W przypadku p yt [na bazie laminatu folii poliestrowej i 
aluminiowej], po drugiej stronie pod a nie powinny by  widoczne adne lady po pracy no a.  
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W tym te  przypadku powinno si  przeprowadzi  próby z nastawieniem g boko ci ci cia, aby 
wykluczy  mo liwo  uszkodzenia pod a.  
Po naci ciu p yty przez ploter, podobnie jak w metodzie r cznej, nast puje etap usuwania cz ci 
polimeru w miejscach, które nie maj  lakierowa . Przy wi kszych powierzchniach polimeru 
przeznaczonego do usuni cia – zaleca si  nacinanie na nich pasków o szeroko ci nie wi kszej, 
ni  5 cm. Takie dzia anie pozwoli unikn  uszkodze  i deformacji pod a polimeru. Wskazane 
jest tak e stosowanie specjalnej, r cznej podwa arki [Hebewerkzeug], co równie  pozwoli 
unikn  uszkodzenia warstwy no nej. Zdejmowanie warstwy polimerowej powinno odbywa  si  
bez po piechu i zalecane jest dociskanie palcami do pod a polimeru otaczaj cego zrywany 
fragment. 
 
                                                                                                                                          
  
 
Uwagi dodatkowe: 

1. Zdj te fragmenty polimeru s  nieszkodliwe dla rodowiska i mo na je usuwa  wraz z 
innymi odpadkami. 
2. P yta do lakierowania jest gotowa do u ycia w momencie usuni cia warstwy polimeru z 
wszystkich powierzchni, które nie powinny lakierowa . 

      3. Aby zagwarantowa  w ciwe mocowanie p yty w maszynie – w miejscach zamocowania 
powinny by  pozostawione paski nie zdj tego polimeru. Np. w maszynie Speedmaster 
CD powinno pozosta : na górnej kraw dzi 35 mm, na dolnej 30 mm polimeru. 

 
 

31.   Zastosowanie p yt lakieruj cych razem z podk adami 
kompresyjnymi Folacomp  

 
 Dane odno nie sposobu mocowania form lakierniczych w maszynach drukarskich nale y 
odszuka  w ich instrukcjach obs ugi. 
W zale no ci od typu maszyny, w trakcie jej pracy mo e by  wymagana poprawa t umienia 
drga  cylindra z uwagi na wysok  twardo  poliestrowej lub aluminiowej folii no nej. 
Szczególnie w przypadku maszyn z uk adem raklowym, aby zoptymalizowa  t umienie, zaleca si  
stosowanie foli lakieruj cej FOLACOAT LT-P COMP [folia poliestrowo-polimerowa z wk adk  
kompresuj ] lub FOLACOAT LP-P COMP [p yta aluminiowo-polimerowa z wk adk  
kompresuj ] albo normalnych folii lakieruj cych FOLACOAT PLUS [w ró nych odmianach]  
razem z kompresyjnymi podk adami FOLACOMP.  

 
32.   Sk adowanie p yt lakieruj cych 

 
 Przed ich pierwszym wykorzystaniem [przygotowaniem formy do lakierowania], powinny 
by  przechowywane w oryginalnych opakowaniach, w niskich stosach (nale y unika  
nadmiernego nacisku od góry). Aby zapobiec przypadkowemu za wietleniu wiat oczu ej 
warstwy dwuazotypowej, zaleca si  dodatkowe owini cie oryginalnych opakowa  czarn  foli  
pakow , która zapewnia ochron  zarówno przed wiat em, jak i wilgoci . Idealna temperatura 
magazynowania, to 18-220C, a wilgotno  wzgl dna powietrza 50-55%.   
  
 Natomiast po procesie lakierowania w maszynie i po wyczyszczeniu i wysuszeniu, formy 
lakieruj ce Folacoat do czasu ewentualnego powtórnego ich u ycia przy realizacji nast pnych 
zamówie , powinny by  lu no zawieszane. Mo na je tak e sk adowa  p asko w szufladach – w 
stosach nie wi kszych, ani eli 10 szt.  
Dla os ony formy przed kurzem, zaleca si  przykrywanie formy foli  ochronn . Przed jej 
ponownym za eniem do maszyny, nale y j  ponownie oczy ci  w taki sposób,  jak to zosta o 
podane w punkcie poprzednim – <konserwacja form lakieruj cych>. 
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33.   Zalecane lakiery dyspersyjne do p yt Folacoat 
 Umieszczone w poni szej tabeli lakiery by y stosowane z powodzeniem przez naszych 
Klientów do folii i p yt FOLACOAT, co czyni je godnymi polecenia. Generalnie nie spotkali my si  
jeszcze z zastrze eniami dotycz cymi lakierów dyspersyjnych produkcji innych wytwórców. 
 

Oznacznie lakieru  Nazwa producenta Adres 

Senolith WL 350427 
(lakier wysokopo yskowy) 
 
 

WEILBURGER 
Graphics GmbH  
Am Rosenbühl 5 
D-91466 Gerhardshofen 

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

Dispersionslack 1300/50 
Vegra UV VP 1038/100 
Vegra UV VP 1050/100 

 
Vegra  
Otto-Hahn-Straße 1 
D-84544 Aschau am Inn 
 

Tel.: +49 8638/96 78-0 
Fax: +49 8638/8 31 31 
Web: www.vegra.de 

V 1373/40 S  
(lakier dyspersyjny) 

 
DS Druckerei Service 
GmbH Siemensstraße 46 
D-72766 Reutlingen 
 

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

 

 

34.   Zalecane lakiery UV do p yt Folacoat 
 
 Formy lakieruj ce Folacoat Plus s  formami uniwersalnymi zarówno do lakierów  
dyspersyjnych jak i do lakierów utwardzanych promieniami UV. W odniesieniu do stosowania 
wodnych lakierów dyspersyjnych nie s  znane jakiekolwiek problemy zwi zane z ich tolerancj  
przez warstw  polimeru.  W zale no ci od tego, jaki lakier UV jest stosowany, mog  jednak 
pojawi  si  w pewnych okoliczno ciach problemy spowodowane p cznieniem. Prosz  kierowa  
si  naszymi zaleceniami. W razie w tpliwo ci mo na przys  do nas próbk  polakierowan  do 
indywidualnej oceny. 
 

Oznacznie lakieru  Nazwa producenta Adres 

 
Senolith-UV-Glanzlack 360040 
Senolith-UV-Glanzlack 360049 
Senolith-UV-prägbar, 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 Rosenbühl 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-Straße 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 
Industriestraße 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 
UV Glanzlack 39-0-0089 
UV Glanzlack 39-3-0040 
UV Lack 36 440 
 

SICPA 
Wanne 6 
D-71522 Backnang 

Tel.: +49 7191/1740 
Fax: +49 7191/174100 
Web:      www.sicpa.com 

UV-Lack EXC90009 

 
ARETS GRAPHICS N.V. 
Tunnelweg 3 
B-2845 Niel 
 

Tel.:        +32 3/ 8806767 
Fax:        +32 3/ 8806798 
Web:       www.arets.com 

CureLack UV hochglänzend 255965 

MICHAEL HUBER 
MÜNCHEN 
Feldkirchenerstr. 15 
D-85551 Kirchheim 

Tel.:         +49 89/  90 03-0 
Fax:         +49 89/ 90 03-222 
Web:        www.huber-
gruppe.com 

WESSCO 3003 
WESSCO 3022 

SCHMID RHYNER AG 
Soodring 29 
CH-8134 Adlisvil-Zürich 

Tel.:         +41 1/  7126400 
Fax:         +41 1/ 7090804 
Web:        www.schmid-rhyner.ch 

 

 
35.  rodki czyszcz ce do form lakieruj cych lakierami 
dyspersyjnymi 

 
 Jako  najbardziej  wskazane  rodki  czyszcz ce  zalecamy  mieszanin  wody  i  benzyny  
ekstrakcyjnej w stosunku 1:1, mieszanin  izopropanolu i wody tak e w stosunku 1:1 lub 
ewentualnie letni  wod . Z uwagi na ogromn  liczb rodków czyszcz cych dost pnych 
na rynku, niezb dne jest wykonanie prób.  Z  zasady  nie  nale y  u ywa rodków  
pozostawiaj cych t uste plamy, lub te  wolno odparowuj cych. 
W wyniku bada  laboratoryjnych mo emy równie  bezpiecznie poleci  nast puj ce preparaty:  
 

Oznaczenie rodka Nazwa producenta Adres 

Folex Cleaner; 
 
rodek konserwacji folii gumowych R25 

(do z otych lakierów) 

DS Druckerei-Service 
GmbH 

Siemensstraße 46 
D-72766 Reutlingen 
Tel.:  ++49 7121 / 48 15-0 
Fax:  ++49 7121 / 48 15-90 
Web: www.dsgroup.de 

Eurostar 65 DS Druck-Chemie GmbH 

Wiesenstr. 10 
72119 Ammerbruch 
Tel.: ++49 7032 / 97 65-0 
Fax: ++49 7032 / 97 65-24 
Web: www.druckchemie.com 

Sicomat 92E Helmut Siegel 

II. Schnieringstr. 44 
45329 Essen 
Tel.: ++49 201 / 3 49 64 
Fax: ++49 201 / 35 04 36 

Acrylac Reiniger 10T 0045 
Michael Huber München 
GmbH 

Feldkirchener Str. 15 
D-85551 Kirchheim 
Tel.: ++49 89 / 9003-0 
Fax: ++49 89 / 9003-222 

Moecol LPR Brenntag AG 

Werner-Siemens-Str. 70 
D-22113 Hamburg 
Tel.: ++49 40 / 733 603 41 
Fax: ++49 40 / 733 603 20 
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Schnellreiniger 220 063 VEGRA GmbH 

Otto-Hahn-Straße 1 
D-84544 Aschau am Inn 
Tel.: ++49 86 38 / 96 78-0 
Fax: ++49 86 38 / 8 31 31 
Web: www.vegra.com 

 

36.  rodki czyszcz ce do form lakieruj cych lakierami UV  
 

 Formy do lakierowania Folacoat UV s  przystosowane zarówno do przenoszenie lakierów 
dyspersyjnych, jak równie  nadaj  si  do lakierów utwardzanych promieniami UV.  
 
Jako odpowiedni rodek czyszcz cy do lakierów UV i pozosta ci po farbach UV 
zaleca si : st ony 2-propanol (alkohol izopropylowy) 
 
Z uwagi na ró norodno  dost pnych na rynku specjalistycznych rodków czyszcz cych, 
niezb dne jest wykonanie testów. Dzi ki przeprowadzonym przez firm  Folex szeroko 
zakrojonym badaniom laboratoryjnym mo na bezpiecznie poleci  nast puj ce preparaty: 
 

Oznaczenie rodka Nazwa producenta Adres 

Novasol HB8 UV DS. Druckerei-Service GmbH 

Siemensstraße 46 
D-72766 Reutlingen 
Tel.:  ++49 7121 / 48 15-0 
Fax:  ++49 7121 / 48 15-90 
Web: www.dsgroup.de 

DC Eurostar UV Mix 
DC Hybrid 1.0 

DruckChemie GmbH 

Wiesenstraße 10 
D-72119 Ammerbuch-Altingen 
Tel.: +49 7032 / 9765-0 
Fax: +49 7032 / 9765-24/36 

A III Hydro Solv 

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

Varn Products Company GmbH 
Hans-Böckler-Straße 16 
D-47877 Willich 
Tel.: +49 2154 / 4901-0 

  
Nale y zauwa , e efektywne u ycie rodków czyszcz cych ma miejsce tylko w przypadku 
wie ych, wzgl. lekko wilgotnych lakierów. Zasadniczo nie powinno si  stosowa  preparatów 

powoli odparowuj cych lub pozostawiaj cych t uste plamy. Nale y zawsze zapewnia  usuni cie 
nadmiaru rodka czyszcz cego pozosta ego po czyszczeniu formy lakieruj cej za pomoc  
czystej, suchej szmatki. Szczególnie przed archiwizacj  forma powinna by  ca kowicie 
wysuszona. Pozosta ci rodka czyszcz cego mog  prowadzi  do niezamierzonego 
odwarstwiania si  polimeru od pod a. 
 

37.  Klej serwisowy 
Naprawa p yt do lakierowania wybiórczego w przypadku oddzielania si  warstwy polimeru  
 
Podczas przygotowywania lub stosowania p yt do lakierowania wybiórczego Folacoat 
mo e w pewnych okoliczno ciach doj  na niewielkiej  powierzchni do oddzielenia 
warstwy polimeru od pod a. Aby zachowa  p yt  lakieruj  do dalszego stosowania, 
mo na punktowo ponownie po czy  warstw  polimeru z pod em. Jednak e po 
stosowaniu lakierowania UV nie mo na zagwarantowa  prawid owej naprawy. 
Ewentualnie mo na uszczelni  miejsca styku pomi dzy polimerem i no nikiem przed 
lakierowaniem.  
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Nale y przestrzega  nast puj cych kroków roboczych:  

• Wyczy ci  dok adnie miejsce uszkodzone usuwaj c nadmiar lakieru, brud lub 
inne cia a obce (patrz poni ej). Nast pnie przetrze  powierzchni  papierem 
ciernym (400). Potem za pomoc  czystej ciereczki usun  pozosta ci po 

szlifowaniu i upewni  si , e no nik jest suchy.  
• Nast pnie uszkodzone miejsce formy lakieruj cych pokrywa  si  cienk  

warstw  jednego z ni ej wymienionych klejów (w tabeli). Klej powinien by  
rozprowadzony w ka dym przypadku na powierzchni wykraczaj cej poza 
powierzchni  naderwanego polimeru (patrz rysunek).  

• Po sklejeniu i odpowiednim czasie schni cia mo na znowu wykorzystywa  p yt  
lakieruj . Ze wzgl du na dokonan  napraw  nale y przed dalszym 
drukowaniem skontrolowa  powierzchni  kontaktu cylindra lakieruj cego i p yty 
lakieruj cej.  

• Je eli pozwala na to sposób drukowania, mo na zredukowa  niebezpiecze stwo 
ponownego nadrywania si  polimeru poprzez lekkie zaokr glenie jego naro y.  
 

 
                        Kierunek drukowania  

Polimer Folacoat 
 
 

Powierzchnia do 
wyczyszczenia 

   szlifowania i klejenia 
 
   

 
Nazwa kleju  Producent/Dystrybutor Obróbka 
Pattex transparent [przezroczysty] Henkel KGaA, Henkelstrasse 67  

40589 Düsseldorf, http://www.henkel.de 
np. W marketach budowlanych 

Nanie  obustronnie cienk  warstw  i 
pozostawi  na 8 min do wyschni cia. 
Nast pnie cisn  pod najwi kszym 
mo liwym naciskiem no nik i polimer.  

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

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

Nanie  jednostronnie cienk  warstw  i 
cisn  pod du ym naciskiem.  

 
 
 
Po na eniu kleju wystarczy podmucha  na powierzchni  przez ok. 3 sekundy, po czym 
przy  i docisn  od czon  warstw  polimerow . Natychmiast uzyskuje si  docelow  
trwa  po czenia. Bezpo rednio po naprawie, form  mo na stosowa  w dalszym procesie 
lakierniczym. 
Nale y przy tym zwróci  szczególn  uwag , aby osoba wykonuj ca naprawy koniecznie mia a 
na one r kawice gumowe i okulary ochronne. Trzeba wykluczy  wszelk  mo liwo  
bezpo redniego kontaktu kleju ze skór  i oczami.  
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38.  Rozwi zywanie problemów w czasie procesu lakierowania  
 Niniejsza informacje na ogó  umo liwiaj  samodzielne rozwi zanie problemów 
napotkanych podczas pracy z formami lakierniczymi FOLACOAT stosowanymi do wybiórczego 
lakierowania lub nanoszenia lakierów z pigmentami specjalnymi. 
Naderwanie no nika formy  

PRZYCZYNA SPOSÓB ROZWIAZANIA PROBLEMU 
W fazie przygotowania formy do druku: 
poliestrowy podk ad zosta  naci ty zbyt g boko. 
Nast puje to zwykle w przypadku 
jednowarstwowego pod a z folii. 

Firma FOLEX zapewnia ochron  przed 
przeci ciem dzi ki zastosowaniu w pod u 
laminatu dwóch folii poliestrowych. 

Podczas nak adania i monta u formy lakieruj cej 
zastosowano zbyt wielkie napr enia 

Zastosowa  klucz z regulowanym 
momentem obrotowym, zgodnie z instrukcj  
obs ugi maszyny. 

Podk ad pod form  lakieruj  jest zbyt twardy 
lub zbyt gruby;  
zbyt wysoki jest nacisk pomi dzy wa kiem 
nak adaj cym lakier a form  lakieruj . 

Zastosowa  kompresyjny podk ad Folacomp 
o odpowiedniej grubo ci; 
wykona  korekt  si y nacisku. 

 Problemy z rozpocz ciem  lakierowania 
PRZYCZYNA SPOSÓB ROZWIAZANIA PROBLEMU 

Wa ek nanosz cy lakier jest doci ni ty zbyt mocno 
do formy, co powoduje wahania ilo ci 
nanoszonego lakieru na brzegach pod a. 

Zaleca si  wykonanie regulacji aby uzyska  
równomiern  szeroko  styku wa ka 
nadaj cego i formy lakieruj cej – 4-6 mm 

Nie zastosowano podk adu kompresyjnego 
(stosowane arkusze papieru kalibrowanego s  
twarde) i trudno jest uzyska  stabiln  grubo  
warstwy  nanoszonego lakieru.  

Zaleca si  zastosowanie podk adu 
kompresyjnego Folacomp który pozwala na 
dok adniejsz  kalibracj  nanoszenia lakieru.  

Podk ad oraz forma lakieruj ca s cznie zbyt 
grube. 

Zmierzy  rzeczywist  grubo  oraz 
porówna  z  grubo ci  zalecan  –  w  razie  
potrzeby skorygowa . 

Szybkie odk adanie si  farby/lakieru 
PRZYCZYNA SPOSÓB ROZWIAZANIA PROBLEMU 

Docisk jest zbyt silny. Podk ady kompresyjne Folacomp redukuj  
docisk w strefie druku. 

Nieodpowiedni  lakier  /  zbyt  ma o  lakieru  /  
zabrudzony wa ek rastrowy, w konsekwencji ma a 
grubo  warstwy lakieru. 

Skontrolowa  – zlikwidowa  usterk . 
Wskazany kontakt z dostawc  farby/lakieru. 

Kra cowo wysokie odk adanie si  farby, zw aszcza 
przy stosowaniu barwników o wysokiej 
pigmentacji, pigmentów metalizuj cych. 

Zastosowa  kompresyjne podk ady 
Folacomp, skontaktowa  si  z producentem 
lakieru) 

W przypadku szorstkich odmian tektury z regu y 
stosuje si  wi kszy nacisk, w takich przypadkach 
wyst puje jednak zwi kszone ryzyko odk adania 
si  farby. 

Materia y kompresyjne Folacoat COMP lub 
Folacomp zmniejszaj  obci enie strefy 
zadruku 

Problemy  wyst puj ce w trakcie  lakierowania  
PRZYCZYNA SPOSÓB ROZWIAZANIA PROBLEMU 

Wa ek nanosz cy lakier nanosi go wadliwie 
(zabrudzone ka amarzyki, zbyt ma a szeroko  
paska styku wa ka i formy Folacoat ). 

Skontrolowa  i zlikwidowa  usterk . 

Docisk jest zbyt niski. Zwi ksza  stopniowo docisk a  do 
ustawienia tzw. kiss-print. 
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Wskutek miejscowych przet ocze  cz ciowo 
zmniejszona grubo  formy lakieruj cej / 
podk adu kompresyjnego. 

Zastosowa  nieuszkodzone produkty. 

Lakierowana jest tektura redniej jako ci o du ej 
tolerancji grubo ci. 

Delikatnie zwi ksza  nacisk, stosowa  
materia y kompresyjne Folacoat COMP. 

Przy zastosowaniu folii lakieruj cej Folacoat w 
odmianie pokrytej warstw wiat oczu , w 
procesie wywo ania zb dne fragmenty warstwy nie 
zosta y ca kowicie wyp ukane. 

Pozostaj ce resztki warstwy usuwa si  
cierk  lub  g bk  i  wod  pod  niskim  

ci nieniem. 

Wa ek  nanosz cy  lakier  uderza  w  warstw  
polimerow  formy lakieruj cej. 

Sprawdzi  czy  s  stosowane  komponenty  
kompresyjne, jak np. Folacoat COMP; 
skontrolowa  prawid owo  mocowania 
formy lakieruj cej i podk adu. 
 

Wielko  docisku wa ka rastrowego do formy nie 
jest zadowalaj cy i uzyskany pasek styku jest 
zbyt w ski. 

Zastosowa  materia y kompresyjne Folacoat 
COMP, skontaktowa  si  z dostawc  wa ków. 

Odk adanie si  lakieru na formie lakieruj cej 
PRZYCZYNA SPOSÓB ROZWIAZANIA PROBLEMU 

Zbyt niska g boko  reliefu. Firma Folex oferuje formy z reliefem do 0,95 
mm. 

Lakier ma nieodpowiedni  lepko . Sprawdzi  lepko , skontaktowa  si  z 
producentem lakieru. 

Zbyt wysokie nak adanie lakieru. Zredukowa  ilo  lakieru podawanego na 
form . 

 

39.   Je li trwa  formy lakieruj cej jest ni sza od oczekiwa  
 

W przypadku, gdy trwa  materia ów Folacoat wypada gorzej ni  oczekiwano, poni sza lista 
mo e pomóc w zlokalizowaniu usterki. 
 

Lakierowanie dyspersyjne (i UV) 
Warstwa lakieruj cego polimeru oddziela si  od pod a: 
Nale y si  upewni , czy warstwa polimeru zosta a przeci ta ca kowicie, a  do pod a. 
Dotyczy to równie  naro y naci . Ka de pozostawione (nie do ko ca naci te) po czenie 
pomi dzy poszczególnymi elementami polimeru przeznaczonymi do zerwania a reszt  
polimeru (który b dzie przenosi  lakier) zwi ksza niebezpiecze stwo odwarstwienia polimeru 
od pod a. Skutkiem mo e by  infiltracja lakieru pod polimer i uszkodzenie formy 
lakieruj cej. W przypadku niewielkich powierzchniowo odwarstwie  mo na temu zaradzi  
stosuj c klej FOLAGLUE.  
Powstaj ca w czasie lakierowania pow oka lakieru ma regularne poprzeczne paski; 
Wyst puje wibracja elementów stykaj cych si  z cylindrem formowym; Warstwa 
polimerowa zu ywa si  szybko; 
Odmiennie ani eli w przypadku obci gów gumowych, mocowanych z regu y na podk adach 
z papieru kalibrowanego, firma Folex zaleca jako pod e dla form lakieruj cych Folacoat 
podk ady kompresyjne FOLACOMP lub stosowanie form lakierniczych Folacoat COMP 
(posiadaj cych w swojej strukturze warstw  kompresuj  drgania maszyny). Stosowanie 
podk adów kompresyjnych sprawia, e lakierownie bardzo twardych pod y (np. tektura) lub 
tanich materia ów o nierównomiernej grubo ci, mo e skróci ywotno  formy lakieruj cej.  
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Grubo  nak adanego lakieru jest zbyt ma a (powstaj  obszary bez lakieru, mimo 
stosowania wa ka z ka amarzykami o odpowiedniej pojemno ci); 
Nale y si  upewni , czy docisk wa ka nanosz cego lakier na form  nie jest szerszy ni  4-6 
mm i mo liwe jest ca kowite opró nianie ka amarzyków wa ka. 
Nale y zmniejszy  docisk do takiego stopnia, aby powierzchnie lakierowane wykazywa y 
miejscowe braki w polakierowanej powierzchni, a nast pnie stopniowo nale y docisk 
powi ksza  (jednorazowo o 0,02 mm) a  do momentu, kiedy polakierowana powierzchnia 

dzie jednorodna (bez braków).   

Lakierowanie UV 
Polimerowa warstwa lakieruj ca p cznieje: 
Zasadnicza uwaga – do lakierowania lakierami UV nie nale y stosowa  p yt z grupy Folacoat 
COMP ALU i Folacoat COMP PET. Przy stosowaniu agresywnych lakierów UV – zaleca si  
stosowanie p yt pod nazw  Folacoat Extreme PET 
Oddzielanie si  warstwy polimeru od pod a: 
W przypadku stosowania agresywnych rodków czyszcz cych lakiery UV, trwa  
lakieruj cej warstwy polimeru mo e ulec zmniejszeniu. Do czyszczenia takich form stosowa  
nale y rodki zalecane przez f-m  Folex w tym tek cie. 
 

Wszystkie teksty zamieszczone powy ej s  wynikiem technicznych prac rozwojowych i uzyskanych w tej 
mierze  do wiadcze .  Wszystkie  dane  i  wskazówki  wynikaj  z  najlepszej  wiedzy,  lecz  nie  s adnym  
zabezpieczeniem i nie uwalniaj  u ytkownika od w asnych bada , równie  pod wzgl dem ewentualnej 
ochrony praw osób trzecich. 
Ewentualne szkody wynikaj ce z zastosowania powy szej instrukcji nie upowa niaj  do jakichkolwiek 
roszcze  w stosunku do producenta.W miar  up ywu czasu mog  nast powa  zmiany w zakresie rozwoju 
technicznego produktów.  

 
Aktualizowano  2012-03-05 


