INSTRUKCJA STOSOWANIA ‘

Folii FOLACOMP
jako podktadéw kompresujacych drgania maszyn offsetowych

Istotng cechg jakosciowa podczas drukowania opakowan, jest réwnomiernos¢ lakierowanej
powierzchni oraz sprowadzenie do minimum lakierownie poza wyznaczonymi granicami — réwniez na
grubych gatunkach tektury. Osiggniecie tych cech jakosSciowych mozliwe jest przez zastosowanie
podktadéw kompresyjnych FOLACOMP.

Zadaniem podkfadu jest likwidacja lub znaczgce zmniejszenie drgan maszyny drukarskiej, powstajgcych
w wyniku nieodpowiedniego wywazenia poszczegolnych jej elementow, co prowadzi do redukcji zuzycia
tozysk oraz przejecie czesci nacisku wywieranego przez cylinder dociskowy na powierzchnie lakierujaca.

Nalezy

réwniez pamieta¢ o tym, ze nominalng grubos$¢ ptyty kompresyjne uzyskuja po ok. 5000

lakierowanych arkuszy. Dla uzyskania wiasciwej wysokosci folii kompresyjnej zaleca sie zastosowanie
folii podktadowej FOLABASE odpowiedniej grubosci wyréwnujacej ubytek.

Aby osiggnac wiasciwg wysokos¢ formy lakierujacej na cylindrze, pod podktad kompresyjny mogg byc¢
stosowane poliestrowe folie podktadowe FOLABASE.

Folii FOLABASE nie stosuje sie pod przylepne podkfady FOLACOMP!

Zestawienie podktadéw kompresyjnych:

Rodzaj

Format Nr katal. Grubo$¢ w mm

Folacomp PA - przylepny,
stabilizowany wymiarowo folig,
poliestrowg, Rolki 12815.XXX.11270 1.45 oraz 2.10

Arkusze 12815.XXX.99900 1.45, 1.95 oraz 2.10

Folacomp FA - przylepny,
o zwiekszonej elastycznosci

Arkusze 12812.XXX.99900 1.20i 1.70

Folacomp FA XXL - jak FA,
do formatoéw powyzej 1,26 m

Arkusze 12812.210.99900 2.10 mm

Folacomp F — bez kleju, Arkusze 12810.XXX.99900
o zwiekszonej elastycznosci

1.20, 1.35, 1.50, 1.70,
1.851i 2,10
Rolki 12810.XXX.11270 1.20, 1.351i 2.10

Zalety kompresyjnego podktadu Folacomp:

1.

aprwnN

Oszczedne zuzycie polimeru formy lakierujacej, w szczegélnosci zapobieganie uszkodzeniom
powierzchni nanoszacej lakier powstajacych w skutek dziatania sit Sciskajacych na powierzchni
formy.

Spokojniejsza praca zespotu lakierujacego i ochrona tozysk przed zuzyciem.

Podwyzszenie predkosci druku.

Dzieki zastosowaniu nos$nika z folii poliestrowej (w wersji PA) - wysoka stabilno$¢ wymiarowa.

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

Poliester, samoprzylepny —
Pianka elastomerowa .
Warstwa piétna
Pianka elastomerowa —_
Warstwa pfétna —_
Pianka elastomerowa
Warstwa piétna ——




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

Nanoszenie podktadu kompresyjnego Folacomp na cylinder:

Zaktada sie go pomiedzy forme lakierujacq a cylinder, skierowujac warstwa ptétna na zewnatrz
[do formy lakierujacej].

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

Nanoszenie samoprzylepnego podktadu kompresyjnego na cylinder lakierujacy:

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

Po zdjeciu folii ochronnej nie wolno dopusci¢ do zabrudzenia powloki klejowej ttuszczem lub
kurzem.
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