
INSTRUKCJA  STOSOWANIA 
 
 

Folii  FOLACOMP 
jako podk adów kompresuj cych drgania maszyn offsetowych  
 
 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. 
Zadaniem podk adu jest likwidacja lub znacz ce zmniejszenie 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 równie  pami ta  o 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! 
 
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 

 

Zalety kompresyjnego podk adu Folacomp:  
1.   Oszcz dne zu ycie 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. 

2.   Spokojniejsza praca zespo u lakieruj cego i ochrona ysk przed zu yciem. 
3.   Podwy szenie pr dko ci druku. 
4.   Dzi ki zastosowaniu no nika z folii poliestrowej (w wersji PA) - wysoka stabilno  wymiarowa. 
5.    

     
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.  

 
Nanoszenie podk adu kompresyjnego Folacomp na cylinder: 
 
 Zak ada si  go 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. 

 
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  (wersja 
PA i FA). 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.  
 
Po zdj ciu folii ochronnej nie wolno dopu ci  do zabrudzenia pow oki klejowej t uszczem lub 
kurzem. 
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