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LAMINATY ZABEZPIECZAJACE |

DANE TECHNICZNE
LAMINATY MONOMERYCZNE I POLIMERYCZNE ZAB. PRZED WANDALIZMEM
» Szerokos¢ Rolki
Typ, nazwa folii Grubosc []  Dhugosé [mb] Szerokos¢ Typ, nazwa folii Grubos¢ [u] i w nawoju [mb]
[cm] [cm]
Ritrama Ri - Lam mat 70 50 105/137/160 Avery 7140 Ei'lf:zs Protection 100 152 50
Ritrama Ri — Lam btysk 70 50 105/137/160
Avery DOL 3460
Glosd 0 e IEZE LAMINATY ANTYGRAFFITI
pvery DOL 3480 80 50 106,7/137/160 %
Matt 71137/ Typ, nazwa folii Grubos¢ [p] Dtugos¢ [mb] Sze[:::]o >
Avery DOL 3470 Lustre 50 106,7/137/ 160
Ritrama 02660 75 50 137/160 Avery DOL 4300 23 50 137
I%téggma Optima 75 50 105/137/160
ey DORZ850 LAMINATY PODOGOWE
Promotional Gloss 105/137/152/160
Avery DOL 2880 Szeroko$¢
Promotional Matt Typ, nazwa folii Grubos¢ [] Dtugos¢ [mb] (]
Avery DOL 2460 o 5 m
Gloss
Avery DOL 2480 105/137/152/160 Ritrama M100 - 04741 100 50 105/137
falath Avery DOL 5900 100 50 137
frer ROL A, 105/137/152/160 Avery DOL 6000 210 50 137
ATP GUARD GL 412 100 50 104/140
LAMINATY WYLEWANE
. y y Szerokos¢ SKLADOWANIE, OBROBKA, MONTAZ
Typ, nazwa folii Grubos¢[p]  Diugos¢ [mb] Tl
SKEADOWANIE
Ritrama Ri-Lam 30 50 137/152
Folie nalezy sktadowa¢ w suchym pomieszczeniu, w pozycji poziomej na
DOL 1360 Z 30 50 137/152 palecie i opakowaniu jednostkowym.
Nalezy unika¢ wystawiania materiatéw na dziatanie promieni stonecznych.
25 137/152 Nie nalezy przechowywaé na zewnatrz.
Avery DOL 1460 30 50 137/152
2 137 OBROBKA
Avery DOL 1480 30 50 137/152
Avery DOL 6460 38 50 137/152 m klejenie, tloczenie, bigowanie, zgrzewanie, wykrawanie.
SignFlex DOL 30 MIC 50 123 Przed laminowaniem nalezy upewnic sie ze:
B rolki laminatora sg czyste i nieuszkodzone
m rolki sa ustawione réwnolegte
LAMINATY DO FO LIl O KIEN NYC H B temperatura i nacisk rolek jest wtasciwa
Avery DOL 4000 50 50 137 B materiat jest ustawiony w srodku laminatora na wypadek gdyby
Avery DOL 4100 25 50 137 materiat byt wezszy niz laminator
Avery DOL 4400 30 50 137

Zawsze nalezy ustawiac naciggniecie laminatu i zadrukowanego medium
w taki sposéb folia nie byta rozciagnieta . Niewtasciwe naciaggniecie jest
gtdéwna przyczyna marszczenia i odchodzenia laminatu. Jest to spowodo-
wane réznica naciaggniecia laminatu i medium laminowanego.

Nalezy zauwazyc¢ ze podwyzszona temperatura rolek w pofgczeniu z
podwyzszonym napieciem zwijania moze prowadzi¢ do wydtuzenia folii

i wydruku. Dlatego tez napiecie zwijania powinno by¢ monitorowane i
utrzymywane na wiasciwym poziomie.
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