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Poradnik wyklejania folii wylewanych marki Arlon
Folie wylewane do druku:
typ opis wymiary typ kleju grubos¢ | trwatosc
DPF 6000 RP biata folia wylewana do druku 1,372 /1,524 x 45,72 m ||ty., trwaty, 50 um 7 lat
repozycjowalny, szary
DPF 6000 RP transparentna folia wylewana lity, trwaty,
1,372 /1,524 x 45,72 71
CLEAR do druku 372/1,524x45,72m repozycjowalny, bezbarwny >0 um at
DPF 6000 XRP | biata folia wylewana do druku 1,372 /1,524 x 45,72 m kanalikowy, trwaty, 50um | 7lat
repozycjowalny, szary
DPF 6100 XLP | biata folia wylewana do druku | 1,067 /1,372 /1,524x45,72 m | Tikrokanalikowy, trwaly, o) o
repozycjowalny, szary
. . mikrokanalikowy, trwaty,
SLX Cast Wrap | biata folia wylewana do druku 1,372 /1,524 x 45,72 m . 50 um 7 lat
repozycjowalny, szary
Laminaty wylewane:
typ opis wymiary grubosc trwatosc
Series 3200 laminat wylewany clear 1,372 /1,524 x 45,72 m 50 um 7 lat
Series 3210 laminat wylewany btysk 1,067 /1,372 /1,524 x 45,72 m 33 um 7 lat
Series 3270 laminat wylewany btysk / mat 1,372 /1,524 x 45,72 m 50 um 7 lat
Folie polimeryczne do druku:
typ opis wymiary typ kleju grubos¢ | trwatosc
DPF 4500 G biata fogz Zfllj'lzerycz“a 1,067/1,372/1,524x4572m | lity, trwaty, bezbarwny 75um | Slat
DPF 4500 GT biata fo('j'z Zfﬂzerycz“a 1,067 /1,372 / 1,524 x 45,72 m lity, trwaty, szary 75um | 5lat
DPE 4500 GLX biata folia polimeryczna 1,067/1,372/ 1,524 x 45,72 m mikrokanalikowy, trwaty, 75 um S lat
do druku szary
biata folia ultraplastyczna mikrokanalikowy,
DPF 4600 LX . plasty 1,372/ 1,524 x 45,72 m repozycjowalny, trwaty, | 80um | 5lat
(polimeryczna) do druku
szary
biata folia ultraplastyczna Imikrokanalikowy,
Fusion Wrap . prasty 1,37/1,52x45,72 m repozycjowalny, trwaty, 60 pm 7 lat
(polimeryczna) do druku
szary
DPE 8000 biata folia polimeryczna 1,372/ 1,524 x 45,72 m lity, trwaty, bardzo mocny, 90 pm 7 lat
do druku bezbarwny
DPF 8000 CLEAR transparentna folia 1,372 /1,524 x 45,72 m lity, trwaty, bardzomocny, | oo\ 5
polimeryczna do druku bezbarwny
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Laminaty polimeryczne:
typ opis wymiary grubosé trwatosc
Series 3410 laminat polimeryczny btysk 1,372 /1,524 x 45,72 m 65 um 4 |ata
Series 3420 laminat polimeryczny 1,067 /1,372 / 1,524 x 45,72 m 75 um 5 lat
btysk /mat
ProT;;:GSOerles laminat polimeryczny btysk 1,372x22,86 m 305 um 2 lata
Series 3170 'am'na;;’;’:llewany 1,37/1,52 x 45,72 m 35 um 7 lat

Zastosowanie:

ZASTOSOWANIE ZALECANE FOLIE ZALECANE LAMINATY*

naklejki na pojazdach WSZYSTKIE WSZYSTKIE

4600 LX / Fusion Wrap / 6000 (wszystkie
rodzaje) / SLX Cast Wrap

ptaskie boki pojazdéw 3410, 3170, 3210, 3270

mate zakrzywienia* 4600 LX / Fusion Wrap 3410, 3170, 3210, 3270

gtebokie przettoczenia* 6000 RP, 6000 XRP, 6100 XLP, SLX 3210, 3270
mocne zakrzywienia* 6000 RP, 6000 XRP, 6100 XLP, SLX 3210, 3270
nity 6000 RP 3210
ptaskie wielofunkcyjne aplikacje 4500 / 4600 (wszystkie rodzaje) 3420/ 3410
$rednioterminowe oznakowanie 4500 / 4600 (wszystkie rodzaje) 3420/ 3410
dtugoterminowe oznakowanie 6000 RP, 6000 XRP, 6100 XLP 3210, 3270
zastosowanie specjalne* 8000 3960

Stowniczek terminéw aplikacji:

*mate zakrzywienia - zdefiniowane jako lekkie rozciggniecie folii w jednym kierunku (przyktad: boki
pojazdéw)

*gtebokie przettoczenia — zdefiniowane jako rozlegte rozcigganie (z lub bez ogrzewania) materiatu
w wielu kierunkach (przyktad: zderzaki)

*mocne zakrzywienia — przettocznie gtebsze niz % cala, ktére wymagajg sity i rozciggania w czasie
aplikacji

*zastosowanie specjalne — motocykle, pojazdy budowlane, kontenery, samochody wys$cigowe /
rajdowe, tworzywa sztuczne o niskiej przyczepnosci powierzchniowe;j itp.

* zalecane laminaty — nalezy wykorzystywac¢ laminaty wymienione w karcie produktu dotyczgcej
danej folii (dedykowanej do tej folii).

Aby uzyska¢ dodatkowe informacje nalezy skorzysta¢ z odpowiednich kart technicznych
dostepnych na stronach internetowych: www.integart.com.pl lub www.arlon.com/europehome
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Przygotowanie powierzchni do wyklejania

Folie mozna nakleja¢ wytacznie na pojazdy, ktorych powtoki lakiernicze sg catkowicie

wysuszone i w idealnym stanie. W innym przypadku powstanie ryzyko, ze przyczepnosc¢ gornej
warstwy lakieru do folii bedzie wieksza niz przyczepnos¢ pomiedzy poszczegdlnymi warstwami
powtoki lakierniczej. Taka sytuacja mogtaby doprowadzi¢ do odwarstwienia lub innego uszkodzenia
powtoki. Istotne jest, aby powtoka lakiernicza byta wolna od uszkodzen wywotanych przez rdze,
ogien, uderzen kamieni, od zadrapan, peknie¢ zwigzanych ze starzeniem sie lakieru, itp. Folie
mozna nakleja¢ na elementy wykonane z tworzyw sztucznych pod warunkiem, ze sg one
polakierowane lub majg idealnie gtadka powierzchnie. W przeciwnym razie przyczepnosc folii do
podtoza moze by¢ znacznie nizsza od zaktadanej. Zaleca sie uzycie folii dedykowanych do aplikacji
na tworzywach sztucznych.

W przypadku powierzchni karoserii pojazddéw mogg wystgpic¢ nastepujgce zabrudzenia:
zanieczyszczenia organiczne: brud, owady, pozostatosci po kroplach deszczu, itp.,
zanieczyszczenia chemiczne: olej, guma, smar, benzyna, wosk itp.

Powierzchnia wygladajaca na czystg i tak musi by¢ odttuszczona:

nalezy umyc¢ powierzchnie wodg z detergentem,

nalezy umy¢ powierzchnie przy uzyciu chemikaliow na bazie rozpuszczalnikéw: roztwor
alkoholu

Izopropylowego z wodg (stosunek 70/30%) lub innym dedykowanym ptynem. Nalezy uzywac
miekkiej i czystej szmatki.

Cata powierzchnia musi by¢ sucha, a w szczegdlnosci nity oraz wyttoczenia:

nieusunieta wilgo¢ powoduje, ze powierzchnie wymagajg dtuzszego czasu do wyschniecia,
uzycie nagrzewarki spowoduje szybsze wyschniecie w/w powierzchni.

Nalezy sie upewnié¢, ze powierzchnia nie jest pokryta silikonem (szczegdlnie w przypadku nowych
pojazdéw), ktory jest substancjg w znacznym stopniu utrudniajgca prawidtowe przyklejenie folii do
podtoza.

Nalezy postepowaé wg ponizszego schematu:

umy¢ pojazd w myjni automatycznej (bez mycia recznego). Nie nalezy stosowac¢ programéw
uwzgledniajgcych woskowanie. Podczas naklejania folii pojazd musi by¢ catkowicie czysty
i suchy.

zdemontowa¢ wszystkie elementy utrudniajagce aplikacje (w szczegdlnosci lusterka
zewnetrzne, klamki, listwy ozdobne/ochronne, wycieraczki, itp.).

sprawdzi¢ czy na powierzchniach karoserii i na obrzezach nie ma pozostatosci wosku lub
srodkéw polerskich. Wszelkie tego typu substancje nalezy usung¢ przy pomocy
bezsilikonowego zmywacza przemystowego. Bardziej uporczywe zabrudzenia mozna
dodatkowo oczysci¢ dostepnymi na rynku srodkami do usuwania smoty lub owaddow.

na czyszczonych powierzchniach nie nalezy stosowac srodkow tworzgcych nanopowtoki lub
warstwy ochronne wykorzystujgce nanotechnologie. Nalezy postepowaé zgodnie
z zaleceniami producenta danego srodka.

nastepnie oczysci¢ wszystkie przeznaczone do oklejenia powierzchnie przy pomocy alkoholu
izopropylowego. Nie stosowac¢ alkoholu spozywczego. Upewnic sie, ze doktadnie usunieto
wszelkie pozostatosci srodkéw czyszczgcych.
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e upewnié¢ sie czy wszystkie powierzchnie ptaskie, krawedzie, przettoczenia, zagtebienia
i zfacza pojazdu sg zupetnie suche. Doktadnie usung¢ resztki wody spod gumowych
uszczelek.

Wskazowki dotyczace drukowania na foliach

Nalezy korzystaé z dostepnych profili ICC (dla oryginalnych tuszy), ktére mozna pobraé ze
strony internetowej http://www.arlon.com/europe-icc-profiles lub http://profile.integart.com.pl

W przypadku druku solwentowego nalezy przestrzegaé i nie skraca¢ czasu suszenia
wydruku! Rozpuszczalniki zawarte w tuszu solwentowym powodujg, ze niewysuszona,
zadrukowana folia staje sie zbyt miekka oraz tatwo sie nacigga w trakcie naklejania. Powoduje to
odklejanie wydrukowanych brzegéw folii od podktadu, skurcz, odklejanie wyklejonej folii od
podtoza lub zmiany wifasciwosci kleju. Zaleca sie suszenie folii w pozycji rozwieszonej
(rozpuszczalniki zawarte w tuszu sg ciezsze od powietrza i przy suszeniu w pozycji poziomej
pozostajg na powierzchni folii). W przypadku duzego nasycenia tuszu zalecane jest dodatkowe
suszenie. Niedostatecznie odparowane rozpuszczalnikéw moze spowodowaé powazne trudnosci
w wyklejaniu i utrzymywaniu sie folii na pojezdzie. Na czas trwania suszenia wptywa nadruk
(barwa, nasycenie koloréw) oraz warunki w miejscu suszenia (temperatura, wilgotnos¢, cyrkulacja
powietrz). Niestety w zwigzku iloscig zmiennych nie mozna poda¢ zalecanego minimalnego czasu
trwania suszenia folii. Aby stwierdzi¢, czy folii wyschta zaleca sie przeprowadzenie testu
poréwnawczego z niezadrukowanym materiatem, tzn. reakcje folii na rozcigganie oraz przyczepnosé
kleju.

Zabezpieczanie wydrukéw laminatem ochronnym (przed wyklejaniem)

Wydrukowang folie zaleca sie zabezpieczy¢ laminatem, ktéry daje ponizsze korzysci:

e otrzymujemy wydruk bardziej kontrastowy, dodatkowy retusz niedoskonatosci oklejanej

e powierzchni,

e przed zniszczeniem, chemikaliami oraz graffiti,

e niektore laminaty zawierajg filtr powstrzymujgcy dziatanie promieni UV i chronig wydruk
przed utrata kolordw,

e przy wyklejaniu duzych powierzchni folie fatwiej sie klei ze wzgledu na wieksza sztywnosc,

e laminaty w ptynie mogg byc¢ stosowane opcjonalnie jednak, ze charakteryzujg sie krotsza
trwatoscig i mniejszg wytrzymatoscia.

Aplikacja folii

Aplikacje nalezy przeprowadzaé¢ w czystych, niezakurzonych, dobrze oswietlonych
pomieszczeniach. Temperatura otoczenia w czasie aplikacji powinna zawiera¢ sie w przedziale
15 - 38°C. Najlepsze rezultaty osigga sie przy temperaturze powierzchni powyzej +12,8°C.
Temperature powierzchni karoserii najtatwiej mierzy sie przy pomocy termometru na podczerwien


http://www.arlon.com/europe-icc-profiles
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(pirometr).

Do powierzchni z gtebokimi przettoczniami lub do petnego wyklejania, zaleca sie metode
naklejania “na sucho”. Metoda “na sucho” jest bezpieczniejszg metodg, poniewaz finalna adhezja
kleju nastepuje szybciej niz przy uzyciu metody ,,na mokro”. Folie z klejem repozycjonowalnym,
charakteryzuja sie niskg sitg klejenia wstepnego, dlatego konieczne jest klejenie “na sucho”! Uzycie
folii z X-Scape powoduje, ze pecherzyki powietrza mogg by¢ fatwo usuniete poprzez wypychanie
ich palcem (mozna uzy¢ rakli).

Wtasciwosci chemiczne podtoza oraz technologia lakierowania majg wptyw na finalne
efekty klejenia. Zuzycie lakieru: im starszy lakier, tym wyzsza sita klejenia. Wykonczenie lakieru
(gtadkie, chropowate) wptywa na trwatosé aplikaciji.

Podczas transportu wydrukowana grafika powinna byé zwinieta w rulon o srednicy
minimum 15 cm.

Schemat postepowania przy aplikacji folii:

e nalezy zmierzy¢ przeznaczone do oklejenia elementy pojazdu i wycigé (z zapasem)
przyblizone fragmenty folii. Docigé folie tak, aby unikng¢ naktadania sie arkuszy,

e zaleca sie przycinanie folii na aucie, zawsze na krawedzi elementu karoserii sgsiadujgcego
z elementem oklejanym.

e pozostaty po przycieciu margines folii nalezy zawing¢ do wewnatrz oklejanego elementu,

e nie nalezy przycina¢ folii réwno z krawedziami pojazdu — pomoze to unikng¢ negatywnych
skutkdw w postaci kurczenia sie folii i mechanicznych uszkodzen np. podczas mycia auta w
myjni samochodowej, uszkodzen spowodowanych wiatrem, itp.,

e folie nalezy naklejaé réwniez pod gumowymi uszczelkami, aby nie pozostawiac¢ otwartych
krawedzi,

e jezeli nie mozna unikng¢ docinania folii na karoserii pojazdu, w miejscu ciecia nalezy
zastosowaé w charakterze podktadu specjalny papier silikonowany. Przed ostatecznym
naklejeniem folii nalezy unie$¢ jej krawedz i usungé papier silikonowany,

e nalezy umiesci¢ dociety fragment folii na karoserii i unieruchomié go przy pomocy tasmy
samoprzylepnej lub magnesdw,

e upewnié sie, ze brzegi folii wystajg na ok. 5 cm poza krawedzie oklejanego elementu
karoserii,

e nastepnie usung¢ papier ochronny z folii i roztozy¢ folie réwnomiernie na catej oklejanej
powierzchni,

e szerokimi ruchami rakli przyklei¢ folie do podtoza,

e w przypadku oklejania zaokrgglonych powierzchni (np. spojlerdw) nalezy podgrzac¢ catg folie
do temperatury +40°C (maksymalnie +60°C) przy pomocy opalarki.

e po aplikacji folii wszystkie przettoczenia, krawedzie i obrzeza nalezy doktadnie ogrzac
opalarkg
i docisng¢ w celu przyspieszenia dziatania kleju. W przypadku gtebokich przettoczen
konieczne jest dodatkowe podgrzanie folii do temperatury od +95°C do +105°C oraz
docisniecie, aby zapewnic stabilnos¢ struktury folii w tych obszarach.

e po ostygnieciu folii nalezy docig¢ lub zawinac jej krawedzie,

e po ponownym zamontowaniu wczesniej usunietych elementéw pojazdu nalezy ponownie
podgrzac opalarkg wszystkie krawedzie i zagtebienia do temperatury pomiedzy +95°C i max.
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+105°C,

e w przypadku folii z systemem kanalikdw X — Scape zaleca sie wygrzac¢ catg aplikowang
powierzchnie, aby unikng¢ cofniecia sie powietrza z przettoczern pod folie na ptaskiej
powierzchni,

e wiecej praktycznych informacji na temat aplikacji folii mozna znalezé na stornie
www.integart.com.pl
Zastosowanie termometru na podczerwien (pirometru) pozwala ustali¢ doktadna

temperature podtoza. Stosujac opalarke nalezy stale przesuwacd strumien gorgcego powietrza, aby
nie spowodowac uszkodzenia folii.

ARLON

Technika montazu w przetfoczeniach

Przesuniecie napiecia folii i obszaru ryzyka.

Ta stosunkowo nowa i innowacyjna technika powinna by¢ stosowana zawsze, gdy jest rozciggnieta
folia wylewana, np. oklejanie samochoddéw. Ta technika nie tylko zapobiega podnoszeniu sie
i opadaniu folii w , obszarach ryzyka” ale oferuje takze inne korzysci, takie jak lepszy i bardziej
spojny wyglad oraz mniejsze ryzyko uszkodzenia dowolnego typu.

Napiecie folii i obszar ryzyka
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Czerwone kropki odzwierciedlajg najbardziej krytyczne miejsca podczas aplikacji, gdzie zwykle folia jest wciskana.
S3 to miejsca gdzie folia bedzie sie podnosic.
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Podczas oklejania samochodu zawsze bedziesz mie¢ do czynienia z ostrymi krawedziami i duzymi rowkami, gdzie folia bedzie
,walczyé” i moze zmieni¢ kolor. Mozemy to rozwigzac poprzez przesuwanie i zmiang napiecia folii.

Btedna aplikacja i rozciagniecie folii
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------ > docisk folii w pierwszej kolejnosci. (A) Folia w tym miejscu jest najmniej rozciggnieta
------ > nastepnie przy pomocy podgrzania, folia jest catkowicie dociskana (B)
obszary o najwiekszym napieciu folii s3 zaznaczone kolorem zéttym — w tych miejscach folia jest najbardziej
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Dlaczego istotnhe jest umiejscowienie napiecia (rozciggniecia) folii?

Najwazniejszym powodem jest ewentualno$é, ze folia moze podnie$é sie z gtebokich
przettoczen lub kanatow, tam gdzie zostata rozciggnieta podczas naklejania. Ponadto, folia moze
by¢ rozciggana w taki sposéb, ze jej kolor lub struktura w kanatach lub rowkach moze sie wyraznie
zmienic.

Jak rozciggniecie folii powinno wygladac?

Nalezy podgrzac folie w miejscu, w ktérym moze ona leze¢ ptasko i bez napiecia (A). W tym
obszarze folia moze by¢ swobodnie rozciggana — nie powinna by¢ ona rozciggana w rowkach lub
przettoczeniach. Teraz wcisnij folie rbwnomiernie w przettoczeniu (B). Gdy folia wstaje, nalezy jg
podgrza¢ w okolicy (A) i nadal naciska¢ na folie w obszarze (B), az przettoczenie bedzie oklejone.
Nastepnie raklg, szybko i pewnie, nalezy wycisng¢ pecherzyki powietrza z przettoczenia, a pdzniej
mocno i szybko, wygtadzié reszte powierzchni (A) w celu przyklejenia folii.

B i
WCISNIJ

ROZCIAGNIJ FOLIE

NANANANNNAN

PODLOZA
ANA VAN

OBSZAR RYZYKA
Obszary ryzyka sg to miejsca na powierzchni
w ktérych folia moze sie tatwo podniesé.
Obejmuja one przettoczenia i rowki. Folia w tych
obszarach moze sie fatwo podnies¢ i moga
powstac¢ pecherzyki powietrza.
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APLIKACJA FOLII W ROZNYCH PRZETtOCZENIACH

FIG. 1

FIG. 2

FIG. 3

FIG. 4

ARLON

Fig 1. Folia powinna by¢ dociskana na ptaskiej
powierzchni oklejanego elementu (obszar A).

FIG 2. Rozpocznij aplikacje folii w
przettoczeniu poprzez ogrzewanie obszaru
oznaczonego (X), nastepnie dociskaj folie od
krawedzi (B) i kieruj sie do wewnatrz - w
kierunku przettoczenia. To spowoduje, ze folia
bedzie sie rozciggaé w zaznaczonym miejscu
(X), a na folie bedg dziataty mniejsze
naprezenia.

FIG 3. Nadal stosuj nacisk na krawedziach (C)
i dociskaj wewnatrz, az folia zetknie sie
z ptaska powierzchnig w przettoczeniu.

FIG 4. Korzyscig aplikacji w przettoczeniu z
zastosowaniem tego sposobu jest to, ze
minimalizuje sie naprezenia folii w
naroznikach (C), a skupiajg sie one na czesci
ptaskiej (E).

Wykonczenie:

Aby upewni¢ sie, ze folia pozostaje w
przettoczeniu nagrzej jg po zakonczeniu
aplikacji.

------ > nacisk na folie

(X) miejsca do nagrzania

&> punkt na folii, gdzie pojawiajg sie
naprezenia
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Po zakonczeniu aplikacji

Przez kolejne 24 godziny pojazd powinien pozosta¢ w temperaturze, w jakiej byt oklejany.
Jak wynika z doswiadczen, folie osiggajg optymalng przyczepnos¢ w ciggu trzech dni (petna
przyczepnosc folii nastepuje po ok. 7 dniach). Przed uptywem tego czasu nie nalezy my¢ pojazdu
w automatycznej myjni samochodowej. Aby nie ograniczaé trwatosci folii oraz unikng¢ innych
niepozadanych zjawisk zwigzanych z czyszczeniem oklejonego pojazdu, nalezy my¢ go wytacznie
recznie lub w myjniach stosujgcych szczotki tekstylne, bez programu woskowania na gorgco (i bez
stosowania tradycyjnych szczotek). Jak wynika z naszego doswiadczenia, mycie wysokocisnieniowe
oraz stosowanie silnych srodkdw chemicznych lub rozpuszczalnikdéw (np. acetonu,
rozcienczalnikdw) zwykle powoduje uszkodzenie folii, a niekiedy rdéwniez lakieru, skracajac
jednoczesnie okres trwatosci folii. Z tego powodu do czyszczenia pojazdu nie nalezy stosowac
myjek wysokocisnieniowych ani silnych srodkéw chemicznych.

Najlepszym sposobem ochrony wyklejonej grafiki jest reczne mycie przy uzyciu miekkiej
gabki. Niemniej jednak mozna myc samochdéd na myjniach mechanicznych wyposazonych
w bezdotykowe lub tradycyjne szczotki myjgce.

Ponizej podane sg wskazowki zmniejszajace ryzyko zniszczenia lub odklejania grafiki:

e upewnié sie, ze wszystkie krawedzie sg poprawnie przyklejone.

e nie my¢ samochodu, przez co najmniej 3 dni od wyklejenia grafiki. Pozwoli to na osiggniecie

e optymalnej sity klejenia. Myjnie bezdotykowe stanowig wieksze zagrozenie dla wyklejonej
grafiki. W takim przypadku nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zalecen:

e temperatura wody nie powinna by¢ zbyt wysoka (optymalnie 30-40°C). Wyzsza temp.
zmniejsza site klejenia.

e odlegto$é miedzy urzadzeniem myjacym a grafika powinna by¢ wieksza niz 60 cm.

e cisnienie wody powinno sie ksztattowaé na poziomie 100-120 bardw, wyisze cisnienie
moze spowodowac odklejanie brzegdow grafiki.

e kat nachylenia strumienia wody musi by¢ wiekszy, niz 45° Jesli strumiet wody pada pod
wysokim

e cis$nieniem i katem mniejszym niz 45° istniej duze ryzyko odklejenia brzegéw grafiki.

Usuwanie folii

Folie winylowe charakteryzujg sie rozng finalna sitg klejenia oraz mogg posiadaé¢ rézny
stopien zuzycia. Jest to spowodowane réznymi typami i rodzajami farb/lakierow uzywanymi na
karoseriach samochoddéw. W trakcie usuwania folii temperatura otoczenia oraz oklejonej
powierzchni musi wynosi¢ co najmniej +20 °C. Najpierw nalezy ostroznie unies¢ jeden z rogéw folii
przy pomocy noza, a nastepnie powoli odkleja¢ j3 od powierzchni pod katem 15 - 20°. Proces
usuwania folii znacznie utatwia jej delikatne podgrzewanie strumieniem gorgcego powietrza
z opalarki — do maksymalnej temperatury +50°C — przy jednoczesnym odcigganiu materiatu.
Zalecamy takze stosowanie dostepnych na rynku urzgdzen do usuwania folii przy pomocy gorace;j
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pary. Na tatwos¢ usuwania folii znaczny wptyw ma rodzaj i tekstura powierzchni oraz warunki
uzytkowania. Mozna uzywac réznych dostepnych preparatow chemicznych do usuwania folii.
Konieczne jest przestrzeganie sposobu uzycia takiego preparatu. Nie mozna wykluczyé, ze po
usunieciu folii na podtozu pozostang resztki kleju. Pozostatosci kleju mozna usungé przy uzyciu
szmatki nasgczonej alkoholem izopropylowym, denaturatem lub innymi dostepnymi preparatami
do usuwania kleju.

ARLON

Gwarancja

W przypadku postepowania niezgodnego z Wytycznymi dotyczgcymi obrébki oraz Zasadami
uzytkowania i konserwacji wytgcza sie wszelkg odpowiedzialnosc¢ z tytutu gwarancji i rekojmi.
Odpowiednio przeszkoleni specjaliSci sg odpowiedzialni za jako$¢ aplikacji, natomiast
odpowiedzialno$¢ za przestrzeganie Wytycznych dotyczgcych obrébki oraz Zasad uzytkowania
i konserwacji spoczywa na wiascicielu pojazdu. Informacje przedstawione w niniejszym
dokumencie oparte sg wytacznie na naszej aktualnej wiedzy i doswiadczeniu. Nie stanowig one
gwarancji okreslonych wiasciwosci ani tez gwarancji jakosci lub trwatosci folii. Producent nie
ponosi odpowiedzialnosci za koszty zwigzane z usuwaniem folii.

W szczegdlnosci wytgcza sie odpowiedzialno$é z tytutu gwarancji i rekojmi w nastepujgcych
przypadkach:

e nowa powtoka lakiernicza nie byta w chwili aplikacji catkowicie wysuszona lub utwardzona,

e oklejono nieodpowiednie podtoze lub podtoze niefachowo polakierowane,

e podfoze nie zostato wiasciwie przygotowane,

e materiaty zastosowano w potaczeniu z materiatami innych producentéw,

e zastosowano produkty lub potgczenia produktéw niezalecane do danego zastosowania,

e niepoprawng lub nieumiejetng aplikacje przeprowadzity osoby nieposiadajgce dostatecznej
fachowej wiedzy i doswiadczenia,

e nastgpito oddzielenie lub inne uszkodzenie lakieru podczas usuwania aplikacji (np. efekt

"ducha"/znaku wodnego),

e folia odchodzi od powierzchni na ostrych krawedziach elementéw lub na brzegach
przettoczen (zjawisko czesto spotykane w pojazdach uzytkowych, np. dostawczych).
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ARLON

DPF 8000 + ProTec Series 3960:

Instrukcja aplikacji na powierzchniach plastikowych w motocyklach crossowych:

Plastiki majg dosc¢ niskie napiecie powierzchniowe, ale z reguty nie wynika to uzycia z jakis
woskow czy innych srodkoéw zabezpieczajgcych powierzchnie (prosze sie upewnié, czy na
powierzchni nie ma takich srodkéw).

Powierzchnie odttuszczamy przy uzyciu ptynédw: Sott “zielonym” lub Avery “zielonym” lub
alkohol izopropylowy.

Do aplikacji stosujemy szablony przyciete do danych elementéw — najwtasciwsza metoda
aplikacji na elementy plastikowe w “crossach”.

Przy aplikacji nie stosujemy zadnych mieszanek wody z ptynami do naczyn, ptyndéw
dedykowanych do aplikacji itd., tylko naklejamy metodg “na sucho”.

W miejscach gdzie jest ptasko, nie potrzebujemy nic nagrzewaé w trakcie aplikacji.
Przechodzac wszelkie krzywizny, nagrzewamy folie do ok. 50°C i nie rozciggamy
a formujemy, tzn. nie robimy mostka nad przettoczeniem i potem wciskamy przettoczenie,
a podgrzewamy folie i staramy sie nig przej$é przettoczenie. Pamietajmy, ze to nie jest folia
wylewana a dodatkowo jest naprawde gruba w zestawie z laminatem.

Po zakoriczonej aplikacji wszystkie krzywizny i koicdwki folii dogrzewany w sposéb zblizony
jak w foliach wylewanych. Idealnie bytoby dogrza¢ folie do temperatury ok. 100°C, ale
z uwagi, ze tatwo przegrzaé plastiki, staramy sie dogrzaé przynajmniej do 80°C. Pamietamy,
ze samo dogrzanie nie wystarczy — poprawne jest dogrzanie + docisk folii.

Zasady obstugi folii Arlon DPF 8000 w czasie druku - ze wzgledu na budowe kleju (bardzo mocna
sita wigzania), jest on praktycznie w stanie “pét-ptynnym” a ten fakt powoduje, ze operator
drukarki musi “uwazac¢” jak folia zachowuje sie w czasie druku, tzn.:

unikamy druku duzej ilos¢ mb bez kontroli;

preferujemy druk na drukarce, ktéra posiada mozliwos¢ regulacji sity docisku i odstepu
miedzy rolkami dociskajgco-prowadzacymi (nalezy zwiekszyé odstepy, zmniejszy¢ docisk,
a najlepiej “dzwigngcé” dwie skrajne rolki, aby nie wyciskaty kleju);

jezeli musimy drukowac¢ na urzadzeniu, ktére “wyciska” klej, proponujemy skorzystaé
z Srodkéw, ktdre utatwig czyszczenie maszyny, np. silikonem w sprayu (wystarczy spryskac
ponizszym preparatem miejsca tam gdzie przechodzi krawedz folii z “wyptywajgcym”
klejem a nastepnie przetrze¢ szmatkg, aby usung¢ klej):

zastosowac sie do instrukcji z ponizszego linku:
https://www.youtube.com/watch?v=YiYFNsRFQ3s

Rekomendowane parametry laminowania laminatem ProTec Series 3960:

temperatura laminowania: ,pokojowa” — ok. 20 °C
sita docisku: 100 PSI
predkosé laminowania: 1.5 mb/min.


https://www.youtube.com/watch?v=YiYFNsRFQ3s

