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1. Remarque préliminaire

Le présent document fournit des informations d’ordre
général sur la mise en ceuvre des films d'impression
ORAFOL".

Si vous prévoyez un collage sur véhicule, respectez
également les indications spécifiques figurant dans les
conseils de mise en ceuvre « Collage de films sur
véhicules ».

2. Stockage

Les films d’impression ORACAL® doivent toujours
étre stockés dans leur emballage d'origine, dans des
locaux frais, secs et a I'abri du soleil. Les produits
livrés en bobines doivent étre conservés suspendus
ou debout sur les supports fournis avec les bobines,
les films en feuilles, sur des rayonnages plats ou sur
des palettes . Avant la mise en ceuvre, il convient de
laisser les films autoadhésifs s'adapter a I'humidité
relative et a la température du local de travail. Les
conditions ambiantes idéales sont une humidité
relative de 40 a 50 % et une température comprise
entre +18 et +22 <C. Le tableau ci-dessous fournit les
durées d’adaptation approximatives a respecter, en
fonction de la hauteur des piles et de I'écart de
température entre la feuille et le local de travail.

Numero dei Differenza di temperatura tra foglio e locale
fogli per pila preposto alla lavorazione
+5<C +10C +15<C
250 3h 6 h 10 h
1500 4 h 9h 15h
3. Taglio

Tagliare le pellicole per stampa ORACAL® solo a mezzo di
lame pulite ed affilate. Una lama pulita evita il formarsi
residui di colla che potrebbero depositarsi sui bordi della
stessa pellicola. Durante le operazioni di taglio esercitare con
la squadra la minore pressione possibile.

4. Indicazioni di stampa

Di regola si consiglia unicamente I'impiego di quei sistemi di
colore suggeriti dallo stesso produttore anche in caso di
materiali autoadesivi. Nelle operazioni di stampa multicolore
prestare particolare attenzione alla completa essiccazione di
ogni singolo strato di colore.

La stabilita dimensionale di ogni foglio & direttamente
proporzionale ad un’adeguata pressione. Durante il processo
di essiccazione nei tunnel essiccatori viene alterato il tasso di
umiditd contenuto nella carta di supporto, influendo, di
conseguenza, sulla stabilita dimensionale del foglio.

Al fine di ottenere un’adeguata immagine di stampa
multicolore, si consiglia di predisporre un unico passaggio
del materiale autoadesivo, precedentemente al processo di
stampa, attraverso il macchinario di stampa ed il tunnel
essiccatore.

La formazione di ondulazioni sui bordi o di andamenti sinuosi
del materiale autoadesivo derivano sempre da condizioni
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microclimatiche troppo asciutte o troppo umide dei locali
preposti alla lavorazione. Controllare con estrema attenzione
che, sia durante le ore diurne, sia durante quelle notturne,
rimangano invariate le condizioni microclimatiche ambientali.
Un forte raffreddamento favorisce la formazione di
ondulazioni. Se il processo di stampa deve essere
successivamente protetto a mezzo di una verniciatura finale
trasparente (laminazione liquida), si deve tenere presente
che i solventi ancora contenuti possono rendere il materiale
friabile e che i bordi possono, a seguito delle contrazioni
subite durante il processo d'essiccazione, rimuoversi dalla
carta siliconata o dal sostrato. Alluopo € consigliabile
verificare la compatibilitd del medium e del laminato
precedentemente alle operazioni di applicazione.

5. Applicazione

La superficie sulla quale viene applicato il prodotto deve
essere esente da polveri, olii, grassi di ogni genere,
antiagglomeranti, silicone o altre impurita. Residui di solventi,
ancora presenti a seguito di una pulizia approssimativa o di
una verniciatura troppo fresca, comportano la formazione di
bollicine gassose tra pellicola e il fondo. Pertanto,
verniciature essiccate al forno o impresse a fuoco possono
subire un processo di applicazione solo decorso un periodo
di tre settimane. Qualora, in caso di un'applicazione umida
su fondi trasparenti, non si desiderasse una colorazione
bianca transitoria, si consiglia I'utilizzo di pellicole per stampa
dotate di adesivi in poliacrilato solvente.

Per I'applicazione sui veicoli a motore trova validita, inoltre,
quanto prescritto nelle “Indicazioni di lavorazione per
I'applicazione sui veicoli a motore”.

Per l'applicazione sui vetri dei veicoli prestare particolare
attenzione alle annotazioni riportate nelle indicazioni di
lavorazione “Applicazione di pellicole su veicoli a motore”.

Attenzione:

Oscillazioni di temperatura possono causare, in caso di
applicazione completa o parziale su vetri isolanti e/o a
deposito sugli stessi, danneggiamenti ai cristalli a causa
delle possibili tensioni termiche.

6. Rimozione

Si prega di osservare le relative prescrizioni contenute nelle
indicazioni di lavorazione per prodotti da plotter.

Le informazioni contenute nelle istruzioni di lavorazione si
basano sulle nostre conoscenze ed esperienze pratiche. Non
si dispensano spiegazioni supplementari in merito a tutti
quegli aspetti necessari per la corretta applicazione, in
quanto si presuppone la disponibilita (ovvero la conoscenza
specifica) di un esperto tecnico pubblicitario o di un addetto
ai lavori. A causa della molteplicita dei possibili fattori che
possono influenzare la lavorazione e I'applicazione del
prodotto, si consiglia di eseguire una prova campione per
verificare se il prodotto risponde (ovvero verificare I'idoneita
dello stesso) alle proprie esigenze personali. Le presenti
indicazioni non costituiscono alcuna garanzia sulla presenza
di particolari caratteristiche.
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