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Matriåe în Tampografie - pag. 3

Legãtoria de asortiment - pag. 7

MATRIÅE ÎN
TAMPOGRAFIE

Matriåa (cliæeu prelucrat cu
imagine) în sensul folosit în
tampografie este dispozitivul pe care
se formeazã imaginea ce trebuie
imprimatã. Pentru fiecare imagine
nouã este necesarã fabricarea unei
noi matriåe. Nu este posibilã
recuperarea matriåelor, similar
ecranelor serigrafice

Cliæeele sunt de mai multe
feluri: cliæee fotopolimerice, cliæee
bandã de oåel, cliæee placã de oåel,
cliæee tip valåuri æi cliæee de
codificare. Imaginea este gravatã în
cliæeu. Cele mai utilizate cliæee sunt
cele fotopolimerice. Acestea se obåin
prin depunerea unui strat de emulsie
fotosensibilã, cu grosime controlatã 
(aprox. 200 microni) pe o placã de
oåel. Adâncimea de gravare se
realizeazã în funcåie de
caracteristicile (detaliile) desenului
de imprimat æi anume cca 15 microni
pentru detalii fine æi 25-30 microni
pentru detalii groase.

Tamponul poate prelua în
condiåii de imprimare corectã, o
cantitate limitatã de cernealã. De
exemplu, la o adâncime a gravãrii pe
cliæeu de 25 microni, tamponul va
prelua un film de cernealã cu o

grosime de 12 microni, restul de
cernealã rãmânând în gravarea
cliæeului. Atunci când se lucreazã cu
cerneluri pe bazã de solvent,
diluantul reprezintã aprox. 40% din
compoziåia filmului de cernealã. În
urma evaporãrii diluantului,
grosimea filmului de cernealã scade
de la 12 la 7-8 microni. 

Primul pas în fabricarea matriåei
este realizarea filmului pornind de la
un desen original. Acest film se
numeste film liniar pozitiv. Corect
este ca filmul sã se realizeze cu
ajutorul unui echipament special
numit imagesetter. Rezultatul
imprimãrii depinde de calitatea
filmului, care presupune contrast
bun æi definiåie foarte bunã a
imaginii. Filmele sunt speciale – pe
una din feåe este depus un strat foarte
fin de emulsie. Filmul trebuie
imprimat astfel încât emulsia sã fie
pe partea opusã feåei pe care se
citeæte, pentru a se realiza un contact
bun între cele douã straturi de
emulsie de pe cliæeu æi de pe film.

La fabricarea matriåelor, pe
lângã filmul liniar se impune
folosirea unui film raster. Filmul
raster este un film special, realizat
din puncte. Numãrul de puncte
raster/cm2 æi valoarea de expunere
exprimatã în % sunt parametrii
filmului raster. Descoperirea
filmelor raster a însemnat un mare
progres în realizarea unor imprimãri
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de calitate. Deoarece s-au eliminat
astfel o serie de defecte legate de
modul de curgere al cernelii în
spaåiile mici gravate ale cliæeului.

Tehnica gravãrii cliæeelor pune
o serie de probleme legate de
adâncimea relativ micã ce trebuie
obåinutã æi modul de curgere al
cernelei în aceste adâncimi. Mai
exact, sunt probleme ce apar la
stratul de cernealã din gravare, la
trecerea sistemului de raclare peste
matriåã æi în plus, efectul de
împrãætiere ce apare la presarea
matriåei de cãtre tampon în
momentul preluãrii cernelei.

În etapa de încãrcare cu cernealã
a matriåei, cerneala pãtrunde în
æanåurile gravãrii; în etapa de
curãåare a cliæeului de cernealã,
cuåitul de raclare trece peste gravare
æi racleazã cerneala la suprafaåa
gravãrii. În acest moment, se pot
întâmpla douã fenomene care
afecteazã calitatea imprimãrii: unul
este legat de curgerea cernelei în
spaåiul capilar al gravãrii æi al doilea
este fenomenul de “ cãdere “ a
cuåitului de raclare în zona gravatã
cu efect de “scoatere“ a cernelei din
anumite zone ale gravãrii. Ca
urmare, cerneala în gravare se va
ridica pe marginea æanåurilor iar
partea adâncã a gravãrii ramâne mai
sãracã în cernealã. De aceea, filmul
de cernealã pe tampon nu va avea o
grosime uniformã æi rezultatul este

unul singur – defect de imprimare.
Tocmai pentru evitarea acestor
probleme au fost realizate filmele
raster care se expun peste stratul de
fotopolimer întãrit în urma expunerii
cu filmul liniar. Cu alte cuvinte, dupã
obåinerea matriåei prin expunere cu
filmul liniar, se monteazã filmul
raster æi se mai face o expunere, în
urma cãreia, dupã developare, se vor
obåine în gravare zone “înalte“
numite “picioruæe” si zone “ adânci “
în care cerneala va curge uniform.
Astfel, grosimea stratului de cernealã
preluat de tampon va fi aceiaæi pe
toatã suprafaåa imaginii, obåinându-
se o imprimare clarã. 

În acelaæi timp, cuåitul de raclare
se va “ sprijini “ pe micile “ picioruæe
“æi nu va mai “ cãdea “în æanåurile
gravãrii, obåinându-se astfel o
imprimare perfect clarã, cu contur
bine definit æi strat de cernealã cu
grosime uniformã.

Alegerea filmului raster se va
face în funcåie de fineåea detaliilor
desenului astfel:

- pentru linii fine se va folosi un
film raster 120/90% (120puncte/cm2

æi 90% expunere)
- pentru linii medii se va folosi

un film raster 100-80/80% (80-100
puncte/cm2 æi 80% expunere)

- pentru linii groase se va folosi
un film raster 80-60/80% (60-80
puncte/cm2 si 80% expunere)
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Filmele pentru policromie sunt
realizate prin separaåie de culori, ca
la offset sau serigrafie. Matriåele
realizate cu aceste filme se monteazã
pe maæinã în ordinea imprimãrii. 

Tehnicile computerizate au
revoluåionat domeniile fabricãrii
filmelor grafice æi cel al realizãrii
matriåelor de imprimare. Astfel, se
pot obåine filme rasterizate (film
liniar æi film raster într-un singur
film) cu avantajul unei singure
expuneri. 

În funcåie de cerinåele de calitate
ale imprimãrii æi de seria de
imprimat se folosesc diferite tipuri
de cliæee.

Pentru aplicaåiile publicitare,
cliæeele fotopolimerice, sunt cele mai
cunoscute æi cele mai utilizate.
Acestea sunt formate dintr-un strat
subåire de fotopolimer, sensibil la
lumina UV, depus pe o placã de
metal. O peliculã de adeziv face
legãtura între stratul de fotopolimer
æi metal. Suprafaåa cliæeului este
protejatã cu o folie de protecåie care
permite depozitarea æi prelucrarea
fãrã riscul deteriorãrii suprafeåei.
Aceste cliæee sunt de mai multe
feluri, dar cele mai utilizate sunt:

Cliæee fotopolimerice groase
developabile în apã sau alcool
Caracteristici:  

• emulsie fotosensibilã de
culoare roæie depusã pe placã
metalicã

• developabile în apã sau alcool
• grosimea stratului de emulsie

200-300 microni
• se pot utiliza cu filme

rasterizate (o singurã expunere) sau
cu film liniar simplu combinat cu
film raster (dublã expunere)

Cliæee fotopolimerice subåiri
developabile în alcool
Caracteristici:  

• emulsie fotosensibilã de
culoare verde depusã pe placa
metalicã

• developabile în alcool
• grosimea stratului de emulsie

25-27 microni
• se pot utiliza doar cu film

liniar simplu fãrã film raster 
Prelucrarea cliæeelor fotopoli -

me rice subåiri, spre deosebire de cele
groase, se face fãrã film raster
deoarece adâncimea de gravare nu
poate fi mãritã, stratul de emulsie
fiind foarte subåire.

Cliæeele banda de oåel arc sunt
cliæee de tip industrial, pentru a cãror
prelucrare sunt necesare chimicale
speciale pentru corodare æi stripare æi
echipamente specifice. La acest tip
de cliæee, gravarea este realizatã pe o
bandã de oåel arc, cu grosimea de
0,5mm, o suprafaåã superioarã finã æi
o duritate de cca 48-54 Rockwel. Pe
maæina de tampografiat, acest cliæeu
este fixat cu ajutorul unor benzi
magnetice.
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Prezintã avantajul unei
rezistenåe mãrite la solvent. Gravarea
acestor cliæee se poate face pe
ambele feåe, cu un control riguros al
adâncimii. Praful æi scamele nu
deterioreazã acest tip de cliæee.
Durata lor de viaåã este foarte mare
20.000-100.000 de imprimãri æi de
aceea sunt indicate pentru linii de
fabricaåie automatizate, la serii mari
de imprimat.

Cliæeele placã de oåel se
utilizeazã în mod special în domeniul
industrial. Sunt plãci de oåel de
diferite dimensiuni, de la 50x50mm
pânã la 350x950mm æi grosimi de 1,
5, 6, 8 respectiv 10 mm. Cliæeele cu
grosimea de 10 mm reprezintã 95%
din totalul cliæeelor de acest tip.
Aceste cliæee pot fi furnizate cu strat
de emulsie neexpus, urmând a fi
supuse etapelor de prelucrare foto-
chimicã similare celor pentru cliæee
fotopolimerice subåiri. Durata de
viaåã este de 1.000.000 imprimãri.

Cliæeele tip valåuri se folosesc la
maæinile de tampografiat rotative.
Procedeul de obåinere este similar cu
cel al cliæeelor de oåel. Pentru
realizarea matriåelor sunt necesare
dispozitive speciale pentru corodare.
În cazul în care se doreæte o
imprimare pe întreaga circumferinåã
a obiectelor, folosirea acestor cliæee
este problematicã. 

Cliæeele de codificare se
folosesc în aplicaåii tampografice de
tipul imprimãrii numãrului de lot,
seriei, modelului, datei de fabricaåie,
etc… pentru a se evita astfel
fabricarea unei noi matriåe la fiecare
modificare. Aceste cliæee au aceeaæi
grosime ca æi cliæeele tip placã de
oåel, dar sunt special prelucrate pe
laturi astfel încât pot fi lipite perfect
una de cealaltã æi totodatã pot culisa
perfect una pe cealaltã, dar în acelaæi
timp æi pe suprafaåa de contact. Prin
aceastã alunecare este posibilã
realizarea de combinaåii numere/
litere, ceea ce permite imprimarea
unicã a fiecãrui obiect, fãrã a opri
procesul de imprimare.

Etapele fabricãrii matriåelor
fotopolimerice

Verificarea filmelor – Este
indicat ca dimensiunea filmului
liniar sã fie aceeaæi cu cea a cliæeului,
iar imaginea ce trebuie imprimatã sã
fie cât mai centratã pe film. Filmele
se verificã cu atenåie, pe o masã
specialã de verificat filme sau cu
lupã de control. Nu trebuie sã se
accepte nici cele mai mici zgârieturi,
îndoituri æi nici cel mai mic punct de
emulsie lipsã sau în plus faåã de
desen.

Expunerea cliæeului – Pentru
aceastã etapã este necesarã o unitate
de expunere UV. Aceste echipamen -
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te se gãsesc în douã variante: cu
vacuum sau fãrã vacuum. 

Expunerea plãcilor se poate face
fie cu o singurã expunere, folosind
film rasterizat, fie o expunere cu film
pozitiv liniar, urmatã de o expunere
cu filmul raster. Se recomandã
utilizarea unui echipament de
expunere cu vacuum pentru o mai
bunã poziåionare a filmului pe cliæeu.
Ca sursã de expunere este indicat sã
se foloseascã, fie o lampã cu
halogenurã metalicã, fie tuburi
fluorescente care emit radiaåii UV cu
lungimea de undã cuprinsã între 360-
380nm. 

Pentru determinarea timpului de
expunere corect æi a adâncimii
gravãrii se va folosi film test æi un
microscop de adâncime. Se vor face
teste de expunere, urmate de o
verificare a adâncimii gravãrii cu
ajutorul microscopului. Adâncimea
gravãrii este influenåatã de timpul de
expunere æi de tipul filmului raster
utilizat. Teoretic, pentru gravarea
cliæeului se considerã o expunere
paråialã (50% din timp) cu filmul
pozitiv liniar æi o expunere finalã
(50% din timp) cu filmul raster.
Raportul dintre timpul de expunere
cu filmul liniar æi timpul de expunere
cu film raster poate varia, în funcåie

de înãlåimea“ picioruæelor“ ce
trebuie obåinute în gravare. Un timp
de expunere cu film raster mai mic
decât timpul de expunere cu film
liniar va determina o înãlåime a
“picioruæelor“ mai micã, deci, un
cliæeu mai adânc.

Developarea – În timpul
developãrii, zonele de emulsie care
nu s-au întãrit în timpul expunerii la
radiaåiile UV sunt îndepãrtate. Pãråile
ne-expuse pe placã, vor fi developate
mecanic, în tãvi speciale, cu un pad
pluæat æi soluåie de developare, la
presiune scãzutã æi cu miæcãri
circulare. Soluåia de developare
poate fi apã, la o temperaturã de 
30 ºC pentru cliæeele cu developare
în apã sau un amestec apã-alcool, la
o temperaturã de 20 ºC pentru
cliæeele care se developeazã în
alcool. Timpul de developare este de
aprox. 60-80 secunde æi nu trebuie sã
depãæeascã 120 secunde.

Uscarea – Dupã developare,
cliæeele se clãtesc folosind apã sau
alcool, în funcåie de tipul cliæeului. Æi
orice urmã de apã sau alcool rãmasã,
trebuie îndepãrtatã. Acest lucru se
poate face prin suflare cu aer
comprimat. În timpul uscãrii, soluåia
de developare absorbitã de cliæeul
fotopolimeric se va evapora. Uscarea
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determinã calitãåile ulterioare ale
matriåei. Timpul de uscare este de 30
minute la o temperaturã de 100 ºC
pentru cliæeele cu developare în apã
æi 120 ºC pentru cliæeele cu
developare în alcool.

Post-expunerea – Pentru
creæterea rezistenåei la uzurã a
matriåelor se recomandã expunerea
fãrã film pentru încã 8 - 10 minute în
unitatea de expunere.

Recomandãri cu privire la
manipularea æi depozitarea cliæeelor
fotopolimerice

• Împachetarea cliæeelor –
Cliæeele fotopolimerice sunt livrate
în pungi de plastic, de culoare
închisã, închise ermetic æi rezistente
la umezealã. Marginile încreåite ale
pungilor oferã siguranåã la transport.
Atât pe pungile de plastic cât æi pe
ambalajul exterior existã o etichetã
privind conåinutul æi numãrul de lot.

• Depozitarea cliæeelor –
Cliæeele ne-expuse se depoziteazã
cel mai bine în locuri uscate æi
rãcoroase, în pungile în care au fost
livrate. Pot fi depozitate æi la
temperatura camerei, umiditate
relativã 50-60%. Cliæeele ne-expuse
trebuie protejate de lumina zilei æi
cea UV. Manipularea lor se va face
în lumina galbenã.

• Depozitarea matriåelor (cliæee

expuse) – Matriåele sunt foarte
fragile æi de aceea se recomandã
depozitarea lor în pungi, la
temperatura camerei æi umiditate
60%.

• Manipularea cliæeelor – Filmul
protector de pe suprafaåa cliæeului nu
trebuie folosit la alte aplicaåii.
Cliæeele æi soluåiile de developare
conåin concentraåii mari de substanåe
cu efecte negative pentru ochi, piele,
mucoase. Pentru a înlãtura aceste
efecte nedorite, trebuie evitat
contactul direct al cliæeelor ne-
expuse cu pielea, trebuie sã se spele
pielea afectatã cu apã æi sãpun,
trebuie folositã o cremã protectoare,
trebuie sã se spele imediat orice
obiect sau îmbrãcãminte care au
intrat în contact cu soluåia de
developare, trebuie sã nu vã uitaåi
direct la lampa UV a sursei de
expunere.

Prezentare realizatã de 
D-na. Cristina CALAFETEANU

EDCG srl pe baza documentaåiei furnizate de
KENT Stuttgart si BASF 
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Legãtoria de asortiment
(continuare din nr. 100/22.04.2014)

Pregãtim fâæii late de cca. 10-14
mm æi lungi cât înãlåimea fasciculei.
Se separã apoi din fasciculã prima
jumãtate din numãrul filelor. Acestea
se aæazã sub formã de scarã, dupã
care, pe o poråiune de 3-5 mm, se
unge marginea filelor cu clei de
amidon. Fâæiile de hârtie pregãtite
anterior se lipesc individual de filele
primei jumãtãåi a fasciculei. Dupã
uscarea cleiului de amidon, se întorc
filele pe partea cealaltã æi se aæazã
din nou sub formã de scarã, dupã
care se ung cu amidon pe o distanåã
de 3-5 mm æi se lipesc de ele 
filele corespunzãtoare numerotaåiei
respec tive.

Operaåia de mai sus necesitã o
foarte mare atenåie, pentru a nu
amesteca sau inversa filele între ele.
Dupã uscare, se îndoiesc filele pentru
a observa corectitudinea ordinii
acestora, fãcându-se astfel veri -
ficarea fasciculei.

Atenåie! Pentru a nu îngroæa
prea mult cotorul cãråii prin lipirea
de æuviåe, se va urmãri ca reparaåiile
sã fie executate numai acolo unde
sunt strict necesare. De asemenea,
stratul de clei de amidon este necesar
sã fie cât mai subåire æi dupã uscarea
acestuia se va presa cu ajutorul

fãlåuielii. Resturile de clei se vor
îndepãrta, pentru a nu se lipi filele
între ele.

Dupã ce se usucã lipiturile,
fasciculele se aæeazã în ordinea
numerotaåiei, se bat la cotor æi la cap,
dupã care se aæeazã între scânduri æi
se introduc în presã.

Atenåie! Este foarte important
ca suprafaåa scândurii sã fie mai
mare decât suprafaåa blocului de
carte. Scândurile trebuie sã fie plate
æi foarte curate. De asemenea,
bãtutul fasciculelor trebuie efectuat
prima datã la cotor æi apoi la cap.

Când punem mai multe cãråi în
aceeaæi presã, le aæezãm între
scânduri, fiecare în sens invers
(cotorul uneia sã fie peste faåa
celeilalte). În presã, blocurile de
carte se aæeazã sub formã de
piramidã, având la bazã cea mai
mare carte, iar sus pe cea mai micã.

Când se strânge presa - dacã
este o presã manualã, cu douã chei -
se strânge câte puåin, când cu o cheie,
când cu cealaltã, pentru a se pãstra
echilibrul presei. Grinda de sus æi cea
de jos trebuie sã fie paralele pe toatã
durata operaåiei. Este de preferat sã
se foloseascã presa mare, care
strânge puternic, pentru a se aæeza
complet filele afânate. Operaåia de
presare dureazã cca. 12-24 ore.



În timp ce cãråile stau în presã,
noi pregãtim forzaåul, care constituie
un element de bazã al cãråilor legate.
Rolul lui, prin aplicarea la începutul
æi la sfâræitul cãråii, este de a face
legãtura (unirea) blocului de carte cu
scoaråa. Forzaåul se aplicã pe blocul
de carte apoi, prin caæerarea filei
exterioare, se lipeæte întreaga
suprafaåã pe suprafaåa interioarã a
scoaråei. Astfel se realizeazã o
legãturã rezistentã între cele douã
elemente. În afarã de aceasta, prin
caæerarea lui pe suprafaåa scoaråei,
forzaåul are æi rolul de a realiza o

finisare elegantã æi curatã a cãråii.
Forzaåurile se confecåioneazã, în

general, din hârtie albã, coloratã sau
tipãritã cu elemente decorative sau
tematice. Dimensiunea forzaåului
este cea a formatului paginii cãråii æi
este obåinut, în mod obiænuit, prin
îndoirea unei coli de hârtie la mijloc
(formatul colii de hârtie trebuie sã fie
dublu faåã de formatul paginii cãråii.
pentru forzaåul simplu).

(continuare în numãrul urmãtor)

Prezentare realizatã 

de dl. ing. Gheorghe Savu
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