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LAMA DE RACLETA

Atat pentru un incepdtor cat si
pentru un serigrafist experimentat,
este foarte important sd se acorde
atentie, celei mai simple ustensile
din  procesul de imprimare
serigrafica si anume lama de racleta.
Nu va ganditi la lama de racletd doar
ca la o bandd din cauciuc
poliuretanic, 1n loc sa o tratati intr-un
mod mult mai cuprinzdtor, care sa
includd cunostinte despre tipul de
material si modul de utilizare si
intretinere al acesteia pe masina de
serigrafiat.

Alegerea lamei de racleti:

Primul pas este identificarea
tipurilor de lamd de racletd indicate
pentru imprimarea respectiva. Se vor
lua in consideratie tipul materialului,
duritatea, profilul si costul.

Material — De-a lungul istoriei
serigrafiei, pentru lama de racletd
s-au folosit mai multe materiale, de
la cauciuc natural si neopren la ceea
ce azi, este considerat materialul
standard pentru lama de racletd, si
anume cauciucul  poliuretanic.
Acesta corespunde cerintelor, atat
din punct de vedere al rezistentei la
abraziune cat si din punct de vedere
al performantelor sale cu diferite
tipuri de cerneald. Alti factori care au

contribuit la utilizarea sa pe scara
foarte largd sunt durabilitatea si
costul relativ scdzut.

Profil — Cel mai intalnit profil la
imprimarea pe textile este cel perfect
drept. Dar si celelalte profile, cum ar
fi ascutit, rotund, tesit pot fi utilizate
pentru anumite aplicatii speciale.
Profilul ascutit este indicat atunci
cand se doreste imprimarea detaliilor
fine. Profilul rotunjit se recomanda
depunerilor groase de cerneluri.

Duritate — Parametru caracteristic
cauciucului poliuretanic, se exprima in
Shore A. Cea mai mare indicatie pe
scala Shore A corespunde celui mai
dur poliuretan. Indicatiile sunt
valabile pentru lamele simple si
valorile sunt cuprinse 1n intervalul
60-90 ShA. De asemenea, exista
lame sandwich, formate din doua
tipuri de poliuretan, cu duritdti
diferite cum ar fi 50A / 80A sau tip
sandwich formate din trei tipuri de
poliuretan, cu duritéti diferite cum ar
fi 75A / 90A / 75A. In industria
textild, cele mai intalnite sunt lamele
de racletd simple, 1n principal
datorita costului redus. Dezavantajul
lamelor de racleta simple este
dificultatea de a controla deformarea
racletei la presiunea aplicatd in
timpul procesului de imprimare.
Conceptul lamelor de racleta triple,
cu poliuretan moale spre exterior si
miez din poliuretan dur ajutd la
controlul deformadrii lamei in timpul
procesului de imprimare, sub
presiune aplicata.
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Cost — Dupad ce ati identificat ce
tipuri de lama de racletd sunt indicate
pentru aplicatia dvs, alegerea celei cu
care se va lucra se va face in functie
de costuri.

Intretinerea lamelor de racleti

Intretinerea lamelor de racleti,
ca si Intretinerea echipamentelor si a
ecranelor serigrafice, este o etapd
obligatorie.

Curdtarea lamei de racleta —
Daca nu aveti o unitate de spdlare a
lamei de racletd, se recomanda
investirea  intr-un  astfel de
echipament. Aceasta este indicatd
deoarece pdstreazd reziduurile de
cerneala 1n solutia reziduala de
spilare. In plus, procesul de curitare
in aceste unitdti nu este abraziv ceea
ce lungeste viata lamei de racleta. In
unitatea de spalare, curdtarea lamei
de racletd se va face cu ajutorul unei
perii prin care este aplicatd si solutia
de curatare. In cazul in care lama de
racletd nu este curatata corect,
rezultatele negative vor costa foarte
mult. De exemplu, imaginati-va ca
ati folosit o lama de racletd la
imprimarea cu cerneald rosie si apoi
ati curdtat-o rapid si o folositi la
imprimare cu cerneald albd. La
imprimare, veti observa defecte de
imprimare datorate cernelei
reziduale de culoare rosie. Urmele de
cerneald rosie nu vor fi doar pe
substratul imprimat c¢i vor fi
transferate si pe ecranul serigrafic.
De retinut, ca o operatie foarte

simpld, daca este facutd corect,
salvati timp, energie si costuri.

Ascutirea lamei de racleta — Nu
este necesar ca fiecare atelier de
serigrafie sd investeascd 1intr-o
masina de ascutit lama de racleta.
Daca atelierul detine mai multe
masini de serigrafiat automate, poate
ar fi bine sa se doteze si cu 0 masina
de ascutit lama de racletd. Cand
trebuie ascutitd lama de racletd?
Inspectati procesul de imprimare.
Verificati partea de racletare a
ecranului serigrafic si observati ce
cantitate de cerneald rimane in zona
de imprimare, dupd trecerea racletei.
In cazul in care cantitatea de cerneald
reziduald este considerabild, atunci
lama de racletd trebuie ascutitd. Sau,
verificati cu varful degetelor muchia
lamei de racletd. Daca simtiti
ciupituri sau deniveldri pe muchia
lamei, atunci se impune ascutirea
acesteia. Poate o lama de racletd
tocitd sd impingd cerneala prin
ochiurile sitei? Da. Dar, pentru
aceasta este nevoie de presiune
ridicatd si vitezd micd de imprimare.
Presiune mare pe racleta Tnseamna
puncte si detalii pierdute la
imprimare. Viteza micd de
imprimare inseamnd cd masina nu
lucreaza eficient. Folosirea unei lame
de racletd cu muchie perfecta va avea
ca rezultat o imprimare corectd la o
productivitate bun"t.

Inlocuirea — Inevitabil, dupa
mai multe cicluri de curitare si
ascutire, lama de racleta se va
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inlocui. Inlocuirea lamei de racletd
este cea mai scumpd operatie, din
ciclul de operatii de intretinere.

Parametrii racletei:

Unghiul de inclinare — Se poate
regla in functie de aplicatie si de
rezultatele dorite si asteptate. In
general, cu cat unghiul de inclinare
este mai mare cu atat grosimea
filmului de cerneald depus este mai
mare (consideram unghiul avand ca
referintd perpendiculard pe ecran)
respectiv cu cat unghiul este mai mic
cu atat filmul de cerneala depus este
mai fin. Unghiul de Inclinare se va
stabili Tn urma testelor, in functie de
aplicatie

Presiunea pe racleti — Acest
parametru pare sa fie cauza multor
probleme care apar la imprimare. O
presiune prea mare pe ecran poate
conduce la spargerea ecranului
serigrafic. Dar, pana la aceasta pot s
mai apard si alte probleme de
imprimare, cum ar fi micsorarea
tensiunii ecranului serigrafic, puncte
pierdute la imprimare, pierderea
detaliilor fine. Cel mai indicat este sa
se lucreze la presiune minima.

Cursa racletei — Pentru stabilirea
acestui parametru se va tine cont de
viteza de  imprimare, tipul
substratului, tipul cernelei, tipul sitei
serigrafice, duritatea lamei de racletd
si nu in ultimul rand de tipul
aplicatiei. Ideea este sd se lucreze la
o vitezd de imprimare mare, dar
cursa racletei sd nu pericliteze

rezultatele imprimadrii. Cursa racletei
se stabileste Tn urma testelor.
In concluzie, se observa ca toti

parametrii prezentati sunt
independenti dar se influenteazd
reciproc.

In timpul imprimadrii, lama de
racletd se uzeazd. Pe masurd ce se
uzeazd, profilul ei se modifica,
trecand de la unul perfect rectangular
la unul rotunjit si pe masurd ce
aceastd uzurd se accentueaza, din ce
in ce mai multd cerneald va trece prin
sitd la fiecare imprimare. Mai
devreme sau mai tarziu, lama de
racleta trebuie ascutitd, mai ales cand
mentinerea grosimii stratului de
cerneala sau a unei nuante sunt
parametrii esentiali ai imprimarii.
Dar, prin ascutire, indltimea lamei de
racletdi se modificd, ceea ce va
conduce la modificarea unghiului
efectiv si a caracteristicilor de
indoire ale acesteia. Toate acestea
vor influenta forta cu care cerneala
este Tmpinsd prin ochiurile sitei. Si
astfel, va fi influentatd calitatea
imprimarii.

Prezentare realizatd de

d-na. Cristina UNGUREANU
EDCG srl Bucuresti pe baza
articolelor lui Tom Devenport
publicat pe creenweb
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Legatoria de asortiment

(continuare din nr. 101/20.05.2014)

Hartia folosita la confectionarea
forzatului trebuie sa fie de o anumita
calitate: mai densa, incleiata bine, cu
o rezistentd mecanicd bund pe
ambele directii. Linia de indoire a
forzatului trebuie sa fie pe directia de
fabricatie a hartiei. Cand nu avem o
hartie speciald pentru forzat, se poate
folosi cu rezultate bune hartia de
tipar ofset sau o hartie velind,
compactd, cu un gramaj mai mare de
80 g/m’.

La o carte legatd sunt necesare
doud forzaturi: primul se asazd in
fata blocului de carte, cel de-al
doilea, la sfarsit. Una din pagini (cea
din exterior) se casereazd pe
suprafata scoartei iar fila interioard
formeaza o fila liberd la inceputul si
sfarsitul cartii. Existd mai multe
tipuri de forzat. Trebuie ales acel tip
care se potriveste cartii la care
lucram.

Forzatul simplu este obtinut
dintr-o coald de hartie care are
indltimea blocului de carte nerotunjit
si latimea de doud ori ldtimea
blocului. La confectionarea sa se tine
seama de directia de fabricatie a
hartiei, in asa fel incat fibrele de
hartie sa fie paralele cu hartia de
faltuire.

e =
—

Forzat simplu
a - coala croitd; b - coala faltuita
Iy - tnaltimea blocului de carte; 1y, - latimea

blocului de carte

Indoirea colilor pentru forzat se
face manual cu ajutorul féltuielii iar
lipirea sau aplicarea forzatului la
inceputul si sfarsitul blocului de
carte se face astfel: marginea din
interior a forzatului (marginea
dinspre cotor sau indoiturd) se unge
cu adeziv pe o fasie de 3-4 mm;
forzatul se aplicd apoi de-a lungul
muchiei cotorului retras 1-2 mm
induntru.

Forzatul simplu lipit
1 - forzat; 2 - strat de adeziv; 3 - fasciculd

Locul de lipire se preseaza si se
lasd sd se usuce inainte de a trece la
operatia urmatoare. Operatia se poate
realiza inainte de adunat dar se poate
executa si dupd ce blocul de carte a
fost format. Acest tip de forzat este
simplu de executat si asigurd o slabd
rezistentd legdturii dintre bloc si
scoarta.

6

AFACERI POLIGRAFICE de 16 ani lider



Nr. 102 /17062014

Forzatul cu falt se mai numeste
si forzat tras peste fasciculd. Acest
tip de forzat diferd de cel simplu prin
marime si mod de fixare.

Se croieste din coala de hartie,
calculand ca indltimea lui sd fie egald
cu finaltimea blocului de carte
nerotunjit iar latimea lui Tnainte de
faltuire sa fie egald cu de doud ori
latimea blocului de carte nerotunjit,
la care se adauga 10-12 mm (acestia
sunt folositi pentru formarea faltului,
specific acestui tip de forzat).

Asezarea blocurilor intre scanduri pentru
baterea faltului

- baterea faltului - la asezarea
blocurilor intre scanduri in raport de
grosimea fiecdrui bloc de carte,
cotorul blocului trebuie sd se
gaseasca cu 2 - 3 cm in afara
scandurilor.

Blocurile astfel asezate se
introduc in presa, se strang uniform
si puternic. Se aseazd presa cu carti
pe masa cu cotorul in sus. Cu un
ciocan metalic se bate faltul, lovind
cotorul de la mijloc spre margine in
asa fel incat fasciculele de Ia
marginea blocului de carte sd se

culce usor pe scandurile dintre
blocuri. Prin aceasta operatie, cotorul
blocului de carte va lua forma unei
ciuperci. (vezi fig. de mai jos)

Formarea faltului
1 - cotorul rotunjit; 2 - falt; 3 - scanduri

I

mn\ﬂ

Principiul de formare al faltului

B
R
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Forzat cu falt
a - coald croitd; b - coald faltuitd,
cu faltul executat;
1 - marimea faltului desfasurat;
2 - mdrimea faltului executat;

Croirea acestui falt se face pe
acelasi principiu ca si la forzatul
simplu, pe directia sensului de
fabricare a hartiei. Cand blocul de
carte este adunat si necesitd sa fie
cusut, se ataseaza si se coase Si
forzatul, de prima si ultima colitd
(fascicula).

Forzat cu falt
1 - forzat; 2 - strat de adeziv; 3 - fasciculda

Dupa intérirea blocului de carte
cusut, faltul de 5-6 mm care se
gaseste intre prima si a doua colitd se
unge cu adeziv si se lipeste la fel si
forzatul dintre penultima si ultima
colitd. Acest tip de forzat se
utilizeaza cel mai mult la repararea
sau legarea cdrtilor (in legdtoria de
asortiment), deoarece modul lui de
fixare madreste rezistenta legdturii
dintre blocul de carte si scoarta.

Forzatul cu intiriturd de panzi
se obtine cu ajutorul unei fasii de
panza care da o rezistentd mai mare,
atat la articulatia forzatului, cat si la
fixarea lui pe blocul de carte.

G227
77772777

Forzat cu fasie de panza de intariturda

Se croieste un forzat simplu,
apoi se lipeste de colita (fasciculd) si
tot cotorul colitei se acoperd cu o
fasie de panza cu lungimea egald cu
inaltimea cartii si latimea de 12-15 mm.
O parte a fasiei de 5-7 mm se lipeste
de rama de la cotor a paginii, iar a
doua parte a fasiei care imbraca
cotorul se lipeste de forzat.

Forzat cu intariturd de panza

1 - forzat; 2 - strat de adeziv; 3 - fasciculd; 4 -
intariturd de pdnzda;

Asa cum se vede, acest tip de
forzat asigurd, ca si in cazul
forzatului cu falt, o rezistentd marita
legaturii dintre bloc si scoarta.
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Forzatul din doui buciti cu falt
de panza se formeaza din doud file de
hartie care se incheie cu o fasie de
panza. Intai se croieste o ,,fila mica”,
ce constituie partea exterioard a
forzatului. Are indltimea egald cu
inaltimea blocului de carte si latimea
mai micd cu 5-6 mm decat litimea
acestuia, apoi se croieste o ,.fild
mare”, ce constituie partea interioara
a forzatului, cu indltimea egald cu
indltimea blocului de carte si latimea
mai mare cu 5-6 mm decat latimea
lui. Cele doua file se incheie intre ele
prin intermediul unei fasii de panza
de legitorie. Incheierea filelor se
face prin fixarea fiecdrei file de
hartie prin lipire pe una din marginile
fasiei de panza, portiunea de fixare
fiind de cca. 5 mm intr-o parte si 5
mm 1n cealalta.

R ey Syt

Y Y
Al Y <

H 2
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&

Forzat din doua bucati cu falt de panza
1 - fila mica; 2 - fila mare; 3 - fasie de panza de
intdrire;
AB - linie de faltuire a forzatului

Dimensiunile fasiei de panza se
croiesc 1n functie de Tnaltimea filelor

de forzat, lungimea fasiei fiind egala
cu Tnaltimea filei de forzat (inaltimea
blocului de carte nerotunjit) iar
litimea de 15-20 mm. Forzatul
obtinut prin incleiere trebuie indoit si
executat apoi faltul, cu o marime de
5 mm. In acest caz, prima indoiturd a
forzatului se executd dupa marginea
filei mari, pastrand fasia de Incheiere
in afard; se executd apoi faltul de 5 mm,
indoind marginea interioard a
forzatului, cu panza iesitd in afard cu
5 mm (deci exact la distantd egala cu
latimea blocului cartii).

2

\#mm

Forzat din doud bucdti cu falt de pdnza
1 - forzat; 2 - fasciculda; 3 - falt de panza;
4 - marginea de lipire a faltului de panzd cu
forzatul superior; 5 - locul de lipire a forzatului
de pdnza cu faltul de forzat;

(continuare in numdrul urmdtor)
Prezentare realizata

de dl. ing. Gheorghe Savu
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CAPSE TRANSPARENTE SUPER REZISTENTE + CAPSAT

PRODUCTIE PUBLICITARA

import consumabile si echipamente
www.totprint.ro « office@totprint.ro

0722 896 293; fax: 0318 151 195

Diametru capse:8/12/16 mm

- sunt estetice

- nu ruginesc si nu se deterioreazi,

mentinind integritatea produsului

Capsator din otel prelucrat prin
tehnologie laser de mare precizie.
Perforeaza si capseaza
materialele cu usurinta, printr-o

singurd operatiune.
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Aplicatii:
banner, mesh, PVC
polipropilend

panza

materiale semirigide

placi policarbonat




