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Cerneluri serigrafice pentru imprimãri
termoformabile - pag. 3
Legãtoria de asortiment - pag. 6

CERNELURI
SERIGRAFICE PENTRU
IMPRIMÃRI
TERMOFORMABILE

În ultimii ani, piaåa imprimãrilor
publicitare s-a îmbogãåit cu aplicaåii
tridimensionale imprimate serigrafic. 

Datoritã materialelor plastice
termoformabile æi cernelurilor
serigrafice cu care acestea sunt
imprimate, serigrafiætii reuæesc sã
transforme aplicaåiile plane în aplicaåii
tridimensionale.

Piaåa imprimãrilor termoforma -
bile s-a dezvoltat foarte mult, nu doar
ca numãr de aplicaåii ci æi ca mãrime a
acestora.

Chiar dacã pentru mulåi adulåi,
termoformarea pare o joacã de copil,
acei serigrafiæti care realizeazã astfel de
aplicaåii pot spune cã nu este chiar atât
de simplu pe cât pare. Unul din cele
mai mari obstacole întâmpinat în cazul
termoformãrii este acela de a respecta
rapoartele dimensionale.

Ce este termoformarea ?

Termoformarea este operaåia de
transformare a unei suprafeåe plane de
material termoplastic, într-un obiect
tridimensional, sub acåiunea cãldurii æi

a presiunii. Aceastã definiåie include æi
operaåiile de pliere æi îndoire la cald.
Dar, în continuare, ne vom referi
doar la acea parte a termoformãrii,
care utilizeazã presiune æi
echipamente de injecåie pentru
masele plastice.

Cele mai uzuale aplicaåii sunt
mãætile æi cãætile sportive pentru
ciclism sau patinatori æi reclamele.
Înãlåimea maximã a deformãrii faåã
de forma planã poate atinge valori
pânã la 30 cm.

O aplicaåie termoformatã poate
foarte uæor sã înlocuiascã o aplicaåie
ætanåatã. Aceasta, deoarece prezintã
urmãtoarele avantaje – greutate mult
mai micã, costuri reduse, uæurinåã la
transport æi la manevrare æi, în cazul
în care este corect realizatã, prezintã
æi durabilitate.

Termoformarea se poate realiza
pe materiale plastice obiænuite,
termoformabile, cum ar fi: polistiren,
PVC, acril, policarbonat, ABS.

Aplicaåiile termoformabile se
pot imprima serigrafic atât pe faåã
cât æi pe verso æi chiar æi pe ambele
feåe.

În cazul aplicaåiilor pe polistiren 
(care nu este perfect transparent) se
recomandã imprimarea serigraficã
pe faåã. Imprimarea serigraficã pe
verso este un truc aplicat atunci când
se urmãreæte uscarea filmului de
cernealã imprimat în acelaæi timp cu
operaåia de termoformare. Pentru
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aplicaåiile pe policarbonat (care este
transparent) se recomandã
imprimarea pe verso. Singurul
dezavantaj care apare la imprimarea pe
verso este scãderea calitãåii imprimãrii,
dar fãrã a afecta intensitatea culorii sau
aderenåa filmului de cernealã pe
substratul imprimat. Echipamentele de
termoformare furnizeazã cãldurã la
diverse valori. De aceea, se poate
întâmpla ca temperatura furnizatã sã nu
fie suficientã sau sã fie prea mare
pentru uscarea filmului de cernealã
imprimat. Astfel, calitatea imprimãrii
are de suferit.

Cum se realizeazã procesul de
termoformare ?

Artistul care a desenat pentru
prima datã harta Globului corect din
punct de vedere geografic, în formã
planã, a rãmas uimit de modificãrile
care apar în momentul în care a încercat
sã-i dea forma rotundã. Se recomandã
efectuarea unor teste pentru a stabili
distorsionarea exactã a imaginii æi dupã
ce parametrii de lucru sunt fixaåi se
poate începe producåia de serie.

Pentru a determina deformarea
imaginii în momentul termoformãrii, se
va desena pe suprafaåa planã din
material plastic un caroiaj peste care se
va imprima imaginea care se doreæte a
fi termoformatã. Astfel, se poate urmãri
distorsionarea fiecãrui segment al
imaginii. Cel mai bine este ca suprafaåa

planã de plastic termoformabil pe care
se face testul sã fie la fel cu materialul
pe care se va realiza producåia de serie.

Bineînåeles cã acest test nu va  ieæi
la prima încercare. Se spune cã reuæita
apare la cel puåin a treia încercare.

Dupã ce imaginea este imprimatã,
placa din plastic se monteazã în
echipamentul de termoformare. Dupã
termoformare, obiectul este rãcit æi
supus operaåiilor de finisare.

În cazul materialelor care se
imprimã pe verso sunt necesare
anumite precauåii. Astfel, dacã filmul
de cernealã vine în contact direct cu
sursele de cãldurã ale echipamentului
de termoformare, existã riscul de a se
exfolia. Acest inconvenient poate fi
îndepãrtat fie prin reglarea temperaturii
elementelor termice ale echipamentului
de termoformare, fie prin uscarea
filmului de cernealã un timp mai lung
decât operaåia de termoformare.

Ce fel de cerneluri se folosesc pentru
aplicaåii termoformabile ?

Materialele plastice care pot fi
termoformate sunt materiale
termoplastice. De aceea æi cerneala
serigraficã cu care se realizeazã
imprimarea trebuie sã fie termoplasticã.
Cernelurile termoplastice îndeplinesc
urmãtoarele condiåii:

• se înmoaie la temperaturã
ridicatã;

• nu se topesc æi nu formeazã
bule de aer;
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• se usucã fãrã a deterioara
calitatea imprimãrii;

•   rezistenåã la abraziune;
•   rezistenåã la chimicale;
•   prezintã o granulaåie astfel încât

sã nu blocheze ochiurile sitei;
Aderenåa filmului de cernealã  la

substrat este un punct critic al acestui
tip de aplicaåie.

Tot atât de importante pentru acest
tip de aplicaåii sunt flexibilitatea æi
elasticitatea filmului de cernealã
serigrafiat. Acesta trebuie sã rãmânã
intact atunci când materialul imprimat
se pliazã, se îndoaie, se contractã sau se
dilatã.

Cum se pot cuantifica aceæti
parametri? Cum putem æti cât de
aderent trebuie sã fie filmul de
cernealã? Cât de elastic trebuie sã fie
filmul de cernealã? Cât pigment trebuie
sã conåinã cerneala serigraficã?
Rãspunsul la aceste întrebãri se obåine
în urma testelor. 

Pentru aderenåa filmului de
cernealã pe substrat se poate aplica
testul cu bandã adezivã tip scotch. Dacã
în momentul îndepãrtãrii benzii
adezive, repede, dintr-o singurã
miæcare, se observã urme de cernealã
pe adeziv, înseamnã cã respectiva
cernealã nu este compatibilã cu tipul de
substrat. 

Cantitatea de pigment în cernealã
trebuie sã fie foarte mare. Se
recomandã utilizarea cernelurilor foarte
pigmentate. Existã æi aplicaåii pentru

care cerneala este pigmentatã special,
asigurând astfel gradul de opacitate
cerut.

Primele aplicaåii serigrafice
termoformabile au fost realizate cu
cerneluri pe bazã de solvent. Aceasta
din mai multe motive. În primul rând
aceste cerneluri sunt cerneluri
termoplastice æi de aceea filmul de
cernealã se va deforma în aceeaæi
proporåie cu substratul pe care este
aplicat. 

Æi cernelurile pe bazã de apã sunt
termoplastice, dar acestea se utilizeazã
ocazional, în aplicaåiile termoforma -
bile, datoritã sistemului de rãæini folosit
la prepararea lor, mult diferit de cel
pentru cernelurile convenåionale pe
bazã de solvent. 

Al doilea motiv pentru care sunt
preferate cernelurile convenåionale pe
bazã de solvent este conåinutul de
pigment. Acest tip de cereluri oferã cea
mai bunã corelaåie între gradul de
pigmentare æi flexibilitatea filmului de
cernealã imprimat. 

Evaporarea solventului în timpul
polimerizãrii filmului de cernealã nu
constituie o problemã, deoarece
flexibilitatea filmului de cernealã este
datã de sistemul de rãæini din
compoziåia cernelei.

O altã gamã de cerneluri care se
foloseæte la imprimãrile termoforma -
bile o reprezintã cernelurile UV.
Acestea sunt reactive æi în urma
polimerizãrii formeazã un film solid de
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cernealã pe substrat. Acest fenomen, în
general, reduce flexibilitatea æi
elasticitatea imprimãrii, iar moleculele
din care este format filmul de cernealã
devin din ce în ce mai legate chimic
între ele. Astfel, putem spune cã
termoplasticitatea cernelurilor UV este
discutabilã. De asemenea æi opacitatea
cernelurilor UV ridicã unele probleme,
deoarece nu sunt foarte pigmentate iar
filmul de cernealã imprimat are o
grosime mult mai micã decât în cazul
cernelurilor convenåionale. 

În urma testelor s-a stabilit cã o
deformare de pânã la 10 cm faåã de
forma planã, poate fi o aplicaåie
termoformabilã imprimatã serigrafic cu
cerneluri UV, în timp ce pentru aplicaåii
termoformabile cu o diferenåã mai
mare de 10 cm faåã de forma planã se
recomandã cernelurile convenåionale
pe bazã de solvent.

Cercetãrile din laboratoarele
producãtorilor de cernealã continuã,
pentru a îmbunãtãåii flexibilitatea æi
elasticitatea filmului de cernealã
imprimat, la un grad de pigmentare
care sã asigure opacitatea doritã.

Prezentare realizatã de 
d-na. Cristina UNGUREANU

EDCG srl, Bucureæti 
pe baza articolului lui T. Scarpelli.

Legãtoria de asortiment
(continuare din nr. 103/15.07.2014)

- marginea de cap a forzaåului
sau ilustraåiei sã fie corect suprapusã
peste marginea de cap a coliåei, cu o
toleranåã de 1 mm în interiorul
coliåei;

- lãåimea benzii de ungere sã fie
de 2 - 3 mm;

- anexele sã fie lipite conform
originalului.

Adezivii întrebuinåaåi la lipirea
planæelor æi forzaåurilor, adezivi
arãtaåi mai sus, trebuie sã posede
urmãtoarele proprietãåi:

- sã nu producã spumã;
- sã aibã vâscozitatea

corespunzãtoare, pentru a putea fi
întinæi uæor;

- sã nu umezeascã prea mult
materialul de lipit;

- sã-æi menåinã vâscozitatea cât
dureazã operaåia de ungere;

- sã se întãreascã repede dupã
ungere;

- sã lipeascã rezistent
materialele dupã uscare;

- sã fie deschis la culoare;
- sã nu fie toxic;
- sã fie neutru din punct de vedere

chimic, întrucât cele acide sau bazice
acåioneazã asupra culorii æi chiar
asupra structurii materialelor lipite;

- sã nu se altereze;
- sã reziste la acåiunea agenåilor

externi.
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Fasciculele reparate æi prevãzute
cu forzaå æi planæe, unde este cazul æi
posedã acest element, trebuie strânse
æi aæezate în ordinea în care se vor
gãsi în carte, operaåie (adunatul
coliåelor) ce duce la formarea
blocului de carte.

Blocul de carte adunat din
fascicule (coliåe) separate trebuie
fixat æi anume pe de o parte
fasciculele între ele, pe de altã parte,
diferitele pãråi ale fasciculelor,
pentru a preântâmpina cãderea lor
din carte dupã tãierea în trei pãråi.

Pentru a obåine un produs finit
de calitate (carte reparatã æi legatã) se
procedeazã astfel:

Dupã ce lipiturile s-au uscat,
fasciculele respective, aæezate în
ordinea numerotaåiei, se bat la cap æi
la cotor, dupã care se aæeazã între
scânduri æi se introduc în presã.

ATENÅIE! Suprafaåa scânduri -
lor trebuie sã fie mai mare decât
suprafaåa blocului de fascicule,
trebuie sã fie plate æi bine întreåinute,
în special curate, pentru a nu lãsa
prin presare urme pe prima æi ultima
fasciculã a blocului de carte reparat.

Este foarte important ca bãtutul
fasciculelor sã fie efectuat la cotor æi
numai dupã aceea la cap.

În presa de lemn, între mai
multe blocuri de carte se aæeazã sub
formã de piramidã, având la bazã
blocul de carte cu formatul cel mai
mare.

La aæezarea blocurilor între
scânduri, se va urmãri ca fiecare bloc
sã fie aæezat în aæa fel încât cotorul
unuia sã coincidã cu partea din faåã a
celuilalt.

Prima æi ultima fasciculã a
blocului, purtãtoare de forzaå, nu
sunt supuse operaåiei de presare.
Restul fasciculelor se bat bine la
cotor æi la cap æi se aæeazã între cele
douã scânduri, rãmânând, cu cotorul,
în afara marginilor scândurii cu 1 -
1,5 cm. Se preseazã într-o presã de
mânã, se trece la însemnarea
locurilor unde se vor face crestãturile
cu un creion.

Împãråirea sforilor de legãturã
(bindurilor) pe suprafaåa cotorului
este foarte importantã. Sunt douã
feluri de crestãturi: de bazã æi de
legãturã.

Crestãturile de bazã variazã æi
sunt în funcåie de mãrimea blocului
de carte. De exemplu, la un format
mai mic pot fi minim douã, la alte
formate pot fi trei, patru sau cinci
încrestãturi.

Dacã avem o carte de format
16/70 x 100 cm se vor practica trei
încrestãturi de bazã.

Se va proceda în felul urmãtor:
se însemneazã la mijloc blocul de
carte, iar celelalte însemnãri la
mijlocul fiecãrei jumãtãåi a cotorului.

Regula de bazã a însemnãrii
constã în aceea cã distanåa dintre



BULETIN INFORMATIV

8

AFACERI POLIGRAFICE de 16 ani lider

crestãturi sã fie egalã. Acest lucru, în
ceea ce priveæte distanåa dintre
crestãturi duce la creæterea
rezistenåei cãråii gata finisate,
deoarece sforile ce vor intra ulterior
în aceste crestãturi vor fixa mai bine
æi mai uniform blocul de carte pe
scoaråã.

Crestãturile de legãturã vor fi
însemnate la cele douã extremitãåi, la o
distanåã de aproximativ 2 cm de
marginea capului æi piciorul blocului
de carte.

Crestãturile de legãturã se
executã de obicei foarte superficial æi
au rolul de a permite trecerea acului de
aåã æi a face o primã legãturã de fixare
dintre o fasciculã æi urmãtoarea. În
aceste crestãturi nu se introduc sfori.

Operaåia de crestare, aæa cum se
vede în figura de mai jos se executã cu
ajutorul unui fierãstrãu.

Fig. 100. Operaåia de încrestare.

Adâncimea tuturor crestãturilor
este de circa 1 mm (în funcåie de sortul
æi gramajul hârtiei din care este
executatã fascicula).

Crestãturile de legãturã rãmân la
adâncimea iniåialã. Cele de bazã se
lãrgesc puåin cu ajutorul unei pile sau
a raæpelului pânã la o adâncime de
1,5 - 2,5 mm în funcåie de grosimea
sforii de legãturã (a bindurilor) care
constituie legãturile cãråii.

Prima æi ultima fasciculã ce au
forzaåul lipit se ataæeazã blocului de
carte crestat. Pentru a æti unde sã se
introducã acul, este necesar sã se
însemne dupã crestãturile blocului de
carte poziåiile respective æi pe cele
douã fascicule.

Dupã ce a fost realizatã
crestarea cotorului, urmeazã operaåia
de cusut a blocului de carte.

CUSUTUL LA GHERGHEF

În procesul de legare a cãråilor,
cusutul este operaåia cea mai
importantã. Cusutul realizeazã
fixarea fasciculelor cãråii respective.
Pentru aceastã operaåie se cere
îndemânare æi este necesarã o bunã
strângere a lor.

Dacã se coase lejer, atunci
adezivul cu care se unge ulterior la
cotor va pãtrunde printre fasciculele
blocului de carte æi va murdãri sau va
lipi filele ce va favoriza ruperea
paginilor la deschiderea cãråilor.

Cusutul lejer al fasciculelor va
da un aspect urât cãråii, aceasta nu va
avea stabilitate æi va avea o rezistenåã
micã.
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Un rol foarte important la
coaserea blocului de carte îl are
hârtia pe care s-a tipãrit aceasta.

Calitatea hârtiei cât æi grosimea
acesteia au o mare influenåã asupra
cusutului.

Astfel la o hârtie groasã sau
afânatã pe care s-au tipãrit
fasciculele cãråii, se cos toate
fasciculele de la un capãt la celãlalt,
adicã se introduce aåa în toate
crestãturile executate mai înainte. Se
numeæte cusãturã întreagã.

Dacã hârtia este mai subåire sau
mai tare se cos de la un cap la celãlalt
numai primele æi ultimile douã - trei
fascicule, iar restul vor fi cusute pe
sãrite, adicã o fasciculã la capete iar
alta la mijloc. se mai spune “le
coasem schimbat”.

În funcåie de felul hârtiei se vor

folosi æi anumite grosimi de aåã care

sã nu influenåeze rezistenåa æi nici

grosimea cotorului cãråii.

Dacã se leagã cãråi din hârtie
mai groasã, cu mai multe fascicule
(15 - 20), se vor utiliza fire de relon.
Pentru cãråi cu fascicule din hârtie
subåire se va folosi aåã mai subåire ca
aceea întrebuinåatã la broderie.

Coaserea în cele mai bune
condiåii se face pe suportul
gherghefului, dupã ce se fixeazã
sfoara de mijloc.

Sforile vor fi mai întâi legate de
cârligele de sub suport, pe urmã se
vor trece prin tãieturile
fundamentului æi dupã aceea se
înnoadã, întinzându-le perfect pe
bara superioarã a gherghefului.

Pe gherghef, în acelaæi timp, pot
fi cusute una sau mai multe cãråi,
eventual de formate diferite.

De reåinut cã lungimea sforilor
cu care se leagã cãråile trebuie sã fie
de douã ori æi jumãtate faåã de
înãlåimea cãråilor puse una peste alta.

Pentru început este recomanda -
bil sã se coasã câte o carte pe
gherghef.

Sforile trebuie sã fie mai lungi
decât înãlåimea teancului de cãråi,
deoarece dupã coasere ele vor fi
tãiate pentru fiecare carte în parte,
depãæind pe ambele laturi grosimea
cotorului cu 2,5 - 3 cm. Aceste
capete de sfori se vor lipi mai târziu,
dupã ce se vor scãmoæa, de
forzaåurile blocurilor de carte.
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În cazul când se cos cãråi de
formate diferite, pe suportul
gherghefului se aæeazã pentru
coasere mai întâi blocul de carte cu
formatul cel mai mare, iar spre vârf
blocul de carte mai mic, se slãbesc
sforile laterale, iar cea din centru va
rãmâne ca bazã.

Înainte de a începe operaåia de
coasere, se controleazã dacã
fasciculele blocului de carte ce
urmeazã a fi cusute se gãsesc în
ordinea numericã a paginilor.
Verificarea se face astfel: cu mâna
stângã se apucã colåul stâng, de sus al
blocului de carte æi rãsfoindu-l cu

mâna dreaptã, se controleazã fiecare
fasciculã dupã signiaturã, verificând
dacã nu este vreo fasciculã întoarsã.

Teancul de fascicule a blocului
de carte, dupã verificare, se aæeazã pe
masã în stânga gherghefului, cu faåa
în jos, în aæa fel încât ultima
fasciculã a blocului de carte sã se
gãseascã deasupra æi cu cotorul lângã
sforile gherghefului. Coaserea
blocului de carte se executã începând
cu ultima fasciculã spre prima.

(continuare în numãrul urmãtor)

Prezentare realizatã 

de dl. ing. Gheorghe Savu
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