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CERNELURI
SERIGRAFICE PENTRU
IMPRIMARI
TERMOFORMABILE

In ultimii ani, piata imprimarilor
publicitare s-a Tmbogdtit cu aplicatii
tridimensionale imprimate serigrafic.

Datorita materialelor plastice
termoformabile  si  cernelurilor
serigrafice cu care acestea sunt
imprimate, serigrafistii reusesc sa
transforme aplicatiile plane in aplicatii
tridimensionale.

Piata imprimdrilor termoforma-
bile s-a dezvoltat foarte mult, nu doar
ca numar de aplicatii ci si ca mdrime a
acestora.

Chiar dacd pentru multi adulti,
termoformarea pare o joaca de copil,
acel serigrafisti care realizeaza astfel de
aplicatii pot spune cd nu este chiar atat
de simplu pe cat pare. Unul din cele
mai mari obstacole intimpinat in cazul
termoformdrii este acela de a respecta
rapoartele dimensionale.

Ce este termoformarea ?

Termoformarea este operatia de
transformare a unei suprafete plane de
material termoplastic, intr-un obiect
tridimensional, sub actiunea caldurii si

a presiunii. Aceastd definitie include si
operatiile de pliere si indoire la cald.
Dar, In continuare, ne vom referi
doar la acea parte a termoformarii,
care  utilizeazd  presiune  si
echipamente de injectie pentru
masele plastice.

Cele mai uzuale aplicatii sunt
mastile si castile sportive pentru
ciclism sau patinatori si reclamele.
fnélj[imea maxima a deformarii fata
de forma pland poate atinge valori
pana la 30 cm.

O aplicatie termoformatd poate
foarte usor sa inlocuiasca o aplicatie
stantatd. Aceasta, deoarece prezintd
urmadtoarele avantaje — greutate mult
mai micd, costuri reduse, usurintd la
transport si la manevrare si, in cazul
in care este corect realizatd, prezintad
si durabilitate.

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

Aplicatiile termoformabile se
pot imprima serigrafic atat pe fatd
cat si pe verso si chiar si pe ambele
fete.

In cazul aplicatiilor pe polistiren
(care nu este perfect transparent) se
recomanda imprimarea serigrafica
pe fatd. Imprimarea serigraficd pe
verso este un truc aplicat atunci cand
se urmareste uscarea filmului de
cerneald imprimat in acelasi timp cu
operatia de termoformare. Pentru
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aplicatiile pe policarbonat (care este
transparent) se recomanda
imprimarea pe verso. Singurul
dezavantaj care apare la imprimarea pe
verso este scdderea calitdtii imprimarii,
dar fara a afecta intensitatea culorii sau
aderenta filmului de cerneald pe
substratul imprimat. Echipamentele de
termoformare furnizeaza cdldurd la
diverse valori. De aceea, se poate
intdmpla ca temperatura furnizata sa nu
fie suficientd sau sd fie prea mare
pentru uscarea filmului de cerneald
imprimat. Astfel, calitatea imprimarii
are de suferit.

Cum se realizeazd procesul de
termoformare ?

Artistul care a desenat pentru
prima datd harta Globului corect din
punct de vedere geografic, in forma
pland, a rdmas uimit de modificarile
care apar in momentul n care a Incercat
sa-1 dea forma rotunda. Se recomandd
efectuarea unor teste pentru a stabili
distorsionarea exactd a imaginii si dupa
ce parametrii de lucru sunt fixati se
poate incepe productia de serie.

Pentru a determina deformarea
imaginii Tn momentul termoformarii, se
va desena pe suprafata pland din
material plastic un caroiaj peste care se
va imprima imaginea care se doreste a
fi termoformatd. Astfel, se poate urmari
distorsionarea fiecdrui segment al
imaginii. Cel mai bine este ca suprafata

pland de plastic termoformabil pe care
se face testul sa fie la fel cu materialul
pe care se va realiza productia de serie.

Bineinteles ca acest test nu va iesi
la prima incercare. Se spune cd reusita
apare la cel putin a treia incercare.

Dupd ce imaginea este imprimata,
placa din plastic se monteazd in
echipamentul de termoformare. Dupd
termoformare, obiectul este racit si
supus operatiilor de finisare.

In cazul materialelor care se
imprimd pe verso sunt necesare
anumite precautii. Astfel, daca filmul
de cerneald vine in contact direct cu
sursele de cdldurd ale echipamentului
de termoformare, exista riscul de a se
exfolia. Acest inconvenient poate fi
indepartat fie prin reglarea temperaturii
elementelor termice ale echipamentului
de termoformare, fie prin uscarea
filmului de cerneald un timp mai lung
decat operatia de termoformare.

Ce fel de cerneluri se folosesc pentru
aplicatii termoformabile ?

Materialele plastice care pot fi
termoformate sunt materiale
termoplastice. De aceea si cerneala
serigraficd cu care se realizeazd
imprimarea trebuie sa fie termoplastica.
Cernelurile termoplastice indeplinesc
urmatoarele conditii:

* se Tnmoaie la temperaturad
ridicata;

* nu se topesc si nu formeaza
bule de aer;
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* se usucd fdrd a deterioara
calitatea imprimarii;

* rezistentd la abraziune;

* rezistenta la chimicale;

* prezintd o granulatie astfel incat
sd nu blocheze ochiurile sitei;

Aderenta filmului de cerneald la
substrat este un punct critic al acestui
tip de aplicatie.

Tot atat de importante pentru acest
tip de aplicatii sunt flexibilitatea si
elasticitatea filmului de cerneald
serigrafiat. Acesta trebuie sd ramand
intact atunci cand materialul imprimat
se pliazd, se Indoaie, se contractd sau se
dilata.

Cum se pot cuantifica acesti
parametri? Cum putem sti cat de
aderent trebuie sd fie filmul de
cerneala? Cat de elastic trebuie sa fie
filmul de cerneald? Cat pigment trebuie
sd contind cerneala serigraficd?
Réspunsul la aceste intrebdri se obtine
in urma testelor.

Pentru aderenta filmului de
cerneald pe substrat se poate aplica
testul cu bandd adeziva tip scotch. Daca
in  momentul indepartdrii benzii
adezive, repede, dintr-o singurd
miscare, se observa urme de cerneala
pe adeziv, inseamnd ca respectiva
cerneald nu este compatibild cu tipul de
substrat.

Cantitatea de pigment in cerneald
trebuie sd fie foarte mare. Se
recomanda utilizarea cernelurilor foarte
pigmentate. Existd si aplicatii pentru

care cerneala este pigmentata special,
asigurand astfel gradul de opacitate
cerut.

Primele aplicatii  serigrafice
termoformabile au fost realizate cu
cerneluri pe baza de solvent. Aceasta
din mai multe motive. In primul rAnd
aceste cerneluri sunt cerneluri
termoplastice si de aceea filmul de
cerneald se va deforma in aceeasi
proportie cu substratul pe care este
aplicat.

Si cernelurile pe baza de apa sunt
termoplastice, dar acestea se utilizeaza
ocazional, in aplicatiile termoforma-
bile, datorita sistemului de rasini folosit
la prepararea lor, mult diferit de cel
pentru cernelurile conventionale pe
baza de solvent.

Al doilea motiv pentru care sunt
preferate cernelurile conventionale pe
baza de solvent este continutul de
pigment. Acest tip de cereluri oferd cea
mai bund corelatie intre gradul de
pigmentare si flexibilitatea filmului de
cerneald imprimat.

Evaporarea solventului in timpul
polimerizdrii filmului de cerneald nu
constituie o problemd, deoarece
flexibilitatea filmului de cerneald este
datd de sistemul de rdsini din
compozitia cernelei.

O altd gama de cerneluri care se
foloseste la imprimadrile termoforma-
bile o reprezintd cernelurile UV.
Acestea sunt reactive si in urma
polimerizarii formeaza un film solid de
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cerneald pe substrat. Acest fenomen, in
general, reduce flexibilitatea si
elasticitatea imprimarii, iar moleculele
din care este format filmul de cerneala
devin din ce 1n ce mai legate chimic
intre ele. Astfel, putem spune ca
termoplasticitatea cernelurilor UV este
discutabild. De asemenea si opacitatea
cernelurilor UV ridicd unele probleme,
deoarece nu sunt foarte pigmentate iar
filmul de cerneald imprimat are o
grosime mult mai micd decat in cazul
cernelurilor conventionale.

In urma testelor s-a stabilit ¢ o
deformare de pana la 10 cm fatd de
forma pland, poate fi o aplicatie
termoformabild imprimata serigrafic cu
cerneluri UV, in timp ce pentru aplicatii
termoformabile cu o diferentd mai
mare de 10 cm fatd de forma plana se
recomanda cernelurile conventionale
pe baza de solvent.

Cercetdrile din laboratoarele
producitorilor de cerneald continud,
pentru a Tmbunatatii flexibilitatea si
elasticitatea filmului de cerneald
imprimat, la un grad de pigmentare
care sa asigure opacitatea dorita.

Prezentare realizatd de

d-na. Cristina UNGUREANU
EDCG srl, Bucuresti

pe baza articolului lui T. Scarpelli.

Legatoria de asortiment

(continuare din nr. 103/15.07.2014)

- marginea de cap a forzatului
sau ilustratiei sa fie corect suprapusd
peste marginea de cap a colitei, cu o
toleranta de 1 mm in interiorul
colitei;

- latimea benzii de ungere sé fie
de 2 - 3 mm;

- anexele sd fie lipite conform
originalului.

Adezivii intrebuintati la lipirea
planselor si forzaturilor, adezivi
aratati mai sus, trebuie sd posede
urmdtoarele proprietéati:

- sd nu producd spuma;

-sd aiba vascozitatea
corespunzitoare, pentru a putea fi
intinsi usor;

- s nu umezeascd prea mult
materialul de lipit;

- sd-si mentind vascozitatea cat
dureazd operatia de ungere;

- sd se intdreascd repede dupa
ungere;

- sd lipeasca
materialele dupd uscare;

- sa fie deschis la culoare;

- sa nu fie toxic;

- sd fie neutru din punct de vedere
chimic, intrucat cele acide sau bazice
actioneazd asupra culorii si chiar
asupra structurii materialelor lipite;

- sd nu se altereze;

- sd reziste la actiunea agentilor
externi.

rezistent

6

AFACERI POLIGRAFICE de 16 ani lider



Nr. 104 /19082014

Fasciculele reparate si prevazute
cu forzat si planse, unde este cazul si
poseda acest element, trebuie stranse
si asezate in ordinea in care se vor
gdsi 1n carte, operatie (adunatul
colitelor) ce duce la formarea
blocului de carte.

Blocul de carte adunat din
fascicule (colite) separate trebuie
fixat si anume pe de o parte
fasciculele intre ele, pe de alta parte,
diferitele parti ale fasciculelor,
pentru a preantdmpina cdderea lor
din carte dupd tdierea in trei parti.

Pentru a obtine un produs finit
de calitate (carte reparata si legatd) se
procedeazd astfel:

Dupd ce lipiturile s-au uscat,
fasciculele respective, asezate in
ordinea numerotatiei, se bat la cap si
la cotor, dupd care se aseazd intre
scanduri si se introduc in presa.

ATENTIE! Suprafata scanduri-
lor trebuie sd fie mai mare decat
suprafata blocului de fascicule,
trebuie s fie plate si bine intretinute,
in special curate, pentru a nu ldsa
prin presare urme pe prima si ultima
fasciculd a blocului de carte reparat.

Este foarte important ca batutul
fasciculelor si fie efectuat la cotor si
numai dupd aceea la cap.

In presa de lemn, intre mai
multe blocuri de carte se aseazad sub
formd de piramidd, avand la baza
blocul de carte cu formatul cel mai
mare.

La asezarea blocurilor intre
scanduri, se va urmari ca fiecare bloc
sd fie asezat in asa fel incat cotorul
unuia sd coincida cu partea din fata a
celuilalt.

Prima si ultima fasciculd a
blocului, purtdtoare de forzat, nu
sunt supuse operatiei de presare.
Restul fasciculelor se bat bine la
cotor si la cap si se aseaza intre cele
doua scanduri, ramanand, cu cotorul,
in afara marginilor scandurii cu 1 -
1,5 cm. Se preseazd intr-o presa de
mand, se trece la 1insemnarea
locurilor unde se vor face crestéturile
cu un creion.

Impirtirea sforilor de legiturd
(bindurilor) pe suprafata cotorului
este foarte importantd. Sunt doud
feluri de crestaturi: de baza si de
legatura.

Crestiturile de bazd variaza si
sunt in functie de marimea blocului
de carte. De exemplu, la un format
mai mic pot fi minim doua, la alte
formate pot fi trei, patru sau cinci
increstéturi.

Dacd avem o carte de format
16/70 x 100 cm se vor practica trei
increstdturi de baza.

Se va proceda in felul urmator:
se Insemneazd la mijloc blocul de
carte, lar celelalte Tnsemnari la
mijlocul fiecdrei jumatati a cotorului.

Regula de bazd a Insemnirii
constd in aceea ca distanta dintre
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crestdturi sa fie egala. Acest lucru, 1n
ceea ce priveste distanta dintre
crestaituri  duce la  cresterea
rezistentei cartii gata finisate,
deoarece sforile ce vor intra ulterior
in aceste crestaturi vor fixa mai bine
si mai uniform blocul de carte pe
scoarta.

Crestiturile de legiturd vor fi
insemnate la cele doua extremititi, la o
distantd de aproximativ 2 cm de
marginea capului si piciorul blocului
de carte.

Crestaturile de legdtura se
executd de obicei foarte superficial si
au rolul de a permite trecerea acului de
ata si a face o prima legétura de fixare
dintre o fasciculi si urmitoarea. In
aceste crestdturi nu se introduc sfori.

Operatia de crestare, asa cum se
vede 1n figura de mai jos se executd cu
ajutorul unui fierdstrau.

Fig. 100. Operatia de increstare.

Adancimea tuturor crestaturilor
este de circa 1 mm (in functie de sortul
si gramajul hartiei din care este
executatd fascicula).

Crestaturile de legdturd raman la
adancimea initiala. Cele de baza se
largesc putin cu ajutorul unei pile sau
a raspelului pand la o adancime de
1,5 - 2,5 mm in functie de grosimea
sforii de legdtura (a bindurilor) care
constituie legaturile cartii.

Prima si ultima fascicula ce au
forzatul lipit se ataseazd blocului de
carte crestat. Pentru a sti unde sa se
introducd acul, este necesar sa se
insemne dupa crestéturile blocului de
carte pozitiile respective si pe cele
doua fascicule.

Dupd ce a fost realizatd
crestarea cotorului, urmeaza operatia
de cusut a blocului de carte.

CUSUTUL LA GHERGHEF

In procesul de legare a cirtilor,
cusutul este operatia cea mai
importantd. Cusutul realizeaza
fixarea fasciculelor cartii respective.
Pentru aceastd operatie se cere
indemanare si este necesara o buna
strangere a lor.

Daca se coase lejer, atunci
adezivul cu care se unge ulterior la
cotor va pdtrunde printre fasciculele
blocului de carte si va murdari sau va
lipi filele ce va favoriza ruperea
paginilor la deschiderea cartilor.

Cusutul lejer al fasciculelor va
da un aspect urat cartii, aceasta nu va
avea stabilitate si va avea o rezistenta
mica.
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Un rol foarte important la
coaserea blocului de carte il are
hartia pe care s-a tipdrit aceasta.

Calitatea hartiei cat si grosimea
acesteia au o mare influentd asupra
cusutului.

Astfel la o hartie groasda sau
afanatd pe care s-au tipdrit
fasciculele cartii, se cos toate
fasciculele de la un capat la celélalt,
adica se introduce ata 1n toate
crestaturile executate mai inainte. Se
numeste cusituri intreagi.

Daca hartia este mai subtire sau
mai tare se cos de la un cap la celdlalt
numai primele si ultimile doud - trei
fascicule, iar restul vor fi cusute pe
sdrite, adicd o fasciculd la capete iar
alta la mijloc. se mai spune “le
coasem schimbat”.

In functie de felul hartiei se vor
folosi si anumite grosimi de atd care
sd nu influenteze rezistenta si nici

grosimea cotorului cartii.

Dacd se leagd carti din hartie
mai groasd, cu mai multe fascicule
(15 - 20), se vor utiliza fire de relon.
Pentru carti cu fascicule din hartie
subtire se va folosi atd mai subtire ca
aceea intrebuintatd la broderie.

Coaserea in cele mai bune
conditii se face pe suportul
gherghefului, dupa ce se fixeazd
sfoara de mijloc.

Sforile vor fi mai intai legate de
carligele de sub suport, pe urma se
vor trece prin tdieturile
fundamentului si dupa aceea se
innoadd, intinzandu-le perfect pe
bara superioard a gherghefului.

Pe gherghef, in acelasi timp, pot
fi cusute una sau mai multe carti,
eventual de formate diferite.

De retinut cad lungimea sforilor
cu care se leaga cartile trebuie sa fie
de doud ori si jumdtate fatd de
indltimea cartilor puse una peste alta.

Pentru inceput este recomanda-
bil sd se coasd cate o carte pe
gherghef.

Storile trebuie sa fie mai lungi
decat indltimea teancului de carti,
deoarece dupa coasere ele vor fi
tdiate pentru fiecare carte in parte,
depdsind pe ambele laturi grosimea
cotorului cu 2,5 - 3 cm. Aceste
capete de sfori se vor lipi mai tarziu,
dupd ce se vor scidmosa, de
forzaturile blocurilor de carte.
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In cazul cand se cos cirti de
formate diferite, pe suportul
gherghefului se aseazd pentru
coasere mai intai blocul de carte cu
formatul cel mai mare, iar spre varf
blocul de carte mai mic, se slabesc
sforile laterale, iar cea din centru va
ramane ca baza.

Inainte de a incepe operatia de
coasere, se controleaza daca
fasciculele blocului de carte ce
urmeaza a fi cusute se gdsesc in
ordinea numericd a paginilor.
Verificarea se face astfel: cu mana
stanga se apucd coltul stang, de sus al
blocului de carte si rasfoindu-1 cu

mana dreaptd, se controleaza fiecare
fasciculd dupd signiaturd, verificand
dacd nu este vreo fasciculd intoarsa.

Teancul de fascicule a blocului
de carte, dupd verificare, se aseazd pe
masd in stanga gherghefului, cu fata
in jos, in asa fel incat ultima
fasciculd a blocului de carte sd se
gdseasca deasupra si cu cotorul langd
sforile  gherghefului. Coaserea
blocului de carte se executd incepand
cu ultima fasciculd spre prima.

(continuare in numdrul urmdtor)
Prezentare realizata

de dl. ing. Gheorghe Savu
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CAPSE TRANSPARENTE SUPER REZIETQTE@APSATOA& _

PRODUCTIE PUBLICITARA

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

0722 896 293; fax: 0318 151 195

banner, mesh, PVC
polipropilend

panza

materiale semirigide

placi policarbonat

Diametru capse:8/12/16 mm

- sunt estetice
- nu ruginesc §i nu se deterioreazi,

mentinind integritatea produsului

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

singura operatiune.
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