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Tehnica imprimarii

Transferul si fixarea cernelii pe
suportul de imprimare

Pentru a se produce tiparirea,
cerneala trebuie transferatd de pe
forma de tipar pe suportul de
imprimat (hartia).

Cerneala este depusa pe forma
de catre valurile ungatoare ale
aparatului de alimentare cu cerneala.
Pentru aceasta, este necesar ca fortele
de adeziune care apar intre cerneala
si forma sa fie mai mari decat fortele
de coeziune existente intre mole-
culele stratului de cerneala. Aceeasi
conditie este valabila si pentru
transferul cernelii pe hartie. In
momentul contactului intre forma
acoperitd cu cerneald si hartie apar
urmatoarele forte:

- forte de adeziune (F,), intre forma
(3) si stratul de cerneala (2);

- forte de adeziune (F,), intre stratul
de cerneala (2) si hartie (1);

- forte de coeziune (Fj), intre
moleculele stratului de cerneala;

- forte de coeziune (F,), intre
suprafata hartiei si masa ei.
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Sistemul de forte care actioneaza n stratul
de cerneala

Pentru ca imprimarea sia se
desfasoare in conditii normale, Intre
aceste forte trebuie si existe relatii
bine stabilite. Astfel:
- fortele de adeziune intre forma de
imprimare si pelicula de cernealda
trebuie sd fie ntotdeauna mai mari
decat fortele de coeziune inter-
moleculare ale stratului de cerneala
(F; > F3). Acest lucru este obligatoriu,
pentru ca cerneala sd se depund pe
forma. Daca aceasta conditie nu este
realizatd, cerneala va raméane pe
valurile ungatoare ale masinii, fara a
adera la suprafata formei.
- fortele de adeziune intre hartie si
cerneala aflatd pe forma trebuie sa fie
mai mari decat fortele de coeziune
ale stratului de cerneald (F, > Fj3).
Daca aceasta conditie nu este
indeplinita, cerneala nu va adera la
hartie, iar imprimarea va deveni
imposibila.
- fortele de adeziune intre cerneala si
hartie trebuie sa fie mai mici decat

2

AFACERI POLIGRAFICE de 9 ani lider



Nr. 28 / 08.04.2008

fortele de coeziune intre suprafata
hartiei si masa sa (F, < F,). In caz
contrar, in loc ca cerneala si se depuna
pe hartie, suprafata acesteia va fi
smulsa si va ramane lipita de forma.

_—

—_—
linia de rupere ™
/ :

Transferul cernelii pe hartie

Rezulta ca la desprinderea hartiei
(1) de pe forma (3), stratul de cerneala
(2) se va rupe Intr-o zona a sa, o parte
ramanand pe forma iar o altad parte
trecand pe hartie. Zona de rupere a
stratului depinde de viteza de
imprimare, de presiune etc. si se
situeazd de obicel la jumditatea
grosimii lui. Deci, pentru ca transferul
cernelii de pe forma pe hartie sa se
desfasoare in conditii optime, trebuie
indeplinite urmatoarele conditii:

F,>F;
F,>F, >F;.

Se poate deduce cd imprimarea
va fi posibilda numai in cazul cand
fortele de coeziune ale cernelii sunt
mai mici decat:

- fortele de adeziune ale cernelii cu
hartia;

- fortele de adeziune ale cernelii cu
forma;
- fortele de coeziune ale hartiei.
Datorita fortelor de adeziune,
cerneala aderd la suprafata valurilor
de cerneald. Frecarea si ungerea
cernelii sunt posibile numai cand
fortele de adeziune sunt mai mari
decat cele de coeziune. Trecerea
cernelii de pe formd pe hartie
(cauciuc) este posibila numai cand
fortele de coeziune ale hartiei sunt
mai mari decat fortele de coeziune
ale cernelii.

Lucrul mecanic de desprindere a
cernelii

Lucrul mecanic ce se cheltuieste

pentru ruperea stratului de cerneala
(sau mai bine zis lucrul mecanic de
desprindere) depinde de factori legati
de cerneald, viteza, presiune etc.
* Grosimea stratului de cerneala
de pe forma (cauciuc la ofset)
influenteaza lucrul mecanic de
desprindere. n figura de mai jos se
observa ca valoarea lucrului mecanic
de desprindere creste cu grosimea
stratului pand la o anumitd limita.
Punctul ¢ de pe curba corespunde
unei anumite grosimi a stratului de
cerneald, dupd care acesta nu mai
influenteaza  valoarea  lucrului
mecanic. In punctul ¢ avem grosimea
criticd a stratului.
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Reprezentarea influentei grosimii stratului
de cerneala asupra lucrului mecanic de
desprindere

Se poate vedea din diagrama ca
lucrul mecanic de desprindere creste
rapid pana la grosimea critica. Deci
la un strat mai subtire de cerneala,
intre suprafata hartiei si suprafata
formei sau a cauciucului la tiparul
ofset raman spatii neumplute cu
cerneala. Asadar, datorita structurii
hartiei, capilarele nu sunt saturate cu
cerneala. La atingerea grosimii
critice a stratului de cerneald, spatiile
neumplute cu cerneala nu mai exista.
Rezulta ca lucrul mecanic de
desprindere nu mai depinde de
grosimea stratului de cerneala.

Pentru sorturi diferite de hartie,
grosimea critica a stratului de
cerneala este diferitda. Cu cat hartia
este mai netedd (satinatd), cu atat
umplerea neregularitatilor ei cu
cerneala se face mai rapid.

Ruperea stratului de cerneala la
trecerea acesteia de pe forma sau

cauciucul imprimator pe hartie are
loc astfel: in momentul contactului, o
parte a cernelii este absorbita de porii
hartiei, iar partea care ramane se rupe
in doud. In acest fel, pe hartie trece
mai mult de 50% din cerneala de pe
formd. Deci, cu cat gradul de
absorbtie al hartiei este mai mare, cu
atdt mai multd cernealad trece pe
suprafata ei.

Transferul cernelii de pe forma

pe hartie este influentat atat de
calitatea hartiei, cat si de materialul
din care este executatd forma: de pe
forme metalice se transmite pe hartie
mai multa cerneala decat de pe
cauciuc.
* Presiunea la imprimare influ-
enteaza, de asemenea, lucrul mecanic
de desprindere, deoarece contactul
dintre cerneald si suprafata hartiei
depinde de valoarea presiunii
exercitate.

Cu cat presiunea la tipar este
mai mare, cu atat valoarea lucrului
mecanic ce se consuma pentru
desprindere este mai mare. In figura
de mai jos, ce reprezintd graficul
dintre valoarea lucrului mecanic de
desprindere si presiune (grosimea
stratului de cerneala de 150 nm si,
respectiv, 12 nm) maximul ce se
obtine este explicat prin strivirea
neregularitatilor hartiei (ceea ce duce
la o calandrare, o ridicare a netezimii
acestela) s1 prin comprimarea
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capilarelor si presarea cernelii in
acestea.

A erg/cm?
3200 7 -
2400
1600 . \
800 /
0 50 100 150Pkg/cm?

Relatia dintre lucrul mecanic de
desprindere si presiune

* Caracteristicile liantului si ale
pigmentului cernelii influenteaza
transferul acesteia si, deci, valoarea
lucrului mecanic de desprindere.
Cernelurile fabricate cu lianti din
uleiuri minerale cu vascozitate
redusa sau fabricate cu liant pe baza
de ulei de in fiert si polimerizat se
vor comporta diferit.

Daca la acelasi tip de cerneluri
sunt concentratii egale de pigmenti
diferiti, ele au valori diferite ale
lucrului mecanic (de adezivitate).
Concentratii ~ mai mari  ale
pigmentului n cerneala dau valori
mai mari ale lucrului mecanic de
desprindere.

e Cresterea timpului de frecare a
cernelii pe valurile din masina de
imprimare duce la cresterea lucrului
mecanic de desprindere datorita
gradului de dispersie al pigmentului.

In practica se intAmpla astfel: cu
cat viteza de imprimare este mai
mare, cu atit cerneala este mai putin
vascoasd. In timpul imprimarii la
viteze mari, se constatd desprinderea
de fibre de hartie de citre cerneala.
Fenomenul se numeste smulgerea
hartiei si se explicd prin influenta
vascozitatii si a fortelor de inertie ce
apar 1n procesul de desprindere a
stratului de cerneala. In cazul
smulgerii, fortele de coeziune ale
cernelii sunt mai mari decat fortele
de coeziune ale hartiei.

Cunoasterea fenomenelor
descrise are o valoare practicd mare,
intrucat schimbarea valorii lucrului
mecanic de desprindere schimba atat
cantitatea de cerneald transferatd de
pe forma sau cauciuc imprimator pe
hartie, cat si caracterul distribuirii
cernelii pe hartie.

Aceasta concluzie este valabila
numai In tiparul monocrom, unde
cerneala trece de pe forma (cauciuc
imprimator la ofset) pe hartie. La
tiparul policrom fiecare cerneala,
urmatoare primei se depune nu
numai pe hartie ci si pe unul sau mai
multe straturi de cerneald. Deci
obtinerea tiparului va depinde si de
interactiunea dintre o cerneala si alta
cerneala.

La masinile in 2 sau mai multe
culori, depunerea straturilor de
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cerneala se face unul peste celalalt,
numit tipar ,,umed pe umed”. In acest
caz, intervalul de imprimare Iintre
doua culori suprapuse este de sub 0,6
secunde. In cazul masinilor intr-o
culoare, acest interval al suprapunerii
a doud culori poate fi de ordinul
orelor sau chiar al zilelor.

Numarul de culori care se
suprapun si grosimea filmului de
cerneala din fiecare strat sunt factori
care influenteaza fixarea cernelurilor,
procesul de uscare, presiunea la tipar
etc.

e Cu cat viteza masinii este mai
mare, cu atat valoarea lucrului
mecanic de desprindere este mai
mare. Pentru desprinderea stratului
de cerneala de pe forma, la viteze
mari, trebuie depuse mai multe
eforturi. Explicatia constd in faptul
ca la desprinderea stratului de
cerneala de pe forma trebuie invinse
nu numai fortele de coeziune ale
cernelii ci si fortele de inertie ce se
formeaza la viteze mai mari de
imprimare.

* Vascozitatea cernelii este un alt
factor de care depinde lucrul mecanic
de desprindere. In figura de mai jos
se reprezintd grafic influenta
vascozitatii cernelii si a vitezei de
desprindere asupra lucrului mecanic
de desprindere. Se vede ca pentru
cerneluri mai vascoase acesta este
mai mare.

A (erg/cmz)
//J) V=15 m/sec
20000
P
=0 y=1 m/sec
/ //C v
10000 B
— | Q V=aprox.0
a—

200 400 600 800 900 1000 1200 1400
Vascozitatea cernelii (poise)

Din cele expuse se poate deduce
urmatoarea relatie:
A>K+1+F,
in care: A = fortele de adeziune ale
cernelii fata de hartie
K = fortele de coeziune ale cernelii
I = fortele de inertie
F = forte interioare de frecare ale
cernelii.

Comentand relatia de mai sus
putem spune: cu cat viteza de
desprindere este mai mare, cu atat
fortele de inertie I si fortele interioare
de frecare ale cernelii F sunt mai
mari. Deci, conditiile de obtinere a
unui imprimat de calitate sunt mai
grele.

In cazul tiparului policrom,
fenomenul de umectare poate avea
loc in doua cazuri: cand cerneala
urmatoare se depune pe un strat de
cerneala uscata si avem de-a face cu
umectarea de catre un lichid a unui
corp solid; in al doilea caz, cand
tiparul se face ,,umed pe umed”,
cerneala urmatoare se depune pe un
strat neuscat de cerneala, avem de-a
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face cu interactiunea unui lichid cu
un alt lichid. In acest caz, picatura 1,
din figura de mai jos, se gaseste pe
suprafata lichidului 2, in echilibru,
inconjurata de aer (mediu gazos),
notat cu 3.

/
70

Conditia de echilibru este:

0,3 =0;3C0s0; + 0y ,c08P,.

Rezulta ca umectarea depinde de
valoarea unghiurilor ¢, si ¢,, care
depinde la rdndul ei de natura
cernelurilor.

Pentru a depune un strat de
cerneala peste unul precedent (pentru
a obtine un tipar policrom in
conditiile tiparului umed pe umed),
este necesar ca ruperea stratului si
aiba loc doar in stratul de cerneala
nou depus. Este posibil acest lucru
numai daca fortele de adeziune intre
straturi vor fi mai mari decat fortele
de coeziune ale cernelii cu care se
imprima.

Astfel, cand depunem un strat de
cerneala peste altul, pe masura
cresterii  rezistentei si  scaderii
adeziunii primului strat, prin uscare

poate aparea un astfel de caz, cand
adeziunea primului strat fata de al
doilea va fi mai redusa decat
rezistenta celui de-al doilea strat. Se
observa, 1Tn acest caz, ca a doua
cerneala nu mai poate trece de pe
forma sau cauciuc imprimator pe
primul strat, c¢i riméne pe forma. In
asemenea situatie, imprimarea nu
poate avea loc, stratul al doilea
aderand la primul.

Solutia  pentru  remedierea
acestor fenomene constd in reglarea
timpilor de uscare intre suprapunerea
diferitelor cerneluri. Asemenea
situatie nu o vom gasi la imprimarea
,2umed pe umed”, unde trebuie
respectate intocmai vascozitatea si
aderenta cernelurilor.

In studiul transferului s-a cautat
sa se stabileasca o expresie analitica
a relatiei dintre cantitatea de cerneala
transferata pe hartie si cantitatea de
cerneald ramasd pe forma de tipar.

O prima ecuatie a fost propusa
de A.C. Zettlemayer si colaboratorii
sdi, si anume:
y=(1-e®) {b(l-e*)+flx-bl-e™)]},
in care:

e = baza logaritmilor naturali;

k = constanta legatd de netezimea
hartiei, a carei influenta se manifesta
mai ales in domeniul valorilor mici
ale lui x (cantitatea de cerneala initial
oferita pe forma);
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b = constanta legatd de porozitatea
hartiei (cantitatea de cerneald
imobilizata), caracterizand capacitatea
hartiei de a fixa o anumita cantitate
de cerneala;

f = o constanta (factor de repartitie)
care se exprima prin fractiunea de
cerneala libera care ramane pe
suprafata hartiei dupd separarea
formei de hartie.

In aplicarea ecuatiei, o mare
dificultate este intdmpinata in
practica de calculul celor trei
constante k, b si f. Din acest motiv
s-a recurs la o forma simplificata, si
anume:

y=b+f(x-Db),
in care semnificatia este: cantitatea
totala de cerneala transferatd pe
hartie (y) este egala cu cantitatea de
cerneald imobilizata, plus fractiunea
de cerneala libera de pe suprafata
hartiei, dupa separatie.

Aceasta ecuatie este valabila
numai in cazul cantitatilor mai mari
de cerneald (x), suficiente pentru a
acoperi neregularitatile superficiale
ale hartiei. Cantitatile de cerneala (x)
si (y) din ecuatie sunt usor
masurabile cu ajutorul preselor
miniatura (IGT, FOGRA etc.).

Substituind in ecuatie pe (x) si
pe (y) cu doua perechi de valori
determinate experimental pentru
valori mari ale lui (x) (cca 3/4 din (x)
maxim) si rezolvand cele doua
ecuatii se afla valorile lui f si b.

Rolul presiunii in procesul de
imprimare

Transferul cernelii este
influentat de o serie de factori, dintre
care cel mai important este
presiunea. In procesul de transfer al
cernelii de pe formd (sau cauciucul
imprimator la ofset), pe hartie este
necesar sa se realizeze un contact cat
mai bun intre stratul de cerneala si
suprafata hartiei. Acest contact se
realizeaza cu ajutorul presiunii.

Deoarece hartia are o suprafata
neregulatd, microporoasd, numai
anumite zone ale suprafetei sale ating
stratul de cernealda 1in timpul
imprimarii. Ca rezultat al presiunii,
hartia se va deforma, se va netezi,
cerneala va fi presata in porii hartiei
si va patrunde in neregularitati,
realizdndu-se un contact bun 1intre
cerneala si suprafata pe care se
imprima. Astfel, presiunea asigura
fixarea cernelii pe hartie.
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Reprezentarea grafica a presiunii la
imprimare in functie de netezimea hartiei
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Cu cat hartia este mai rugoasa
(are o suprafatd mai neuniformd), cu
atat presiunea de imprimare trebuie
sa fie mai mare.

Cand presiunea nu este
suficienta, nu se poate obtine un tipar
corespunzator. Pe portiunile unde
contactul nu este asigurat, nu apar
fortele de atractie Intre cerneald si
hartie (nu apare fenomenul de
umectare) si cerneala nu poate fi
transferata. In acelasi timp, un plus
de presiune peste valoarea optima
duce la deformarea hartiei, la
expulzarea cernelii de pe suprafetele
de imprimat etc.

Presiunea este un mijloc de
realizare a efectului tehnologic —
tiparul. Pentru aceasta, presiunea
trebuie cunoscutd in procesul de
imprimare. in contextul imprimarii
avem presiune totald, adica aceea
care actioneaza pe Intreaga suprafata
de contact intre forma si hartie si
presiune specificd, aceea ce revine pe
unitatea de suprafatd a formei.

Presiunea specificad optima este
presiunea minima ce asigura
obtinerea unui tipar de calitate.
Aceasta presiune depinde de
procedeul de tipar, de caracteristicile
materialelor folosite, de gradul de
neregularitate a distribuirii presiunii
pe forma etc.

La tiparul inalt si ofset, pentru
determinarea presiunii specifice se
vor avea in vedere numai elementele
imprimabile ale formei. La tiparul

adanc st flexografic, pentru
determinarea presiunii specifice se va
avea 1n vedere toatd suprafata de
contact 1intre forma (respectiv
cauciuc imprimator la ofset) si hartie.

Pentru a asigura contactul
necesar intre forma si hartie, avand in
vedere neregularititile formei, ale
hartiei, ale suprafetei de presiune a
masinii de tipar, se foloseste
asternutul elastic.

La toate genurile de tipar unde
are loc transmiterea directd a cernelii
de pe forma pe hartie, este necesar
asternutul pe suprafata de presiune
pentru a obtine un tipar cores-
punzator. In cazul tiparului ofset,
unde cerneala de pe forma de tipar se
transmite cauciucului imprimator, nu
este necesar asternutul pe suprafata
de presiune, Intrucat contactul pentru
transmiterea cernelii se asigurd prin
deformarea cauciucului.

Relatia dintre presiune si
cantitatea de cerneala transferatd pe
forma este ilustratd de diagrama
procesului de imprimare:

D E
= F_G
S C
=
8
(0]
!
8
s
2| B
<
U H
[
i
i
A .
P] P2 P3 P4 P5 Presiune
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Pe aceastd diagrama sunt mai
multe zone, si anume:

A - B: nu se constata nicio legatura
intre presiune si transfer, cantitatea
de cerneald transferata fiind
intamplatoare. Din cauza contactului
insuficient, daca presiunea are o
valoare mai mica decat P;, cantitatea
de cerneald transferata este de
asemenea insuficienta, iar tiparul este
incomplet si  necorespunzator.
Aceasta zona este numitd zona
presiunii insuficiente.

B - C: se constata ca, pe masura ce
creste presiunea, creste si cantitatea
de cerneala transferata de pe forma.
Este zona de transfer proportional,
in care grosimea stratului de cerneala
transferat pe hartie si, implicit,
saturatia tiparului cresc pe masura ce
creste presiunea de la Py la P,.

C - D: pe masura ce presiunea creste
in continuare, efectul de propor-
tionalitate dispare, cresterea satura-
tiei tiparului devenind din ce 1n ce
mai lentd, pentru ca peste punctul D,
corespunzdtor presiunii P;, sd
ramana constanti. In punctul D se
obtine cantitatea maxima de cerneala
care se poate transfera pe hartie si
saturatia maxima a tiparului.

D - E: cresterea presiunii peste
valoarea lui P; nu mai are niciun
efect asupra transferului de cerneala;
este zona transferului constant.

La tiparul inalt si flexografic,
marirea presiunii peste valoarea lui
P, (corespunzatoare punctului E)

duce la o scadere a saturatiei
tiparului. Aceasta se explicad prin
faptul ca, datorita presiunii prea mari,
o parte din cerneala aflata pe
elementele imprimabile aluneca pe
marginea acestora, murddrind in
jurul lor sau nu mai ajunge pe hartie.
Daca presiunea este maritd 1n
continuare (peste valoarea Ps, cores-

punzatoare punctului F), saturatia
incepe sd creascd din nou, usor, ca
urmare a deformarii foarte accentuate
a hartiei care este presata.

E - F si F - G sunt caracteristice
numai tiparului inalt si flexografic.
La celelalte genuri de tipar, datorita
faptului cd 1intre elementele
imprimabile si cele neimprimabile nu
exista o diferenta de nivel, aceste
zone lipsesc (la tipar adanc,
elementele imprimabile sunt umplute
cu cerneald, lichid incompresibil,
pana la nivelul elementelor neimpri-
mabile), curba terminidndu-se 1in
punctul E.

Pentru ca imprimarea sa se
desfasoare in conditii bune, este
necesar ca pe hartie sa fie transferata
o cantitate maxima de cerneala, fara
deformari ale imaginii; cu alte
cuvinte, este necesar ca imprimarea
sd se desfasoare in zona D — E a
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curbei. Presiunea P; care asigurd

aceasta conditie, avand 1n acelasi
timp si cea mai scazuta valoare, se
numeste presiune optimda de
imprimare.

In zona E — F, cantitatea de
cerneald transferatd de forma scade
cu cresterea presiunii. Datoritd
cresterii presiunii, cerneala este
strivitd la marginile elementelor
tiparitoare si, la desprinderea
tiparului de forma, o parte a cernelii
rdmane pe marginea elementelor
imprimabile. La tiparul obtinut cu
aceastd presiune, stratul de cerneald
de pe marginea imaginii este mai
gros decat pe restul suprafetei.
Elementele tiparitoare sunt latite si
imbacsite, iar in cazul tiparului Tnalt,
presiunea pe spatele colii este prea
mare.

Presiunea optima (sau presiunea
tehnologica) necesara depinde de o
serie de factori, cum ar fi:

- genul de tipar si caracterul formei

- caracteristicile hartiei de tipar;

- caracteristicile cernelurilor;

- rigiditatea si precizia masinii de
tipar;

- asternutul etc.

Influenta genului de tipar
asupra presiunii este diferita la
tiparul 1nalt, ofset si adanc.

La tiparul 1inalt, presiunea
exercitata este preluatd doar de
elementele imprimabile ale formei,

fiind functie de gradul (procentul) de
acoperire al acesteia si depinde de
caracterul literei, de liniatura rasterului,
de cantitatea de ilustratii etc.

Presiunea specifica reald la
imprimare trebuie calculata avand in
vedere atat tensiunile din asternutul
cilindrului de presiune, ce se creeaza
datoritd comprimarii, cat si tensiunile
in zonele unde are loc 1intinderea
asternutului. Pe langa presiunea pe
suprafata elementelor imprimabile se
constata si o concentrare a tensiunilor
pe marginea acestora, tensiuni de
care trebuie si se tind seama la
presiunea pe suprafata.

La tiparul ofset, care nu are un
relief al elementelor componente
(imprimabile si neimprimabile), ca si
la formele de tipar adanc, ale caror
elemente imprimabile sunt umplute
cu cerneald (care practic nu este
compresibild), nu avem concentrari
de presiune la marginea elementelor
imprimabile.

(continuare in numdrul urmdtor)
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CELE MAI BUNE SOLUTII
PENTRU FIRMELE CU DATORII

CUMPARAM CREANTELE DUMNEAVOASTRA
SI LE RECUPERAM DE LA DEBITORI:

Va putem cumpara creantele platindu-va pe loc echivalentul
unui procent din valoarea acestora (intre 10% si 90%).

Va putem cumpdra creantele platindu-va integral pretul dupa
ce vom incasa cuantumul acestora de la debitori.

Va putem colecta creantele, mandatandu-ne in acest sens
prin contract de mandat comercial.

EVALUAREA SI OFERIREA DE ASISTENTA DE
SPECIALITATE COMPANIILOR AFLATE IN IMPAS SAU
IN PRAGUL INSOLVABILITATIL:

Preluarea companiilor ajunse in pragul insolventei.

Evaluarea situatiei financiare a companiei Dvs. si a
modalitdtilor legale de refacere a echilibrului financiar.

Evaluarea modalitatilor de recuperare a eventualelor datorii
de la clientii societatii.

Evaluarea contractelor incheiate i consilierea Dvs.
in vederea reechilibrarii drepturilor si obligatiilor
cocontractantilor.

www.debitservice.ro
contact@debitservice.ro
Tel:  +4031104.11.92
Fax: +4021 313.71.77
Mobil: +40 788.075.657
+40 742.262.271

Sediul din Bucuresti:
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