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Inspectia video 100%
la tiparul etichetelor in rold

In ultima vreme, urmare
evolutiel pietei romanesti, firmele
autohtone incep sa se intereseze tot
mai mult de sistemul de inspectie
100%, adica Video Control pe
rebobinatori, folosind camere. Acest
interes a inceput sa devina din ce 1n
ce mai evident la productia etichetelor
farmaceutice si cosmetice, extinzandu-
se chiar si la etichetele alimentare.

Folosind un sistem video este
posibil sd se controleze toate
greselile: registrul, diferentele de
culoare, lipsa de cerneala etc. Exista
doua categorii de tehnologii: una care
foloseste camere matriciale si una
care foloseste camere lineare.
Tehnologia matriciald controleaza
materialul printr-o serie continud de
poze facute pe el, In timp ce
tehnologia lineard face o scanare
continuda si extrem de rapidd pe
hartie, pixel dupa pixel. Chiar daca al
doilea sistem e mai precis, trebuie

spus ca in ultima vreme diferentele
de performante intre cele doua sunt
foarte mici. Marele avantaj al
sistemelor matriciale este faptul ca
pot sa functioneze si la viteze extrem
de mari (cu cele mai bune branduri se
ajunge chiar la 300 m/min), folosind
astfel la maxim si masina de finisare
(rewinder-ul), aceasta insemnand si
garantarea unei anumite productivitati.

Dar, pentru a obtine un control
bun, nu e suficienti o camera buna, ci
este nevoie si de un rebobinator bun
(rewinder-ul sau masina de finisat),
capabil sa opreasca in pozitie (pe
masa de conjunctie) partea defecta,
de fiecare datd cand camera vede o
greseala (orice fel de greseald, asta
insemnand ,integrare perfecta”),
adicd o masind de finisare capabila sa
munceasca la viteze mari si sa nu
creeze probleme camerei (vibratii,
praf sau de integrare electronica).

Aceste sisteme de inspectie nu
reprezintd o investitie prea mare.
Oricum este o investitie cu un ROI
(Return On Investment) inalt. Dupa
cum sugereazd mai multe experiente
internationale, clientii apreciaza mult
acest serviciu, care uneori chiar este
considerat esential in productia de
etichete.

David Benerecetti
Praty Company - Italia
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Tehnica imprimdrii

Proprietatile mecanice ale
cauciucului ofset

(continuare din numdrul precedent)

Compresibilitatea cauciucului
ofset este una dintre cele mai
importante si concludente carac-
teristici. Ea este o masurd a
densitdtii. O compresibilitate mica
inseamna o duritate mare si invers.
Prin compresibilitate se intelege
deformarea cauciucului in raport cu
grosimea sa initiald sub actiunea unei
presiuni de o anumitd marime,
exercitata asupra sa.

Aceastd caracteristica se indica
de obicei 1n procente.

In practica, duritatea unui
cauciuc ofset este datd Tn grade
Shore, in acest fel dispundndu-se
de o masurd a compresibilitatii.
Clasificarea cauciucului ofset dupa
grade Shore duce de multe ori la
rezultate gresite. Este important ca
tiparitorul sa stie ca, 1n cazuri
extreme, pot aparea deteriorari ale
masinii. In figura de mai jos
cauciucurile clasice si cele cu perna
de aer sunt clasificate In ordinea
cresciatoare a compresibilitatii lor.
Deasupra coloanelor sunt indicate
duritatile in grade Shore A.

De exemplu, cauciucurile ofset
H si C reprezintd aceeasi duritate in
grade Shore A. In primul caz este

vorba de un cauciuc clasic, iar in
celalalt de un cauciuc cu pernd de aer
(compresibil). In ce priveste compre-
sibilitatile 1nsa, aceste doua
cauciucuri se deosebesc fundamental.

8 - T4 —L

Reactia dintre duritate in grade Shore si
compresibilitate
a - cauciucuri clasice;
b - cauciucuri compresibile.

Cele mai importante rezultate de
laborator au ardtat ca la cauciucurile
clasice  compresibilitatea  este
f =3 + 4%, iar la cauciucurile
compresibile (cu perna de aer),
aceasta este cuprinsa Intre 4 + 8%

Presiunea de tipar minimd este
forta de apasare a cilindrilor,
raportata la suprafata de contact, la
care incd se obtine un tipar bun.
Aceasta depinde de compresibilitatea
cauciucului de tipdrire si de aceea ea
difera de la cauciuc la cauciuc.

Nu exista o valoare fixa pentru
presiunea de tiparire necesara la
tiparul ofset. Ca valori orientative
pentru presiunea de tiparire minima
se dau urmatoarele:
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- cauciucuri clasice py;, = 220 N/em? ;
- cauciucuri cu 4 straturi de panza
Puin = 150 N/cm?;

- cauciucuri cu 3 straturi de panza
Punin = 80 N/cm?.

Aceste presiuni minime de tipa-
rire sunt valabile pentru combinatia
cilindru port-placa - cilindru de
cauciuc si pentru combinatia cilindru
de cauciuc - cilindru de presiune.

Din motive de sigurantd, in
practicd se indicd o presiune ceva
mai mare dect este necesar. In cazul
cauciucurilor compresibile (cu perna
de aer), presiunea de tiparire creste
numai cu putin, in timp ce la
cauciucurile clasice, In conditii de
marire a presiunii cu o zecime de
milimetru, presiunea de tipdrire si,
implicit solicitarea masinii, cresc de
trei pana la cinci ori.

Proprietati de imprimabilitate
ale materialelor
Pe baza unor caracteristici ale
materialelor, cum ar fi: presare sau
comprimare relativa, elasticitate,
luciu si momentul vascoelastic se pot
deduce proprietati de imprimabilitate
cum ar fi:
- uniformitatea tiparirii;
- transferul valorilor de ton de
raster;
- rezistenta la strivire;
- stabilitatea la alunecare;

- efectul de desprindere rapida a
colii;

- transferul cernelii.

In continuare o si incercam si
aratam cum influenteaza aceste
caracteristici, ardatate mai sus,
rezultatul imprimarii.

Uniformitatea tipdririi este unul
din considerentele aprecierii calitatii
unei i1magini imprimate. Unifor-
mitatea (sau cum 1i mai spune
tiparitorul ,aspectul linistit al
imaginii”’) se apreciaza vizual.

In figura de mai jos se observa
ca Intre indicele de compresibilitate
al cauciucului ofest si uniformitatea
tiparului exista o relatie.

v =
\

=]

Relatia dintre compresibilitatea si
uniformitatea imprimarii;
aprecierea vizuala a uniformitatii imprimarii
dupa un camp de linii
A - cauciucuri compresibile (cu perna de aer)
si trei straturi de panza;

B - cauciucuri compresibile cu patru straturi
de panza;

C - cauciucuri clasice (cu orice numar de
straturi cu panza).

a - rau; b - suficient; ¢ - multumitor; d - bine
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Din figura rezulta urmatoarele:

- numai cu cauciucurile clasice
foarte moi se obtine un tipar uniform;

- cauciucurile compresibile cu
patru staturi de panzda, cu o compre-
sibilitate relativa de f = 6% au o buna
uniformitate la tiparire;

- cauciucurile compresibile cu
trei straturi de panza necesita o
compresibilitate de f = 7,5% pentru a
obtine o buna uniformitate la tiparire.

In concluzie, putem spune:
compresibilitatea da indicatii atat
asupra structurii cauciucului cat si
asupra comportamentului in timpul
procesului de imprimare.

Transferul valorilor de ton de
raster. Este cunoscut ca fiecare etapa
tehnologica, fiecare proces de
transfer influenteaza rezultatul
imprimarii. La ofset, transferul de pe
placa de tipar pe cauciucul ofset este
decisiv pentru transferul valorilor de
ton de raster.

Controlul transferului valorilor
de ton de raster se face densitometric.
Pentru aceasta se foloseste o scala de
control care contine elementul de
raster cu suprafata de acoperire de
75%. Acesta, impreund cu un camp
de fonta plind servesc la calcularea
contrastului relativ.

Conform STAS 10830, pentru
determinarea contrastului relativ K se
densitometreaza cele douda campuri
(fonta plind si cAmpul de raster fonta

cu 75% suprafatda acoperitd) si se
calculeaza cu formula:
K =—DF]')Dr » 100
F
in care: Dp - densitatea opticd in
fonta plina;
D, - densitatea opticd in
campul de raster 75%.

Contrastul se exprimda in
procente. Un tipar K este cu atat mai
bun cu cat contrastul este mai mare.
Pentru realizarea unei imprimari de
calitate,
trebuie sa fie mai mici de 20%, iar
tiparele sunt cu atat mai bune cu cat
depasesc 30%.

Cresterea valorii de ton de raster
(latimea  punctului de raster)
reprezintd diferenta AT dintre
marimea procentuald a punctului de
raster de pe imaginea tiparitd si
marimea procentuald a punctului de
raster de pe filmul care a fost copiat.

Conform STAS 10830 litimea
(ascutirea) punctelor de raster L, se
calculeaza cu formula:

valorile contrastului nu

Lp =Py tip ~ P75 fim
in care: P;5 ;- marimea puntului de
raster pe tipar;
Ps 4, -marimea punctului
de raster pe film.
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Transformarea valorilor densito-
metrice, masurate pe tonurile de
raster, in marimi procentuale ale
punctului de raster se face cu ajutorul
densitometrelor, al abacelor si al
diagramelor speciale.

In figura de mai jos se aratd
relatia dintre compresibilitate si
transferul valorilor de ton de raster,
determinatd  experimental  prin
incercari pe aparate de laborator si
practic, pe masini de tipar. Se poate
vedea ca pentru cauciucurile clasice,
in cazul unei presiuni minime, este
de asteptat, pentru punctul de raster
de 50%, o crestere a valorii de ton de
raster de circa ATy, = 21%, iar la
cauciucurile compresibile, de circa
AT, = 18%.

g

Ht H FH
Tt ERRRR AR}

1 - domeniul standard al cresterii valorilor
de ton; 2 - limita superioara;
3, 6, 7 - cauciucuri compresibile;
4 - presiunea de tiparire mai mare cu 0,2
mm; 5 - presiunea de tiparire minima.

In diagrama s-a descris si asa-
numitul standard al cresterii valorilor
de ton de raster. Limita superioara a
acestuia este notata sub forma unei
linii punctate, verticale. Dacd se
realizeazd o presiune minima de
tiparire, atunci in cadrul acestui
domeniu se poate tipari cu toate
cauciucurile de tipar, indiferent de
compresibilitate.

Presiunea reala din practica se
situeazd, in cazul unei reglari atente a
masinii, la o valoare intre presiunea
minima la care avem tipar si o
presiune mai mare cu circa o zecime
de milimetru decat aceasta.

De aceea, atunci cand pe placa
punctele sunt copiate corect,
utilizatorii de cauciucuri clasice se
situeazd la limita superioard a
domeniului standardizat pentru
cresterea valorilor tonurilor de raster.

Rezistenta la strivire. Atunci
cand cauciucul este supus unei
presiuni, apar deformari elastice si
plastice. In functie de marimea
absolutd a deformadrii, predomina unul
dintre cele doua tipuri de deformare.
In cazuri normale, predomina tipul de
deformare elastici. In conditii de
suprasolicitare extrema a cauciucului
ofset, de exemplu in cazul unor
presiuni foarte puternice, tipul de
deformare plasticd este mai mare,
capacitatea de relaxare elastica
nemaifiind suficienta pentru revenirea
la starea initiala.
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S-a stabilit ca intre rezistenta la
strivire si elasticitatea ,,e” exista
urmatoarea relatie: odata cu cresterea
indicelui de elasticitate ,.e”,
rezistenta la strivire se reduce,
cauciucul devenind mai rigid.

In cadrul acelorasi indici de
elasticitate, rezistenta la strivire a
cauciucurilor ofset cu patru straturi
de panza este mai buna decat a
cauciucurilor cu trei straturi de panza.

Un cauciuc ofset are o buna
rezistenta la strivire atunci cand:

- la un cauciuc ofset cu trei
straturi de panza, ,,e” este mai mic de
15 N/mm? ;

- la un cauciuc ofset cu patru
straturi de panza, ,,e” este mai mic de
23 N/mm* .

Stabilitatea la alunecare. Daca
avem doi cilindri cu comportament
vascoelastic diferit si ei se rotesc
fiind in contact unul cu celalalt si
totodata fiind antrenati fortat, atunci
in zona de contact apar deformari
tangentiale ale cauciucului ofset
numai daca intre acestia exista un
echilibru de forte. Deformarile
tangentiale sunt provocate de:

- forte de alunecare, cauzate de
neconcordante ale circumferintelor
cilindrilor;

- forte tangentiale, conditionate
de momentul vascoelastic si de
fortele de frecare.

Daca nu exista neconcordante
ale circumferintelor cilindrilor si
presiunea este optimd, atunci

deformarile din zona de tiparire se
datoreazd numai  momentului
vascoelastic si fortelor de frecare.

Momentul vascoelastic si coefi-
cientii de frecare sunt caracteristici
tehnice ce tin de natura materialului
din care este confectionat cauciucul
ofset. La rotirea in contact a unui
cilindru de cauciuc si a unui cilindru
port-placd, cele doua caracteristici
mentionate (coeficientii de frecare si
momentul vascoelastic) determini
aparitia in zona de imprimare a unei
deformari tangentiale, respectiv a
alunecarii. Tasarea sau intinderea
suprafetei cauciucului ofset devine
vizibila prin asa-numita ,,alunecare”.

In practica deformarile ce au
avut loc in zona de tipdrire se pot
stabili usor pe coala tiparita cu
ajutorul semnelor de control aplicate
conform STAS 10830-81.

In general, scalele de control
pentru copiat si imprimare contin $i
un camp de elemente cu linii radiale
pentru determinarea dubldrii si
alunecdrii pe toate directiile. Acesta
are formatul 6 x 6 mm si poate
contine 36 de sectoare albe si 36
sectoare negre, care nu se intalnesc in
apropierea centrului. Sectoarele sunt
ingustate si fac ca acest element sa
fie deosebit de sensibil la defectele
de alunecare si dublare.
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In cazul alunecarii/dublarii, in
centrul elementului cu sectoare albe
si negre se formeaza o elipsa cu axa
mare perpendiculard pe directia pe
care a aparut defectiunea.

Element cu linii radiale

Efectul vizual este datorat latimii
varfurilor sectoarelor de cerc perpen-
diculare pe directia alunecarii/dublarii.

Efectul de desprindere rapida a
colii. Aderarea colii pe cauciuc sau
efectul QR (quick release) este o
proprietate a cauciucului ofset care,
la viteze mai mari ale utilajului, poate
duce la dereglari ale acestuia. Ca
urmare a acestui efect coala sau
banda de hartie se desprinde repede
de cauciuc. O aderenta redusa la
cauciucul ofset este benefica
functionarii utilajului si este echiva-
lenta cu un efect pozitiv.

Efectul QR de desprindere a colii
de pe cauciuc este o caracteristica
foarte importantd a acestuia, in
general pentru masinile de mare
viteza. Pentru a face masurabil acest
efect s-a determinat buclarea colii la
marginea posterioard sau au fost
masurate acele forte ce sunt necesare
la graifer pentru a desprinde coala de
pe cauciuc.

In figura de mai jos se aratd
schematic cum se defineste inaltimea
de desprindere.

Reprezentarea schematica a inaltimii de
desprindere
1 - cilindru port-cauciuc; 2 - suport de
imprimare; 3 - Tnaltimea de desprindere.

Odata cu cresterea aderentei
colii, sporeste atat forta, cat si
indltimea de desprindere. Daca toate
celelalte conditii raman constante,
inaltimea de desprindere este
caracterizata de aderenta colii.
Aceasta proprietate a cauciucului de
tipar ofset s-a comparat cu netezimea
care a fost masurata prin procentul de
contact.

Au rezultat urmatoarele:

- efectul de desprindere a colii
de pe stratul superior al cauciucului
ofset depinde de raportul dintre
netezimea cauciucului si netezimea
hartiei;

- efectul de desprindere depinde
de modul cum transferd cauciucul
ofset cerneala de tipar, de lipicio-
zitatea peliculei de cerneala si de
viteza de imprimare.
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Transferul  cernelii.  Pentru
aprecierea calitdtilor de imprima-
bilitate ale unui cauciuc ofset, prezinta
interes comportamentul acestuia la
preluarea si la cedarea cernelii.
Aceste doud efecte determina
comportamentul cauciucului la
transferul cernelii.

Comportamentul la transferul
cernelii al unui cauciuc ofset este
functie de caracteristicile stratului
superior si depinde de:

- raportul dintre netezimea cau-
ciucului ofset si netezimea hartiei;

- stabilitatea chimica a suprafetei
cauciucului:

- viteza de tipdrire.

Alegerea cauciucului ofset

Este bine de stiut ca unele caracte-
ristici ale cauciucului ofset sunt
relevante in alegerea acestuia, cum ar fi:

- grosimea totald a cauciucului;

- numarul de straturi de panza;

- rugozitatea suprafetei de tiparire;

- duritatea cauciucului;

- comportarea fatd de diversi
solventi.

- destinatia acestora (pentru
masini cu hartia in sul sau in coala,
tipul de cerneala etc.).

Oferta de cauciucuri ofset este
mare; sunt in functie de tipul lucrarii,
cu sortimentele de hartie si carton sau
cerneald. Se oferda si cauciucuri de
culori diferite, dar e bine de stiut ca

acestea sunt coduri ale firmelor produ-
catoare, ca semn de recunoastere.

Important este sd  stim
caracteristicile privind granulatia
suprafetei, elasticitatea, compresibi-
litatea, stabilitatea etc. (caracteristici
descrise mai sus).

Structura cauciucului clasic
(necompresibil sau rigid) este ca cea
aratatd in figura de mai jos:

Sectiune intr-un cauciuc clasic

Cauciucul clasic este format din
straturi de cauciuc si straturi din
material textil dispuse alternativ.

Grosimea si dispunerea straturilor,
precum si compozitia acestora difera
de la un producator la altul. Aceste
cauciucuri sunt foarte mult folosite Tn
tipografii, fiind mai ieftine 1n
comparatie cu cele compresibile.

S-a observat ca 1in timpul
imprimdrii volumul cauciucurilor
clasice ramane constant, dand bulbi
laterali (vezi figura de mai jos) la
intrarea in presiune a cilindrului
de placa cu cel de cauciuc, prin
dislocarea  stratului  superficial
de cauciuc.
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Deformarea cauciucului clasic

Acest efect compromite cali-
tatea tiparului, fenomen ce apare mai
ales la masinile de imprimare ce
utilizeaza placi din aluminiu si la
masinile de imprimare la care
cilindrii de cauciuc si cei de placa
ruleaza inel pe inel.

Practic, cele doua umflaturi
laterale (bulbi) pot compromite
tiparul si totodatd pot sa inlature
stratul fotosensibil (elemente oleo-
file) de pe placa, din loc in loc. In
vorbirea curentd se spune cd ,,S-a
cdrat placa”.

Modul cum se comportd un
cauciuc ofset compresibil poate fi
ilustrat in figura de mai jos.

=

Deformarea cauciucuilui compresibil

La intrarea in presiue, cauciucul
ofset compresibil 1si micsoreaza
volumul si elimina cele doua
umflaturi laterale (bulbi) prin stratul
de canale la care locul eliberat de aer
este luat de cauciucul din straturile
superioare. Acest strat lucreaza ca un
arc foarte elastic.

Pana in prezent nu s-a vorbit,
din acest punct de vedere, nici in
literatura de specialitate nici in
practica de vreun dezavantaj al
acestor cauciucuri compresibile, doar
ca sunt mai scumpe decat cele
clasice.

In ceea ce priveste fenomenul de
aderenta a colii la cauciuc, mai ales la
hartiile cu mare grad de netezime
si la anumite cerneluri ce au
lipiciozitatea ridicata, s-a observat ca
aderanta se manifestd la jumatatea
din spate a colii, cu un puternic efect
de roluire. Aceasta tine 1intr-o
oarecare masura de constructia
masinii.

Aderenta la placa de cauciuc

Cauciucurile care limiteaza
astfel de neajunsuri sunt cele notate
cu,,QR”.

10
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Masinile care, prin constructia
lor, delimiteazd fenomenul de
aderenta a colii la cauciuc sunt cele
la care dispunerea cilindrilor se face
decalat fata de verticala, astfel incat
cauciucul sa ocupe spatiul unde are
loc aderenta hartiei.

o

Fenomenul de aderenta a hartiei la

placa de cauciuc

In concluzie, la masinile care
ruleaza inel pe inel se vor folosi
cauciucuri compresibile iar la
celelalte se pot folosi si cauciucuri
clasice dar, atentie la uzura
prematura a placilor.

Eliminarea imprimatelor din
masinile de tipar
De obicei, la masinile ofset cu
hartia in coli, aparatele de eliminare
sunt de tipul cu lant; acestea sunt
prevazute cu clape (graifere) de
prindere a colii, care se deschid in
momentul cand acestea ajung
deasupra strangatorului de pe masa
de primire a masinii.

Pe masurd ce stiva de hartie
imprimatd se mareste, masa stran-
gatorului coboara automat.

e, o tay
\ ) \ ,S' 71
o)) ‘_‘_AC‘\‘/,A
rga:g.\\ \/ 2
7 5/\\__/"\ ' -~
Yo7 7 A e\
l/\ \: i |
\ ° R J’%?i'
7/8;3'“\\ -7 (i;/
\ ] - 7

Schema aparatului de eliminare cu lant a
colilor imprimate
1 - transportor cu lant; 2,3,4,5,6 - roti
conducatoare; 7 - clape.

La masinile moderne transportul
colilor de la imprimare pana la
strangator se face cu viteza de
2-3,5 m/s, cand un mecanism de
franare reduce viteza colilor la numai
0,4-0,7 m/s pentru ca, in caderea lor
libera, sa nu se sifoneze si sa se
stivuiasca corect.

Este importantd o strangere
corecta a colilor la eliminare,
deoarece imprimarea urmatoarelor
culori si prelucrarea in continuare 1n
legatorie depind foarte mult de modul
cum sunt stranse colile la vinclu.

(continuare in numdrul urmdtor)
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