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Inspecþia video 100% 
la tiparul etichetelor în rolã

În ultima vreme, urmare
evoluþiei pieþei româneºti, firmele
autohtone încep sã se intereseze tot
mai mult de sistemul de inspecþie
100%, adicã Video Control pe
rebobinatori, folosind camere. Acest
interes a început sã devinã din ce în
ce mai evident la producþia etichetelor
farmaceutice ºi cosmetice, extinzându-
se chiar ºi la etichetele alimentare.

Folosind un sistem video este
posibil sã se controleze toate
greºelile: registrul, diferenþele de
culoare, lipsa de cernealã etc. Existã
douã categorii de tehnologii: una care
foloseºte camere matriciale ºi una
care foloseºte camere lineare.
Tehnologia matricialã controleazã
materialul printr-o serie continuã de
poze fãcute pe el, în timp ce
tehnologia linearã face o scanare
continuã ºi extrem de rapidã pe
hârtie, pixel dupã pixel. Chiar dacã al
doilea sistem e mai precis, trebuie

spus cã în ultima vreme diferenþele
de performanþe între cele douã sunt
foarte mici. Marele avantaj al
sistemelor matriciale este faptul cã
pot sã funcþioneze ºi la viteze extrem
de mari (cu cele mai bune branduri se
ajunge chiar la 300 m/min), folosind
astfel la maxim ºi maºina de finisare
(rewinder-ul), aceasta însemnând ºi
garantarea unei anumite productivitãþi.

Dar, pentru a obþine un control
bun, nu e suficientã o camera bunã, ci
este nevoie ºi de un rebobinator bun
(rewinder-ul sau maºina de finisat),
capabil sã opreascã în poziþie (pe
masa de conjuncþie) partea defectã,
de fiecare datã când camera vede o
greºealã (orice fel de greºealã, asta
însemnând „integrare perfectã”),
adicã o maºinã de finisare capabilã sã
munceascã la viteze mari ºi sã nu
creeze probleme camerei (vibraþii,
praf sau de integrare electronicã).

Aceste sisteme de inspecþie nu
reprezintã o investiþie prea mare.
Oricum este o investiþie cu un ROI
(Return On Investment) înalt. Dupã
cum sugereazã mai multe experienþe
internaþionale, clienþii apreciazã mult
acest serviciu, care uneori chiar este
considerat esenþial în producþia de
etichete.

David Benerecetti
Praty Company - Italia
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Tehnica imprimãrii
Proprietãþile mecanice ale
cauciucului ofset

(continuare din numãrul precedent)

Compresibilitatea cauciucului
ofset este una dintre cele mai
importante ºi concludente carac-
teristici. Ea este o mãsurã a
densitãþii. O compresibilitate micã
înseamnã o duritate mare ºi invers.
Prin compresibilitate se înþelege
deformarea cauciucului în raport cu
grosimea sa iniþialã sub acþiunea unei
presiuni de o anumitã mãrime,
exercitatã asupra sa.

Aceastã caracteristicã se indicã
de obicei în procente.

În practicã, duritatea unui
cauciuc ofset este datã în grade
Shore, în acest fel dispunându-se 
de o mãsurã a compresibilitãþii.
Clasificarea cauciucului ofset dupã
grade Shore duce de multe ori la
rezultate greºite. Este important ca
tipãritorul sã ºtie cã, în cazuri
extreme, pot apãrea deteriorãri ale
maºinii. În figura de mai jos
cauciucurile clasice ºi cele cu pernã
de aer sunt clasificate în ordinea
crescãtoare a compresibilitãtii lor.
Deasupra coloanelor sunt indicate
duritãþile în grade Shore A.

De exemplu, cauciucurile ofset
H ºi C reprezintã aceeaºi duritate în
grade Shore A. În primul caz este

vorba de un cauciuc clasic, iar în
celãlalt de un cauciuc cu pernã de aer
(compresibil). În ce priveºte compre-
sibilitãþile însã, aceste douã
cauciucuri se deosebesc fundamental.

Cele mai importante rezultate de
laborator au arãtat cã la cauciucurile
clasice compresibilitatea este 
f = 3 ÷ 4%, iar la cauciucurile
compresibile (cu pernã de aer),
aceasta este cuprinsã între 4 ÷ 8%

Presiunea de tipar minimã este
forþa de apãsare a cilindrilor,
raportatã la suprafaþa de contact, la
care încã se obþine un tipar bun.
Aceasta depinde de compresibilitatea
cauciucului de tipãrire ºi de aceea ea
diferã de la cauciuc la cauciuc.

Nu existã o valoare fixã pentru
presiunea de tipãrire necesarã la
tiparul ofset. Ca valori orientative
pentru presiunea de tipãrire minimã
se dau urmãtoarele:
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Reacþia dintre duritate în grade Shore ºi
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a - cauciucuri clasice; 
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- cauciucuri clasice pmin ≈ 220 N/cm2 ;
- cauciucuri cu 4 straturi de pânzã
pmin ≈ 150 N/cm2;
- cauciucuri cu 3 straturi de pânzã
pmin ≈ 80 N/cm2.

Aceste presiuni minime de tipã-
rire sunt valabile pentru combinaþia
cilindru port-placã - cilindru de
cauciuc ºi pentru combinaþia cilindru
de cauciuc - cilindru de presiune.

Din motive de siguranþã, în
practicã se indicã o presiune ceva
mai mare decât este necesar. În cazul
cauciucurilor compresibile (cu pernã
de aer), presiunea de tipãrire creºte
numai cu puþin, în timp ce la
cauciucurile clasice, în condiþii de
mãrire a presiunii cu o zecime de
milimetru, presiunea de tipãrire ºi,
implicit solicitarea maºinii, cresc de
trei pânã la cinci ori.

Proprietãþi de imprimabilitate
ale materialelor

Pe baza unor caracteristici ale
materialelor, cum ar fi: presare sau
comprimare relativã, elasticitate,
luciu ºi momentul vâscoelastic se pot
deduce proprietãþi de imprimabilitate
cum ar fi: 

- uniformitatea tipãririi;
- transferul valorilor de ton de

raster;
- rezistenþa la strivire;
- stabilitatea la alunecare;

- efectul de desprindere rapidã a
colii;

- transferul cernelii.
În continuare o sã încercãm sã

arãtãm cum influenþeazã aceste
caracteristici, arãtate mai sus,
rezultatul imprimãrii.

Uniformitatea tipãririi este unul
din considerentele aprecierii calitãþii
unei imagini imprimate. Unifor-
mitatea (sau cum îi mai spune
tipãritorul „aspectul liniºtit al
imaginii”) se apreciazã vizual.

În figura de mai jos se observã
cã între indicele de compresibilitate
al cauciucului ofest ºi uniformitatea
tiparului existã o relaþie.
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Relaþia dintre compresibilitatea ºi
uniformitatea imprimãrii;

aprecierea vizualã a uniformitãþii imprimãrii
dupã un câmp de linii

A - cauciucuri compresibile (cu pernã de aer)
ºi trei straturi de pânzã; 

B - cauciucuri compresibile cu patru straturi
de pânzã; 

C - cauciucuri clasice (cu orice numãr de 
straturi cu pânzã).

a - rãu; b - suficient; c - mulþumitor; d - bine
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cu 75% suprafaþã acoperitã) ºi se
calculeazã cu formula:

K =
DF - Dr • 100

DF

în care: DF - densitatea opticã în 
fontã plinã;

Dr - densitatea opticã în
câmpul de raster 75%.

Contrastul se exprimã în
procente. Un tipar K este cu atât mai
bun cu cât contrastul este mai mare.
Pentru realizarea unei imprimãri de
calitate, valorile contrastului nu
trebuie sã fie mai mici de 20%, iar
tiparele sunt cu atât mai bune cu cât
depãºesc 30%.

Creºterea valorii de ton de raster
(lãþimea punctului de raster)
reprezintã diferenþa ΔT dintre
mãrimea procentualã a punctului de
raster de pe imaginea tipãritã ºi
mãrimea procentualã a punctului de
raster de pe filmul care a fost copiat.

Conform STAS 10830 lãþimea
(ascuþirea) punctelor de raster Lp se
calculeazã cu formula:

Lp = P75 tip - P75 film

în care: P75 tip - mãrimea puntului de
raster pe tipar;

P75 film -mãrimea punctului
de raster pe film.

���	��	������������

Din figurã rezultã urmãtoarele:
- numai cu cauciucurile clasice

foarte moi se obþine un tipar uniform;
- cauciucurile compresibile cu

patru staturi de pânzã, cu o compre-
sibilitate relativã de f ≈ 6% au o bunã
uniformitate la tipãrire;

- cauciucurile compresibile cu
trei straturi de pânzã necesitã o
compresibilitate de f ≈ 7,5% pentru a
obþine o bunã uniformitate la tipãrire.

În concluzie, putem spune:
compresibilitatea dã indicaþii atât
asupra structurii cauciucului cât ºi
asupra comportamentului în timpul
procesului de imprimare.

Transferul valorilor de ton de
raster. Este cunoscut cã fiecare etapã
tehnologicã, fiecare proces de
transfer influenþeazã rezultatul
imprimãrii. 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 foloseºte o scalã de
control care conþine elementul de
raster cu suprafaþa de acoperire de
75%. Acesta, împreunã cu un câmp
de fontã plinã servesc la calcularea
contrastului relativ.

Conform STAS 10830, pentru
determinarea contrastului relativ K se
densitometreazã cele douã câmpuri
(fontã plinã ºi câmpul de raster fontã
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Transformarea valorilor densito-
metrice, mãsurate pe tonurile de
raster, în mãrimi procentuale ale
punctului de raster se face cu ajutorul
densitometrelor, al abacelor ºi al
diagramelor speciale.

În figura de mai jos se aratã
relaþia dintre compresibilitate ºi
transferul valorilor de ton de raster,
determinatã experimental prin
încercãri pe aparate de laborator ºi
practic, pe maºini de tipar. Se poate
vedea cã pentru cauciucurile clasice,
în cazul unei presiuni minime, este
de aºteptat, pentru punctul de raster
de 50%, o creºtere a valorii de ton de
raster de circa ΔT50% = 21%, iar la
cauciucurile compresibile, de circa
ΔT50% = 18%.

În diagramã s-a descris ºi aºa-
numitul standard al creºterii valorilor
de ton de raster. Limita superioarã a
acestuia este notatã sub forma unei
linii punctate, verticale. Dacã se
realizeazã o presiune minimã de
tipãrire, atunci în cadrul acestui
domeniu se poate tipãri cu toate
cauciucurile de tipar, indiferent de
compresibilitate.

Presiunea realã din practicã se
situeazã, în cazul unei reglãri atente a
maºinii, la o valoare între presiunea
minimã la care avem tipar ºi o
presiune mai mare cu circa o zecime
de milimetru decât aceasta.

De aceea, atunci când pe placã
punctele sunt copiate corect,
utilizatorii de cauciucuri clasice se
situeazã la limita superioarã a
domeniului standardizat pentru
creºterea valorilor tonurilor de raster.

Rezistenþa la strivire. Atunci
când cauciucul este supus unei
presiuni, apar deformãri elastice ºi
plastice. În funcþie de mãrimea
absolutã a deformãrii, predominã unul
dintre cele douã tipuri de deformare.
În cazuri normale, predominã tipul de
deformare elasticã. În condiþii de
suprasolicitare extremã a cauciucului
ofset, de exemplu în cazul unor
presiuni foarte puternice, tipul de
deformare plasticã este mai mare,
capacitatea de relaxare elasticã
nemaifiind suficientã pentru revenirea
la starea iniþialã.

1 - domeniul standard al creºterii valorilor
de ton; 2 - limita superioarã; 

3, 6, 7 - cauciucuri compresibile;
4 - presiunea de tipãrire mai mare cu 0,2

mm; 5 - presiunea de tipãrire minimã.



deformãrile din zona de tipãrire se
datoreazã numai momentului
vâscoelastic ºi forþelor de frecare.

Momentul vâscoelastic ºi coefi-
cienþii de frecare sunt caracteristici
tehnice ce þin de natura materialului
din care este confecþionat cauciucul
ofset. La rotirea în contact a unui
cilindru de cauciuc ºi a unui cilindru
port-placã, cele douã caracteristici
menþionate (coeficienþii de frecare ºi
momentul vâscoelastic) determinã
apariþia în zona de imprimare a unei
deformãri tangenþiale, respectiv a
alunecãrii. Tasarea sau întinderea
suprafeþei cauciucului ofset devine
vizibilã prin aºa-numita „alunecare”.

În practicã deformãrile ce au
avut loc în zona de tipãrire se pot
stabili uºor pe coala tipãritã cu
ajutorul semnelor de control aplicate
conform STAS 10830-81.

În general, scalele de control
pentru copiat ºi imprimare conþin ºi
un câmp de elemente cu linii radiale
pentru determinarea dublãrii ºi
alunecãrii pe toate direcþiile. Acesta
are formatul 6 x 6 mm ºi poate
conþine 36 de sectoare albe ºi 36
sectoare negre, care nu se întâlnesc în
apropierea centrului. Sectoarele sunt
îngustate ºi fac ca acest element sã
fie deosebit de sensibil la defectele
de alunecare ºi dublare.

www.afaceri-poligrafice.ro
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S-a stabilit cã între rezistenþa la
strivire ºi elasticitatea „e” existã
urmãtoarea relaþie: odatã cu creºterea
indicelui de elasticitate „e”,
rezistenþa la strivire se reduce,
cauciucul devenind mai rigid.

În cadrul aceloraºi indici de
elasticitate, rezistenþa la strivire a
cauciucurilor ofset cu patru straturi
de pânzã este mai bunã decât a
cauciucurilor cu trei straturi de pânzã.

Un cauciuc ofset are o bunã
rezistenþã la strivire atunci când:

- la un cauciuc ofset cu trei
straturi de pânzã, „e” este mai mic de
15 N/mm2 ;

- la un cauciuc ofset cu patru
straturi de pânzã, „e” este mai mic de
23 N/mm2 .

Stabilitatea la alunecare. Dacã
avem doi cilindri cu comportament
vâscoelastic diferit ºi ei se rotesc
fiind în contact unul cu celãlalt ºi
totodatã fiind antrenaþi forþat, atunci
în zona de contact apar deformãri
tangenþiale ale cauciucului ofset
numai dacã între aceºtia existã un
echilibru de forþe. Deformãrile
tangenþiale sunt provocate de:

- forþe de alunecare, cauzate de
neconcordanþe ale circumferinþelor
cilindrilor;

- forþe tangenþiale, condiþionate
de momentul vâscoelastic ºi de
forþele de frecare.

Dacã nu existã neconcordanþe
ale circumferinþelor cilindrilor ºi
presiunea este optimã, atunci 



În cazul alunecãrii/dublãrii, în
centrul elementului cu sectoare albe
ºi negre se formeazã o elipsã cu axa
mare perpendicularã pe direcþia pe
care a apãrut defecþiunea.

Efectul vizual este datorat lãþimii
vârfurilor sectoarelor de cerc perpen-
diculare pe direcþia alunecãrii/dublãrii.

Efectul de desprindere rapidã 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 dereglãri ale acestuia. Ca
urmare a acestui efect coala sau
banda de hârtie se desprinde repede
de cauciuc. O aderenþã redusã la
cauciucul ofset este beneficã
funcþionãrii utilajului ºi este echiva-
lentã cu un efect pozitiv.

Efectul QR de desprindere a colii
de pe cauciuc este o caracteristicã
foarte importantã a acestuia, în
general pentru maºinile de mare
vitezã. Pentru a face mãsurabil acest
efect s-a determinat buclarea colii la
marginea posterioarã sau au fost
mãsurate acele forþe ce sunt necesare
la graifer pentru a desprinde coala de
pe cauciuc.

�������	��
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Element cu linii radiale

În figura de mai jos se aratã
schematic cum se defineºte înãlþimea
de desprindere.

Odatã cu creºterea aderenþei
colii, sporeºte atât forþa, cât ºi
înãlþimea de desprindere. Dacã toate
celelalte condiþii rãmân constante,
înãlþimea de desprindere este
caracterizatã de aderenþa colii.
Aceastã proprietate a cauciucului de
tipar ofset s-a comparat cu netezimea
care a fost mãsuratã prin procentul de
contact.

Au rezultat urmãtoarele:
- efectul de desprindere a colii

de pe stratul superior al cauciucului
ofset depinde de raportul dintre
netezimea cauciucului ºi netezimea
hârtiei;

- efectul de desprindere depinde
de modul cum transferã cauciucul
ofset cerneala de tipar, de lipicio-
zitatea peliculei de cernealã ºi de
viteza de imprimare.

1

2

3

Reprezentarea schematicã a inãlþimii de
desprindere 

1 - cilindru port-cauciuc; 2 - suport de
imprimare; 3 - înãlþimea de desprindere.
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Transferul cernelii. Pentru
aprecierea calitãþilor de imprima-
bilitate ale unui cauciuc ofset, prezintã
interes comportamentul acestuia la
preluarea ºi la cedarea cernelii.
Aceste douã efecte determinã
comportamentul cauciucului la
transferul cernelii.

Comportamentul la transferul
cernelii al unui cauciuc ofset este
funcþie de caracteristicile stratului
superior ºi depinde de:

- raportul dintre netezimea cau-
ciucului ofset ºi netezimea hârtiei;

- stabilitatea chimicã a suprafeþei
cauciucului:

- viteza de tipãrire.

Alegerea cauciucului ofset 
Este bine de ºtiut cã unele caracte-

ristici ale cauciucului ofset sunt
relevante în alegerea acestuia, cum ar fi:

- grosimea totalã a cauciucului;
- numãrul de straturi de pânzã;
- rugozitatea suprafeþei de tipãrire;
- duritatea cauciucului;
- comportarea faþã de diverºi

solvenþi.
- destinaþia acestora (pentru

maºini cu hârtia în sul sau în coalã,
tipul de cernealã etc.).

Oferta de cauciucuri ofset este
mare; sunt în funcþie de tipul lucrãrii,
cu sortimentele de hârtie ºi carton sau
cernealã. Se oferã ºi cauciucuri de
culori diferite, dar e bine de ºtiut cã

acestea sunt coduri ale firmelor produ-
cãtoare, ca semn de recunoaºtere.

Important este sã ºtim
caracteristicile privind granulaþia
suprafeþei, elasticitatea, compresibi-
litatea, stabilitatea etc. (caracteristici
descrise mai sus).

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

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

Grosimea ºi dispunerea straturilor,
precum ºi compoziþia acestora diferã
de la un producãtor la altul. Aceste
cauciucuri sunt foarte mult folosite în
tipografii, fiind mai ieftine în
comparaþie cu cele compresibile.

S-a observat cã în timpul
imprimãrii volumul cauciucurilor
clasice rãmâne constant, dând bulbi
laterali (vezi figura de mai jos) la
intrarea în presiune a cilindrului 
de placã cu cel de cauciuc, prin
dislocarea stratului superficial 
de cauciuc.

Secþiune într-un cauciuc clasic



La intrarea în presiue, cauciucul
ofset compresibil îºi micºoreazã
volumul ºi eliminã cele douã 
umflãturi laterale (bulbi) prin stratul
de canale la care locul eliberat de aer
este luat de cauciucul din straturile
superioare. Acest strat lucreazã ca un
arc foarte elastic.

Pânã în prezent nu s-a vorbit,
din acest punct de vedere, nici în
literatura de specialitate nici în
practicã de vreun dezavantaj al
acestor cauciucuri compresibile, doar
cã sunt mai scumpe decât cele
clasice.

În ceea ce priveºte fenomenul de
aderenþã a colii la cauciuc, mai ales la
hârtiile cu mare grad de netezime 
ºi la anumite cerneluri ce au
lipiciozitatea ridicatã, s-a observat cã
aderanþa se manifestã la jumãtatea
din spate a colii, cu un puternic efect
de roluire. Aceasta þine într-o
oarecare mãsurã de construcþia
maºinii.

Cauciucurile care limiteazã
astfel de neajunsuri sunt cele notate
cu „QR”.
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Acest efect compromite cali-
tatea tiparului, fenomen ce apare mai
ales la maºinile de imprimare ce
utilizeazã plãci din aluminiu ºi la
maºinile de imprimare la care
cilindrii de cauciuc ºi cei de placã
ruleazã inel pe inel.

Practic, cele douã umflãturi
laterale (bulbi) pot compromite
tiparul ºi totodatã pot sã înlãture
stratul fotosensibil (elemente oleo-
file) de pe placã, din loc în loc. În
vorbirea curentã se spune cã „s-a
cãrat placa”.

Modul cum se comportã un
cauciuc ofset compresibil poate fi
ilustrat în figura de mai jos.

Deformarea cauciucuilui compresibil

Aderenþa la placa de cauciuc

Deformarea cauciucului clasic
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menþioneze ca sursã a acesteia: 

“www.afaceri-poligrafice.ro”

COPYRIGHT 2002
�

(continuare în numãrul urmãtor)

La maºinile moderne transportul
colilor de la imprimare pânã la
strângãtor se face cu viteza de 
2-3,5 m/s, când un mecanism de
frânare reduce viteza colilor la numai 
0,4-0,7 m/s pentru ca, în cãderea lor
liberã, sã nu se ºifoneze ºi sã se
stivuiascã corect.

Este importantã o strângere
corectã a colilor la eliminare,
deoarece imprimarea urmãtoarelor
culori ºi prelucrarea în continuare în
legãtorie depind foarte mult de modul
cum sunt strânse colile la vinclu.

Maºinile care, prin construcþia
lor, delimiteazã fenomenul de
aderenþã a colii la cauciuc sunt cele
la care dispunerea cilindrilor se face
decalat faþã de verticalã, astfel încât
cauciucul sã ocupe spaþiul unde are
loc aderenþa hârtiei.

În concluzie, la maºinile care
ruleazã inel pe inel se vor folosi
cauciucuri compresibile iar la
celelalte se pot folosi ºi cauciucuri
clasice dar, atenþie la uzura
prematurã a plãcilor.

Eliminarea imprimatelor din
maºinile de tipar

De obicei, la maºinile ofset cu
hârtia în coli, aparatele de eliminare
sunt de tipul cu lanþ; acestea sunt
prevãzute cu clape (graifere) de
prindere a colii, care se deschid în
momentul când acestea ajung
deasupra strângãtorului de pe masa
de primire a maºinii.

Schema aparatului de eliminare cu lanþ a
colilor imprimate

1 - transportor cu lanþ; 2,3,4,5,6 - roþi
conducãtoare; 7 - clape.

Fenomenul de aderenþã a hârtiei la 

placa de cauciuc

7

7

7 7

7

2

7

7

3

4

1

1

6

5

Pe mãsurã ce stiva de hârtie
imprimatã se mãreºte, masa strân-
gãtorului coboarã automat.

1
www.afaceri-poligrafice.ro
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