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Serigrafia in detaliu

(continuare din numdrul anterior)
Imprimarea serigrafica

In imprimarea serigrafici se
folosesc mai multe tipuri de masini:
masini plane, cu cilindru (cu sitd
pland sau cu sitd cilindricd), masini
speciale.

1. Masini plane. La aceste
masini, suportul de imprimat (o foaie
de hartie, de exemplu) este plasat pe
o masa de o planeitate perfecta,
prevazutd cu un sistem de aspiratie
(format din mai multe perforatii
legate la o pompa de vid). Fiecare
foaie va fi pozitionatd cu precizie
prin amplasarea fatd de tachetii
reglabili si mentinuta fixa prin
efectul de aspiratie.

Sita, coborata paralel cu foaia de
hartie, ramane situata (fard contact)
deasupra acesteia, la o distantd de
unu sau cativa mm, in functie de
formatul de imprimare.

Cerneala semi-lichida, depusa
deasupra sitei, in interiorul cadrului,
este repartizatd pe toatd suprafata

tesdturii cu o racletd a cdrei presiuni
este suficientd pentru a realiza
simultan contactul 1intre sitd si
suprafata ce urmeaza a fi imprimata
si a determina trecerea cernelii prin
ochiurile tesaturii. Sita este apoi
ridicatd si foaia imprimatd este
depusa pe un suport (plasa) pentru
uscare 1n aer liber sau transportata de
o bandd rulantd intr-un tunel de
uscare.

In figura de mai jos se prezinti
schema constructivd a unei masini
plane, cu posibilitatea de imprimare
pe orice fel de suport plan.

b N Racleta

4cm " | «—

Suport de

Suprafatd imprimabila DEPY
imprimare

Formatul ecranului | |

Schema masinii plane serigrafice

Trebuie sda se tind seama de
faptul cda grosimea stratului de
cerneald imprimat variaza in functie
de grosimea tesdturii sitei si, de
asemenea, de modelul constructiv al
racletei si unghiul de aplicare al
acesteia pe sita.

Lama racletei poate fi mai mult
sau mai putin supld, profilul poate fi
rotunjit, oblic sau pdtrat. Lama
trebuie rectificatd periodic, pentru a
compensa uzura prin frecare cu sita.
Pentru a  asigura constanta
imprimdrii, se rectificd lama racletei
la 1000, 5000 sau 10 000 imprimari,
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in functie de abrazivitatea cernelii
sau a materialului din care este
confectionatd sita si de finetea
reproducerii.

In figura de mai jos prezentim
cateva profiluri de raclete, inclinarea
lamei si racleta cilindricd magnetica.

JUUPL

)
b) Q
90" 75° ’—‘

a) - profiluri de racleta; b) - inclinarea lamei
racletei; c) - racleta cilindricd magnetica

La unele masini, racleta
traditionala este inlocuitd cu o racleta
rezervor, care evita turnarea cernelii
direct pe tesatura sitei. Astfel,
cantitatea de cerneald strict necesara
imprimarii se scurge la fiecare
miscare du-te-vino a lamei.

2. Masinile cu cilindru pot fi
construite in doud configuratii
diferite:

- derivata de la presa tipografica cu
cilindru si portforma plana - sita plana;

- cu sita cilindrica, ceea ce
constituie 0 conceptie constructiva
noua.

Masina cu sita pland. La acest
tip, racleta rdmane fixd iar sita
serigraficd efectueazd o miscare de
translatie. Suportul de imprimare (de
tip suplu) este aplicat pe un cilindru

aspirant, a cdarui miscare de rotatie
este sincronizatd cu miscarea sitel.

«—

Schema masinii cu sitd pland
1 - sita serigraficd mobild; 2 - racletd fixa;
3 - suport de imprimat;
4 - cilindru rotativ aspirant

Masina cu sita cilindricda. La
acest tip de masina, principiul
constructiv este bazat pe principiul de
imprimare al rotativelor. Pentru aceste
masini, sitele sunt metalice cilindrice
iar racleta, din otel, este plasatd in
interiorul acestui cilindru, paralel cu
teava (conducta, canalul sau tubul) de
alimentare cu cerneald. Suportul de
imprimare (un material textil) este
imprimat in banda, in sistem continuu.
Ca pe orice tip de rotativd, se pot
adauga elemente tiparitoare pentru
fiecare culoare suplimentard ce se
doreste a fi tipdritd (existd rotative
serigrafice cu 12 grupuri de imprimare
pentru textile sau hartie).

Schema masinii cu sita cilindrica
1 - sitd serigraficd cilindricd din metal;
2 - conducta de cerneald; 3 - lama de raclare

(va continua)
Material prezentat
de dl. ing. Gheorghe Savu
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Imprimarea la cald cu folio si
tehnici de embosare

La ora actuala, in domeniul
prezentat de titlul acestei lucrari,
existd multe confuzii. De multe ori
operatia de embosare se confunda cu
imprimarea la cald. Noi intelegem
prin embosare acel proces de presare
cu O matrifd prin care 0 anumitd
suprafatd a materialului in forma de
coala se inalta, iese din planul de
baza al colii.

Imprimarea la cald cu folie este
procedura prin care, prin intermediul
unui cliseu 1incalzit, stratul de
colorant si materialul de luciu trec de
pe folia de imprimare pe materialul
de imprimat. Suprafata imprimata
corespunde intocmai cu suprafata
proeminentd a cliseului incdlzit si
presat.

Existd si varianta combinatd a
celor doud procedee, respectiv, odata
cu 1imprimarea la cald, zona
imprimatd, determinata de cliseu, se
s1 deniveleaza.

In cele din urmi vom prezenta
procedeele sus-amintite si metodele
de realizare practicate sau practica-
bile pe hartie si carton in industria
tipografica si a ambalajelor.

I. Procedeul de embosare

Procedeul de embosare necesitd
o presa cu suprafatd de lucru
suficient de mare si un cliseu. Cliseul
prezintd o cavitate, o adancitura
echivalentd cu denivelarea ce se

doreste a se realiza. Acest cliseu il
numim matritd. Piesa care va
impinge materialul de embosat
(coala de hartie/carton) o numim
patrita. Cartonul (hartia) asezat intre
matritd si patrita se deformeaza, sub

actiunea  fortei de  presare,
producandu-se 0 deformatie
remanenta.

1. matritd cu cavitate; 2. carton; 3. patritd

Materialul de matritd poate fi
metalic (zinc, magneziu, alamd) sau
nemetalic (masa plasticd). Matritele
se realizeazd prin procedee de
gravare mecanicd (freze fine
comandate de computer), practicatad
in special la matrite din alamd sau
magneziu sau prin gravare chimica,
practicatd la magneziu, zinc sau
fotopolimer.

Ceea ce este comun in gravarea
chimicd a diferitelor tipuri de
materiale este existenta, pe suprafata
materialului de cliseu, a unui strat de
fotopolimer care, iluminat cu lumina
UV printr-un film negru/alb (numit
pozitiv-oglindd) se polimerizeaza,
devine insolubil in zonele expuse.
Supunand dupad aceea placa la
operatia de dizolvare (in baie de acid
azotic pentru zinc, magneziu sau
chiar baie de apa caldutd pentru
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fotopolimer), zonele neexpuse se
dizolva, materialul placii se elimind
pana la o adancime controlata.

Drept contramatritd sau patrita
se poate folosi acelasi material ca cel
al matritei, realizandu-se o patrita cu
film negativ-direct. Este mai
usor de realizat patrita cu produsul
,,PracgoPlast Combi”, un material
rigid-poros cu  grosimea de
1,2-1,6 mm, deformabil -care,
asezandu-se pe masa de presare (este
autocolant) si presand cu matrita,
preia forma cavitidtilor acesteia,
rezultind o patritd. PraegoPlast
Combi se foloseste la embosarea
sortimentelor de hartie intre 50-180
g/mp. Pentru sortimentele de carton
de 200-500 g/mp se recomanda
materialul ,,Praego Hart”, o rdsina
bicomponentd care, dupd amestecare,
se intinde pe o placd suport pe masa
stantei, se acopera cu o foitd subtire
de hartie si se inchide sistemul.
Rasina preia in aceste conditii forma
cavitdtii matritei, rezistand la presari
de embosare de ordinul miilor de
buciti la carton de 250 g/mp.

Un al treilea produs de
contramatritd este materialul ,,Pracgo
Paste 5127, un material pastos care,
intins pe un suport plan, asezat pe masa
stantei si acoperit cu o foaie de hartie, la
inchiderea sistemului preia forma
matritel. Dupd o solidificare de cca. o
ord patrita realizati poate fi folosita
pentru operatia de embosare. Acest
material din urma este folosit in special
in cazul cliseelor de suprafatd mare.

I1. Imprimarea la cald

Imprimarea la cald necesitd un
cliseu cu proeminente in zona de
imprimare, cu desen de pozitiv-
oglindd. Matrita se realizeazd prin
procedeele de gravare mecanica sau
chimica, amintite la realizarea
matritelor de embosare.

Ii-_ 2
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1. placa Incalzitd; 2. cliseul ncalzit; 3. folia de
imprimare la cald; 4. suportul de imprimat;
5. masa masinii

Factori de  bazd  care
influenteaza imprimarea la cald sunt
urmatortii:

1. Compatibilitatea foliei cu
suportul de imprimat. In general,
producatorii de folii mentioneaza in
prospectul foliei natura suporturilor
care se pot imprima. Existd folii de
uz general, pentru hartie dar si
speciale, pentru hartie ldcuitd UV,
hartie plastifiatd, suprafete de PVC
sau chiar polietilena.

2. Temperatura. Variazd intre
80-180 °C. Este o caracteristica
legata de tipul foliei si de timpul de
contact. De obicei masinile cu
actionare manuald lucreaza la
temperatura de 90-120 grade C;
masinile automate, la care timpul de
contact este de ordinul fractiunilor
de secundd, se regleaza chiar la
150-180 °C.
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3. Timpul de presare. De obicei
este de ordinul fractiunilor de
secundd, pana la secunde.

4. Uniformitatea presiunii pe
toatd suprafata de lucru. Dificultiti
apar 1n special la suprafete mari de
cliseu sau la existenta mai multor
clisee. Se practica, in aceste cazuri,
asezarea pe masa masinii a unui
material subtire si elastic de tip
,superpress”, un material textil
cauciucat, buretos, cu grosimea de
0,65 mm, rezistent la solicitari
termice la presiune mare. De
remarcat cd  presiunea  este
considerabil mai mare decat forta
masinii, forta fiind repartizatd pe o
suprafatd de contact relativ mica.

5. Culoarea si luciul foliei.
Existd toate variantele posibile. Cea
mai raspanditd folie este cea de aur
dar s1 1n acest caz existd multe
nuante, mai roscate, mai verzui, mai
inchise, mai deschise (orice firma de
prestigiu din domeniu are peste 10
nuante de aur).

Luciul foliei este conferit de
stratul de metal depus pe suprafata
de folie-suport.

In ultimul timp, raspandire din
ce In ce mai mare capatd foliile
multicolore sau cele holografice.

III. Imprimarea la cald fard folie
Existd materiale care, prin

actiunea cliseului incalzit si presat pe

ele, 1s1 schimba culoarea sau

structura. De exemplu, pielea
tdbdcitd vegetal se inchide la culoare
prin presare la cald; anumite
materiale de copertd de carte cu
finisay de PVC se topesc,
schimbandu-si nuanta. Efectele
produse astfel se practicd la multe
articole de artd de legatorie.
Timpul de presare este relativ lung.

IV. Imprimarea la cald concomitent
cu embosarea

Aceastd tehnica, din pécate, nu
este rdaspanditd in Romania. Cheia
pocedurii este cliseul special pregatit.
Cliseul este gravat cu adancituri
diferite intre partea interioara a zonei
de contact (zona de input) si marginea
zonel de contact, cea din urma fiind o
ridicaturd de muchie pe tot conturul
zonei de imprimare. Iniltimea
ridicdturii este identica cu denivelarea
produsd 1in timpul imprimarii.
Ridicdtura delimiteazd zona impri-
mata de cea neimprimata.

f/

1. capul incdlzit al masinii; 2. matrita cu doud
nivele de presare si muchie; 3. folia de
imprimare la cald; 4. suportul de imprimat;
5. contramatrita (patrita)

Contramatrita  sau  patrita
folositd la aceastd tehnica este pe
bazd de ,,Praego Therm”, un material
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plastic de tip termorigid care, la
inchiderea matritei calde (130 °C), se
deformeazad in prima fazd, preluand
forma matritei (a pdrtii din interiorul
ridicdturii) si se rigidizeazd prin
pastrarea temperaturii de 130 °C
timp de 4-5 minute. Drept suport al
Praego Therm-ului se foloseste o
placa de Pertinax slefuitd de care, in
conditiile termice sus-amintite,
materialul termorigid se lipeste.
Pentru evitarea lipirii materialului
Praego Therm si in afara zonei
delimitate de ridicdtura cliseului,
aceastd zond se unge cu ulei

siliconic. Practic, se lasa o amprentd
a cliseului pe Pertinaxul slefuit iar
exteriorul conturului ridicdturii
cliseului (unde nu avem nevoie de
patritd), se unge cu ulei siliconic sau
emulsie de ulei siliconic.

Materialul Praego Therm se
comercializeazd in placi de 0,15 si
0,25 mm  grosime.  Exista
posibilitatea suprapunerii mai multor
straturi pentru realizarea unor
deniveldri mai accentuate.

In cazul realizirii matritelor
prin tehnici fotografice, tipul
imaginii filmului utilizat este dat in
tabelul de mai jos.

Destinatia

Prelucrarea filmului

Matrita de embosare

Pozitiv - oglinda

Matritd de imprimare la cald

Negativ - oglinda

Patrita de embosare

Negativ - direct

Matritd de embos si imprimare

Negativ — oglindd cu transparentd
numai pe linia de ridicdturd a matritei

Tuturor amatorilor (dar si
profesionistilor) care vor sd practice
tehnicile descrise mai sus putem sd le
liviam de la S.C. Graform s.r.l.
materialele amintite, Tmpreund cu
CD-ul instructiunilor de lucru
(Praegoplast Combi, Praego - Hart,
Praego - Paste, Praego - Therm,
Pertinax), covor Superpress, placi de
magneziu si de fotopolimer, clisee
din fotopolimer, precum si 0 mare
varietate de folii de imprimare la
cald.

Dorim sa participam si noi la
succesele dvs.

Ing. Kalman Laszlo
S.C. Graform srl
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