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Serigrafia în detaliu
(continuare din numãrul anterior)

Imprimarea serigraficã
În imprimarea serigraficã se

folosesc mai multe tipuri de maæini:
maæini plane, cu cilindru (cu sitã
planã sau cu sitã cilindricã), maæini
speciale.

1. Maæini plane. La aceste
maæini, suportul de imprimat (o foaie
de hârtie, de exemplu) este plasat pe
o masã de o planeitate perfectã,
prevãzutã cu un sistem de aspiraåie
(format din mai multe perforaåii
legate la o pompã de vid). Fiecare
foaie va fi poziåionatã cu precizie
prin amplasarea faåã de tacheåii
reglabili æi menåinutã fixã prin
efectul de aspiraåie.

Sita, coborâtã paralel cu foaia de
hârtie, rãmâne situatã (fãrã contact)
deasupra acesteia, la o distanåã de
unu sau câåiva mm, în funcåie de
formatul de imprimare.

Cerneala semi-lichidã, depusã
deasupra sitei, în interiorul cadrului,
este repartizatã pe toatã suprafaåa

åesãturii cu o racletã a cãrei presiuni
este suficientã pentru a realiza
simultan contactul între sitã æi
suprafaåa ce urmeazã a fi imprimatã
æi a determina trecerea cernelii prin
ochiurile åesãturii. Sita este apoi
ridicatã æi foaia imprimatã este
depusã pe un suport (plasã) pentru
uscare în aer liber sau transportatã de
o bandã rulantã într-un tunel de
uscare.

În figura de mai jos se prezintã
schema constructivã a unei maæini
plane, cu posibilitatea de imprimare
pe orice fel de suport plan.

Schema maæinii plane serigrafice

Trebuie sã se åinã seama de
faptul cã grosimea stratului de
cernealã imprimat variazã în funcåie
de grosimea åesãturii sitei æi, de
asemenea, de modelul constructiv al
racletei æi unghiul de aplicare al
acesteia pe sitã.

Lama racletei poate fi mai mult
sau mai puåin suplã, profilul poate fi
rotunjit, oblic sau pãtrat. Lama
trebuie rectificatã periodic, pentru a
compensa uzura prin frecare cu sita.
Pentru a asigura constanåa
imprimãrii, se rectificã lama racletei
la 1000, 5000 sau 10 000 imprimãri,

Format util

Formatul ecranului

Raclet`
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Suprafa]` imprimabil` Suport de
imprimare
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în funcåie de abrazivitatea cernelii
sau a materialului din care este
confecåionatã sita æi de fineåea
reproducerii.

În figura de mai jos prezentãm
câteva profiluri de raclete, înclinarea
lamei æi racleta cilindricã magneticã.

a) - profiluri de racletã; b) - înclinarea lamei
racletei; c) - racletã cilindricã magneticã

La unele maæini, racleta
tradiåionalã este înlocuitã cu o racletã
rezervor, care evitã turnarea cernelii
direct pe åesãtura sitei. Astfel,
cantitatea de cernealã strict necesarã
imprimãrii se scurge la fiecare
miæcare du-te-vino a lamei.

2. Maæinile cu cilindru pot fi
construite în douã configuraåii
diferite:

- derivatã de la presa tipograficã cu
cilindru æi portformã planã - sitã planã;

- cu sitã cilindricã, ceea ce
constituie o concepåie constructivã
nouã.

Maæina cu sitã planã. La acest
tip, racleta rãmâne fixã iar sita
serigraficã efectueazã o miæcare de
translaåie. Suportul de imprimare (de
tip suplu) este aplicat pe un cilindru

aspirant, a cãrui miæcare de rotaåie
este sincronizatã cu miæcarea sitei.

Schema maæinii cu sitã planã
1 - sita serigraficã mobilã; 2 - racletã fixã; 

3 - suport de imprimat; 
4 - cilindru rotativ aspirant

Maæina cu sitã cilindricã. La
acest tip de maæinã, principiul
constructiv este bazat pe principiul de
imprimare al rotativelor. Pentru aceste
maæini, sitele sunt metalice cilindrice
iar racleta, din oåel, este plasatã în
interiorul acestui cilindru, paralel cu
åeava (conducta, canalul sau tubul) de
alimentare cu cernealã. Suportul de
imprimare (un material textil) este
imprimat în bandã, în sistem continuu.
Ca pe orice tip de rotativã, se pot
adãuga elemente tipãritoare pentru
fiecare culoare suplimentarã ce se
doreæte a fi tipãritã (existã rotative
serigrafice cu 12 grupuri de imprimare
pentru textile sau hârtie).

Schema maæinii cu sitã cilindricã
1 - sitã serigraficã cilindricã din metal; 

2 - conductã de cernealã; 3 - lamã de raclare

(va continua)
Material prezentat 

de dl. ing. Gheorghe Savu

a)

b)

c)
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Imprimarea la cald cu folio æi
tehnici de embosare

La ora actualã, în domeniul
prezentat de titlul acestei lucrãri,
existã multe confuzii. De multe ori
operaåia de embosare se confundã cu
imprimarea la cald. Noi înåelegem
prin embosare acel proces de presare
cu o matriåã prin care o anumitã
suprafaåã a materialului în formã de
coalã se înalåã, iese din planul de
bazã al colii.

Imprimarea la cald cu folie este
procedura prin care, prin intermediul
unui cliæeu încãlzit, stratul de
colorant æi materialul de luciu trec de
pe folia de imprimare pe materialul
de imprimat. Suprafaåa imprimatã
corespunde întocmai cu suprafaåa
proeminentã a cliæeului încãlzit æi
presat.

Existã æi varianta combinatã a
celor douã procedee, respectiv, odatã
cu imprimarea la cald, zona
imprimatã, determinatã de cliæeu, se
æi deniveleazã.

În cele din urmã vom prezenta
procedeele sus-amintite æi metodele
de realizare practicate sau practica -
bile pe hârtie æi carton în industria
tipograficã æi a ambalajelor.

I. Procedeul de embosare
Procedeul de embosare necesitã

o presã cu suprafaåã de lucru
suficient de mare æi un cliæeu. Cliæeul
prezintã o cavitate, o adânciturã
echivalentã cu denivelarea ce se

doreæte a se realiza. Acest cliæeu îl
numim matriåã. Piesa care va
împinge materialul de embosat
(coala de hârtie/carton) o numim
patriåã. Cartonul (hârtia) aæezat între
matriåã æi patriåã se deformeazã, sub
acåiunea foråei de presare,
producându-se o deformaåie
remanentã.

1. matriåã cu cavitate; 2. carton; 3. patriåã

Materialul de matriåã poate fi
metalic (zinc, magneziu, alamã) sau
nemetalic (masã plasticã). Matriåele
se realizeazã prin procedee de
gravare mecanicã (freze fine
comandate de computer), practicatã
în special la matriåe din alamã sau
magneziu sau prin gravare chimicã,
practicatã la magneziu, zinc sau
fotopolimer.

Ceea ce este comun în gravarea
chimicã a diferitelor tipuri de
materiale este existenåa, pe suprafaåa
materialului de cliæeu, a unui strat de
fotopolimer care, iluminat cu luminã
UV printr-un film negru/alb (numit
pozitiv-oglindã) se polimerizeazã,
devine insolubil în zonele expuse.
Supunând dupã aceea placa la
operaåia de dizolvare (în baie de acid
azotic pentru zinc, magneziu sau
chiar baie de apã cãlduåã pentru
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fotopolimer), zonele neexpuse se
dizolvã, materialul plãcii se eliminã
pânã la o adâncime controlatã.

Drept contramatriåã sau patriåã 
se poate folosi acelaæi material ca cel
al matriåei, realizându-se o patriåã cu
film negativ-direct. Este mai 
uæor de realizat patriåa cu produsul
„PraegoPlast Combi”, un material
rigid-poros cu grosimea de 
1,2-1,6 mm, deformabil care,
aæezându-se pe masa de presare (este
autocolant) æi presând cu matriåa,
preia forma cavitãåilor acesteia,
rezultând o patriåã. PraegoPlast
Combi se foloseæte la embosarea
sortimentelor de hârtie între 50-180
g/mp. Pentru sortimentele de carton
de 200-500 g/mp se recomandã
materialul „Praego Hart”, o rãæinã
bicomponentã care, dupã amestecare,
se întinde pe o placã suport pe masa
ætanåei, se acoperã cu o foiåã subåire
de hârtie æi se închide sistemul.
Rãæina preia în aceste condiåii forma
cavitãåii matriåei, rezistând la presãri
de embosare de ordinul miilor de
bucãåi la carton de 250 g/mp. 

Un al treilea produs de
contramatriåã este materialul „Praego
Paste 512”, un material pãstos care,
întins pe un suport plan, aæezat pe masa
ætanåei æi acoperit cu o foaie de hârtie, la
închiderea sistemului preia forma
matriåei. Dupã o solidificare de cca. o
orã patriåa realizatã poate fi folositã
pentru operaåia de embosare. Acest
material din urmã este folosit în special
în cazul cliæeelor de suprafaåã mare.

II. Imprimarea la cald
Imprimarea la cald necesitã un

cliæeu cu proeminenåe în zona de
imprimare, cu desen de pozitiv-
oglindã. Matriåa se realizeazã prin
procedeele de gravare mecanicã sau
chimicã, amintite la realizarea
matriåelor de embosare.

1. placa încãlzitã; 2. cliæeul încãlzit; 3. folia de
imprimare la cald; 4. suportul de imprimat; 

5. masa maæinii

Factorii de bazã care
influenåeazã imprimarea la cald sunt
urmãtorii:

1. Compatibilitatea foliei cu
suportul de imprimat. În general,
producãtorii de folii menåioneazã în
prospectul foliei natura suporturilor
care se pot imprima. Existã folii de
uz general, pentru hârtie dar æi
speciale, pentru hârtie lãcuitã UV,
hârtie plastifiatã, suprafeåe de PVC
sau chiar polietilenã.

2. Temperatura. Variazã între
80-180 ºC. Este o caracteristicã
legatã de tipul foliei æi de timpul de
contact. De obicei maæinile cu
acåionare manualã lucreazã la
temperatura de 90-120 grade C;
maæinile automate, la care timpul de
contact este de ordinul frac åi unilor 
de secundã, se regleazã chiar la 
150-180 ºC.
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3. Timpul de presare. De obicei
este de ordinul fracåiunilor de
secundã, pânã la secunde.

4. Uniformitatea presiunii pe
toatã suprafaåa de lucru. Dificultãåi
apar în special la suprafeåe mari de
cliæeu sau la existenåa mai multor
cliæee. Se practicã, în aceste cazuri,
aæezarea pe masa maæinii a unui
material subåire æi elastic de tip
„Superpress”, un material textil
cauciucat, buretos, cu grosimea de
0,65 mm, rezistent la solicitãri
termice la presiune mare. De
remarcat cã presiunea este
considerabil mai mare decât foråa
maæinii, foråa fiind repartizatã pe o
suprafaåã de contact relativ micã.

5. Culoarea æi luciul foliei.
Existã toate variantele posibile. Cea
mai rãspânditã folie este cea de aur
dar æi în acest caz existã multe
nuanåe, mai roæcate, mai verzui, mai
închise, mai deschise (orice firmã de
prestigiu din domeniu are peste 10
nuanåe de aur).

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

În ultimul timp, raspândire din
ce în ce mai mare capãtã foliile
multicolore sau cele holografice. 

III. Imprimarea la cald fãrã folie
Existã materiale care, prin

acåiunea cliæeului încãlzit æi presat pe
ele, îæi schimbã culoarea sau

structura. De exemplu, pielea
tãbãcitã vegetal se închide la culoare
prin presare la cald; anumite
materiale de copertã de carte cu
finisaj de PVC se topesc,
schimbându-æi nuanåa. Efectele
produse astfel se practicã la multe
articole de artã de legãtorie. 
Timpul de presare este relativ lung.

IV. Imprimarea la cald concomitent
cu embosarea

Aceastã tehnicã, din pãcate, nu
este rãspânditã în România. Cheia
pocedurii este cliæeul special pregãtit.
Cliæeul este gravat cu adâncituri
diferite între partea interioarã a zonei
de contact (zona de input) æi marginea
zonei de contact, cea din urmã fiind o
ridicãturã de muchie pe tot conturul
zonei de imprimare. Înãlåimea
ridicãturii este identicã cu denivelarea
produsã în timpul imprimãrii.
Ridicãtura delimiteazã zona impri -
matã de cea neimprimatã.

1. capul încãlzit al maæinii; 2. matriåa cu douã
nivele de presare æi muchie; 3. folia de

imprimare la cald; 4. suportul de imprimat; 
5. contramatriåa (patriåa)

Contramatriåa sau patriåa
folositã la aceastã  tehnicã este pe
bazã de „Praego Therm”, un material 
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plastic de tip termorigid care, la
închiderea matriåei calde (130 ºC), se
deformeazã în prima fazã, preluând
forma matriåei (a pãråii din interiorul
ridicãturii) æi se rigidizeazã prin
pãstrarea temperaturii de 130 ºC
timp de 4-5 minute. Drept suport al
Praego Therm-ului se foloseæte o
placã de Pertinax ælefuitã de care, în
condiåiile termice sus-amintite,
materialul termorigid se lipeæte.
Pentru evitarea lipirii materialului
Praego Therm æi în afara zonei
delimitate de ridicãtura cliæeului,
aceastã zonã se unge cu ulei

siliconic. Practic, se lasã o amprentã
a cliæeului pe Pertinaxul ælefuit iar
exteriorul conturului ridicãturii
cliæeului (unde nu avem nevoie de
patriåã), se unge cu ulei siliconic sau
emulsie de ulei siliconic.

Materialul Praego Therm se
comercializeazã în plãci de 0,15 æi
0,25 mm grosime. Existã
posibilitatea suprapunerii mai multor
straturi pentru realizarea unor
denivelãri mai accentuate.

În cazul realizãrii matriåelor
prin tehnici fotografice, tipul
imaginii filmului utilizat este dat în
tabelul de mai jos.

Destinaåia Prelucrarea filmului
Matriåã de embosare Pozitiv - oglindã

Matriåã de imprimare la cald Negativ - oglindã
Patriåã de embosare Negativ - direct

Matriåã de embos æi imprimare
Negativ – oglindã cu transparenåã
numai pe linia de ridicãturã a matriåei

Tuturor amatorilor (dar æi
profesioniætilor) care vor sã practice
tehnicile descrise mai sus putem sã le
livrãm de la S.C. Graform s.r.l.
materialele amintite, împreunã cu
CD-ul instrucåiunilor  de lucru
(Praegoplast Combi, Praego - Hart,
Praego - Paste, Praego - Therm,
Pertinax), covor Superpress, plãci de
magneziu æi de fotopolimer, cliæee
din fotopolimer, precum æi o mare
varietate de folii de imprimare la
cald.


