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CP Applicator
o apropiere perfectã între biguire æi perforare

Acum este posibil sã produceåi
douã microperforaåii plate æi aproape
invizibile la o distanåã de 5 mm faåã de
big.

Este soluåia perfectã pentru
cupoane, bilete, formulare de comandã
care necesitã o microperforare perfectã
foarte aproape de big. Folosind inelul
de biguire Easy Fit aveåi garantatã o
pliere perfectã. Puteåi folosi un Big + 
2 perfoare arãtate mai sus sau orice altã
combinaåie, incluzând o linie de big æi
perfor.

Beneficiile CP Applicator
- microperforare de la 5 mm pânã

la distanåa de 50 mm;
-o biguire perfectã care garanteazã

o pliere de calitate;
- uæor de montat;
- vã ajutã sã livraåi produsele la

timp;
- nu este limitat de vitezã æi

funcåioneazã la fel de rapid ca maæina
pe care este montat;

- funcåioneazã perfect pe gramaje
mari de hârtie cu acoperire mare de
cernealã;

- excelent pentru lucrãri lãcuite
UV, laminate sau tipãrite pe
imprimante laser;

- inele de biguire cu diferite coduri
de culoare pentru fiecare gramaj de
hârtie

Caracteristici tehnice pentru
CP Applicator

- precizie de microperforare cu
lame de 17, 25 sau 52 dinåi/inch;

- casete speciale pentru inelele de
big;

- coduri de culoare care simplificã
alegerea corectã a bigului în funcåie de
gramaj;

- role distanåiere pentru reglarea
distanåei între perfor æi big;

- sisteme de plastic pentru o mai
bunã calitate la æliåuire.

CP Applicator este compatibil pe
urmãtoarele maæini de fãlåuit æi biguit:

HEIDELBERG, STAHL,
MBO, HERZOG & HEYMANN,
GUK, BAUM, CreaseStream,
AGOR.

Material prezentat de domnul Nicolae Romaniuc,

Tel./fax: 0268-334 430
E-mail: office@naroti.ro * www.naroti.ro

Naroti Machinery,
500240 Braæov, Timiæ Triaj 50
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Tampografia

Tehnologia de tampografie - maæini
de tampografiat

În decursul timpului, odatã cu
dezvoltarea tehnologiilor moderne æi
corespunzãtor cerinåelor pieåei,
maæinile de tampografiat au evoluat
din punct de vedere constructiv æi ca
posibilitãåi de utilizare.

Funcåie de numãrul de culori
imprimate la un ciclu, maæinile de
tampografiat pot fi configurate
pentru lucru:

- la o singurã culoare;
- la una sau maximum 2 culori;
- la douã sau mai multe culori.
Funcåie de  sistemul de ali -

mentare cu cernealã, maæinile se
clasificã astfel:

- cu sistem de lucru deschis,
recomandate pentru serii mici æi
medii de piese imprimate;

- cu sistem de lucru închis,
recomandate pentru serii medii æi
mari de piese imprimate. 

Funcåie de  sistemul de acåio -
nare, maæinile pot fi:

- cu acåionare manualã – reco -
mandate pentru efectuarea de teste æi
piese unicat;

- cu acåionare electropneu -
maticã – cele mai uzuale;

- cu acåionare electricã în
general, cu sistem închis;

- cu acåionare electromecanicã,
cu servomotoare.
Alegerea unei maæini pentru o
anumitã aplicaåie sau domeniu de
activitate.

Deæi sunt uæor de operat æi
foarte fiabile, când se doreæte
achiziåionarea unei maæini de
tampografiat trebuie luaåi în calcul
mai muåi factori:

- imprimare la o culoare sau mai
multe culori;

- dimensiunile imaginii sau
imaginilor de imprimat;

- numãrul de piese impri -
mate/orã;

- numãrul de schimburi/zi de
funcåionare;

- dimensiunile pieselor æi pozi -
åia imaginii de imprimat pe piesã;

- tipul materialului din care este
confecåionatã piesa;

- necesitatea unor echipamente
de pre-tratament sau post-tratament;

- proiectarea unui sistem de
tampografie;

- necesitatea integrãrii într-o
linie de producåie;

- alimentare automatã a
pieselor;

- descãrcare automatã a pieselor.
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Exploatarea maæinilor

1. Asamblarea componentelor
maæinilor de tampografiat æi reglãri
finale:

- operatorul trebuie sã aibã toate
piesele la îndemânã æi sã se asigure
cã sunt curate;

- ataæaåi tamponul la suport,
asigurându-vã cã este bine fixat;
testaåi ciclul maæinii æi reglaåi-l dacã
trebuie;

- reduceåi cursa tamponului la
minim;

- reduceåi presiunea racletei la
minim;

- introduceåi matriåa (placa de
imprimare), verificând orientarea æi
starea imaginii;

- verificaåi marginea (muchia)
racletei de caneluri æi bavuri
(excrescenåe), verificaåi mãrimea
spatulei æi starea ei apoi ataæaåi-o la
maæinã;

- setaåi cursa mecanismului de
umectare cu cernealã æi reglaåi-l dacã
este necesar; NU REGLAÅI
PRESIUNEA RACLETEI ÎN
ACEST MOMENT;

- ataæaåi tampoanele æi ansam -
blul-suport al tamponului æi blocaåi-l;
verificaåi dacã este fantã de luminã
între tampon æi partea de sus a
mecanismului de cernealã;

- treptat, mãriåi cursa tampo -
nului pentru a comprima tamponul
pe imagine; dacã suflaåi intens peste
matriåã, amprenta tamponului poate
fi observatã. Reglaåi poziåia æi

mãrimea cursei tamponului pentru
poziåia doritã;

- introduceåi o piesã în
dispozitiv æi setaåi adâncimea cursei
tamponului;

- testaåi maæina în modul
automat sau manual timp de câteva
cicluri.

Observaåi toate acåiunile în
timpul unui ciclu, în particular:

- poziåiile spatulei la avans æi
retragere;

- poziåiile racletei la avans,
retragere æi la ridicare;

- faceåi reglãri dacã este sigur, în
timpul ciclului maæinii;

- verificaåi viscozitatea cernelii
æi conåinutul de solvent;

Notã! Este mai uæor sã setaåi æi
sã rezolvaåi  defectele de imprimare
înainte ca cerneala sã fie adãugatã.

- opriåi ciclul automat æi
comutaåi pe modul manual apoi
adãugaåi cernealã la maæinã;

- alternaåi mecanismul de
acåionare cu cel de cernealã æi încet
creæteåi presiunea racletei;

- imediat ce racleta are primul
contact cu matriåa, reglaåi æuruburile
de poziåionare orizontalã a racletei
pentru a asigura o baleiere uniformã
a acesteia;

- verificaåi dacã spatula produce
o dispunere de cernealã pe imaginea
matriåei (pe maæinile de tampografiat
cele mai performante, aceasta se
realizeazã prin setarea mecanismului
de cernealã în poziåia de avans -
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”forward” - æi se opreæte alimentarea
cu butonul roæu de control);

- faceåi reglãri fine la presiunea
racletei, încet, pentru a vã asigura cã
racleta curãåã matriåa uniform;

PRESIUNEA EXCESIVÃ A
RACLETEI CAUZEAZÃ UZAREA
PREMATURÃ A MATRIÅELOR
ÆI PRODUCE DEFECTE ÎN
IMAGINEA IMPRIMATÃ.

- acoperiåi piesa în zona de
imprimat/substratul cu o foaie (A4)
de hârtie æi rulaåi un ciclu al maæinii;

- imprimaåi aproximativ 20 de
imagini pe hârtie deplasând uæor
hârtia dupã fiecare imprimare;

- faceåi reglãrile necesare la
cursa tamponului pentru a da o
imprimare completã pe hârtie;

- acoperiåi imaginea/substratul
cu bandã curatã æi imprimaåi-o
pentru a arãta poziåiile de imprimare
ale imaginii;

- înlãturaåi banda æi repetaåi
pasul 19; acum sunteåi gata pentru a
porni producåia.

2. Practici de lucru
Aæa cum am menåionat mai

devreme, zona de lucru trebuie sa fie
eliberatã de instrumente, resturi
(rebuturi) de la imprimare, cerneluri
æi alte obiecte inutile.

Veåi avea nevoie oricum de:
- o rolã de bandã maro de

curãåat (dacã maæina nu este dotatã
cu curãåare automatã a tamponului);

- åesãturã /ætergãtor;
- solvent în sticlã sigilabilã,

etichetatã clar;
- coæ de gunoi cu capac. 

Când maæina nu este folositã, de
exemplu la prânz, pauze etc.,
mecanismul de cernealã trebuie lãsat
în poziåia de avans pentru a preveni
uscarea cernelii în gravurã.

Pentru a verifica viscozitatea
cernelii se îndepãrteazã racleta æi
mecanismul spatulei æi se foloseæte
viscospatula în acelaæi mod ca la
amestecarea cernelii.

Operatorii mai experimentaåi
privesc fluiditatea cernelii care este
depusã pe racletã dupã aceastã
operaåie. Pentru orice îndoialã este
mai bine sã utilizaåi viscospatula.

Dacã, atunci când porniåi
imprimarea, transferul de cernealã nu
are loc mereu, luaåi urmãtoarele
mãsuri:

a) curãåaåi tamponul cu bandã;
b) curãåaåi imaginea cu solvent

æi ætergãtor/periuåã;
c) acåionaåi mecanismul de

cernealã de douã-trei ori;
d) imprimaåi de 20 ori pe o foaie

curatã de hârtie, åinutã deasupra
componentei.

Dacã substratul are o finisare
lucioasã æi aderenåa trebuie sã fie foarte
bunã, operatorii  trebuie sã poarte
mãnuæi din bumbac fãrã scame.

Aceasta previne urmele de
degete æi contaminare din secreåiile
pielii. Aceste secreåii pot forma o
barierã între cernealã æi substrat
împiedicând transferul æi aderenåa.

Când folosim tampoane mari æi
voluminoase este uneori necesar sã
curãåãm faåa tamponului cu solvent
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æi cu ætergãtor. Aceasta se datoreazã
cantitãåii mari de conåinut de ulei
siliconic æi comprimãrii sale
continue.

Se face cu mare grijã pentru a
nu afecta finisarea suprafeåei.

C U R Ã Å A R E A
TAMPOANELOR CU SOLVENT
NU TREBUIE SÃ DEVINÃ O
RUTINÃ CI SÃ SE FACÃ DOAR
CA ULTIMÃ SOLUÅIE.

Dacã este adãugat solvent la
cernealã, se îndepãrteazã mecanis -
mul racletei æi se foloseæte spatula
maæinii pentru a-l amesteca.

Sã nu se adauge niciodatã
solvent la maæinã în timpul
funcåionãrii.

3. Influenåe externe
Mediul de lucru, conåinutul

substratului, metodele de pre- æi
post-asamblare æi metodele de
depozitare a substraturilor pot
influenåa imprimarea æi performanåa
sa.

Trebuie sã spunem cã
imprimarea este necesar sã se facã
într-un mediu curat æi la o tempe -

raturã ambiantã nici prea mare æi nici
prea micã, într-un spaåiu suficient de
mare æi de bine aerisit. În practicã,
asta se întâmplã foarte rar, datoritã
unor influenåe externe care afecteazã
majoritatea operatorilor implicaåi în
imprimarea tampo graficã.

Recunoaæterea æi managementul
acestor influenåe vor ajuta înåe -
legerea procesului de imprimare.

4. Mediul de lucru
Întrucât tampografia se bazeazã

pe cernealã æi evaporarea solven -
tului, temperatura joacã un rol
important. Un film subåire de
cernealã de aproximativ 10-15 μm
(0.010-0.015 mm) este transferat
prin imprimare.

Fluctuaåiile de temperaturã
cauzeazã uscarea neuniformã a
cernelii în timpul transferului,
uscarea pe matriåã æi întãrirea foarte
rapidã a cernelii.

Pentru cãlduri extreme un
inhibitor este de obicei amestecat în
solventul cernelii la rapoarte de 50%
pânã la 80% inhibitor æi 20%
solvent. Aceastã metodã este perfect
naturalã pentru zonele de fabricaåie
cu climã mult prea caldã.

Un încetinitor (inhibitor)/
amestec solvent (co-solvent) trebuie
utilizat când condiåiile locale aratã
cãldura constantã æi sunt cauza
problemelor de imprimare. 

O acåiune normalã este sã
folosim un co-solvent cu inhibitor de
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10% când amestecãm cerneala æi sã
monitorizãm performanåele într-un
interval de 7-8 ore. Conåinutul de
inhibitor trebuie crescut gradat în
fiecare zi pânã când un ciclu fãrã
probleme poate fi menåinut.

Trebuie sã se noteze tempera -
tura ambiantã æi fluctuaåiile de
temperaturã.

5. Metode de tratament înainte
æi dupã imprimare

Progresele din tehnologia de
încapsulare æi metodele de asamblare
au cunoscut o creætere a pieselor pre-
æi semi-încapsulate pentru trans -
portul la æi de la furnizorul pentru
imprimare. Douã probleme sunt
ridicate pentru imprimare.

În primul rând, componentele/
substratul trebuie sã fie despa -
chetate. Acest lucru poate iniåial sã
nu parã a fi o problemã de
imprimare. Cu toate acestea,
despachetarea în anumite combinaåii
de substrat æi materialul de ambalare
pot provoca o sarcinã staticã. Acest
lucru nu este întotdeauna vizibil
pânã când piesele sunt imprimate.
Descãrcãrile statice fac marginile de
imprimare "pãroase", cu linii vizibile
în jurul contururilor de imprimare. 

În al doilea rând, dupã ce au fost
imprimate, piesele trebuie sã fie re-
ambalate. Metode corespunzãtoare
de uscare trebuie sã fie utilizate
pentru a se asigura cã cerneala va
rezista oricãrei solicitãri mecanice
ulterioare la abraziune æi cã

operaåiunile care urmeazã æi
metodele de transport nu vor afecta
timpul/ciclul de uscare a cernelii.

Încãrcarea electrostaticã este un
fenomen natural, care este prezent
atunci când existã o lipsã de
umiditate în atmosferã. Acåiunea de
îndepãrtare a anumitor substraturi
din materialele de încapsulare poate
creæte modificarea staticã din
substrat. Multe piese turnate din
polistiren într-un ciclu rapid de
turnare conåin sarcini statice, la fel ca
multe foi subåiri de acetat æi filme
acrilice.

Pentru a combate încãrcarea
staticã este cel mai bine sã se
utilizeze un jet de aer ionizat
îndreptat spre zona de imprimare a
componentei. Umiditatea relativã a
mediului trebuie sã fie de peste 50%
æi materialul de ambalat trebuie sã
fie menåinut la un nivel minim.

Prezentare realizatã 
de Marieta Ciucu, KANARA PRINT srl,

Departament Tampografie Teca Print Elveåia
(continuare în numãrul urmãtor)


