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CP Applicator o

o apropiere perfectd intre biguire si perforare

. ot

Acum este posibil sd produceti
doud microperforatii plate si aproape
invizibile la o distantd de 5 mm fatd de
big.

Este solutia perfectd pentru
cupoane, bilete, formulare de comanda
care necesitd o microperforare perfecta
foarte aproape de big. Folosind inelul
de biguire Easy Fit aveti garantatd o
pliere perfecta. Puteti folosi un Big +
2 perfoare ardtate mai sus sau orice altd
combinatie, incluzind o linie de big si
perfor.

Beneficiile CP Applicator

- microperforare de la 5 mm pana
la distanta de 50 mm;

-0 biguire perfectd care garanteaza
o pliere de calitate;

- usor de montat;

- va ajutd sa livrati produsele la
timp;

- nu este limitat de vitezd si
functioneaza la fel de rapid ca masina
pe care este montat;

- functioneaza perfect pe gramaje
mari de hartie cu acoperire mare de
cerneala;

- excelent pentru lucrdri lacuite
UV, laminate sau tipdrite pe
imprimante laser;

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

Caracteristici tehnice pentru
CP Applicator

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

- casete speciale pentru inelele de
big;

- coduri de culoare care simplifica
alegerea corectd a bigului in functie de
gramaj;

- role distantiere pentru reglarea
distantei Intre perfor si big;

- sisteme de plastic pentru o mai
buna calitate la slituire.

CP Applicator este compatibil pe
urmdtoarele masini de faltuit si biguit:

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

Material prezentat de domnul Nicolae Romaniuc,

NAROT]
Machinery
Tel./fax: 0268-334 430
E-mail: office@naroti.ro * www.naroti.ro
Naroti Machinery,
500240 Brasov, Timis Triaj 50
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Tampografia

Tehnologia de tampografie - masini
de tampografiat

In decursul timpului, odatd cu
dezvoltarea tehnologiilor moderne si
corespunzitor cerintelor pieteli,
magsinile de tampografiat au evoluat
din punct de vedere constructiv si ca
posibilitdti de utilizare.

Functie de numaérul de culori
imprimate la un ciclu, masinile de
tampografiat pot fi configurate
pentru lucru:

- la o singurd culoare;

- la una sau maximum 2 culori;

- la doud sau mai multe culori.

Functie de sistemul de ali-
mentare cu cerneald, masinile se
clasifica astfel:

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

- cu sistem de lucru inchis,
recomandate pentru serii medii si
mari de piese imprimate.

Functie de sistemul de actio-
nare, masinile pot fi:

- cu actionare manuald — reco-
mandate pentru efectuarea de teste si
piese unicat;

- cu actionare electropneu-
maticd — cele mai uzuale;

- cu actionare electrica 1n
general, cu sistem inchis;

- cu actionare electromecanica,
cu servomotoare.

Alegerea unei masini pentru o
anumita aplicatie sau domeniu de
activitate.

Desi sunt usor de operat si
foarte fiabile, cand se doreste
achizitionarea unei masini de
tampografiat trebuie luati in calcul
mai muti factori:

- imprimare la o culoare sau mai
multe culori;

- dimensiunile imaginii sau
imaginilor de imprimat;

- numdrul de piese impri-
mate/ord;

- numdrul de schimburi/zi de
functionare;

- dimensiunile pieselor si pozi-
tia imaginii de imprimat pe piesa;

- tipul materialului din care este
confectionata piesa;

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

- proiectarea unui sistem de
tampografie;

- necesitatea integrarii intr-o
linie de productie;

- alimentare
pieselor;

- descidrcare automatd a pieselor.

automata a
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Exploatarea masinilor

1._Asamblarea componentelor
masinilor mpografiat si reglari
finale:

- operatorul trebuie sd aibd toate
piesele la indemana si sd se asigure
ca sunt curate;

- atasati tamponul la suport,
asigurandu-va cd este bine fixat;
testati ciclul masinii si reglati-1 daca
trebuie;

- reduceti cursa tamponului la
minim;

- reduceti presiunea racletei la
minim;

- introduceti matrita (placa de
imprimare), verificind orientarea si
starea imaginii;

- verificati marginea (muchia)
racletei de caneluri si bavuri
(excrescente), verificati marimea
spatulei si starea ei apoi atasati-o la
masing;

- setati cursa mecanismului de
umectare cu cerneald si reglati-1 dacd
este necesar; NU REGLATI
PRESIUNEA RACLETEI IN
ACEST MOMENT;

- atasati tampoanele si ansam-
blul-suport al tamponului si blocati-I;
verificati daca este fantd de lumina
intre tampon si partea de sus a
mecanismului de cerneala;

- treptat, mdriti cursa tampo-
nului pentru a comprima tamponul
pe imagine; dacd suflati intens peste
matritd, amprenta tamponului poate
fi observatd. Reglati pozitia si

marimea cursei tamponului pentru
pozitia doritd;

- introduceti o piesd 1in
dispozitiv si setati adancimea cursei
tamponului;

- testati masina in modul
automat sau manual timp de cateva
cicluri.

Observati toate actiunile 1n
timpul unui ciclu, in particular:

- pozitiile spatulei la avans si
retragere;

- pozitiile racletei la avans,
retragere si la ridicare;

- faceti regldri daca este sigur, in
timpul ciclului masinii;

- verificati viscozitatea cernelii
si continutul de solvent;

Nota! Este mai usor sa setati si
sd rezolvati defectele de imprimare
inainte ca cerneala sa fie addugata.

- opriti ciclul automat si
comutati pe modul manual apoi
addugati cerneald la masind;

- alternati mecanismul de
actionare cu cel de cerneald si incet
cresteti presiunea racletei;

- imediat ce racleta are primul
contact cu matrita, reglati suruburile
de pozitionare orizontald a racletei
pentru a asigura o baleiere uniforma
a acesteia;

- verificati dacd spatula produce
o dispunere de cerneald pe imaginea
matritei (pe masinile de tampografiat
cele mai performante, aceasta se
realizeazd prin setarea mecanismului
de cerneald in pozitia de avans -
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“forward” - si se opreste alimentarea
cu butonul rosu de control);

- faceti reglari fine la presiunea
racletei, Incet, pentru a va asigura ca
racleta curdta matrita uniform;

PRESIUNEA EXCESIVA A
RACLETEI CAUZEAZA UZAREA
PREMATURA A MATRITELOR
SI  PRODUCE DEFECTE IN
IMAGINEA IMPRIMATA.

- acoperiti piesa in zona de
imprimat/substratul cu o foaie (A4)
de hartie si rulati un ciclu al masinii;

- imprimati aproximativ 20 de
imagini pe hartie deplasand usor
hartia dupd fiecare imprimare;

- faceti regldrile necesare la
cursa tamponului pentru a da o
imprimare completd pe hartie;

- acoperiti imaginea/substratul
cu bandd curatd si imprimati-o
pentru a arata pozitiile de imprimare
ale imaginii;

- inldturati banda si repetati
pasul 19; acum sunteti gata pentru a
porni productia.

2. Practici de lucr

Asa cum am mentionat mai
devreme, zona de lucru trebuie sa fie
eliberati de instrumente, resturi
(rebuturi) de la imprimare, cerneluri
si alte obiecte inutile.

Veti avea nevoie oricum de:

- o0 rola de bandd maro de
curdtat (dacd masina nu este dotatd
cu curdtare automata a tamponului);

- tesdturd /stergator;

- solvent in sticla sigilabild,
etichetatd clar;

- cos de gunoi cu capac.

Cand masina nu este folosita, de
exemplu la pranz, pauze etc.,
mecanismul de cerneald trebuie lasat
in pozitia de avans pentru a preveni
uscarea cernelii in gravura.

Pentru a verifica viscozitatea
cernelii se Indepdrteazd racleta si
mecanismul spatulei si se foloseste
viscospatula 1n acelasi mod ca la
amestecarea cernelii.

Operatorii mai experimentati
privesc fluiditatea cernelii care este
depusd pe racletd dupd aceastd
operatie. Pentru orice indoiald este
mai bine sd utilizati viscospatula.

Dacd, atunci cand porniti
imprimarea, transferul de cerneald nu
are loc mereu, luati urmatoarele
masuri:

a) curdtati tamponul cu banda;

b) curdtati imaginea cu solvent
si stergdtor/periuta;

c) actionati mecanismul de
cerneala de doua-trei ori;

d) imprimati de 20 ori pe o foaie
curatd de hartie, tinutd deasupra
componentei.

Dacd substratul are o finisare
lucioasa si aderenta trebuie sa fie foarte
bund, operatorii trebuie sd poarte
manusi din bumbac fard scame.

Aceasta previne urmele de
degete si contaminare din secretiile
pielii. Aceste secretii pot forma o
barierd intre cerneald si substrat
impiedicand transferul si aderenta.

Cand folosim tampoane mari $i
voluminoase este uneori necesar sa
curdtdm fata tamponului cu solvent
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si cu stergdtor. Aceasta se datoreaza
cantitdtii mari de continut de ulei
siliconic si comprimdrii  sale
continue.

Se face cu mare grija pentru a
nu afecta finisarea suprafetei.

CURATAREA
TAMPOANELOR CU SOLVENT
NU TREBUIE SA DEVINA O
RUTINA CI SA SE FACA DOAR
CA ULTIMA SOLUTIE.

Dacd este addugat solvent la
cerneald, se indepdrteazd mecanis-
mul racletei si se foloseste spatula
masinii pentru a-1 amesteca.

Sd nu se adauge niciodatad

solvent la masind in timpul
functionarii.

Mediul de lucru, continutul
substratului, metodele de pre- si
post-asamblare si  metodele de
depozitare a substraturilor pot
influenta imprimarea si performanta
sa.

Trebuie sd spunem céd
imprimarea este necesar sa se facd
intr-un mediu curat si la o tempe-

raturd ambiantd nici prea mare si nici
prea micd, Intr-un spatiu suficient de
mare si de bine aerisit. In practici,
asta se Intampld foarte rar, datoritd
unor influente externe care afecteaza
majoritatea operatorilor implicati Tn
imprimarea tampografica.
Recunoasterea si managementul
acestor influente vor ajuta 1inte-
legerea procesului de imprimare.

4. Mediul de 1

Intrucat tampografia se bazeazi
pe cerneald si evaporarea solven-
tului, temperatura joacda un rol
important. Un film subtire de
cerneald de aproximativ 10-15 um
(0.010-0.015 mm) este transferat
prin imprimare.

Fluctuatiile de temperatura
cauzeazd uscarea neuniformd a
cernelii in timpul transferului,
uscarea pe matritd si Intdrirea foarte
rapidd a cernelii.

Pentru célduri extreme un
inhibitor este de obicei amestecat Tn
solventul cernelii la rapoarte de 50%
panda la 80% inhibitor si 20%
solvent. Aceastd metoda este perfect
naturald pentru zonele de fabricatie
cu climd mult prea calda.

Un incetinitor (inhibitor)/
amestec solvent (co-solvent) trebuie
utilizat cand conditiile locale arata
cialdura constanti si sunt cauza
problemelor de imprimare.

O actiune normald este sa
folosim un co-solvent cu inhibitor de
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10% cand amestecam cerneala si sa
monitorizdm performantele intr-un
interval de 7-8 ore. Continutul de
inhibitor trebuie crescut gradat n
fiecare zi pand cand un ciclu fara
probleme poate fi mentinut.

Trebuie sd se noteze tempera-
tura ambiantd si fluctuatiile de
temperatura.

5. Metode de tratament inainte
si dupd imprimare

Progresele din tehnologia de
incapsulare si metodele de asamblare
au cunoscut o crestere a pieselor pre-
si semi-incapsulate pentru trans-
portul la si de la furnizorul pentru
imprimare. Doud probleme sunt
ridicate pentru imprimare.

In primul rand, componentele/
substratul trebuie sid fie despa-
chetate. Acest lucru poate initial sa
nu pard a fi o problemd de
imprimare. Cu toate acestea,
despachetarea Tn anumite combinatii
de substrat si materialul de ambalare
pot provoca o sarcind staticd. Acest
lucru nu este Intotdeauna vizibil
pana cand piesele sunt imprimate.
Descircirile statice fac marginile de
imprimare "paroase”, cu linii vizibile
in jurul contururilor de imprimare.

In al doilea rand, dupa ce au fost
imprimate, piesele trebuie si fie re-
ambalate. Metode corespunzatoare
de uscare trebuie sd fie utilizate
pentru a se asigura ca cerneala va
rezista oricdrei solicitdri mecanice
ulterioare la abraziune si cad

operatiunile care urmeazd si
metodele de transport nu vor afecta
timpul/ciclul de uscare a cernelii.

Incircarea electrostaticd este un
fenomen natural, care este prezent
atunci cand existd o lipsa de
umiditate Tn atmosferd. Actiunea de
indepartare a anumitor substraturi
din materialele de Tncapsulare poate
creste modificarea statica din
substrat. Multe piese turnate din
polistiren 1intr-un ciclu rapid de
turnare contin sarcini statice, la fel ca
multe foi subtiri de acetat si filme
acrilice.

Pentru a combate incdrcarea
staticd este cel mai bine sd se
utilizeze un jet de aer ionizat
indreptat spre zona de imprimare a
componentel. Umiditatea relativd a
mediului trebuie sd fie de peste 50%
si materialul de ambalat trebuie sa
fie mentinut la un nivel minim.

Prezentare realizata

de Marieta Ciucu, KANARA PRINT srl,
Departament Tampografie Teca Print Elvetia
(continuare in numdrul urmdtor)
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