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Flexografia

(continuare din numdrul anterior)

Imprimarea flexografica. Generalitati
Asa
flexografia este o metoda de tipar

cum s-a mai aratat,
direct, o variantd a tiparului inalt,
care utilizeaza forme de tipar elastice
din cauciuc sau, mai nou, din
fotopolimeri. Partea activd, care
imprima, este in relief.

Dupa cum se stie, tehnologia de
imprimare flexograficd cu fotopoli-
meri a inceput prin inlocuirea
formelor de tipar pe bazd de plumb.
Aceastd tehnologie a fost pusa la
punct pentru cei care aveau masini de
tipar inalt. Pe o placd de aluminiu
groasd cat inaltimea literei (latind sau
slavda) minus 0,76 mm, cat are placa
de polimer, se implanteazd magneti
ceramici. Placa de aluminiu se prinde
de fundamentul masinii.

Placa din polimer este compusd
dintr-un suport de otel de 0,18 mm si
un strat solid de fotopolimeri de 0,58
mm. Totusi flexografia este 0 metoda

de imprimare rotativa.

Placa de polimer cu suport de otel
1 - folie de protectie; 2 - fotopolimer; 3 - placd

de otel
Functionalitatea  imprimarii
flexografice este asiguratd de

sistemul sdu simplu de alimentare cu
cerneald reprezentat in figura de mai
jos:

Schema de principiu a unui grup flexografic
1 - jgheab de ceard; 2 -cilindru ductor din
cauciuc; 3 - racletd; 4 - cilindru anilox
(dozator); 5 - cilindru port-formd; 6 - suport de
imprimat; 7 - cilindru de presiune

Jgheabul (1) alimenteaza cu
cerneala cilindrul ductor (2) care, la
randul sdu, va alimenta cilindrul
anilox (4) pe care se gaseste racleta
(3) ce are rolul de a rdzui surplusul
de cerneald de pe cilindrul anilox
(dozator) care, la randul sau,
transferd cerneala din celule pe
suprafata formei de tipar (5).
Formele de tipar montate pe cilindrul
port-forma (5) transferda cerneala pe
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suportul (6). Cilindrul de presiune
(7) sprijind suportul.

Sistemul poate functiona si fara
racletd. In acest caz, cilindrul ductor
(2) este angrenat sd se roteascd mai
incet decat cilindrul anilox (dozator).
Astfel, are loc stergerea surplusului
de cerneali intre cilindrii (2) si (4).

Masinile de tipar flexografic
tipdresc de cele mai multe ori pe
suporturi in benzi continui, dar se
poate face si eliminarea din masina
in coald sau in rold, si atunci tiparul
este tipar rola la rola.

Formele de tipar flexografic,
denumite in mod curent clisee, se
confectioneazd din cauciuc si, mai

nou, din fotopolimeri, rasini
polimerice sensibile la radiatii
ultraviolete. Spre deosebire de

formele dure pentru tipar Tnalt (din
metal), formele pentru tiparul
flexografic sunt usoare, elastice si
detasabile. Ele sunt montate pe
cilindrii port-formd cu ajutorul
adezivilor siliconici sau cu banda
dublu adeziva.

Specific pentru flexografie este
ca cilindrul anilox (dozatorul)
alimenteaza formele in rotatie cu
cantitidti constante de cerneala.
Aceasta deoarece cilindrul anilox
este prevdzut cu cavitdti (celule)
gravate pe suprafata sa prin procedee
mecanice sau cu laser. Cantitatea de

cerneald transferatd pe forma este
dozata in functie de desimea si
adancimea cavitatilor.

Cavitdti cilindrice pe cilindrul anilox
a - in unghi de 45°; b - in unghi de 60’

Schematic, alimentarea cu
cerneald este prezentatd in figura
urmatoare:

Alimentarea cu cerneald
1 - forma de tipar; 2 - element al imaginii
incarcate cu cerneald; 3 - celule umplute cu
cerneald

Pentru indepdrtarea continud a
surplusului de cernealda de pe
suprafata cilindrului anilox, se
foloseste racleta sau, in absenta
acesteia, cilindrul ductor.

Ca viscozitate, cernelurile
flexografice sunt aseméndtoare unui
lichid uleios. Ele pot fi atat pe baza
de apad cat si pe baza de solventi.
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Intretinerea cilindrului anilox
are foarte mare importantd pentru o
imprimare reusitd. Permanent trebuie
indepartata cerneala dintre cavititi,
astfel incat alimentarea formelor sa
se facd numai prin cavitati.

Suporturi de imprimare.
Caracteristici

Unul din multele avantaje ale
flexografiei  este  diversitatea
materialelor pe care se poate
imprima prin acest procedeu.
Multitudinea de suporturi folosite la
imprimarea flexo include: hartie,
carton stratificat, carton ondulat,
laminate, metale, suporturi pe baza
de polimeri, folii de polietilena, folii
de polipropilend, celofan etc. Drept
urmare, la imprimarea flexografica
nu este necesar sd vorbim despre
unele caracteristici ale suportului de
imprimare (ca: luciu, culoare,
netezime, capacitate de aderentd a
cernelii etc.), cu exceptia lucrdrilor
de mare finete. De exemplu, pentru o
rezolutie mai mare a imaginii se
alege un material cu netezime mai
mare a suprafetei sau cu cat gradul de
alb al suportului este mai mare, cu

desenului sau a policromiei este mai
bund. Deci se poate spune ca
suportul de imprimare reprezintd
elementul de bazd ce determind
procesul de imprimare si calitatea
produsului finit.

Suporturile de imprimare pot fi
catalogate ca fiind absorbante sau
permeabile si neabsorbante sau
impermeabile. Hartia si cartonul sunt
materiale absorbante. Ele absorb
lichidele si permit imprimarea usoara
prin intermediul oricdrui gen de
cerneald fluidd. Aceastd proprietate
de a fi umezite cu cerneald este
caracterizatd de tensiunea super-
ficiala - proprietate care face ca
suprafata unui lichid sa se comporte
de parcd ar fi acoperitd cu o
membrand elasticd find. Tensiunea
superficiala ~ explicd  actiunea
capilard, formarea picaturilor sau
profilul concav al meniscului de
catre lichidele care umezesc peretii
vasului. Rezulta ca, cu cat tensiunea
superficiald este mai mare, cu atat
mai mare este umezirea cu cerneald a
suportului.

In tabelul de mai jos sunt
prezentate valori experimentale ale

atdt reproducerea cromaticd a tensiunii superficiale:
Nr. Lichidul in contact cu aerul T°C Tensiunea superficiald N-m?’
1 |Benzen 20 289x 107
2 |Tetraclorura de carbon 20 26,8 x 107
3 |Alcool etilic 20 22,3x10°7
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4 |Glicerina 20 63,1 x10°
5 |Solutie de sapun 20 250x 107
6 |Apd 20 72,8 x 10
7 |Apd 60 66,2 x 10 *
8 [Ulei 20 32,0x 10

Au fost prezentate in tabel o
parte din substantele ce se vor intalni
in imprimarea flexografica.

Materialele neabsorbante sau
impermeabile, precum si peliculele
sintetice sau folia metalici nu se
umezesc. Din acest motiv, im-
primarea materialelor neabsorbante
necesitd o prelucrare speciala. Cea
mai actuala metoda de imbunatatire a
suprafetei materialelor polimerice
(polietilend, polipropilend, poliester
etc.) este tratarea lor cu un curent
electric de frecventd si tensiune
Tnalte, numitd metoda de coronare.

Tratarea este bine de facut
inainte de imprimare, pentru a avea
efectul scontat (efectul tratdrii se
reduce cu timpul). Unele utilaje
moderne  destinate  imprimarii
flexografice pe suporturi de
materiale polimerice sunt dotate cu
un astfel de aparat.

Principiul de functionare a aparatului de
coronare
1 - suportul netratat; 2 - tratarea suportului; 3 -
suportul tratat

El este destinat formadrii
descarcarilor electrice Tn mediul
dintre  suprafata ce necesita
prelucrare si un electrod. In urma
descdrcdrii  se modificd stratul
molecular superficial al materialului,
imbundtdtind aderenta acestuia la
cerneala.

In vederea  imbunatatirii
suprafetei suportului de imprimat,
pentru a-1 face apt de imprimare, se
mai foloseste prelucrarea cu
flacara, prin care se face atat o
curdtire de impuritdti a suprafetei cat
si modificarea acesteia, facand-o
apta pentru imprimare.

O metoda destul de des aplicatd
pentru  imbundtitirea aderentei
suprafetei de imprimat constd in
aplicarea unui strat de substanta ce
poseda caracteristici tehnice de
imprimare bune.

In imprimarea flexografici se
folosesc cantitdti mari de produse
papetare (hartie, carton, carton
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stratificat, carton ondulat, mucava
etc.), ale cdror proprietdti influ-
enteazd direct procesul de impri-
mare.

Dupa natura lor, aceste carac-
teristici se pot grupa in:
caracteristici de compozitie;
caracteristici fizice;
caracteristici mecanice;
caracteristici optice;
capacitate de tipdrire.

Caracteristici de compocitie.

Atat compozitia materialului
fibros cat si, mai ales, materialele de
umplere influenteazd in bine sau in
rau calitatea produsului respectiv.

Compozitia materialului fibros
se determind prin analize micro-
scopice, care permit identificarea
naturii fibrelor din compozitia
hartiei. Pentru analiza microscopica,
se trateaza bucitile de hartie umezite
si faramitate cu o solutie de 1%
NaOH chimic pur, apoi se incalzesc
pana la fierbere, dupd care se
neutralizeazd cu HCI si spaldri
repetate. Se toarnd un reactiv de
culoare, dupd care se face observatia
la microscop.

Materialele de umplere se
determind cantitativ prin cenusa
obtinutd prin calcinare, procedeu
descris de STAS 1220-86.

Umiditatea - continutul de apa
al produselor papetare - este deosebit

de importantd prin influenta asupra
unor caracteristici fizico-mecanice.
Din graficele de mai jos se poate
trage concluzia asupra influentei
continutului de apa in functie de
temperaturda, de umiditatea atmos-
ferei etc. Umiditatea se determina
conform STAS 4757-88.
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Caracteristici fizice. In aceasti
categorie de proprietiti se includ cele
legate de dimensiunile suportului de
imprimat, suprafata sau structura lui,
precum  si legate de
comportamentul fatd de diferite
medii lichide. Aceste proprietiti au o
stransd legdturd cu capacitatea de
tiparire si finisare a produselor
poligrafice.

Formatul Si

cele

oblicitatea.
produselor
papetare sunt standardizate 1n functie
de suprafetele active ale utilajelor de
imprimare, precum in standardul
european SR EN 20216 sau
standardul international ISO 216, cu
indice de clasificare K70, numit
,Hartii de scris si anumite categorii
de formate; Formate finite - seriile A
si B”.

Cele mai
pentru hartii si cartoane sunt cele
prevdzute in standardul de mai sus.

Formatele finite ale colilor sunt
cuprinse in serii speciale, astfel alese
ca dimensiuni incét sa se incadreze

Formatele tuturor

utilizate formate

cat mai economic n latimile de lucru
ale masinilor de fabricat hartie sau
carton. Sunt prevdzute trei serii
normale A, B, C si trei serii speciale
X, Y, Z.
Fiecare

serie se imparte

succesiv cu cifre de la 0 la 8.
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Formatele succesive, indiferent de
serie, se obtin prin injumadtatirea
celui imediat superior sau prin
dublarea celui inferior.

A3

A4

A5

A6

Formate succesive de coli din seria A

A3

AS A4

A6[A6

Injumatairea formatelor de hartie

Standardul de stat STAS 8271-
79 intitulat ,,Formate si latimi brute”
stabileste formatele brute ale colilor
si latimile brute ale sulurilor de
hartie. In fiecare standard de hartie si
carton sunt date si dimensiunile
bobinelor si ale sulurilor.

Pentru masinile ce tipdresc
hartia in coli, de mare importantd
sunt oblicitatea si
fabricatie (deplasarea benzii de
hartie sau carton pe masina de
fabricat).

directia de

A a B

b AB

Oblicitatea formatului
a - coald neindoitd; b - coald indoita

Determinarea directiei de fabricatie prin
metoda benzilor
a - banda de dedesubt este tdiatd pe directia de
fabricatie; b - banda de deasupra este tdiatd pe
directia de fabricatie

Gramajul §i grosimea sunt
caracteristici fizice ale produselor
papetare legate de modul de utilizare
a lor. Gramajul reprezintd greutatea
pe un metru patrat in conditii de
umiditate prevazute in standard si se
exprima in g/mz.

(continuare in numdrul urmdtor)
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