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Digital Print & Sign, locul
ideal de întâlnire pentru

specialiæti
Companiile expozante încep

pregãtirile

Ediåia din acest an a Digital Print
& Sign, cea mai mare expoziåie din
România dedicatã tiparului digital æi
semnalisticii, se anunåã a fi un succes!
Mari companii din industrie s-au
înscris deja la expoziåia care va avea
loc în perioada 3 – 6 Octombrie, la
Romaero Bãneasa. Primele firme care
au rãspuns întrebãrilor organizatorilor
sunt Konica Minolta æi Compass. 

“Konica Minolta va prezenta o
gamã completã de sisteme de
imprimare digitalã æi soluåii software
pentru îmbunãtãåirea fluxurilor de
lucru din cadrul diverselor proiecte. Pe
lângã prezentarea beneficiilor printului
digital, compania va prezenta un nou
concept ce va include servicii æi
consultanåã cu privire la utilizarea
echipamentelor digitale într-un mod cât
mai eficient”, a declarat Viorica
Mocanu, Marketing Manager – Konica
Minolta Business Solutions România.

Evenimentul din octombrie va
reuni toate firmele producãtoare æi
distribuitoare de: echipamente,
consumabile, materiale pentru

imprimare, software, furnizori de
servicii pentru graficã, tipar digital æi
semnalisticã. Companiile sunt pregãtite
sã îæi impresioneze vizitatorii atât cu
cele mai noi echipamente, cât æi cu cele
mai cãutate æi apreciate produse.

“La Digital Print&Sign vom
prezenta cel mai de succes echipament
al companiei noastre: imprimantã cu
cernealã ecosolvent æi capete de
imprimare Epson. Oferã cea mai bunã
calitate existentã în industrie æi datoritã
cernelii produse de noi împreunã cu
partenerul nostru Photojet din
Bulgaria, asigurã cel mai redus cost de
producåie”, a declarat Dan Panã,
General Manager – Compass. 

Digital Print & Sign are ca
principal scop stimularea industriei de
tipar prin oferirea unui cadru
profesional de întâlnire pentru
profesioniætii în domeniu, de expunere
a celor mai noi produse æi servicii,
evenimentul fiind sprijinit de o
susåinutã campanie de promovare.
Înscrierile la eveniment continuã pânã
la data de 30.06.2012.

Pentru Euroexpo – compania
organizatoare – sprijinirea industriei de
tipar a devenit o tradiåie. Pe 20 aprilie,
echipa organizatoare a luat parte la
dezvãluirea celor mai noi informaåii
din printul digital æi serigrafie æi a celor
mai bune oportunitãåi de afaceri ale
pieåei, în cadrul conferinåei “Printul –
un proces ingineresc”. Evenimentul a
fost organizat în parteneriat cu
Asociaåia de Imprimerie Serigraficã,
Tampograficã æi Digitalã æi FESPA.

Adelina Tincu
Project Manager Euroexpo
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prin douã tehnologii, plecând de la:
- plãci prefabricate solide;
- compoziåii lichide.
Cele mai folosite sunt cele

solide.
Primele plãci pentru tipar flexo

din fotopolimeri solizi erau alb-
transparente æi aveau fotosensi -
bilitatea relativ scãzutã. Astãzi,
aceste plãci sunt preparate dintr-o
gamã de materiale relativ mare æi, ca
atare, caracteristicile lor de calitate
sunt diversificate în funcåie de
materiile prime utilizate æi tehnica de
lucru aplicatã.

Compoziåia de bazã a plãcilor
de fotopolimeri solizi constã din:

- lianåi elastomeri - constituind
baza sistemului. Ei influenåeazã
gradul de duritate Shöre, elasticitatea
æi rezistenåa faåã de apã æi solvenåi
chimici;

- fotoiniåiatori - aceætia absorb
lumina æi transformã energia
luminoasã în energie chimicã, cea
care declanæeazã polimerizarea; Ei
influenåeazã sensibilitatea la luminã
æi formarea imaginii în relief;

- monomeri - servesc la
reticulare, influenåeazã rezistenåa la
developare, sensibilitatea la luminã
æi proprietãåile mecanice;

- stabilizatori termici - aceætia
influenåeazã rezistenåa în timp (la
depozitare) æi stabilitatea la UV;

- materiale de umplere - felul
pigmentãrii æi concentraåia acestora

Flexografia
Obåinerea cliæeelor din cauciuc

(continuare din numãrul anterior)

  La presiunea de 79 kg/cm2, timp
de 15 minute, se obåine placa de
PVC, care se frezeazã pe spate cu o
frezã ce are 2400 ture/minut, pentru
a avea aceeaæi înãlåime.

Astfel de cliæee (stereotipii din
material plastic) au fost folosite la
rotativele de cãråi din C.P.E.S.
înainte de anul 2000. Pentru
obåinerea cliæeelor din cauciuc sau
PVC, se foloseau prese ce aveau
platanul superior æi cel inferior
încãlzite cu rezistenåe electrice.

Principiul de funcåionare a
presei de vulcanizare este redat mai
jos:

Presa de vulcanizare
1 - limitatori de înãlåime; 2 - placã superioarã
cu rezistenåã; 3 - cartonul matriåã; 4 - forma de
relief (zaå de tipar înalt); 5 - fundamentul; 6 -
placa inferioarã cu rezistenåe pentru încãlzit

Plãcile de formã din
fotopolimeri

Plãcile din fotopolimeri sunt
utilizate în tiparul flexo din anul
1973. Astãzi, cliæeele flexografice pe
bazã de fotopolimeri se realizeazã













influenåeazã formarea reliefului,
respectiv formarea flancurilor
adâncimilor intermediare;

- substanåe auxiliare - pentru a
asigura anumite caracteristici ca
stabilitatea la ozon, nuanåa plãcii etc.

La o placã de fotopolimer, prin
expunerea la UV, are loc o reacåie de
polimerizare, care face ca
fotopolimerul sã nu mai fie solubil.
Prin expunere paråialã, fotopolimerul
devine insolubil numai pe anumite
poråiuni, iar poråiunile neexpuse îæi
pãstreazã solubilitatea æi astfel pot fi
spãlate de pe placã. Aceste
proprietãåi fac posibilã obåinerea de
plãci cu relief de tipãrire.

Plãcile de fotopolimer se
livreazã gata pentru întrebuinåare æi
se gãsesc sub formã de plãci cu un
strat sau cu mai multe straturi.

Plãcile de fotopolimer cu un
strat sunt livrate ca un strat de
polimer, acoperit cu o folie de
protecåie æi un strat de separare care
permite înlãturarea foliei de
protecåie. Pe spatele acestei plãci
vom gãsi o folie de protecåie din PES
(poliester) care are rolul de
stabilizare a plãcii.

Pentru prelucrarea plãcii se face
mai întâi o expunere uniformã a
plãcii, fãrã montaj de copiere, prin
folia de stabilizare. Cu aceastã
expunere are loc o reacåie de
reticulare (de insolubilizare) a pãråii
inferioare a plãcii. În acest fel, se

opreæte spãlarea fotopolimerului la o
anumitã adâncime.

Placã de fotopolimer cu un strat
1 - folie de protecåie; 2 - strat de separare; 3 -

fotopolimer; 4 - folie de stabilizare

Expunerea montajului de filme
negative se realizeazã sub vacuum,
dupã scoaterea foliei de protecåie de
pe faåa plãcii. Durata æi intensitatea
expunerii principale influenåeazã atât
mãrimea punctelor de raster (ca la
orice expunere pe plãci de zinc sau
aluminiu de la ofset), cât æi unghiul
de formare a flancurilor elementelor
imprimabile æi adâncimea dintre
acestea.

Dupã aceastã expunere are loc
developarea (spãlarea) cu un solvent
(apã). Poråiunile nepolimerizate ale
plãcii sunt dizolvate. Apoi placa se
usucã bine (se înlãturã solventul prin
evaporare) iar pentru a nu mai
continua acåiunea solventului, se
executã o expunere fãrã film.

În aceastã fazã, forma de tipar
flexografic are o suprafaåã lipicioasã,
pe care se pot fixa uæor impuritãåi sau
praf. Pentru a înlãtura lipiciozitatea,
în cazuri mai rare, se introduce placa
într-o soluåie specialã, cu conåinut de
bromuri sau adesea se supune unei
expuneri la UV.
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
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Plãcile de fotopolimer multistrat

se folosesc în mod special la

obåinerea unor lucrãri pretenåioase,

de bunã calitate, ce conåin imagini cu

raster de peste 60 linii/cm.

În construcåia lor, plãcile cu mai

multe straturi combinã principiul

unor plãci cu strat subåire dur, cu un

suport compresibil. Suportul însuæi

formeazã un suport compresibil

pentru stratul unde se formeazã

relieful de imprimare æi ia astfel

forma necesarã la tipar, relieful

rãmânând la locul lui.

Folia de stabilizare are rolul de a

nu permite o întindere în lungime.
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

ºC



Ramã de expunere
1 - lãmpi pentru expunerea feåei; 

2 - lãmpi pentru expunerea spatelui plãcii; 
3 - film negativ; 4 - placã de fotopolimer; 

5 - dispozitiv de vacuum

Succesiunea operaåiilor ce au loc într-o maæinã
de prelucrare a plãcilor de fotopolimer

Linie automatã de prelucrare a 100 plãci/orã
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Placã de fotopolimer multistrat
1 - folie de protecåie; 2 - strat de separare; 

3 - strat pentru formarea reliefului; 
4 - suport; 5 - folie de stabilizare

Plãcile pentru tiparul flexo -
grafic, pentru transferul digital al
imaginii prin computer-to-plate au o
grosime de 0,8-2,8 mm æi sunt
formate dintr-o folie de protecåie
care, înlãturatã, descoperã stratul
negru pe care se va expune imaginea
cu ajutorul razelor laser cu o lungime
de undã de 1064 mm.

Plãci pentru transferul digital 
al imaginii prin CtP

1 - folie protectoare; 2 - strat negru; 
3 - stratul pentru formarea reliefului; 

4 - folie stabilizatoare

Raza laser distruge stratul negru
care absoarbe energia, astfel încât se
formeazã imagini punctiforme pe
placã. Practic, stratul negru preia
sarcina filmului negativ.

Dupã prima expunere, placa se
expune pe întreaga suprafaåã æi se
prelucreazã apoi ca o placã cu un

singur strat, pentru a forma relieful
(nu are loc o gravurã cu laser, ca la
cliæeele de cauciuc).

În general, pentru tiparul
flexografic, care lucreazã cu forme
elastice æi cilindri de contraformã
rigizi, sunt trei sisteme de transfer al
imaginii prin computer-to-plate:

- expunerea laser a mãætii;
- gravura laser, în special pentru

cliæee din cauciuc;
- expunerea directã cu luminã

UV.
Primele instalaåii computer-to-

plate pentru plãci flexografice au
apãrut în 1995. Ele lucreazã pe
principiul unui tambur exterior
pentru expunere iar ca sursã de
luminã un laser Nd:YAG. Placa se
fixeazã pe tambur prin vacuum. La o
placã de format 1067x1524 mm, la
raster 48 linii/cm, durata de execuåie
este de cca. 35-40 minute.

Expunerea plãcilor de
fotopolimer necesitã o putere redusã
a laserului. Pe fotopolimer este depus
un strat negru sensibil la laser, cum
s-a arãtat mai sus, care se comportã
faåã de imaginea expusã astfel încât
expunerea UV ce urmeazã este ca æi
cum s-a folosit un film negativ.

Dupã expunerea cu laser pentru
transferul imaginii, aceste plãci sunt
expuse cu raze UV atât pe spate cât æi
pe partea cu imaginea, apoi se
continuã prelucrarea, developarea
etc.
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Pentru realizarea formelor din
cauciuc, poråiunile neimprimabile
adâncite ale formei sunt eliminate
prin energie laser. În acest caz, se
folosesc lasere de putere mai mare
(laser cu CO2, cu putere de la 1 la
2,5 kW).

O tehnologie nouã æi folositã
astãzi curent în flexografie este
tehnologia SLEEVE (manæon),
aplicatã din 1997. 

Principiul tehnologic Sleeve
constã în faptul cã o åeavã din metal
subåire, al cãrei diametru interior
este astfel dimensionat încât sub
acåiunea aerului comprimat sleeve-ul
este aæezat presat pe cilindrul port-
formã. Acest sleeve, înainte de a fi
aæezat pe cilindrul port-formã, este
acoperit pe exterior cu material brut
de realizare a formelor.

Expunerea laser se realizeazã
într-un aparat de expunere rotativ,
direct pe placa cilindricã.

Pentru tehnologia Sleeve sunt
douã procedee:

- lipirea pe sleeve, pe toatã
mãrimea sa, a plãcilor brute ce pot fi
expuse cu laser; în acest caz, sleeve-
ul va avea o nadã;

- folosirea unor sleeve-uri fãrã
nadã, care sunt realizate de
producãtori, gata pentru a fi expuse.

Dupã cele relatate mai sus, sã
facem o clasificare a formelor
pentru tipar flexografic:

a. dupã compoziåie:
- plãci din cauciuc;
- plãci din fotopolimeri

b. dupã formã:
- plane;
- cilindrice.

c. dupã grosime:
- mari;
- medii;
- mici.

d. dupã tehnologia aplicatã:
- tradiåionale;
- CtP (computer-to-plate).

e. dupã structura plãcilor de
fotopolimer:

- unistrat;
- multistrat;
- pentru CtP.

Pregãtirea formei de imprimare în
flexografie

Într-un studiu efectuat recent de
un birou specializat, se aratã cã  de la
începutul anilor ‘90 flexografia, în
lume, are o creætere medie de 3%/an,
iar în Europa aceastã creætere este de
6%. În domeniul ambalajelor,
flexografia deåine supremaåia
tipãririi lor.

(continuare în numãrul urmãtor)

Prezentare realizatã 
de dl. ing. Gheorghe Savu


