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Centrul Expozitional ROMEXPO Bucuresti

ALL- PACK

31 OCTOMBRIE - 4 NOIEMBRIE 2012

Universul ambalagelor NS
TARG.

Expozitie Internationala pentru Ambalaje, Materiale,
Masini si Echipamente Specifice

www.all-pack.ro

Eveniment organizat in parteneriat cu Camerele de Comert si Industrie din Romania
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Un targ eco-friendly!

In perioada 31 octombrie -
04 noiembrie 2012, Pavilionul A,
din cadrul Centrului Expozitional
ROMEXPO va gidzdui cea de-a
XIV-a editie a Expozitiei internatio-
nale pentru ambalaje, materiale,
masini si echipamente specifice -
ALL PACK 2012.

Organizatorii au demarat deja
campania de inscrieri, fiind invitate
sd participe la expozitie companii
din tard si strdindtate, din domeniile:

* Materiale pentru producerea

ambalajelor

* Materiale de impachetare

* Auxiliare

* Masini de impachetat

* Echipament pentru etichetare

sl marcare

* Reciclarea ambalajelor

* Procesarea impachetarii

* Logistica ambalajelor

e Securitatea industriald  si

protectia mediului

* Echipamente  de

impachetare

testare

Pentru editia din acest an,
ROMEXPO impreuna cu partenerii
sai, Camerele de Comert si Industrie
din Romania, au conceput o serie de
tarife speciale pentru companiile
interesate de participare, precum si o
ampld campanie de promovare
derulatd prin intermediul principa-
lelor canale media: tv, radio, online,
print-uri, presa de specialitate si de
larg tiraj.

Constientizarea  importantei
responsabilititii sociale in randul
corporatiilor din Romania a condus
la cresterea cererii de produse si
servicii cat mai ecologice in special
in domeniile de print si ambalaje.
Astfel, din ce In ce mai multi
utilizatori finali au inceput sa
apeleze la furnizori cu initiative de
afaceri sustenabile, care ofera
produse din materiale biodegra-
dabile, in concordantd cu noile
norme de protectia mediului
adoptate la nivel european.

ALL PACK 2012 va oferi
industriei de ambalaje si print
posibilitatea de a dovedi publicului
specializat expertiza si progresul
tehnologic prin prezentarea de utilaje
si tehnologii care sd contribuie la
cresterea calitdtii ambalajelor, toate
ofertate la preturi competitive in
scopul 1incheierii de contracte
avantajoase pe intreaga perioada de
desfdsurare a targului.

Pentru mai multe informatii va invitam sa
accesati site-ul dedicat evenimentului.:

www.all-pack.ro
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USCAREA ECRANELOR SERIGRAFICE
DUPA EMULSIONARE

Uscarea ecranelor serigrafice
dupa emulsionare este un pas
important 1n pregdtirea acestora
pentru imprimare. Deoarece pare
foarte simplu, foarte multi serigrafisti
tind sd nu dea atentie acestel etape.

Putem considera urmaitoarele
scenarii:

1. Atelierul de serigrafie este
localizat intr-un mic apartament de
bloc. Camera in care se realizeazd
ecranele serigrafice este o baie
modificatd in acest scop. Emul-
sionarea se realizeazd 1n aceeasi
camerd cu lumina inchisa pentru a nu
fi afectatd emulsia. Dar, serigrafistul
are nevoie sa vada ceea ce face. Si, de
aceea usa camerei este ldsatd putin
deschisd, pentru a permite o raza slaba
de lumind. Cand camera este utilizata
in alte scopuri, ecranele emulsionate
sunt pastrate Tn cadd, a cdrei perdea a
fost inlocuitd cu un plastic rigid negru.
Developarea si expunerea ecranelor se
vor face tot in cadd. Pentru
emulsionare se utilizeaza o scafd cu
margine find si perfect netedd. Dupd
emulsionare, ecranele sunt ldsate cu
un ventilator indreptat spre ele.

2. Atelierul de serigrafie 1si
desfasoara activitatea intr-un
apartament, dar cu o camera special
amenajatd in acest scop, incluzind
filtre de lumind galbend pentru a

reduce riscul unei expuneri nedorite.
Dupa emulsionare, ecranele sunt
uscate intr-un echipament dotat cu
protectie pentru lumini. In interiorul
echipamentului, temperatura este
mentinutd la un nivel ridicat, chiar
dacd pe afisaj apar si indicatii de
temperaturd medie si temperaturd
joasda. Acestea nu sunt utilizate
niciodata.

3. Atelierul de serigrafie 1si
desfdsoard activitatea intr-un spatiu
special amenajat in acest scop.
Camera de stocare a ecranelor este
special amenajatd, atat din punct de
vedere al luminii cét si din punct de
vedere al temperaturii.

Aceste exemple nu fac decat sd
demonstreze diferitele grade de
atentie pe care serigrafistii o acorda
operatiei de realizare a ecranelor
serigrafice. Ceea ce diferentiazd
aceste trei ateliere, nu este gradul de
automatizare, marimea operatiilor sau
volumul de lucru asa cum pare la
prima vedere. Diferenta constd in
gradul de standardizare al procesului
de pregitire a ecranelor.

Uscarea ecranelor nu inseamnd
doar senzatia de uscat la atingerea cu
degetul a emulsiei depuse pe sitd.

Uscarea completd si corectd
inseamnd emulsionare corectd.
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Grosimea stratului de emulsie
pe sitd.

Inainte de a intelege procesul de
uscare al ecranelor trebuie sd
intelegem foarte bine operatia de
emulsionare.

In general, producitorii de site
serigrafice si emulsii fotosensibile
recomandd o grosime a stratului de
emulsie pe sitd reprezentand 10-20%
din grosimea sitei. Atunci cand
ecranul este prea gros, acesta nu se
usuca complet, emulsia nu polimeri-
zeazad si apar probleme la developare
si / sau la imprimare. Dar si in cazul
unui ecran prea subtire apar
probleme la imprimare.

Orientarea ecranului in timpul
uscarii

Sunt multi serigrafisti care
emulsioneazd foarte corect dar nu
dau atentie operatiei de uscare si
atunci obtin un ecran de calitate
slabd. Toti producitorii de emulsie
recomandad uscarea ecranelor 1in
pozitie orizontald cu partea de racleta
orientate Tn sus. Datoritd gravitatiei,
o parte din emulsia depusa pe partea
de racletare va trece prin sitd. Astfel,
partea de imprimare a ecranului
devine neteda si stratul de emulsie pe
partea de imprimare va fi mai gros
decat cel de pe partea de racletare.

Ecranele care au dimensiuni
prea mari nu pot fi uscate in pozitie
orizontald. De aceea, ele vor fi uscate
in pozitie verticald. Deoarece legea
gravitdtii nu mai ajutd la formarea
unui strat mai gros de emulsie pe

partea de imprimare, se recomanda
addugarea de straturi de emulsie
pana la atingerea grosimii dorite.

Deoarece nu existd cabinete de
uscare pentru astfel de ecrane,
acestea se lasa sprijinite de un perete
si cu un ventilator cu aer cald
indreptat spre ele. Unele ateliere
chiar construiesc o camerd speciala
pentru astfel de operatii, cu lumina si
temperatura controlate.

Uscarea ecranelor emulsionate

Cand este un ecran uscat ? Este
uscat dupd 10 minute, o ord sau o zi ?
Réaspunsul este simplu — un ecran
este uscat atunci cand emulsia este
complet solidificatd. Viteza de
uscare a emulsiei depinde de
grosimea stratului de emulsie aplicat
si de conditiille de mediu -
temperaturd si umiditate.

Uscarea ecranelor emulsionate
inseamnd indepartarea completd a
apei continutd de emulsie. Aceasta se
realizeazd fie cu ajutorul unei surse
de cdldurd sau al unui dezumi-
dificator sau cu ajutorul ambelor
echipamente. De exemplu, un ecran
uscat la 21° C, Intr-o atmosfera cu un
grad de umiditate de 50%, testat cu
degetul se poate considera uscat
dupa o ord. Dacd se maireste
temperatura si gradul de umiditate
scade la 20%, timpul de uscare scade
la 30 minute.

Conditii de uscare

Factorii
uscarea sunt:

care influenteazd
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Temperatura — fabricantii de
emulsii fotosensibile recomanda o
temperaturd de uscare a emulsiei de
40° C, deoarece temperaturi mai mari
pot afecta negativ performantele
emulsiei. Cdldura 1n exces are efect
negativ asupra tuturor tipurilor de
emulsie cu sensibilizator diazo. De
aceea, este de preferat sd se lucreze
la temperaturi scdzute sau la
temperatura camerei pentru a preveni
deteriorarea sensibilizatorului si
implicit a emulsiei pe sitd.
Temperatura trebuie mentinutd
constantd. Schimbirile bruste de
temperaturd  afecteazd  negativ
caracteristicile emulsiei. Este indicat
ca uscarea ecranelor sda se faca
imediat dupa emulsionare.

Circulatia aerului - foarte
multe echipamente de uscare sunt
dotate cu termostat si dezumi-
dificator dar, dacd nu este permisd o
bund circulatie a aerului, procesul de
uscare al ecranului se incetineste.
Ecranele pot fi uscate in camerd sau
in echipamente speciale, cu ajutorul
ventilatoarelor. Dar, in acest caz,
trebuie sd se tind seama de posi-
bilitatea antrendrii prin ventilatie a
prafului.

Lumina — uscarea ecranelor nu
necesita lumind. De retinut ca,
sensibilitatea emulsiilor serigrafice
la radiatia UV din lumina zilei sau
din emisia diferitelor tipuri de ldmpi
este cu atat mai mare cu cat emulsia
pierde apa, fiind maxima la emulsiile
complet uscate. Pentru verificarea si

manipularea usoard a ecranelor in
camerele sau echipamentele de
uscare se monteaza filtre de lumina
galbena.

Elemente incalzitoare

Echipamentele pentru uscarea
ecranelor sunt dotate cu elemente
incalzitoare. Dar, cdldura trebuie
repartizatd uniform 1n interiorul
echipamentului. De aceea, trebuie
verificatd temperatura in diverse
puncte ale echipamentului, efectuand
mai multe citiri si masuratori.

Pentru ecrane de calitate, la

uscarea lor dupd emulsionare,
NU UITATI:

PROTECTIE LA PRAF
PROTECTIE LA RADIATII UV
TEMPERATURA SCAZUTA
SI CONSTANTA
CONTROLUL UMIDITATII
CIRCULATIA AERULUI

Prezentare realizatd de
Cristina Ungureanu, EDCG srl — Bucuresti
pe baza articolului lui Mike Oyt.
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Flexografia

Pregadtirea formei de imprimare in

flexografie
(continuare din numdarul 77/15.05.2012)

Aceasta crestere se datoreaza
mai degraba evolutiei tehnologiei
propriu-zise a flexografiei decéat
cresterii bruste a volumului de
imprimate. In primul rénd, aceasti
evolutie este legatd de folosirea mai
largd a policromiilor in flexografie,
de evolutia densitétii rasterelor de pe
cilindrii anilox dar si de varietatea de
suporturi de hartie, carton, materiale
plastice suple disponibile, in etapele
de pregitire a formei.

In aceastd tehnologie existd, in
principal, trei moduri de pregitire a
formei de tipar:

- pregitirea asa-zis traditionald;

- expunerea directd, pornind de
la fisiere digitale, echivalentul
sistemului CtP aplicat in flexografie;

- sistemul de gravare directa.

Pregatirea traditionala. De
reguld, 1n flexografie procesele de
reproducere incep de la pregitirea
negativelor. Filmele utilizate au
suprafata matd, imaginea negativ,
directd, punctele de raster sunt In
limitele de 5% pand la 95% iar
densitatea opticd maxima este peste
3,8 uD (fatd de 2,7 uD Ila tiparul
plan).

Inceputul procesului tehnologic
in flexografie este la fel ca la ofset si

tipar adanc. Prima deosebire apare la
expunerea filmelor. Aceasta se
realizeazd pe utilajele care se gadsesc
in mod obisnuit in orice atelier de
pre-press ofset dar sunt filme
negative, cu microgranulatie si
produse special pentru flexografie.
Filmele sunt microgranulate pentru a
adera in mod optim la placa de
fotopolimer, in timpul expunerii
acesteia.

Expunerea filmului negativ pe
placa de polimer se executd Tn rame
de copiat cu vid. Expunerea se face
la raze UV. Acestea trec prin partile
transparente ale negativului, care
ating stratul monomer al cliseului.
Iradierea provoacd polimerizarea
zonei prelucrate.

Expunerea cliseului se face in
doud faze: prima constd in iradierea
cu UV a spatelui plécii, pentru a-1
intdri la o grosime determinatd
Tnainte (cu cat aceasta este mai mare,
cu atat relieful obtinut va fi mai mic);
a doua etapd constd 1n iradierea
principala a filmului si a
fotopolimerului.

s
e

Influenta primului timp de expunere
asupra reliefului
a - expunere scurtd; b - expunere lungd

www.afaceri-poligrafice.ro




Placa, odatid intoarsd, este
expusd, de asemenea, la raze UV
prin filmul negativ.

Dupd expunere, cliseul merge la
gravarea  chimico-mecanica  si
uscare, operatie ce se executd pe o
serie de utilaje mai mult sau mai
putin automatizate. Placa este supusa
actiunii simultane a solventilor
(percloretilena, alcool butilic etc.) si
a unei perieri pentru a ,sdpa”’
imaginea.

Monomerii care nu au fost
expusi la raze UV se dizolvd in
contact cu solventii. Zonele expuse,
transformate in  polimeri sub
actiunea razelor UV rezistd si rdman
fixate.

Utilajele de spdlare a plécilor
sunt diverse (plane, cilindrice) si
folosesc diferite metode, ca:

- hidromecanici - solventul este
pulverizat sub presiune;

- mecanica - sub actiunea sol-
ventului se folosesc perii pentru
inlaturarea reziduurilor;

- combinatd - mecanicd si hi-
drodinamica;

- cu ultrasunete - suprafata
plécii este supusd ultrasunetelor.

Utilajele de spdlare, In general,
sunt compuse din:

- vas cu solutia de spdlare;

- sistem de recirculare a
solventului;

- suport de fixare a pldcilor;

- sistem de termostatare a
solutiilor.

Uscarea este foarte importanta.
Stabilitatea dimensionala a
polimerilor, sub influenta operatiilor
anterioare (spdlare, actiunea reve-
latorului, periere etc.) variazd foarte
mult. Din aceastd cauza trebuie sd se
actioneze 1n asa fel Tncat sa revina la
caracteristicile initiale, Tnainte de
ultima etapa de pregdtire a formei.

Ultima etapa constd Intr-o noud
expunere la raze UV, insotitd de un
tratament germicid la UV, pentru a
stabiliza si intari suprafata, inca
moale si lipicioasd, a cliseului. Dupa
ultimele tratamente, cliseul poate fi
trimis la imprimare (se ruleaza in
sensul tiparirii si cu relieful in
exterior).

Dupad uscare, este recomandabil
ca forma de tipar sa fie mentinutd Tn
sectia de imprimare cca. 12 ore
pentru aclimatizare.

(continuare in numdrul urmdtor)

Prezentare realizata
de dl. ing. Gheorghe Savu
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