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Ce surprize ne aæteaptã când imprimãm pe
åesãturi - pag. 2

Flexografia                 - pag. 5

Pregãtirea formei de imprimare în flexografie

CE SURPRIZE NE
AÆTEAPTÃ CÂND
IMPRIMÃM PE ÅESÃTURI
SINTETICE ?

În limbajul nostru de toate zilele
folosim frecvent diferite generalizãri
cum ar fi “mase plastice“ sau 
“åesãturi sintetice“ fãrã sã ne
preocupe care este sfera realã de
materiale pe care o cuprind. În alt
context însã, când avem de-a face cu
suporturile pe care trebuie sã
imprimãm æi pentru care trebuie
aleasã o anume tehnologie, ignorarea
diversitãåii de materiale care se
ascunde sub aceste expresii, ne poate
conduce într-un labirint de
probleme.

Ce-i spune unui serigrafist
termenul de åesãturã? O pânzã? Sau o
stofã? Oare existã curiozitatea de a
afla cum sunt legate între ele firele sau
fibrele acelei bucãåi de material:
åesute, împletite, înfãæurate, împâslite
ca un fetru, înnodate, croæetate, lipite?
Sunt ele aæezate într-un singur strat
sau în mai multe? Cât de elastice sunt
“în lungul firului“, perpendicular pe
acesta sau în diagonalã? Cât de
permeabile sunt la apã? Cât de
sensibile sunt la cãldurã?

Acestea nu sunt întrebãri inutile
sau exces de zel. Pentru cã:

• din felul în care sunt legate
firele între ele putem aprecia cum se
va aæeza cerneala, cum se va fixa æi
cum va arãta stratul imprimat dupã
uscare.

• dacã åesãtura cuprinde mai
multe straturi laminate împreunã,
acestea se pot comporta diferit la
imprimare

• elasticitatea åesãturii ne va
indica ce fel de cernealã sã folosim,
cât de gros sã fie stratul depus æi ce
aditiv sã folosim.

• permeabilitate redusã la apã ne
va indica impregnarea åesãturii æi
pericolul de a nu se fixa cerneala.

• temperatura maximã pe care
åesãtura o suportã ne va ajuta sã
stabilim tehnologia de lucru æi
condiåiile de uscare

Sã vedem ce “åesãturi sintetice“
putem întâlni (fãrã pretenåia cã le
ætim pe toate) æi ce surprize ne
rezervã fiecare. Deoarece nu avem
pretenåia de a epuiza subiectul, vom
discuta comportamentul materialelor
sintetice numai în condiåiile
imprimãrii cu cerneluri de tip
plastisol.

Åesãturi de poliamidã (nylon,
relon) – În atelierele de serigrafie
sosesc de obicei sub forma
tricourilor pentru fotbal sau a altor
obiecte de îmbrãcãminte sport.
Åesãtura de nylon fiind în general
groasã, ea asigurã o suprafaåã
excelentã pentru aderarea cernelii.
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Deschiderile mari între ochiuri sunt
un avantaj æi un dezavantaj în acelaæi
timp; avantajul este dat de suprafaåa
mare de ancorare æi dezavantajul este
dat de faptul cã ochiurile largi permit
trecerea cernelii prin åesãturã. În
general, un depozit de cernealã de tip
plastisol este bine sã fie cât mai gros
imprimat, cu suficientã presiune ca
sã intre în åesãturã. Pentru ca
ochiurile sã fie pline cu cernealã, se
poate folosi sita rarã 23-32 fire / cm,
fiecare imprimare fiind urmatã de o
uscare la flash. Deoarece åesãtura de
nylon se strânge la caldurã, la
imprimarea directã sau prin transfer
trebuie avut în vedere gradul de
deformare al åesãturii. Diversitatea
de åesãturi de nylon este imensã,
cuprinzând o gamã care pleacã de la
tafta pânã la steag, cu greutãåi æi
rezistenåã mecanicã diferite æi cu
finisaje de la lucios la mat.

Imprimarea pe nylon este uæor
de fãcut dacã se respectã câteva
recomandãri simple. De obicei, se
imprimã cu sita de 60-81 fire / cm
dar se poate merge pânã la 90 fire / cm
funcåie de desen, greutatea åesãturii
æi de culoare. În general, cu site mai
dese se imprimã culori închise pe
materialele din nylon, uæoare. Sitele
rare se recomandã pentru åesãturile
groase ce trebuie imprimate cu culori
deschise. Aderenåa se testeazã
obligatoriu æi se poate îmbunãtãåi
adãugând (funcåie de recomandãrile
furnizorului) un aditiv pentru
îmbunãtãåirea aderenåei.

Marele dezavantaj al imprimarii
pe nylon este cã fiecare culoare
trebuie uscatã la flash, deoarece
cerneala stã deasupra åesãturii. Cum
nylonul se strânge la cãldurã, în
cazul imprimãrii mai multor culori,
trebuie fãcutã o pre-tratare la cald,
înainte de începerea imprimãrii
pentru ca materialul sã se contracte.
Atenåie însã! Nu se va face pre-
tratare la cald pentru contracåie azi æi
imprimarea a doua zi, deoarece
materialul îæi revine peste noapte. 

Tot o åesãturã de nylon este
Supplex. Este o åesãturã durabilã
rezistentã la vânt æi la apã æi foarte
suplã. Prezintã o oarecare elastici -
tate, dar nu atât cât Lycra. Utilizarea
cea mai frecventã este pentru
costume de sport. Cele mai bune
rezultate la imprimare se obåin cu
plastisoli elastici æi flexibili, cu
acoperire bunã, într-un strat subtire,
care se usucã rapid. Trebuie acordatã
atenåie la uscare, deoarece åesãtura
Supplex se topeæte la 190º C.

Åesãturi din poliester sau
amestec de bumbac æi poliester.
Åesãturile din poliester sunt similare
celor de nylon, dar mai puåin
durabile æi mai ieftine. Problema
majorã a åesãturilor din poliester sau
amestecuri poliester – bumbac este “
migrarea” pigmentului. Ajungem
astfel la o discuåie care poate pãrea
prea subtilã, despre åesãturi vopsite
cu coloranåi sau tratate cu pigmenåi.
Coloranåii æi pigmenåii sunt douã
realitãåi chimice diferite, cu
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comportament specific faåã de
åesãturi æi anume pigmenåii coloraåi
se aglomereazã în jurul firelor
åesãturii pe suprafaåa acestora, în
timp ce coloranåii sunt încorporaåi,
cel puåin paråial, în fibra textilã.
Combinaåia având loc la nivel celular
(pentru åesãturile naturale) sau
molecular (pentru cele sintetice),
rezistenåa la spãlare æi rezistenåa la
migrare dupã imprimarea serigraficã
sunt mai bune. În schimb, pigmenåii
migreazã în cerneala serigraficã
depusã æi migrarea este cu atât mai
accentuatã æi mai rapidã cu cât
temperatura la care este uscatã
åesãtura este mai mare.

Åesãturi din poliacrilnitrile 
(lânã acrilicã, melanã) Acest material
este deosebit de sensibil la cãldurã,
se contractã cu aproximativ 12 %. Cu
cât temperatura creæte, el devine mai
moale æi fierbinte, deformarea fiind
ireversibilã. În cazul imprimãrii cu
cerneluri pe bazã de plastisol,
polimerizarea stratului de cernealã
imprimat este posibilã doar la
temperatura ridicatã în jur de 160º C.
De aceea, se recomandã imprimarea
cu cea mai deasã sitã posibilã, dar
care sã permitã trecerea particulelor
de PVC conåinute în cernealã, întinsã
la o tensiune ridicatã astfel încât
stratul de cernealã depus sã fie foarte
subåire. Se utilizeazã unitãåi de
uscare tip flash foarte slabe, setate la
temperaturi minime de fixare æi cu
rãciri intermediare între imprimãri.

Migrarea pigmentului este posibilã æi
la åesãturile acrilice.

Åesãturi din polietilentereftalat 
(tergal, dacron). Sunt mai rar folosite
ca material de bazã pentru
imprimarea serigraficã. Ca urmare,
datele referitoare la comportamentul
lor la imprimare æi în special la
imprimarea cu plastisoli sunt foarte
puåine. Comportamentul de aæteptat
este similar åesãturilor de nylon sau
poliester. 

Åesãturi tip Lycra / Spandex.
Fibra utilizatã este Spandex, iar
åesãtura rezultatã se numeste Lycra
DUPONT sub firma care a inventat-o
pentru costume de baie, costume de
ciclism sau de atletism. Materialul se
poate întinde pânã la de 5 ori
lungimea materialului relaxat. 

Dar, este foarte sensibil la
cãldurã – se strânge æi se contractã.
Imprimarea cu platisoli (numai
foarte elastici) este o soluåie
acceptabilã, imprimarea cu cerneluri
pe bazã de solvent este exclusã,
acestea nefiind elastice. Reco man -
dabil este sã se utilizeze transferurile
prin sublimare (doar pe materiale
albe) æi imprimãri foarte elastice cu
cerneluri pe bazã de apã. 

De notat cã la imprimarea cu
plastisol, trebuie gãsit compromisul
acceptabil, deoarece dacã stratul de
cernealã este suficient de subåire
pentru a se întinde bine este posibil
sã crape totuæi la întindere; dacã
stratul este suficient de gros ca sã nu
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aparã crãpãturi la întindere, el va
limita elasticitatea åesãturii.

Gore-Tex. Aceasta este o åesãturã
durabilã, rezistentã la apã, asigurând
protecåie excelentã la vânt æi ploaie, dar
care în acelaæi timp permite corpului“
sã respire”. Gore-Tex este laminatã pe
o åesãturã purtãtoare (bumbac sau
poliester) æi în acest fel se foloseæte
pentru îmbrãcãminte specialã pentru
vreme rece.

De obicei, imprimarea cu plastisol
pe Gore-Tex prezintã probleme de
aderenåã æi se recomandã utilizarea
cernelurilor cu aderenåã peste medie
sau utilizarea unui promotor pentru
aderenåã.

Imprimarea cu cerneluri pe bazã
de solvent nu ridicã probleme de
aderenåã, în schimb structura poroasã
a Gore-Texului poate sã absoarbã
cerneala, dând impresia de putere de
acoperire slabã a cernelii. Nu
cerneala este de vinã, ci tehnologia
de imprimare trebuie ajustatã astfel
încât presiunea la imprimare sã fie
minimã.

Prezentare fãcutã de 
d-na. Cristina CALAFETEANU

EDCG – Bucureæti pe baza documentaåiei
furnizate de SUN CHEMICAL COATES

WIEDERHOLD _ GERMANIA

Flexografia
Pregãtirea formei de imprimare în
flexografie

(continuare din numãrul 82)

Au fost stabilite valori standard
pentru adâncimea suprafeåei æi
pentru timpul expunerii principale.
Pentru a putea compara formele de
tipar între ele, expunerea principalã a
fost stabilitã astfel încât punctul de
2% pentru un raster de 48 l/cm (122
l/inch) sã poatã fi reprodus complet.
A fost determinat timpul de post-
expunere æi au fost verificaåi
parametrii de spãlare.

În aceastã serie de teste s-au
tipãrit 33 de combinaåii diferite de
plãci / grosimi de plãci, folosindu-se
49 combinaåii diferite de placã /
grosime / configuraåia suportului.
Înaintea imprimãrii, fiecare placã a
fost mãsuratã æi analizatã prin:

- mãsurãtori de grosime;
- mãsurarea duritãåii Shore A;
- mãsurarea adâncimii supra fe -

åei;
- analiza microscopicã a supra -

feåei.
În timpul testelor de imprimare

au fost menåinute constante urmã -
toarele condiåii:

- cilindrul anilox cu 265 l/cm
(675 celule/inch) æi un volum al
celulei de 3,0 cm3/m2, înclinaåia
rasterului 60º;
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- cerneala magenta cu o
viscozitate de 23 sec (cupã Frikmar
cu diametru de 4 mm);

- viteza de imprimare 120 m/min;
- temperatura de uscare 50 ºC;
- suport din poliester alb, 50 μm,

pretratat pe o faåã.
Pentru aceste serii de teste, au

fost fãcute tipare de probã cu
urmãtoarele combinaåii de benzi æi
suporturi de montaje:

- plãci de 2,84 mm - cu o bandã
adezivã durã de 0,20 mm, pe un
cilindru de nichel;

- plãci de 2,54 mm - cu o bandã
spongioasã durã de 0,5 mm pe un
cilindru de nichel;

- plãci de 2,84 mm - cu o bandã
spongioasã moale de 0,5 mm pe un
cilindru de nichel;

- plãci de 1,70 mm - cu o bandã
spongioasã durã de 0,50 mm pe un
cilindru GFR;

- plãci de 1,14 mm - cu o bandã
spongioasã durã de 0,50 mm pe un
cilindru GFR;

- plãci de 1,14 mm - cu o bandã
spongioasã moale de 0,50 mm pe un
cilindru GFR;

- plãci de 1,14 mm cu o bandã
adezivã durã de 0,10 mm, pe un
cilindru compresibil;

- plãci de 0,76 mm:
- cu o bandã adezivã durã de

0,10 mm pe cilindru compresibil;

- cu o bandã adezivã durã de
0,10 mm pe un strat compresibil al
unui cauciuc multistrat;

- cu o bandã adezivã durã de
0,38 mm, pe un cilindru de nichel.

Metodele folosite pentru
evaluarea rezultatelor imprimãrii au
fost:

- determinarea volumului de
cernealã transferatã;

- calitatea imprimãrii;
- evaluarea geometricã, folosind

microscopul æi un sistem integrat de
analizã a imaginii.

Cantitatea de cernealã trans -
feratã pe diverse plãci este prezentatã
în graficul de mai jos:

Volumul specific de cernealã transferatã de pe
plãci de 1,14 mm

Cantitatea de cernealã trans -
feratã depinde de suprafaåa plãcii de
imprimare æi este independentã de
suportul montajului æi de bandã.

Densitãåile optice care au
rezultat din mãsurãtori sunt
prezentate în graficul de mai jos:
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Densitãåile optice obåinute pe plãci de 1,14 mm

Cantitatea de cernealã depinde
æi de structura suprafeåei plãcii. Faåã
de cantitatea de cernealã transferatã,
depunerea de cernealã pe suprafaåa
suportului are un efect deosebit
asupra calitãåii imprimãrii.
Depunerea cernelii a fost corelatã cu
volumul de cernealã transferat æi
presiunea de imprimare. Folosind
tehnici compresibile curente, nu se
poate obåine întotdeauna presiunea
de imprimare cerutã pentru un strat
omogen de cernealã. Din acest
motiv, la imprimarea fontelor deseori
trebuie fãcute concesii.

Formã de imprimare convenåionalã de 2,84 mm

Placã moale de 1,14 mm

Placã durã de 1,14 mm

La imprimarea imaginilor cu
punct de raster, cea mai mare
importanåã este acordatã lãåirii
minime a punctului de-a lungul
întregului domeniu de tonuri.

La tipar, fiecare punct de raster
împarte presiunea în diferite faze de
impimare. Diferitele stadii de
deformare a punctului depind de
duritatea formei de imprimare.
Influenåa duritãåii asupra deformãrii
punctului de raster este prezentatã în
figurile de mai jos:
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Deformarea punctelor de raster pe o placã de
2,84 mm, cu o duritate de 60º Shore A

Deformarea punctelor de raster pe o placã de
2,84 mm, cu o duritate de 48º Shore A

Deformarea punctelor de raster pe o placã,
folosind un mediu compresibil la montaj

Deformarea punctelor de raster pe o placã,
folosind pentru montaj o bandã spongioasã

moale

Cea mai mare deformare a
punctului de raster a fost remarcatã
pentru valori scãzute ale duritãåii plãcii.

Folosind diferite benzi æi
suporturi de montaj, deformarea
punctului a fost stabilizatã. Acest
lucru a fost posibil numai pe plãci
mai dure. Deformarea punctului este
înlãturatã dacã imaginea tipãritã nu
se deformeazã æi presiunea de
imprimare nu se transferã cãtre
suportul montajului.

(continuare în numãrul urmãtor)

Prezentare realizatã 
de dl. ing. Gheorghe Savu


