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Abstract: Imprimarea addncd este o modalitate foarte eficientd de a obtine calitatea superioard a
imprimatelor editiilor ilustrate. Utilizand cilindrii-forma cu celule de addncime variabila, care preiau
cantitatea de cerneald corespunzatoare, si depundnd-0 pe suportul de imprimat sub forma unui strat cu o
grosime variabild, se pot obtine ilustratii ce reproduc foarte aproape variatiile de ton ale originalului.
Perceperea vizuala este imbunatatita datorita faptului ca, dupa aplicare, cerneala lichida in zonele de
umbra se scurge putin pe suportul de imprimat si astfel nu creeaza puncte de raster bine definite, iar spatiile
neimprimabile devin mai putin vizibile.
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Introducere

Racleta este unul dintre mijloacele cele mai Tnalt tehnologizate, utilizata pe larg in industria imprimarii
flexografice si adanci. Fara acest element nu este posibila imprimarea adanca. Calitatea imprimatelor
depinde in mod direct de caracteristicile geometrice si setarile racletei, deoarece intensitatea culorilor,
claritatea, lizibilitatea, transparenta, chiar si rezistenta mecanica a imprimatelor depind direct sau indirect de
caracteristicile racletei [1].

1. Elemente componente si principiul de functionare a sistemului de imprimare adanc

Sitemul de cerneala al utilajelor pentru imprimarea adanca este constituit din: cilindrul forma ce este
afundat in rezervorul cu cerneala lichida (viscozitatea cca. 14-16 sec.), unde rotindu-se continuu, cu ajutorul
celulelor gravate pe suprafata, preia o anumita cantitate de cerneald din volumul total, delimitatd de actiunea
racletei. In urma contactului suprafetei cilindrului cu racleta si inliturarea fortatd a cernelii, in celulele
cilindrului ramane o cantitate exact determinatd de cerneala, care ulterior prin intermediul presiunii, datorita
tensiunii superficiale specifice a materialelor, adera catre suportul de imprimat.

in momentul contactului cu stratul de cerneala preluat de ctre cilindru, sub racletd se creeaza presiunea
hidrodinamica, valoarea careia depinde la randul sau de presiunea, de unghiul de instalare racletei, de viteza
de imprimare si viscozitatea cernelii.

2. Factori prioritari de influenta asupra calitatii imprimarii adanci

Factorii prioritari de influenta asupra calitatii imprimarii sunt: caracteristicile cilindrilor de imprimare,
caracteristicile racletelor utilizate si sistemul de interacriune dintre acestea.

Analiza exactd a procesului de inlaturare a surplusului de cerneald de pe suprafata cilindrului pentru
tiparul adanc este imposibila fara luarea in consideratie a particularitatilor sistemului de racleta si exploatarii
corecte a acestuia. Una dintre sarcinile primare tine de verificarea exactitatii si stabilitatii unghiului de
contact al racletei cu cilindrul-forma inclusiv lipsa deformarii elastice a lamei racletei, in primul rand la
imprimarea adanca decorativa.

Unghiul de pozitionare a racletei este factorul care determina cantitatea de cerneala depusa pe suport de
catre cilindru si calitatea depunerii acesteia in straturi subtiri si uniforme, prin urmare si calitatea
imprimatelor. Variatia unghiului de inclinare conduce la modificarea caracteristicilor de lucru, la
destabilizarea neuniformizarea procesului.
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Fig. 1. Pozitionarea sistemului de racleta la
imprimarea adanca
R cernelii la lucrul la viteze mari de fabricatie.
| Prevenirea acestui fapt este realizata instaland o racleta
suplimentara in fata racletei principale la centrul
cilindrului la o distantd de 0,4 mm de suprafata
cilindrului. Profilul sectiunii marginii racletei. Daca
aceasta isi schimba forma prea repede este necesar de a
opri masina si a schimba racleta. In urma uzarii
excesive In zonele imprimabile si diferentelor dintre
starea racletei din zonele imprimabile si neimprimabile
este voalul. Utilizdnd racleta lamelara (in trepte) cu
lama de grosimea de 0, 15 — 0,2 mm si lamela de
0,07mm oblica alungitd si baza cu grosimea 2-3mm se
asigurd rezistentd 1naltd pe durata imprimarii intregului
tiraj(uzarea uniforma fara ingrosarea lamelei), iar forma
oblica protejeaza lamela de deformatii si ruperi. Materialul din care este realizata racleta si corectitudinea
setdrii acesteia exercitd o actiune considerabild asupra cilindrilor. Calitatea scazutd a otelului conditioneaza
uzarea lamelei in dreptul elementelor imprimabile cu suprafete extinse, fapt care nu permite inlaturarea
calitativa a cernelii rezultand cu umbrirea si aparitia liniilor pe imprimat.
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Fig. 2. Pozitionarea sistemului de racleta la
imprimarea adanca

Concluzii

e Dacai liniatura cilindrului este mica si celulele au dimensiuni relativ mari se recomanda utilizarea racletie
cu marginea lamelei rotungita din ambele parti, deoarece nivelul efectului abraziv al acestui tip de cilindri
este sporit. Unghiul de ascutire al lamelei de cca 20° reduce durata potrivelii racletei catre cilindru si asigura
uzarea constanta de lunga durata a lamelei.

e Latimea racletelor va fi de 1,3-1,7mm, cu cat este mai lunga lamela, cu atdt mai bun va fi contactul cu
cilindrul, cu atat mai fin va fi inlaturata cerneala de pe suprafta cilindrului.

e Nu se recomanda utilizarea racletei, lamela careia este cu mult mai latd decat dimensiunile celulei
cilindrului care poate provoca cresterea presiunii hidrodinamice.

e Pentru lucrul cu cernelurile de culoare albda si metalizate care exercita asupra racletei efecte ebrazive
excesive, se recomanda a utiliza raclete cu acoperiri de tipul Ultimeter.

e Modificarea unghiului racletei si a sistemului duc la uzarea prematurd si creste probabilitatii uzurii
cilindrilor.

e Pentru orientarea exactd repetata la realizarea periodica a comenzilor se impune utilizarea raportoarelor
speciale pentru masurarea unghiurilor de inclinare a racletelor.
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