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STUDIUL CARACTERISTICILOR DE REZISTENTA A
PRODUSELOR POLIGRAFICE LAMINATE

ONICI Natalia, ADASCALITA Lucia, OSOBA Alexandra

Universitatea Tehnica a Moldovei

Abstract: In recent years , lamination gained considerable popularity, for giving the
laminated substrate a good mechanical, physical and chemical strength. Lamination gives
a new image to the prints, and as already mentioned prevents their rapid deterioration.
Lamination allows to significantly increase the longevity of the laminated sheets.

Cuvinte cheie: laminare, rezistenta la tractiune, poliester, polipropilend, flexiuni repetate.

1. INTRODUCERE

Laminarea — o etapa importanta si responsabila a prelucrarii imaginii. Sarcinile de
baza al acestui proces sunt: innobilarea produselor poligrafice, redarea unei rigiditati
adaugatoare printului si protejarea imaginii de actiunile mecanice si de actiunile
negative ale mediului inconjurator. Prin aceasta si se defineste structura suprafetei
peliculei, alegerea materialului pentru laminare, proprietatile si calitatile sale.

Pelicula pentru laminare prezinta un material compus din 3 straturi:

e poliester (polietilena tereftalat PET), fiind baza peliculei pentru laminare, fi
ofera proprietati de rigiditate, elasticitate si de protectie;

e polipropilena (PP) sau polietilena (PE), avand caracteristici netede de
suprafata, serveste drept legatura intre substrat de baza si adeziv;

e policlorura de vinil (PVC) sau etilenvinilacetat (EVA) — adezivul, intra in
structura de suprafata a imprimatului [1]

Tabelul 1. Clasificarea metodelor de laminare

Nr Procedeu de laminare
' Laminare la rece [2] Laminare la cald | Laminare lichida [3]
LINER ADEZIV g
\ r k o ACTIVAT A ‘ LAMINAT ‘
LA CALD
ADEZIV — o — o
4 " LAMINATA
LAMINATA
1] - Pv——
‘* IMPRIMAT
IMPRIMAT

Laminarea este acel proces prin care o folie foarte subtire de polimeri se lipeste de
suprafata printurilor avand rol protector si estetic, rezistenta la factori mecanici si rezistenta
la umiditate. Unele folii pentru laminare maresc durata de viatd a lucrarilor datorita
proprietatii de protectie a culorilor de actiunea radiatiei UV solare.

Laminare poate fi mata sau lucioasa. Folia lucioasa intensifica culorile si le face mai vii
dar reflexiile luminoase pe care le provoaca folia reduce lizibilitatea din anumite unghiuri.
Laminarea mata ofera eleganta si o anumita atenuare a culorilor [4].
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Folia acoperita cu un strat de adeziv, ce este activat la presiune, este pentru
laminare la rece. Stratul de adeziv, de regula, este acoperit cu o hartie siliconata (Back
Paper), pentru protectia stratului de adeziv. Respectiv, folia, ce poseda un strat de
adeziv, ce are nevoie de incalzire pentru activare, este pentru laminare la cald.

Procesul de laminare concomitentd a ambelor suprafete ale colii, in timp ce
marginile laminatului sunt supradimensionate in raport cu formatul imprimatului si se
lipesc una de alta, se numeste incapsulare [4].

Figura 1: Exemple de produse laminate

2. METODE DE DETERMINARE A CARACTERISTICILOR MECANICE DE A
IMPRIMEURILOR LAMINATE

Alegerea grosimii foliei pentru laminare depinde de grosimea suportului ce
urmeaza a fi laminat si de cerintele fa{a de produsul gata in ceea ce priveste rezistenta
si elasticitatea, in tabelul 2 sunt prezentate cateva recomandari in acest sens.

Tabelul 2. Tipul foliei pentru laminare in functie de tipul produselor laminate

Verso)

Tipul produselor Tip folie in?;ﬂ?nr;t Tipul utilajului pentru laminare
1 2 3 4
Folie in ;Z:_}':jcai Laminarea cu alimentare din rulou,
posibilitate de laminare doar pe o
rulou (PP) la 110 fats s A s o
) . g/m? ata, cu temperatura pana la 125°C
Coperta/ambalaj Hartie cu
Folie n " de Laminarea cu alimentare din rulou,
rulou (PP, gr?mla:lljo posibilitate de laminare doar pe o
PET) Z/mz fata, cu temperatura pana la 140°C
Produse Folie in Laminarea cu alimentare din rulou,
informationale rulou (PET) Nusunt | cu cilindrii de cauciuc sau placi
(laminare fata- min 60 mkm, restrictii | incélzite pana la temperatura 140 —

160°C
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Tabelul 2. Continuare
1 2 3 4
Laminarea cu alimentare din rulou,
Produse Folie in coli cu cilindrii de cauciuc incalzite
informationale (PET), min Nu sunt | pana la temperatura 140 — 160°C
(laminare fata- 60 m’km restrictii | sau laminarea cu alimentare din
verso) coli cu cilindrii de cauciuc sau placi
(incapsulare)
Hartie
Carduri/carti de Folie in coli | Sintetica
vizita (laminare fata-| (PET) min sau carton Incapsulare cu cilindrii incalziti
Verso) 100 mkm p“er!tru
carti de
vizita
. Folie in coli Laminarea cu alimentare din rulou
Produse decorative, Nu sunt N C T
afise sau rulou restrictii cu cilindri de cauciuc incalziti sau
’ (PVC) ’ incapsulare

In cadrul acestui studiu au fost selectate cateva coli imprimate supuse laminarii,
carora le-a fost determinata grosimea (tabelul 3).

Tabelul 3: Grosimea suporturilor celulozice laminate implicate in studiu

. Grosimea
Tipul materialului Gros'|mea' foliei pentru
Nr. . materialului . Destinatia
laminat - laminare (2 ;
laminat (mm) .
file), (mm)
1 | carton 0.4 Edl'%ll. fie carte cu .coperta
flexibila, calendare, afise, etc.
A - Afise, material de copertare,
2 | Hartie cretata 0,3 buclete, etc.
Hartie pentru 0,25 Nu se recomanda laminarea
forzat 0.06 acestor tipuri de hartii
4 | Hartie ofset 0,18 P
Hartie pentru Protejarea scoartelor editiilor
0,25 ! !
copertare de carte
6 | Carton texturat 0.4 Calendare3 carti de vizita,
buclete, afise, coperte, etc.

Dat fiind faptul ca suporturile celulozice laminate poseda proprietati mecanice
inalte, s-a optat pentru determinarea rezistentei lor, prin cateva metode:
- rezistenta la tractiune;
- rezistenta la presare (pentru procesul de finisare — biguire);
- rezistenta la flexiuni repetate.
Pentru fiecare din metodele sus-enumerate s-au obtinute rezultate diferite,
prezentate in tabele 4 si 5.
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Tabelul 4. Determinarea caracteristicilor de rezistentd la tractiune a produselor
poligrafice laminate

Tipul Grosimea Directie de fabricatie Directie transversala
teria- trei A

Nr. mlauleL::a |r;rglsn£§Ie mmZ) efort| L §rel Rt efort (rTI;II:T'I §re| Rt
aminat | (mm) (N) |(mm)| (%) | (N/mm?)| () |V | 96) |(Nimm?)

1 |Carton 0,4 40 | 503 | 106 | 6 12,57 | 175|110 | 10 4,37

o [Hartie 0,3 30 308|110 |10 | 10,26 | 180 |105]| 5 6
cretata
Hartie

3 |pentru 0,25 25 | 172 | 107 | 7 6,88 278 1105 | 5 11,12
forzat

4 gfiglte 0,18 18 (142 | 103 | 3 7,88 115 | 110 | 10 6,38
Hartie

5 |pentru 0,25 25 | 145 | 110 | 10 5,80 202 | 110 | 10 8,08
copertare

g |carton 0,4 40 431|105 | 5 | 10,77 329|104 | 4 | 822
texturat
Folie

7 |pentru 0,06 6 26 | 110 | 10 4,33 25 | 110 | 10 4,16
laminare

de calcul prezentate mai jos.

Rezistenta la tractiune a materialelor laminate s-a determinat cu ajutorul relatiilor

unde:

A=Il-gr
Al=L, -1,

£, = DI—' :100%

0

max
= (N/mm?)
A

| — 100 mm, lungimea mostrei experimentate;
A — aria sectiunii transversale, mm;

gr — grosimea mostrei, mm;
lo, | = lungimea mostrei experimentate, mm;
Lr — alungirea mostrei la rupere, mm;

¢rel — efortul la rupere, %;
R: — rezistenta la tractiune, N/mm?;
Pmax — puterea, N.

139

1)
)

®)

(4)




2014
»P‘%uv TEC, p[’\ﬂ
O &, S0,

é’vf i /'&. 5

111-D INTERNATIONAL SYMPOSIUM gﬂ = ™

CREATIVITY TECHNOLOGY MARKETING ""’“Zgg;f
v;ﬁ"’

M carton

m hértie cretata

W hartie pentru forzat

M hartie ofset

W hartie pentru copertare

M carton texturat

6,88
Figura 2: Rezistenta la tractiune a produselor laminate,
pe directia longitudinala (N/mm?)

4,37
8,22
M carton
m hartie cretata
8,08 A

W hartie pentru forzat
M hartie ofset
W hartie pentru copertare

11,12 W carton texturat

6,38
Figura 3: Rezistenta la tractiune a produselor laminate,
pe directia transversald (N/mm?)

Tabelul 5. Determinarea caracteristicilor de rezistenta a produselor poligrafice laminate
la biguire si flexiuni repetate

Nr. T|pu|_ materi- Reprez(?n}are Rezistenta la flexiuni Biguire

alului laminat grafica ’

1 2 3 4 5
Defecte pe linia de indoire s-au|La biguire,
depistat doar pe directia|suportul laminat
transversala a mostrei, mani-inu a prezentat

1 (Carton festate prin riduri atdt a|defecte,

cartonului cat si peliculei pentru|biguirea fiind
“|laminare. Pe directia  de|realizata
fabricatie linia fiind dreapta. calitativ.

La indoire pe ambele directii se

> Hartie cretats observa riduri, si adancituri

mari, ce nu-i permit mostrei sa-|La biguire,

si revina la starea initiala suportul laminat

T— — nu a prezentat
In directia de fabricatie linia de defectep

indoire este dreapta fara|,. . " "

R .2 %|biguirea  fiind
A defecte, pe cand pe directie atE
Hartie pentru = . ~lrealizata

3 transversala se formeaza riduri| .1

forzat calitativ.

si incretituri mari, fapt ce duce
la dezlipirea peliculei de
laminare.
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Tabelul 5: Continuare

1 2 3 4 5
Nu se recomanda
biguirea  pentru

materiale cu
4 Hartie ofset Defecte nu s-au depistat grosme mica,
eoarece  cu

timpul  materialul
isi revine la starea
initiala.

In directia de fabricatie linia de|La biguire,
indoire este dreapta fara|suportul laminat
defecte, pe cand pe directieinu a prezentat
transversala se formeaza riduri|defecte, biguirea
si incretituri mari, fapt ce duce la|fiind realizata
dezlipirea peliculei de laminare. |calitativ.

La biguire, folia|
de laminare se
desprinde de

Hartie pentru
copertare

La flexiuni se observa riduri i
incretituri pe ambele directii,

Carton cauza fiind gramajul mare al

6 . ; . raf;

texturat mostrei. Folia de laminare nu |>4P afata

. . | suportului,
a aderat bine cu suportul din A ..
- < formand  spatii
cauza texturii de suprafata. . ’

’ libere, goale.
3. CONCLUZII

In rezultatul experimentérii s-au constat urmatoarele:

- materialele laminate au o rezistenta la tractiune mai mare in directie de fabricatie
decat in directie transversala (conform diagramelor prezentate in figurile 2, 3);

- la flexiuni repetate, materialele laminate cu grosimea mai mare de 0,4 mm pe
directia de fabricatie au linia de indoire dreapta fara defecte, pe cand pe directie
transversala se formeaza riduri si incretituri mari, fapt ce duce la dezlipirea peliculei de
laminare;

- nu se recomanda laminarea materialelor texturate intrucat folia de laminare nu
adera bine la suprafata suportului, biguirea la fel nu este binevenita fiindca pe linia de
biguire folia de laminare se desprinde de suprafata suportului, forméand spatii libere,
goale.
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