Что такое Тампопечать.

Как часто заглянув на какую либо выставку и подойдя к яркому, освещенному со всех мыслимых и немыслимых углов, стен и панелей стенду оформленному по последнему и может уже полному предсмертного отчаяния писка креативной мысли застройщика вы получали в подарок от услужливого менеджера в подарок и на долгую (а по его настойчивой улыбке и застывшей в глазах тоске вы понимали что она должна быть очень долгой), добрую память недорогую пластиковую ручку, брелок, с временами такой необходимой открывалкой или полимерную визитницу. И все это непременно украшено замысловатым , или наоборот беззаветно простым логотипом, названием и обязательно телефоном так щедро одарившей вас фирмы.

Порой после посещения выставок таких подарков скапливается очень не мало. Они не помещаются ни в столе, ни в вашем модном портфеле, ни уж тем более в карманах делового костюма. Выкинуть такие милые безделушки жалко и вы, отобрав самые симпатичные для себя,  раздариваете их всем знакомым которым в это время посчастливилось с вами встретиться. Наверняка эта ситуация не нова для вашего продолжительного делового опыта. А между прочим, без логотипов, названий и телефонов все эти безделушки оказались бы гораздо менее симпатичны.  Здесь вся сила в силиконе. Да, да именно в силиконе из которого изготавливаются тампоны для тампопечати, которая зачастую полностью меняет вид предмета, на который наносится.

Область применения тампопечати настолько широка, что даже те, кто ничего о ней не слышал, каждый день сталкиваются с результатами ее использования. Именно ее мы видим каждый день на ручках, значках, пепельницах, часах, бутылочных и баночных крышках, подносах, флаконах с духами, лазерных дисках, игрушках, сумках и портфелях словом на множестве постоянно окружающих нас вещей из пластика, дерева, стекла, кожи, металла, бумаги и т.д. 

Возьмем к примеру ту самую ручку, которую улыбчивый менеджер на выставочном стенде чуть ли не силой впихнул вам в руки. Как же осуществляется тампопечать. Этот не особенно сложный и в меру трудоемкий процесс можно разделить на два этапа: изготовление клише (печатной формы) и перенос изображения на предмет (сама печать).

Начинается работа с того, что с заранее изготовленного электронного оригинал-маета будущего изображения выводится пленка. Это можно сделать либо на фотонаборном аппарате, либо, если изображение не очень сложное и громоздкое, на специальной пленке с помощью обычного лазерного принтера. Далее происходит так называемая засветка. То есть перенос изображения через полученный  диапозитив на специальную пластину, стальную либо полимерную. Затем из экспозиционной камеры убирается оригинал-макет изображения и на будущую печатную форму кладется «растр», после чего происходит повторная засветка. «Растр» необходим для того, чтобы при печати краска лучше удерживалась на самой форме, что значительно отражается на качестве воспроизведения. Затем водная или спиртовая (в зависимости от используемых материалов) промывка, просушка и еще одна засветка для закрепления фотополимерного слоя. Все. Первый этап закончен. Мы получили в результате печатную форму с изображением, которое теперь можно наносить на изделие.

Второй этап отличается от первого настолько же, насколько химия отличается от физики. Здесь без красок и хорошего станка никак не обойтись, но главное в начинающейся работе это мастер. От его знаний и опыта зачастую зависит значительно больше, чем от самого отличного оборудования.   Но и без оборудования, замечательный и опытный мастер может отдыхать, гулять и не утруждать себя работой. Без станка все рано много не наработает.

В тампопечати станки используются в основном полуавтоматические, все без исключения требующие предварительной настройки для каждой новой работы, для каждого нового типа предметов, на которое будет наноситься изображение. На станок устанавливается готовая печатная форма, под ней ванночка с краской смешанной в ручную и доведенной именно до той густоты и консистенции, которая необходима для используемого материала. Над пластиной находится силиконовый тампон, который может перемещаться вперед или назад, вверх и вниз. И наконец, на специальной площадке, закрепленный в «ложементе» располагается сам предмет. Станки бывают очень разные – как по своим возможностям, так и по удобству использования и надежности в работе. Однако, для всех видов станков есть вещи, которые делаются исключительно в ручную и зависят исключительно от мастерства печатника. Это подбор краски, настройка станка и и непосредственный контроль за качеством. Причем самая кропотливая и ответственная стадия, это настройка станка, на которую может уйти двадцать минут, а может и целый день. Кроме того, станки различаются по количеству тампонов.  Это определяет количество цветов, которые могут наноситься на изделие за один прогон. В основном используются станки с одним или двумя прогонами, реже встречаются четырехтампонные станки. Они хоть и экономят время, но стоят значительно дороже и более прихотливы в обслуживании. Кстати, такойже принцип работает и в области полиграфического оборудования.  Сами тампоны изготавливаются из различных видов силикона отличающихся в основном по степени жесткости. Одни позволяют воспроизводить оттиск с высоким качеством, но границы изображения при этом получаются на слишком резкими, другие хороши для печати на профильных поверхностях, третьи подходят для печати на сверхгладких изделиях. Чем хорош в нашем случае силикон, это тем, что краска легко переходит на такой тампон и так же легко удаляется с него даже засохшая. Например, когда происходит перерыв в процессе печати, засохшую краску можно удалять с поверхности тампона обычным скотчем. Размеры же тампона подбираются в зависимости от площади рисунка, в протчем редко можно встретить размер больше 10Х10 сантиметров.

Выбор вида краски также неоднозначен. Все зависит от формы и материала запечатываемой поверхности. На разные материалы, одна и та же краска ложится по разному. На пластик краска обычно ложится значительно лучше чем на стекло, или на металл. Поэтому, в зависимости от материалов, используются одно- двух- и более компонентные краски, которые отличаются степенью проникновения, «въедания» в поверхность. 

И вот все приготовления окончены, форма подготовлена, краска заправлена, станок настроен. Нажатие на кнопку, или поворот рукоятки и пластина опускается в краску, поднимается и ракель счищает краску со всей ее поверхности, кроме углубления, где нанесено изображение. Еще одно нажатие и тампон прижимается к пластине, затем поднимается и передвигается по горизонтали и вновь опускается уже на предмет, лежащий в ложементе. И – по-новой. Главное вовремя менять брелки и зажигалки и следить за качеством. Все просто и удобно. Главное технологию процесса знать, обладать необходимой информацией по проведению самой работы и необходимой суммой в $3000-7000 на покупку самого станка, $950 на покупку экспозиционной камеры, $400-1500 на покупку компрессора и $200 –1000 на расходные материалы.
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