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Tehnologia tiparului

Prelucrarea placilor offset

presensibilizate
(continuare din numdrul precedent)

Formele de imprimare offset
presensibilizate negativ au aceeasi
stuctura ca si cele pozitive, avand
insa alte caracteristici. Prin absorbtia
unei cuante de lumina avand lungimea
de unda A in domeniul 380 - 500 nm
(un maxim de absorbtie la 425 mm)
sarea de difenilamino-4-diazoniu
elimind o moleculd de azot trans-
formandu-se in difenil amina.

Utilizdnd aceasta proprietate
chimica, stratul continand diazo-
compusul de mai sus este expus la
lumina ultravioletd a unei lampi
speciale, printr-un film negativ. In
zonele transparente se va produce
fotodescompunerea, 1n timp ce in
zonele opace diazocompusul va
ramane intact. Utilizand diferenta de
solubilitate dintre cele doua rasini, in
faza urmatoare se trece la deve-
lopare. In timpul developarii, cu
ajutorul unei solutii corespunzatoare,
se dizolvd diazocompusul de pe
suprafata neexpusd. Produsul de
fotoliza, amina, format pe placa

de imprimare negativa urmeaza a fi
tipdrit. Aceasta prelucrare a formelor
de imprimare are la bazad dizolvarea
selectiva a zonelor neexpuse, ca
urmare a diferentei de structurd a
rasinii expuse si a celei neexpuse si
deci de solubilitatea uneia (cea
neexpusd) 1n solventi organici. Pe
langd functia de copiere, stratul
fotosensibil utilizat pentru realizarea
formelor de imprimare trebuie sa
indeplineasca si functia de element
tiparitor. Pentru aceasta, el trebuie sa
aiba o serie de calitati, necesare unei
forme de imprimare, cum ar fi:

- aderentda bund la suportul
utilizat (aluminiu, zinc, cupru etc.)
pentru a nu se smulge (,cdra”) in
timpul imprimarii;

- rezistenta mecanica la presiune
si frecare;

- stabilitate chimica fata de
solventii si solutiile chimice utilizate
in timpul imprimarii, precum si fata
de agentii atmosferici in timpul
stocdrii formelor de imprimare
inaintea utilizarii lor, ca si in cazul
pastrarii acestora in vederea unei
retipdriri;

- sa fie oleofil, pentru a putea
transfera cerneala de pe placa pe
cauciucul imprimator, pastrand
fidelitatea imaginii copiate.

Solutiile necesare prelucrarii
formelor de imprimare negative sunt
similare cu cele pentru placile
pozitive, in ceea ce priveste rolul
pe care il indeplinesc dar nu si
ca structura.
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Solutiile pentru developarea
placilor negative au rolul de a
indeparta de pe forma de imprimare
zonele neexpuse la lumind in timpul
copierii (corespunzdtoare partilor
negre ale filmului) si a pdstra intacte
suprafetele expuse ale stratului de
copiere (corespunzatoare zonelor
transparente ale filmului). Dupa

developare, procesul tehnologic
continua identic cu cel al placilor
pozitive.

Exista acum placi pentru

imagini digitale, care au un singur
element comun: suportul din
aluminiu. Pacile metalice destinate
imprimadrii direct din computer aduc
o Tmbunatatire simtitoare. Ele se
disting in functie de producator, si
anume:

- produsul ,,Silverlith” al firmei
DuPont-Howson foloseste ca strat de
copiere produsi cu saruri de argint si
este unic pentru cd lucreaza tn modul
,»pozitiv’. Acest produs utilizeaza
aceeasi tehnologie de depunere a
argintului ca si la film, ceea ce
inseamna ca se poate folosi aceeasi
masina de expus;

- produsele ,,0zasol N 90” si
,Electra” ale firmelor Hoechst si
Cookson Graphics se bazeaza pe
tehnologia fotopolimerilor;

- produsul firmei Chemco,
denumit ,,Silversmed” este atit cu
depunere de argint cat si cu polimeri.

Deoarece tehnologiile de impri-
mare se dezvoltd mereu, plicile de
tipar trebuie sa le tina pasul.

Informatica permite utilizarea
datelor digitizate in toate domeniile.
La imprimare este posibild excluderea
pregatirii formei de tipar prin
tehnologii cum ar fi Computer-to-
Plate. Prin aceasta tehnologie,
expunerea placii de tipar se executa
dupa date digitizate, deci este o
realizare pe cale electronicd a
formelor de tipar. Una din cerintele
esentiale ale acestei tehnologii este
ca toate originalele de text si imagine
ale aceleiasi lucrari sa fie sub forma
digitizatd si disponibile in acelasi
timp. Aceasta impune capacitati
imense de memorizare. Astfel, 8
pagini intr-o culoare cu o rezolutie de
400 linii/cm necesita cca 3,5 minute
pentru expunerea pe placd. Formele
de imprimare la CtP nu pot fi expuse
la surse de lumina conventionala, de
aceea a trebuit sa se creeze noi
straturi pentru placi. Placile tra-
ditionale prezintd o fotosensibilitate
insuficientd si nu sunt corespun-
zatoare, ca rezistenta, la tiraj.

La placile Silverlith stratul
fotosensibil se bazeazd pe difuzia
sarurilor de argint. Caracteristicile
fotosensibile sunt aceleasi ca ale unui
film. Se expune cu un laser argon, ca
la scannere. Caracteristicile de
imprimabilitate nu se deosebesc de
cele ale placilor de tipar traditional.
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Aceste placi pot de asemenea sa fie
expuse 1n aparate de expunere prin
contact sau in aparate de foto-
reproducere conventionale, In conditii
de camera obscura.

Placa Silverlith este din
aluminiu, tratata electrolitic si ano-
dizata. Stabilitatea la tiraj este
aceeasi ca a unei placi traditionale.
Stratul fotosensibil, cum s-a mai
aratat, este format din saruri (halo-
genuri) de argint. Drept sursa de
lumina pot servi lampi cu halogen,
xenon sau cu laseri din argon. In
masina de tipar se pot aplica toate
cernelurile de tipar, adausuri la
solutia de umezeala. S-a constatat o
rezistenta fata de cernelurile UV.

Placa termica este un produs
destul de recent iar evolutia sa a
urmat indeaproape evolutia sistemelor
Computer-to-Plate. Primele placi
termice au fost prezentate de firmele
Kodak si Creo la drupa'95.

Ideea de a nu supune o placa
offset la UV sau laser vizibil, ci la
diode IR a fost insotita de la inceput
atat de dorinta de a se lucra la lumina
ambianta, de a obtine puncte de
raster dure si de buna calitate, cat si
de speranta de a se evita utilizarea
unei developari chimice umede ca si
orice prelucrare ulterioara expunerii.

Tehnologia conventionald consta
in expunerea unui strat fotosensibil la
o sursda luminoasa, dupa care este

prelucrat in asa fel 1ncat, prin
actiunea compusilor chimici, sa se
elimine fie zona imprimabila, in
cazul placilor negative, fie zona
neimprimabild, in cazul placilor
pozitive. Trebuie spus ca aceasta
tehnologie conventionala da rezultate
satisfacatoare pe masina de imprimare.

Copierea termica nu mai face
apel la lumina sursei, ci la cidldura pe
care aceasta este capabild sd o
produca la suprafata placii. Tipul de
placa folosit este foarte asemanator,
ca structurd, cu cel al placii conven-
tionale. Are un suport din metal
electrogranulat si anodizat. Este
diferita numai compozitia stratului
superior.

Expunerea stratului termosensibil
de polimer de pe placa se face cel
mai adesea cu o baterie de diode laser
IR de 830 nm. Cand se atinge
temperatura necesara procesului,
polimerul reactioneaza suferind o
transformare chimicd, asa numita
reticulare si care este la originea
credrii punctelor.

Ultima etapa a procedeului termic
constd in preincdlzirea (coacerea)
intr-un cuptor si o developare umeda
intr-un procesor specific.

In continuare va oferim citeva
sugestii cu privire la remedierea
defectelor mai des Intalnite la placile
de aluminiu presensibilizate.
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’::lr; DEFECTUL CAUZA SUGESTII PENTRU REMEDIERE
0 1 2 3
Punctele fine |(a) timpul de expunere prea |[(a) stabilirea si respectarea timpului de expunere
se smulg (se |mare
“cara”) de pe [(HyFimpul de developare prea |(b) stabilirea si respectarea timpului de developare
placi mare
(c) concentratie prea mare a |(c) se va lucra cu concentratia solutiei stabilita de
1 revelatorului producatorul revelatorului
(d) temperatura revelatorului [(d) se va aduce temperatura revelatorului la 20°+2°C
prea mare temperatura optima de developare
(e) punctele sunt gri (nuau |(e) se verifica montajul daca are densitatea
densitatea optica corespunzatoare. In caz contrar se refac filmele de
corespunzatoare) pe montaj
Placa prinde |In zonele transparente ale (a) stabilirea si respectarea timpilor corecti de
ton montajului ramane rasina expunere
fotosensibila neindepartata
datorita:
(a) timp de expunere prea mic
(b) timpul de developare este |(b) se va respecta timpul de developare care a fost
insuficient stabilit
2 (c) concentratia prea mica a |(c) se va respecta concentratia solutiei de lucru
revelatorului stabilita de producator
(d) temperatura scazuta a (d) se incalzeste revelatorul in sistem “bain-marie”
revelatorului pentru a ajunge la temperatura 20°+2°C
(e) densitatea de voal a (e) se verifica montajul si se refac filmele cu prea
filmului este mare mare densitate de voal
Marginile de |[(a) timpul de expunere cu (a) marirea timpului de expunere cu folie difuzanta
film si calc folia difuzanta este prea mic |fara schimbarea timpului total de expunere in cazul
raman pe in care acesta este corect.
placé} si dup_é_ (b) la calc - ruperea diferen- |(b) taierea cu o foarfeca bine ascutita a calcului,
folosirea folieiltiala a straturilor acestuia  |eventual la masina de taiat
difuzante
(c) expunere fata de rama de |(c) lampa de expunere se amplaseaza la o distanta
copiat cel putin egala cu diagonala placii prelucrate. Se
recomanda amplasarea lampii la o distanta cat mai
mare fata de placa pentru o expunere cat mai
uniforma a suprafetei placii
3 (d) marginile de film (calc mai|(d) se sterge marginea filmului cu o carpa care nu
putin) sunt murdare si au lasa scame, piele de caprioara sau chiar alcool
chiar amprentele degetelor
copistului
(e) suportul filmului sau al (e) se va calcula ca marginile de montaj sa nu intre
montajului este mai gros; in formatul hartiei sau sa cada la taiat; nu se va
montaj cu structura schimba folia de montaj (grosimea, transparenta
neuniforma, folie de montaj |etc) dupa stabilirea timpului de expunere
mai mica decat
formatul de hartie

Continuarea tabelului pe pagina urmatoare
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0 1 2

3

Elementele (a) folosirea unui revelator

se deterioreaza |stratul de oxid de aluminiu

neutre ale placilor|prea concentrat care ataca

(a) se dilueaza revelatorul la concentratia
prescrisa

dupa un numar

(b) folosirea revelatorului la

(b) se va aduce revelatorul la temperatura

4 L
relativ mic de o temperatura prea ridicatd |optima de developare
copii, apare pe
acestea un praf (c) spalarea insuficienta a |(c) dupa developare placa se va spala sub jet de
alb si iau cerneala |Placii dupa developare apa curenta
Tiparul nu are (a) timpul de expunere este |(a) stabilirea si respectarea timpului optim
detalii in umbre |mai mic decét timpul optim
(inecarea -
5 |punctelor de (brzaznsfﬁrltde developare e
95%) P (b) si (c) corelarea concentratiei revelatorului cu

(c) concentratia mica a
revelatorului

timpul optim de developare

Pentru prima data, Heidelberg a
facut o demonstratie publica cu noua
tehnici de formare simultana a
imaginii pe toate cele patru placi
offset ale unui GTO-DI 1n patru
culori, la PRINT 91 (Chicago).
Aceasta noua tehnologie THDI
(tehnologie Heidelberg direct imagine)
cu formare directd a imaginii n
masina de imprimare constd in
urmatoarele:

Montajul compus si realizat pe
ecranul calculatorului este transferat
direct, sub forma de informatii
digitale, la masina de imprimare
offset in mai multe culori, fard a fi
necesard realizarea expunerii unor
filme sau placi, deci fara camere
obscure, substante chimice etc.,
evitand astfel toate problemele legate
de acestea. La citirea datelor, can-
titatile de cerneala pentu fiecare
forma de imprimare sunt determinate
simultan cu aceasta operatie. Cilindrii
de masurare a cerneluirii, Heidelberg
CPC, sunt reglati prin citirea datelor,

6

astfel incat fiecare zona de cernelu-
ire sd primeascd o cantitate corecta
de cerneala.

Formarea imaginii  pentru
fiecare placa de imprimare are loc in
aliniere perfecta cu toate celelalte.
Un factor determinant al acestei
tehnologii este existenta in forma
digitald a tuturor datelor necesare
pentru ansamblul montajului.

In vederea inceperii procesului
de imprimare, placile speciale DI
(care nu au inca formatd imaginea)
sunt montate pe fiecare dintre cilin-
drii port-placa. Ele au circa 0,17 mm
grosime si sunt confectionate dintr-
un strat de baza din poliester oleofil,
un strat central foarte subtire din
aluminiu si un strat superior, oleofob,
din siliciu.

Datele procesate de RIP sunt
citite Tn unitatea de calcul a masinii
Heidelberg DI, unde sunt traduse in
instructiuni de formare a imaginii
pentru comanda electrozilor de
scriere directa a imaginii pe placa.

AFACERI POLIGRAFICE de 9 ani lider
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In acelasi timp se determind si
necesitatile de cerneluire pentru fie-
care unitate de imprimare si fiecare
zona de cerneluire si se realizeaza si
reglajele respective, prin intermediul
sistemului Heidelberg CPC.

Fiecare unitate de imprimare are
un dispozitiv de formare directd a
imaginii 1n locul aparatului de
umezire. Un dispozitiv de formare
directa a imaginii este format dintr-o
sectiune de inalta tensiune si un cap
de scriere cu electrozi montati pe un
ax. Toate capetele de scriere ale
masinii sunt calibrate unul in raport
cu celelalte, astfel incat formarea
imaginilor pe pliaci sid fie intr-un
registru corect.

Instalatia odatd pornita, elec-
trozii indreaptd sarcinile electrice
spre placa, punctaind 1n mod
individual pozitiille in care este
necesara aderenta cernelii. Stratul
subtire de aluminiu aflat in mijlocul
pacii este legat la potentialul zero si
joaca rolul celui de al doilea electrod.

Schema operatiei de obtinere a placii In masina
de imprimare

Descarcarile electrice produse
de electrozii capului de scriere
indeparteaza stratul de siliciu si
distrug aluminiul. Stratul de poli-
ester, care astfel devine liber, este
oleofil. Pentru imprimare se foloseste
o cerneala ca pentru offset uscat.

Pregatirea formei pentru
tiparul adanc

Dupd scurta introducere in
tiparul digital, vom continua cu
prezentarea celui de al treilea pro-
cedeu tipografic important: tiparul
adanc.

Formele de tipar adanc plane
sunt folosite in tampografie, la
imprimare indirecta. Cu ajutorul unui
tampon din poliuretan se ia cerneala
de pe placa si se transfera pe suport,
ce poate avea forme si duritati
diferite (sticla, ceramica, metal etc.).

Se mai folosesc forme de tipar
adanc plane ce sunt gravuri manuale
sau chimice in placi de diferite
grosimi de cupru, alama sau bronz.
Sunt folosite mai mult de artistii
plastici pentru a executa o serie de
felicitari, stampe etc.

In industria tipariturilor este
folosit numai tiparul adanc rotativ, la
care forma de imprimare este
constituitd dintr-un cilindru metalic
in care se executa gravarea.

Cilindrii de tipar adanc sunt
formati dintr-un corp de otel pe care
se depune (prin depunere galvanica
in baie de cuprare cianuricd si apoi
cuprare acida) un strat de cupru (a se
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vedea figura din Buletin Informativ
nr. 25/ianuarie 2008, pag. 7).

Stratul 1n care se executd
gravarea, numit ,,camasa’” se depune
galvanic peste un strat de aderentd
redusa ce separa ,,camasa’ de stratul
de cupru de pe cilindrul de otel. Dupa
imprimare, ,,camasa” se ,,jupoaie”,
cilindrul putand fi folosit pentru
depunerea unei noi camasi.

Dupa depunere, pentru a se
asigura luciul necesar, cilindrii pentru
tipar adianc se slefuiesc si apoi se
lustruiesc. Operatiile de slefuire si
lustruire conditioneazd de multe ori
calitatea camasii de cupru, implicit a
tiparului.

La tiparul adanc, copierea se
executd pe hartie pigment sensi-
bilizatd si prezinta o serie de
particularitati. Se folosesc filme
pozitive 1n semitonuri si gelatina
hartiei pigment se taneazd 1n
adancime, cu atdt mai mult cu cat
cantitatea de lumina care o impre-
sioneaza este mai mare (cu cat
densitatea pe pozitiv in zona respectiva
este mai mica).

Presupunand ca intr-o sectiune a
pozitivului care se copiaza repartitia
densitdtilor este cea din figura a,
gelatina hartiei pigment va fi tanata
conform figurii b. Deoarece adan-
cimea de gravare este invers pro-
portionala cu grosimea stratului de
gelatind tanatd, pozitivul copiat va fi
reprodus sub forma unei gravuri ca
in figura c.

Practic, o asemenea gravura nu
poate fi folositd. La imprimare,
racleta elastica ce indeparteaza

excesul de cerneala de pe suprafata
cilindrului va patrunde in cavitatile
formate prin gravare si va elimina
cerneala. Pentru aceasta, este necesar
sd se ofere un sprijin racletei, frag-
mentand cavitatea gravata Intr-o serie
de celule despartite de peretii
negravati (fig. d). Aceasta descom-
punere se realizeaza prin copierea pe
hartia pigment a unui raster special
cu linii transparente subtiri intre care
se formeaza punctele opace.

s B

b
%M W}%/%/%%/%%

Schema procesului de copiere la tipar adanc
a - repartitia densitatilor pe film; b - tanarea
gelatinei pigment; ¢ - forma gravarii fara raster;
d - gravarea cu raster.
1 - suport hartie; 2 - strat de gelatina; 3 - gelatina
tanata.

Spre deosebire de offset si tipar
inalt, la tiparul adinc rasterul nu are
rol de descompunere a imaginii, ci
numai rolul de a oferi un suport
racletei, semitonurile fiind realizate
prin diferenta de adancime a
celulelor gravate.

Copierea hartiei pigment are
doua faze:

- copierea rasterului;

- copierea montajului de pozitive.

Pentru asigurarea unei tanari
corecte a liniilor de raster, sursa de
lumina la care se realizeaza copierea
trebuie sa fie strict punctiforma.
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Spre deosebire de raster, mon-
tajul trebuie copiat intr-o lumina cat
mai difuzd, in vederea asigurarii
tandrii complete a gelatinei pe toata
suprafata celulei.

Hartia pigment copiatd se aplica
pe suprafata umeda a cilindrului
argintat, cu gelatina in contact cu
suprafata acestuia.

Dupa aplicare, hartia este bine
umezitd cu apa calda si se inlaturd. Se
continud spalarea pana cand se
dizolva toata gelatina netanata de
pe suprafata cilindrului, ramanand
stratul de gelatina tanata cu Tnéltimea
variabila. Urmeaza apoi uscarea
gelatinei, care se executd in curent de
aer rece.

Datorita dificultatilor tehnologice
in folosirea hartiei pigment, azi se
folosesc alte straturi de copiere, cum
ar fi filme speciale tip Rotargo.

Dupa aplicarea hartiei pigment
si developare, pe suprafata cilin-
drului rdmane un relief de gelatind
tanatd cu o grosime variabild in
raport cu cantitatea de lumina care a
impresionat stratul n locul respectiv.
Gravarea elementelor imprimabile,
aflate in adancime fata de suprafata
neimprimabila a cilindrului, se
realizeazd prin stratul protector de
gelatind tanatd, cu ajutorul unei
solutii de clorura ferica.

Procesul de gravare prin stratul
de gelatina se petrece in doua etape:

- difuzia clorurii ferice prin
stratul de gelatina;

- gravarea propriu-zisa.

In prima etapa se imbiba stratul
de gelatind cu apa. Apa patrunde
prin stratul de gelatind s1 1l umfla,
urmand difuzia clorurii ferice.
Procesul incepe de la suprafata spre
interior, iar adancimea pana la care
are loc, precum si timpul in care se
desfdasoard depind de concentratia
solutiei de clorura ferica. Adancimea
este cu atit mai mare, iar procesul cu
atat mai rapid, cu cat concentratia
solutiei este mai mica.

Cel de al doilea proces, procesul
de gravare propriu-zis, incepe in
momentul cind clorura ferica a
difuzat prin stratul de gelatina si a
ajuns Tn contact cu suprafata cuprului.

Clorura cuprica rezultata la
gravare, de culoare verde, se observa
usor prin stratul de gelatind, usurand
controlul gravarii (datoritd pigmen-
tului rosu incorporat in gelatina,
zonele 1n care are loc gravarea si
apare clorura cuprica se vad negre).

Adancimea diferita a elemen-
telor imprimabile se realizeaza
exclusiv datoritd momentului diferit
in care incepe gravarea (stratul de
gelatina tanata de grosime diferita in
functie de cantitatea de lumina
primitd la expunere) in diferitele
puncte ale suprafetei cilindrului,
viteza de gravare fiind aceeasi pe
toata suprafata, pentru aceeasi
concentratie a solutiei.
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Gravarea manuald nu conduce
intotdeauna la obtinerea unor rezul-
tate constante: rezultatele gravarii
depind de experienta si fantezia
gravorului.

Necesitatea optimizdrii gravarii
a condus la aparitia unor masini
automate de gravat care, respectand
principiul gravdrii In trepte, elimina
interventia subiectivd a gravorului.
Masinile sunt pe principiul cu dilutie
programata sau cu inlocuire progra-
mata a solutiilor.

Pregatirea formei de tipar pentru
alte procedee de tipar

In afara celor trei procedee de
imprimare (tiparul inalt, tiparul plan
si tiparul adanc) mai sunt utilizate si
alte procedee de imprimare care,
pentru anumite destinatii, sunt mai
eficiente, mai economice.

Aceste procedee de tipar au fost
descrise in Buletinul Informativ nr. 1 al
publicatiei AFACERI POLIGRAFICE.

Pregatirea formelor litografice
Litografia este o variantd a

tiparului plan direct.

In timpul imprimarii, hartia vine
in contact direct cu forma de
imprimare. La inceputurile sale,
litografia folosea, ca forme, pietre
litografice, apoi au inceput sa fie
folosite placile de metal pe care se

executa formele, fie manual fie prin
alte procedee specifice litografice.
Deosebirea intre formele litografice
si cele de offset constd in pozitia
imaginii pe forma.

In litografie imaginea este
necitibila pe forma (imaginea din
oglinda) si devine citibila pe tiparul
direct, in timp ce la offset imaginea
este citibilda pe forma, necitibild pe
cauciuc si citibila pe tipar.

Pregatirea formei litografice pe
piatrd se executd in etape: pregatirea
suprafetei, obtinerea imaginii pe
forma si prelucrarea formei pentru
imprimare. Pregatirea suprafetei
pietrei litografice constd in slefuirea
acesteia pe cale manuald, cu ajutorul
unor discuri abrazive sau cu ajutorul
masinilor de slefuit, folosind ca
abraziv nisip cuartos, de diferite
granulatii. Dupa slefuire si spalare cu
apa se granuleazd manual, prin
frecare cu o piatrd speciald, prin
intermediul unui abraziv fin, in
mediu apos. Dupa aceasta operatie
se spala cu apa si, pentru a mari
capacitatea de absorbtie a pietrei, se
trateazd suprafata cu o solutie de
acid acetic.

Obtinerea imaginil pe piatrd se
realizeaza fie prin desen direct dupa
original, fie pe cale indirecta, folosind
metoda transportului litografic.
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Desenarea direct pe piatrd se
executa cu tus litografic (un amestec
de negru de fum, sapun, ceara, serlac,
grasimi), cu creioane litografice, cu
ajutorul acelor si al saberelor etc.
Prin aceastd metoda se realizeaza
elementele oleofile, imprimabile.

Metoda transferului litografic
constd 1n realizarea imaginii pe o
hartie speciald cu ajutorul unei
cerneli grase lito de transport.
Presand hartia, astfel pregatita, pe
piatra litografica se realizeaza trans-
ferul cernelii pe piatra, obtinandu-se
elemente oleofile. Aceastd metoda
este folosita 1n special pentru
obtinerea formelor de text. Textul se
dactilografiaza pe hartia de transport
folosind o banda speciald grasa, iar
apoi se transpune pe piatra.

Fixarea desenului si obtinerea
proprietatilor hidrofile si oleofile se
realizeaza astfel: se pudreaza cu talc,
se umezeste cu o solutie de guma
arabica si se Tncarca cu cerneala.

Formele litografice se mai pot
obtine si pe cale fotomecanicd, prin
copiere directd negativa, cu strat
sensibil de albumind bicromata.

Litografia pe piatrd este inca
folosita de graficieni, care executd
singuri formele prin desenare directa,
tiparele avand o valoare artistica.

Pregatirea formelor pentru
fototipie
Fototipia poate fi consideratd o
varianta a tiparului offset, pentru ca
in procesul de imprimare are loc
umezirea formei.

Principiul fototipiei se bazeaza
pe umezirea selectiva a unui strat de
gelatind in functie de gradul de
tanare. Cu cat stratul este mai tanat,
cu atat el accepta mai bine cerneala,
deci transferd mai multd cerneala pe
imprimat. Partea de gelatind netanata
reprezintd elementele neimprimabile.

Fototipia este singurul procedeu
la care se reproduc semitonuri
aproape identice cu ale imaginii
originale. Practic, este procedeul de
tipar la care se poate realiza o
adevdratda reproducere 1n facsimil a
originalelor policrome si monocrome.

Formele de imprimare pentru
fototipie se obtin pe cale fotometrica.
Copierea pe placi se face dupa
negative fara raster, in semitonuri.

Formele se executa pe placi de
sticla mai groasa (cristal), mai rar pe
metal sau material plastic, pe care se
depune un strat de legdtura, apoi un
strat de gelatina sensibilizata
(bicromatata) dupa care se usuca la o
temperatura ce creste progresiv pana
la 60 °C.

(continuare in numdrul urmdtor)
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CELE MAI BUNE SOLUTII
PENTRU FIRMELE CU DATORII

CUMPARAM CREANTELE DUMNEAVOASTRA
$I LE RECUPERAM DE LA DEBITORI:

Va putem cumpara creantele platindu-va pe loc echivalentul
unui procent din valoarea acestora (intre 10% si 90%).

Va putem cumpara creantele platindu-va integral pretul dupa
ce vom incasa cuantumul acestora de la debitori.

Va putem colecta creantele, mandatandu-ne in acest sens
prin contract de mandat comercial.

EVALUAREA Sl OFERIREA DE ASISTEI\[[A DE
SPECIALITATE COMPANIILOR AFLATE IN IMPAS SAU
iN PRAGUL INSOLVABILITATII:

Preluarea companiilor ajunse in pragul insolventei.

Evaluarea situatiei financiare a companiei Dvs. si a
modalitatilor legale de refacere a echilibrului financiar.

Evaluarea modalitatilor de recuperare a eventualelor datorii
de la clientii societatji.

Evaluarea contractelor incheiate si consilierea Dvs.
in vederea reechilibrarii drepturilor si obligatiilor
cocontractantilor.

www.debitservice.ro
contact@debitservice.ro
Tel:  +4031104.11.92
Fax: +4021 313.71.77
Mobil: +40 788.075.657
+40 742.262.271

Sediul din Bucuresti:
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