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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 cumpdra creantele platindu-va integral preful dupa
ce vom incasa cuantumul acestora de la debitori.

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

EVALUAREA Sl OFERIREA DE ASISTENTA DE
SPECIALITATE COMPANIILOR AFLATE IN IMPAS SAU
N PRAGUL INSOLVABILITATII:

Preluarea companiilor ajunse in pragul insolventei.

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

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

Evaluarea contractelor incheiate si consilierea Dvs.
in vederea reechilibrarii drepturilor si obligafiilor
cocontractantilor.
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Tehnologia tiparului

Pregatirea formei pentru fototipie
(continuare din numdrul precedent)

Uscarea este cea prin care se
obtin granulele specifice fototipiei si
dureaza circa 2 ore, dupa care racirea
se face tot in uscitor pana la
temperatura camerei. Pe gelatina
astfel pregatita se copiaza negativele
in rame de contact cu lampi ce au
radiatii in ultraviolet.

Dupa copiere, forma se spala
pana la indepartarea totala a sarurilor
bicromatice si apoi se usuca. Inainte
de imprimare, forma se trateaza cu o
solutie de glicerina si apa. Portiunile
inferioare putin tanate si cele
netanate se umfld. Gelatina umflata
preseaza asupra stratului superior
tanat, si iese la suprafatd prin
crapaturile microscopice ale acesteia.
Gelatina tanatda este oleofila si
formeaza elementele tiparitoare;
gelatina netanata care ajunge la
suprafatd este hidrofila, formand
elementele neimprimabile.

Deoarece granulele sunt atat
de mici Tncat nu pot fi observate
cu ochiul liber, prin fototipie se pot

reproduce fidel imaginile 1n
semitonuri. Rezistenta la tiraj este
foarte redusa (cca 1000 exemplare).
Acest procedeu este depasit, dar
folosit numai pentru lucrari artistice
executate artizanal.

Pregatirea formei pentru
flexografie

Pentru o serie de lucrari, 1n
special pentru ambalaje, imprimate
pe materiale diverse (folii metalice
sau hartii metalizate, folii din
materiale plastice, cartoane rigide
etc.) se foloseste procedeul de
imprimare  flexograficd.  Acest
procedeu inlatura neajunsurile de la
procedeele de tipar inalt, plan si
adanc, care necesitd masini robuste,
presiuni de imprimare relativ mari
etc., prin folosirea formelor elastice.

Initial, formele pentru tiparul
flexografic erau stereotipii din
cauciuc. Ele se obtineau dupa forme
originale de tipar 1inalt prin
calandrare. Astazi se folosesc placi
de fotopolimeri ce rezista la un
milion de tiraje.

Placa de fotopolimer este
compusd dintr-un suport de otel de
0,18 mm si un strat solid de foto-
polimeri de 0,58 mm. Este cunoscuta
larga utilizare a polimerilor. In
tipografie sunt folositi cei care se
intdresc foarte repede la lumina
ultravioleta (cca 4 minute).
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Placa de fotopolimeri, la
dimensiunea ceruta, se pune in
contact cu filmul negativ si se
expune la o sursa de ultraviolete de
250-400 nm. Lumina ultravioleta poli-
merizeaza stratul de polimeri si il
intareste la cca 80 °Sh, dupa care se
spala cu apa caldi la cca 35 °C.
Zonele neexpuse sunt indepartate si
rdman numai elementele impri-
mabile, zone care au fost expuse si
intdrite de lumina ultravioletelor.
Dupa spalare se face o uscare, tot la
lumina ultravioleta de mare putere si
placa poate fi montatd in masina.

Pregatirea formei pentru tiparul
offset uscat (WATERLESS)

Pe la 1inceputul anilor 70,
societatea 3M (SUA) lansa o noud
placa offset pe baza de silicon si lua
astfel fiinta procedeul offset uscat
sau waterless.

Placa este imbracata intr-un strat
de polimer pe baza de silicon, facand
posibild eliminarea apei. Dupa
expunere, stratul de silicon se
adanceste usor in locurile unde
trebuie sa primeasca cerneala, n
timp ce, In zonele neimprimabile,
rdmane intact. Astfel placa devine
umectabild si primeste o cerneala
speciala. Acest procedeu prezinta
avantajul de a 1inlatura toate
complicatiile datorita echilibrului
cerneala - apa.

In anul 1979, procedeul a fost
imbunatatit de grupul japonez Toray
Industries. Placa Toray este compusa
dintr-un suport de aluminiu, un strat
de intarire, un strat fotosensibil, un
strat de silicon si un film protector
transparent din poliester, care ramane
pe loc in timpul expunerii dar se
indeparteaza la developare.

Timpul de expunere al unei placi
Toray este comparabil cu cel al unei
placi clasice. Developarea necesita
substante chimice speciale, dar fara
complicatii tehnice. Retusul si
corectura nu se pot face decat
manual, cu ajutorul siliconului lichid
aplicat pe partile deteriorate si, daca
este nevoie, este posibil sd se scoatd
siliconul. Dapa ce placa este gata nu
mai necesitd gumare. Despre
imprimarea fara apd la offset se va
scrie Intr-un numar viitor.

Tehnica imprimdrii

In Buletinul informativ nr.
3/14.03.2006 am facut o scurtd
incursiune in tehnica imprimarii. Cu
riscul de a ne repeta, vom puncta
factorii importanti ai imprimarii, ca
apoi sd trecem la imprimarea
propriu-zisa (tehnica + utilaje).

Digitale sau conventionale,
masinile de imprimare au beneficiat de
multe Tmbunatatiri care optimizeaza
calitatea si productivitatea.
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In  cursul ultimilor ani,
imprimarea si-a schimbat aspectul.
Tehnologiile de imprimare erau
exclusiv destinate productiei indus-
triale si foarte putin serviciilor la
cerere. S-au folosit puncte forte din
informatica. Masinile sunt echipate cu
RIP-urile cele mai puternice si cele
mai recente procesoare, asigurand o
perfecta concurentd cu dispozitivele
pre-press. Pentru optimizarea calitatii
tirajelor, masinile de imprimare
digitald integreaza functiuni dedicate
anterior activitatilor traditionale
(expunere, gestionarea culorilor, date
variabile). Unele au posibilitatea de a
fi conectate n linie cu masinile clasice
de tipar.

Sistemele de gestionare a cerne-
lurii, umezirii, conducerii descen-
tralizate, diagnosticului permanent,
spalarii automate sunt propuse acum
ca standard pe multe masini. In cazul
dispozitivelor optionale, acestea permit
servicii cum ar fi supratipdrirea,
numerotarea, perforarea etc.

Imprimarea este un procedeu de
multiplicare a imaginii reproduse, prin
transferul cernelii de tipar, sub actiunea
presiunii, de pe o suprafatd special
pregatitd, numita forma de imprimare,
pe hartie sau alt suport, in masini
construite special.

Situandu-se 1intre procesele de
pregatire a formelor si proceselor de
finisare, imprimarea este procesul de

baza, caracteristic pentru industria
poligrafica: coala de hartie este
transformatd in imprimat, adicd se
transmite colilor de hartie continutul
viitor produs poligrafic si, Tn mare
parte, si forma acestuia.

Imprimarea are loc ca urmare
contactului formei de imprimare cu
suportul pe care se imprima, n cazul
tiparului Tnalt, flexografie si adanc, si
prin intermediul cauciucului impri-
mator la tiparul plan, de regula, sub
actiunea presiunii de imprimare.

In procesele clasice de impri-
mare, presiunea are un rol hotarator,
asigurand contactul perfect intre hartie
(suportul de imprimat) si forma,
creand conditiile necesare pentru
transferul cererii.

In ultimul timp au aparut procese
de imprimare la care transferul nu se
realizeazd sub actiunea presiunii, ci
sub actiunea unor forte de alta natura:
atractie electricd, magnetica etc.
Deoarece aceste procedee au inca o
arie de raspandire restransa, cel putin
deocamdatd, la noi prin procedee de
imprimare se va Intelege procedeele de
transfer al cernelii de pe forma pe
hartie, asa numitele procedee clasice
sau procedee conventionale.

Imprimarea este un proces
complex la care participd patru
elemente distincte:
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a. Obiectul care se imprima,
denumit formd de imprimare sau
formad de tipar. Aceasta este pland
sau cilindricd, fiind compusd din
elemente de text, ilustratii sau text
combinat cu ilustratii; pe suprafata sa
este depus stratul de cerneald ce va fi
transferat pe hartie.

b. Materialul cu care se imprima
este Tntotdeauna cerneala de tipar, o
dispersie de substante colorate,
pigmenti, uleiuri sicative, si in care
se introduc diverse adausuri.

c. Materialul sau suportul pe
care se imprima. De obicei, suportul
de imprimare este hartia sau cartonul,
obtinandu-se produse poligrafice
obisnuite: carti, reviste, ziare, etichete
etc. In anumite situatii, si in special
pentru productia de ambalaje, impri-
marea se poate realiza si pe alte
materiale: celofan, folie polipro-
pilend sau polietilend, diverse
materiale plastice, tabla etc.

d. Dispozitivul de exercitare a
presiunii. Acesta realizeazd con-
tactul dintre forma de imprimare
acoperitd cu cerneald si suportul de
imprimare (hartia) si ca urmare are
loc transferul cernelii de pe forma pe
hartie, adica imprimarea propriu-zisa.

Din punct de vedere al
succesiunii in timp, procesul de
imprimare poate fi impartit in
urmadtoarele etape:

- frecarea cernelii si depunerea
acesteia pe forma de tipar, intr-un
strat subtire si omogen;

- alimentarea masinii cu hartie si
aducerea acesteia catre forma de
tipar, Intr-o pozitie care sa asigure
operatia corecta;

- imprimarea propriu-zisa, reali-
zatd in timpul trecerii hartiei prin
dispozitivul care o preseazd pe
forma.

- eliminarea imprimatului, in
acelasi timp cu fixarea cernelii pe
hartie.

Aceste etape au loc indiferent de
tipul masinii si de genul de tipar.

In prima etapa a procesului de
imprimare are loc frecarea cernelii si
depunerea acesteia pe forma in
cantitatea necesara, Intr-un strat
subtire si  uniform. Numai la
imprimarea cu cerneluri fluide (tipar
adanc) nu mai este necesara frecarea,
iar depunerea pe forma se face In
cantitate mare, pe toata suprafata (pe
elementele imprimabile si neimpri-
mabile ale formei).

In etapa a doua este foarte
importantd pozitionarea corectd a
hartiei pe forma de tipar, care sa
asigure plasamentul corect al
imaginii pe hartie si, Tn bund masura,
o reproducere corectd a imaginii din
punct de vedere grafic.

In etapa a treia, de regula sub
influenta presiunii (la majoritatea
procedeelor de tipar), are loc
transferul, direct sau indirect, al
cernelii de pe formd pe suportul de
imprimare (de exemplu pe hartie).
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In etapa a patra se asigura
eliminarea hartiei din masina si
fixarea cernelii. Fixarea cernelii are
loc fie concomitent cu eliminarea
hartiei din masina, fie dupa
eliminare, Tn timp, pe cale naturala
sau 1n instalatii de uscare.

Hartia si cerneala, factori principali
in procesul de imprimare

Pentru cunoasterea corecta a
fenomenelor care au loc in timpul
contactului, sub presiune, dintre
hartie si cerneala, este necesara
cunoasterea proprietdtilor de baza ale
acestor materiale si corelatia dintre ele.

Hartia de tipar

Suportul de imprimare este
hartia. Ea este o Tmpaslire de fibre
celulozice, care formeaza o retea
tridimensionald, avand in spatiile
dintre fibre aer, care ocupd un volum
de cca 60-70% din volumul total.
Aceste spatii au forma unor canale
neregulate, dintre care unele ajung la
suprafata, formand porii hartiei.
Forma, numarul si marimea acestor
pori au o influentd hotaratoare in
comportarea cernelii In contact cu
hartia, determinand, pe de o parte
cantitatea de cerneala absorbita si pe
de alta parte modul de fixare a
cernelii pe imprimat.
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O importanta deosebitd o are
caracterul suprafetei hartiei, adica
macro si microstructura acesteia, sau
netezimea. Cu cat netezimea supra-
fetei unei hartii este mai mare, cu atat
contactul cu forma de tipar este mai
bun iar rezolutia imaginii este mai
mare. Netezimea hartiei determina
claritatea, precizia si contrastul
textului si ilustratiilor pe hartie.

Aceasta caracteristica a starii de
suprafata a hartiei, numita netezime
sau satinaj, ce influenteaza calitatea
tiparului, se determind conform
STAS 4760-86. Metoda de deter-
minare se bazeaza pe principiul
masurarii timpului de trecere a unui
volum de aer stabilit sub un vacuum
determinat, intre suprafata epruvetei
de hartie pe o placa de sticla plana si
slefuita, la o anumita presiune.
Netezimea se exprimd in secunde si
se determind cu ajutorul aparatului
Bekk. Epruvetele se conditioneaza
conform ISO 186.

O alta caracteristica importanta
a hartiei este deformatia acesteia
care, de asemenea, determina
contactul dintre forma de imprimare
si suportul de imprimat la trecerea
imaginii de pe forma pe hartie, adica
proprietatile elastice si plastice ale
hartiei (suportului). Contactul are loc
sub presiune, avand ca rezultat
comprimarea hartiei. Compresiunea
hartiei depinde de proprietatile ei
elastico-plastice si de marimea
presiunii.
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Pentru hartiille ce nu sunt
satinate (hartii de ziar si editie) si In
special hartiile in sul, ce se imprima
la rotative, se fac determinari de
absorbtie a solutiei de gudron 1in
xilen, determinare ce se face in
conformitate cu STAS 6528/82.
Metoda se bazeaza pe madsurarea
timpului necesar pentru absorbtia
totald a unei picaturi de solutie de
gudron de huild in xilen, pusa pe
suprafata hartiei.

O alta determinare a absorbtiei
este determinarea indicelui de
penetratie, determinare ce se face
conform STAS 9386/73. Principiul
metodei este de laminare pe suprafata
epruvetei, sub o presiune data, a unei
picaturi de dibutilftalat colorat, in
conditii similare tiparirii, apoi
masurarea lungimii petei formate.

Tot o caracteristica importanta a

hartiei este si capacitatea de
absorbtie, proprietate legata de
porozitate. Capacitatea sa de a

absorbi liantul cernelii accelereaza
procesul de fixare a acesteia pe
suprafata hartiei.

Pentru obtinerea unor rezultate
calitative la imprimarea pe hartie
sunt importante gradul sdu de
incleiere si deformarea la umezire
care trebuie sd fie minimad, 1n special
in cazul tiparului plan. Pentru
determinarea gradului de incleiere se
foloseste ,,metoda liniilor”, conform

STAS 4748/82. Determinarea se face
astfel:
produsului de incercat, cu ajutorul

se traseaza pe suprafata

unui tragdtor, o serie de linii de
diferite grosimi. Tragatorul este
umplut cu o cerneald speciala. Se ia
in considerare grosimea maxima a
liniei care nu se intinde pe suprafata
sau nu face mustati si nu patrunde pe
cealalta fata a produsului.

La tiparul offset deformarea la
umezire este o caracteristicd a
hartiilor foarte importanta, in special
pentru tiparul policrom.

Stabilitatea dimensionala este
una dintre cele mai importante
caracteristici ale suporturilor de
imprimare. In acest scop se
determina deformarea la umezire si
deformarea remanenta prin imersie in
apa, conform STAS 4747/84, si ea
inseamna variatia dimensiunilor la
hartie si carton sub influenta variatiei
de umiditate si se exprima in
procente fata de dimensiunile
initiale.

Hartiile folosite la imprimarea
pe masini rotative cu hartia in sul
trebuie sd aiba o rezistenta la rupere
special  pe
longitudinala, pentru a nu produce

mare, 1in directia
ruperea in masina de tipar, cand
hartia e supusa tractiunii.
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In practica, pentru hartiile in sul
ce se tiparesc pe masini rotative se
fac determindri de rezistenta la
tractiune si alungire a epruvetelor in
stare uscata si 1n stare umeda. Atat
modul de lucru si modul de calcul cét
si limitele de rupere pentru fiecare
sort sunt prevazute in ISO 1924/1997,
ISO 1924-2/1996, ISO 3781/2000 ce
inlocuieste STAS 4737/85 si STAS
4737-2/85.

In functie de dimensiunea
porilor, hartiile pot fi macroporoase
(de ex. hartia de ziar) si microporoase
(de ex. hartia cretatd). In cazul hartiei
cretate, microporozitatea se obtine
acoperind suprafata hartiei cu un strat
in compozitia caruia intrd pigmenti
cu un grad inalt de dispersie (strat de
cretare).

Cerneala de tipar

Cerneala de tipar este o
suspensie, cu concentratia mare a
pigmentului intr-un liant,
structura spatiala mai mult sau mai
putin distinctd. Cernelurile sunt
formate din doud componente de
baza: una fluida si continua - liantul
(vehiculul) si una solida si discon-
tinud - pigmentul. Liantul inconjoara
particulele de pigment, umpland
spatiile goale dintre acestea.

cu o

In functie de natura liantului, exista
doua tipuri de creneluri: cerneluri pe
bazd de lianti uleiosi si cerneluri
fluide, cu solventi volatili.

- ; - o
'C/>I \ ,
I /
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Z

Reprezentarea schematica a porilor unei hartii
macroporoase

In cazul cand cerneala vine in
contact cu hartia macroporoasd (cu
pori de 20-80 W) ca, de exemplu,
hartia de ziar, liantul Tmpreuna cu o
parte din pigment patrund in porii
hartiei. Acest fenomen poarta numele
de penetratie. Cand porii hartiei sunt
mici (1-2 p), o parte din liant, cu
diametrul molecular mai mic decat
porii hartiei, patrunde 1in porii
acesteia, in timp ce particulele de
pigment raman la  suprafatd;
fenomenul se numeste filtrare.

O/O = /0/
\O/ QO O/OQ/(

e

Reprezentarea schematica a porilor unei hartii
microporoase
Filtrarea poate fi de diferite
tipuri (grade) si anume: filtrarea intre
liant si pigment (la cernelurile cu
liant pe baza de uleiuri polimerizate
si firnisuri oleo-rasinoase) si filtrare
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la nivelul liantului, intre uleiul ce se
separa patrunzand in microporii
hartiei si rasina macromoleculara,
care ramane la suprafata hartiei,
fixdnd pigmentul (la cernelurile cu
uscare rapida, cu lianti formati din
solutii coloidale polidisperse).

Exemple de filtrare

Acest proces de filtrare selectiva
are loc 1n cateva secunde, pe o hartie
cu 0 microporozitate corespunzatoare.

Proprietatile principale ale
cernelii determind comportarea
acesteia in procesul de imprimare.

Cerneala trebuie:

- sa asigure o frecare corecta in
aparatul de cerneald;

- sa se transfere bine de pe forma
pe hartie, respectiv de pe forma pe
cauciuc si de pe cauciuc pe hartie, in
cazul tiparului offset;

- sd se fixeze bine pe suportul de
imprimat;

- sd nu strabatd pe versoul
hartiei;

- sd nu Tmbacseascd elementele
formei;

- sa nu smulga fibrele hartiei sau
stratul de cretare.

Cerneala de tipar, in calimara
(jgheabul) masinii de tipar are o

anumitd véscozitate. In momentul
preluarii cernelii in sistemul de valuri
al aparatului de cerneluire, datorita
frecarii, temperatura cernelii ajunge,
de la temperatura ambiantd a
atelierului (cca 20 °C), la 40° - 50°C
pentru masinile de viteze mici
(60.000-10.000 rotatii/ora) si mult
mai ridicta la cele de viteza mare
(20.000-60.000 rotatii/ord), ceea ce
conduce la reducerea véscozitatii. In
consecintd, vascozitatea cernelii 1n
momentul trecerii pe hartie este
redusa. Dupa transferarea cernelii de
pe forma pe hartie, au loc
fenomenele de penetratie, respectiv
filtrare, cerneala se raceste si
vascozitatea ei creste.

— 3000 —N\
2
2 \
£
< 2000 N
g N
S BN
£ 1000
[~
10 20 30 40

Temperatura (in °C)

Relatia dintre vascozitate si temperatura

Frecarea cernelii in aparatul de
cerneluire, ungerea formei si trecerea
ei de pe forma (de pe cauciucul
imprimator la offset) si inapoi
pe suportul de imprimat (hartia) sunt
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legate de fenomene de umectare si
aderentd.

S-a aratat ca, pentru a obtine un
tipar de calitate, este necesar ca
cerneala s acopere forma de tipar cu
un strat subtire si uniform, care in
final sa fie transmis suportului de
imprimare. Acest deziderat poate fi
indeplinit numai atunci cand cerneala
va umecta corespunzator suprafetele
cu care vine In contact, respectiv
valurile aparatului de cerneluire,
forma de tipar, cauciucul imprimator
si suportul de imprimare. In acelasi
timp, pentru a asigura o functionare
normald a aparatului de cerneluire
este necesar ca cerneala sa adere la
valuri, la forma de imprimare, la
cauciucul imprimator, la hartie etc.

Din cele aratate, rezultd cd o
conditie esentiala a obtinerii unui
tipar este interactiunea dintre
cerneald si materialele din care sunt
confectionate valurile si cilindrii
aparatului de cerneala, suprafata
imprimabild a formei, a cauciucului
imprimator si a suportului de tiparire
(hartie).

Pentru a obtine un tipar, o
conditie obligatorie este fixarea
cernelii  pe suport. Cerneala
transferata prin procesul de impri-
mare de pe forma pe hartie trebuie sa
fie bine fixata pe imprimat, sa nu
murdareascd, sa nu se stearga prin
frecare, sa se usuce (sd nu copieze).

Umectarea, aderenta si fixarea
cernelii depind de o serie de factori,
legati de proprietatile materialelor de
tipar, de regimul proceselor de
imprimare.

Umectarea, in procesul de
imprimare, are loc in etapele de
frecare a cernelii, de depunere a
acesteia pe forma, de umezire a
formei de offset, ca si la transferul
cernelii de pe forma pe cauciucul
imprimator si apoi pe suportul de
tiparit.

In conditiile de imprimare, la
fenomenul de umectare avem un
sistem compus din trei faze: un corp
plan si solid (forma de tipar, valurile,
suportul de imprimare etc.), unul
lichid (cerneala) si unul gazos
(aerul).

Aceste faze, care trebuie sa fie
in echilibru, sunt reprezentate mai
jos:

| Fy 3

9 (1
1 - mediu lichid; 2 - mediu solid;
3 - mediu gazos.

A f

Y77

2

Unghiul o format intre tangenta
la suprafata lichidului in punctul A si
corpul solid este unghiul de umectare.

In stare de echilibru, la linia de
separare a corpului solid, lichid si
mediu gazos, actioneaza trei forte.
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Aceste trei forte (F,, F,, F;) sunt in
echilibru daca se respecta egalitatea:

F;=F, +F,cos a

in care:
F, = tensiunea superficiala cerneala-
hartie (corp solid - corp lichid);
F, = tensiunea superficiala la
limita cerneala-aer (lichid - aer);
F, = tensiunea superficialda la
limita hartie-aer (corp solid - aer);
o = unghiul de umectare.

F;-F,
F,

In cazul in care F, + F, < F; sau
cos o = 1, lichidul nu se poate gasi
in echilibru pe suprafata solida si se
scurge pe aceasta formand o pelicula
subtire.

In cazul lichidului ce umecteaza
bine corpul solid, conditia de
umectare este data de relatia:

I>cosa>0

rezultd: cos o =

Cerneala de tipar ocupa un loc
intermediar intre corpurile solide si
lichidele vascoase, deoarece ea are
unele proprietdti, atat ale corpurilor
solide cat si ale celor lichide.
Cerneala de tipar se caracterizeaza
prin fluiditate (caracteristicd a
lichidelor) si prin elasticitate
(proprietate caracteristicd corpurilor
solide). Conditiile de umectare se pot
imbunatiti, prin surplusul de energie
libera intre corpul solid si cel
lichid (prin reducerea diferentelor de

polaritate). Proprietatile fizico-
chimice si cele macanice ale
cernelurilor de tipar nu rdmén
constante. Ele depind de pigmentul
folosit, de liant, materiale de
nuantare, colorare, umpluturd etc.
De exemplu, prin marirea concen-
tratiei de pigment se mareste
vascozitatea.

La cernelurile fabricate din
pigmenti diferiti, viteza de uscare,
unghiul de umectare si alte
proprietati reologice nu sunt identice.

Hartiile pe care se face impri-
marea, in functie de procedeul de
fabricatie, au natura moleculara
diferitd. Ea mai depinde si de gradul
de 1incleiere. Din cele expuse,
umectarea hartiei prin cerneluire va fi
diferita.

Proprietatile diferite ale cernelii
si ale hartiei trebuie sa fie bine
cunoscute Tnainte de imprimare.
Cunoasterea acestora este foarte
importanta in procesul de imprimare.

(continuare in numdarul urmdtor)
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