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AFACERI POLIGRAFICE de 10 ani lider

Tehnica imprimãrii
Alegerea cauciucului ofset - Pag. 2
Eliminarea imprimatelor din 
maºinile de tipar - Pag. 2
Aparatele de tãiere ºi fãlþuire - Pag. 4
Defecþiuni - cauze - remedii - Pag. 6

Tehnica imprimãrii
Alegerea cauciucului ofset

(continuare din numãrul precedent)

Maºinile care, prin construcþia
lor, delimiteazã fenomenul de
aderenþã a colii la cauciuc sunt cele la
care dispunerea cilindrilor se face
decalat faþã de verticalã, astfel încât
cauciucul sã ocupe spaþiul unde are
loc aderenþa hârtiei.

În concluzie, la maºinile care
ruleazã inel pe inel se vor folosi
cauciucuri compresibile iar la celelalte
se pot folosi ºi cauciucuri clasice dar,
atenþie la uzura prematurã a plãcilor.

Eliminarea imprimatelor din
maºinile de tipar

De obicei, la maºinile ofset cu
hârtia în coli, aparatele de eliminare
sunt de tipul cu lanþ; acestea sunt
prevãzute cu clape (graifere) de
prindere a colilor, care se deschid în
momentul când acestea ajung
deasupra strângãtorului de pe masa
de primire a maºinii.

Pe mãsurã ce stiva de hârtie
imprimatã se mãreºte, masa strân-
gãtorului coboarã automat.

La maºinile moderne transportul
colilor de la imprimare pânã la
strângãtor ce face cu viteza de 2-3,5
m/s, iar un mecanism de frânare
reduce viteza colilor la numai 0,4-0,7
m/s pentru ca, în cãderea lor liberã,
sã nu se ºifoneze ºi sã se stivuiascã
corect.

Fenomenul de aderenþã a hârtiei 
la placa de cauciuc

Schema aparatului de eliminare cu lanþ a
colilor imprimate 

1 - transportorul cu lanþ; 2, 3, 4, 5, 6 - roþi
conducãtore; 7 - clape.
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Cilindrii de antrenare a hârtiei
(vezi figura de mai sus) rola (2)
apasã asupra cilindrului (1), antrenat
forþat. Între grupurile de imprimare,
hârtia trece peste bare de ghidaj (1)
(vezi figura de mai jos) care servesc
la schimbarea unghiului de deplasare
a benzii (2) ºi peste bare de inversare
(3) care, fiind aºezate sub un anumit
unghi faþã de direcþia de deplasare a
benzii (2) servesc la schimbarea
direcþiei de miºcare a hârtiei.

Reglarea registrului ºi a
suprapunerii la maºinile rotative se
face în felul urmãtor: în sens
longitudinal, prin modificarea
lungimii benzii de hârtie cu ajutorul
unor dispozitive (vezi figura de mai
jos) unde banda de hârtie (1) trecutã
printre cilindrii mobili (2) ºi ficºi (3)
poate fi alungitã sau scurtatã prin 

Este importantã strângerea
corectã a colilor la eliminare,
deoarece imprimarea urmãtoarelor
culori ºi prelucrarea în continuare în
legãtorie depind foarte mult de
modul cum sunt strânse colile la
vinclu.

La maºinile rotative cu hârtie în
sul, banda este condusã de cilindrii
de antrenare ºi cilindrii aparatului de
tipãrire.

1 a b
1

3

4

5
2

2

Cilindrii de antrenare la maºinile rotative cu
hârtia în sul

a - cu role fixe pe ax;
b - cu role independente.

Bare de ghidaj ºi de inversare la maºini
rotative cu hârtia în sul

a - bare de ghidare; b - bare de inversare; 
c - folosirea barelor de ghidare ºi de

inversare.

Schema strângãtorului de pe masa de
primire a maºinilor ofset

1 - pârghia cu douã braþe; 2 - placã de
sprijin; 3 - arcuri; 4 - palete laterale pentru

aranjarea colilor în top; 5 - arcuri; 
6 - placã; 7 - paletã frontalã pentru

aranjarea colilor în top.
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deplasarea cilindrului (2) angrenat
prin mecanism de ºurubul roatã
melcatã (4).

În cazul ruperii hârtiei în timpul
funcþionãrii maºinii, oprirea acesteia
este asiguratã de dispozitive de
control ºi blocare.

Aparatele de tãiere ºi fãlþuire
La maºinile rotative care

tipãresc hârtia în sul, fie cã sunt
rotative pentru cãrþi, fie rotative
pentru ziare, dupã imprimare, are loc
tãierea ºi fãlþuirea hârtiei. Aceste
operaþii se realizeazã în funcþie atât
de construcþia maºinii, cât ºi de felul
producþiei, cu ajutorul unor aparate
speciale.

Dispozitivul de tãiere este un
cuþit circular care, rotindu-se într-o
adânciturã a unui cilindru metalic,
realizeazã tãierea benzii de hârtie,
prin forfecare.

Acest tip de dispozitiv se
foloseºte ºi la unele tipuri de maºini
ce tipãresc hârtia în sul (rotative de
cãrþi sau de ziare). Dupã imprimare,
are loc tãierea ºi fãlþuirea hârtiei.

Banda de hârtie este mai întâi
fãlþuitã în lungime cu ajutorul unui
dispozitiv cu pâlnie, apoi tãiatã
transversal, dupã care pãrþile tãiate
mai primesc 1-2 îndoituri.

Fãlþuirea longitudinalã pe pâlnie
necesitã reglarea poziþiei acesteia
pentru a corespunde pe mijlocul
formelor de tipar de pe circumferinþa
cilindrului.

Dispozitivul cu pâlnie de îndoire
longitudinalã a benzii de hârtie la
maºinile rotative este format din
pâlnie (trifter) (1) peste care trece
banda de hârtie, care se pliazã în
douã. Valurile ºi cilindrii (2)
preseazã îndoitura.

1

2

Dispozitiv de reglare a registrului la

maºinile rotative cu hârtie în sul

Dispozitiv de tãiere a hârtiei în maºina de
tipar cu cuþit circular

1 - cuþit circular; 2 - cilindru metalic.

1

2

Dispozitiv cu pâlnie de îndoire
longitudinalã a benzii de hârtie la maºinile

rotative
1 - pâlnie; 2 - valuri ºi cilindri de presare a

îndoiturii
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benzii îndoite pe pâlnie, exemplarele
tãiate sunt preluate de puncturile A ºi
A’ ale cilindrului cu nut (2) a cãrei
funcþionare a fost prezentatã mai sus
ºi duse mai departe pânã la predarea
cãtre puncturile B ale cilindrului
colector (3).

Acestea conduc exemplarele atât
de departe încât funcþionarea comunã
a cuþitului de fãlþuire C cu clapa de
fãlþuire D sau D’ a cilindrului (4)
produce îndoitura, exemplarele
fãlþuite fiind preluate de cilindrul cu
clape (4) ºi apoi eliminate pe banda
transportoare.

Eliminarea colilor fãlþuite se
face cu ajutorul unor dispozitive cu
palete care realizeazã depunerea în
evantai a acestora pe transportorul de
eliminare (vezi figura de mai jos).

Deci aici, cu ajutorul unor benzi
transportoare continue produsele pot
fi conduse la expediþie.

Maºinile rotative mai pot fi
prevãzute cu aparate de supratipãrire
de culori suplimentare, aparate de
alimentare cu suplimente simultan cu
produsul principal sau alimentarea cu
bandã de hârtie tipãritã în prealabil,
aparate de cusut cu sârmã,
dispozitive de eliminare în coli etc.

���	��	������������

Tãierea tranversalã se face cu
ajutorul unei perechi de cilindri, din
care unul poartã cuþit plan de tãiere,
iar al doilea o adânciturã (nut) în care
intrã cuþitul în momentul tãierii.

Tãierea transversalã realizatã cu
acest tip de dispozitiv este perforatã,
marginile nu sunt netede, ci zimþate.

Fãlþuirea ce urmeazã tãierii
transversale se face cu ajutorul unor
dispozitive cu trei sau patru cilindri.

În figura de mai jos este
prezentat dispozitivul pentru fãlþuire
ºi tãiat benzi de hârtie la maºinile
rotative.

Funcþionarea acestui sistem este
urmãtorul: dupã tãierea transversalã a

Tãierea transversalã a benzii de hârtie cu
ajutorul unui cuþit ºi a unui cilindru cu nut

Dispozitiv cu patru cilindri pentru fãlþuirea
ºi tãierea benzii de hârtie, la maºinile

rotative
1 - cilindru cu cuþit; 2 - cilindru cu nut;

3 - cilindru colector; 4 - cilindru cu clape;
5 - transportor de eliminare

A, A’, B - puncturi; C - cuþit de fãlþuire; 
D, D’ - clape de fãlþuit.

Dispozitiv cu palete de eliminare la
maºinile rotative

1 - cilindru; 2 - palete; 3 - coliþe; 4 - ultimul
mecanism de fãlþuire; 5 - transportorul de

eliminare.

5
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Defecþiuni - cauze - remedii

Defecþiuni în procesul de imprimare ofset cauzate de hârtie

RemediulCauza defecþiuniiDefecþiunea 

1 2 3

1.

2.

Formarea de încreþituri (falþ) la
colile tipãrite. Falþul cauzat de
hârtie apare spre latura din spate,
iar cel cauzat de defecþiuni ale
reglãrii sau funcþionãrii maºinii,
în centrul colii.

Ondularea colilor de hârtie.

3. Registrul nesatisfãcãtor la
marginea din spate

a. Hârtia are margini ondulate sau
margini lipite.

b. Hârtia, la fabricaþie, nu a avut
„abur” (nu a fost suficient de uscatã la
fabricaþie).

c. Tãierea marginilor este nesa-
tisfãcãtoare.

d. Presiune excesivã.

e. Reglarea necorespunzãtoare a
clapelor de la cilindrul de presiune.

f. Umflarea colilor pe toba maºinii.

a. Hârtia nu a fost condiþionatã
suficient.

b. Hârtia, dupã procesul de fabricaþie,
a fost þinutã un timp îndelungat în sul,
bobinatã prea aproape de miezul sulului.

c. Modificarea excesivã a conþinutului
de umiditate care determinã alungirea
sau contractarea hârtiei în mãsurã mai
mare pe suprafaþa inversã sitei.
Când se usucã, hârtia tinde sã se
onduleze spre faþa sitei în direcþia de
fabricaþie. Mãrind umiditatea, hârtia
tinde sã se onduleze spre faþa inversã a
sitei.

d. Hârtia subþire cretatã se onduleazã
la orice modificare a conþinutului de
umiditate.

La maºinile de tipar cu cilindru
intermediar marginile graiferelor pot
provoca registru defectuos, când coala
este tãiatã prost.

Hârtia pentru aceastã maºinã
trebuie sã aibã întotdeauna o
margine dreaptã pe latura dinspre
graifere. În caz de necesitate se va
rotunji aceastã margine.

a. Se continuã cu aclimatizarea
hârtiei.

b. Sortarea ºi eliminarea din stivã
a hârtiei care se onduleazã sau
înlocuirea întregii cantitãþi de hârtie.

c. Hârtia este readusã la starea
iniþialã de umiditate ºi colile vor lua
din nou forma planã prin
aclimatizare sau prin satinare
umedã în maºini de imprimare
ofset.

d. Aceastã hârtie trebuie condiþi-
onatã ºi protejatã cu deosebitã
atenþie: se recomandã utilizarea
cãldurii radiante pentru a corecta
efectul de ondulare.

a. Condiþionarea hârtiei.

b. Se înlocuieºte hârtia

c. Se controleazã marginile ºi dacã
este necesar se va tãia o nouã
margine.

d. Controlarea presiunii ºi redu-
cerea ei sub valoarea existentã.

e. Se controleazã ºi se regleazã
fiecare clapã a cilindrului de
presiune.

f. Se monteazã pe tobã dispozitive
cu perii care înlãturã umflarea
colilor de hârtie.



8.

7. Impuritãþi în
hârtie

7
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4.

5.

Deformarea
imaginii tipãrite,
prin
nesuprapunerea
culorilor.

Bãºicare prin
smulgere

6. Prãfuirea hârtiei

a. O laturã a hârtiei freacã semnele laterale.
Hârtia nu este tãiatã în unghi drept sau placa de
tipar este proeminentã (bombatã, are „ochi”)
înspre semnele laterale.

b. Hârtia este insuficient încleiatã.

c. Hârtia a intrat în maºina de imprimare cu
direcþia de fabricaþie paralelã cu direcþia de
tipãrire (de trecere prin maºina de tipar).

d. Hârtia nu a fost suficient condiþionatã ºi
protejatã cu învelitori de protecþie sau este
depozitatã într-un curent de aer neuniform ca
temperaturã ºi umiditate.

a. Suprafaþa hârtiei este prea slab încleiatã
pentru a rezista la aderenþa cernelii folosite.

b. Tãierea sau rotunjirea hârtiei s-a fãcut cu un
cuþit neascuþit.

c. Hârtia are o cantitate mare de material de
umplere ºi este slab încleiatã.

a. Uneori la fabrica de hârtie se aºeazã între
coli praful de la tãiere.

b. Tãierea sau rotunjirea hârtiei s-a fãcut cu un
cuþit neascuþit.

c. Hârtia are o cantitate mare de material de
umplere ºi este slab încleiatã.

a. Se va folosi aspirator de praf.

b. Se va acuþi cuþitul maºinii de tãiat.

c. Se satineazã sau se firniseazã hârtia.

a. Diluarea cernelii ºi reducerea la
minim a presiunii; încetinirea vitezei
maºinii de tipar. Dacã aceste mãsuri
nu dau rezultat trebuie folositã o hârtie
cu rezistenþã mai mare la smulgere.

b. Se va ascuþi cuþitul maºinii de
tãiat.

c. Se satineazã sau se firniseazã hârtia.

a. Hârtia trebuie tãiatã precis în
„vinclu” (unghi drept).
Placa cu bombãri va fi înlocuitã.

b. Se „firniseazã” hârtia înainte de
tipar.

c. În cazul când nu se poate schimba
sensul de intrare a hârtiei în maºinã, se
diminueazã deformabilitatea printr-o
judicioasã aclimatizare ºi satinare.

d. Se menþine hârtia într-o stare
hidrometricã constantã.

a. Resturi de cernealã uscatã sau corpuri
abrazive în cernealã.

b. Resturi de la aparatele de pulverizat praf
anticopiativ.

a. Controlarea cernelurilor în privinþa
conþinutului de particule abrazive sau
uscate. Curãþirea maºinilor de tipãrit ºi
a atelierului de tipãrit.

b. Renunþarea la folosirea aparatelor
de pulverizat pânã dupã tipãrirea
penultimei culori.

La hârtiile cretate pe o singurã faþã,
tãierea trebuie fãcutã totdeauna cu
stratul de cretare orientat în sus; 

- o mãsurã specialã care dã rezultate
bune este ºtergerea marginilor hârtiei
ºi ale cuþitului cu un ºtergãtor îmbibat
în glicerinã;

- cuþitul de la maºina de tãiat trebuie
sã fie totdeauna bine ascuþit;

- se va controla: jgheabul ºi valurile
de cernealã pentru a se elimina
particulele de cernealã uscatã, iar
hârtia ºi valurile de umezit, în vederea
determinãrii existenþei fibrelor
aderente.

Lipsã de atenþie la tãiere; existenþa unor fibre
de hârtie pe placa de tipar sau pe placa de
cauciuc care pot cauza aceste pete.

Pete albe
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10. Rãsucirea:
registru
nesatisfãcãtor,
fãcut la
întâmplare

11. Imaginea de-a
lungul marginii
frontale nu e
clarã

12. Încreþituri (falþ)
spre colþurile
colilor

13. Marginea din spate
se încreþeºte.
Încreþiturile pornesc
de la centru ºi merg
spre marginea din
spate a colii

Uscarea hârtiei este inegalã

a. Umiditatea este neechilibratã; marginile
colii au mai multã umiditate decât interiorul
colii; extremitãþile colii sunt ondulate.

b. Presiunea excesivã.

a. Conþinut neechilibrat de umiditate indicat
de margini prea întinse sau ondulate.

b. Întinderea hârtiei este excesivã.

c. Presiune excesivã.

Coala este în dezechilibru de umiditate ºi
umiditatea este mãritã în partea umflatã.

Hârtia trebuie sã fie condiþionatã
pentru a se obþine o umiditate egalã pe
întreaga coalã.
Uneori, baterii de lãmpi infraroºii
dirijate pe marginile laterale ale stivei
din aparatul de alimentare vor remedia
situaþia.

a. Controlarea echilibrului umiditãþii
cu hidrometrul sondã ºi condiþionarea
hârtiei dacã este cazul.

b. Controlarea aderenþei cernelurilor
ºi plãcilor de cauciuc ºi reducerea
aderenþei dacã acest lucru este necesar.

c. Controlarea ºi reducerea presiunii
în mod corespunzãtor.

a. Hârtia trebuie sã fie condiþionatã
pentru a se obþine umiditate egalã pe
întreaga coalã. Lãmpile infraroºii
aplicate la alimentare pot sã constituie
un remediu.

b. Controlarea presiunilor prin
aºternut sub placã ºi restabilirea
presiunii corecte.

Hârtia trebuie suspendatã sau
depozitatã timp îndelungat; umiditatea
în depozit trebuie sã fie cu 5-8% mai
mare decât în atelierul de tipãrit.

14.

15.

Îngustarea colii din
spate: imaginea la
marginea din spate
este mai scurtã
decât la marginea
frontalã

Încreþituri în
mijlocul colii:
încreþiturile
pornesc de la
marginea frontalã,
cu tendinþa de a
lua formã curbã.

16. Transparenþa
tiparului pe verso:
pe faþa opusã se
vede în
transparenþã tiparul
de pe cealaltã faþã.

Umiditatea este neechilibratã. Marginile colii
au mai puþinã umiditate decât interiorul colii

Coala este în dezechilibru în privinþa umiditãþii.
Ea se umflã la centru.

Hârtia are o opacitate sub cea normalã sau a
fost încleiatã necorespunzãtor ºi insuficient
satinatã.

Utilizarea unei hârtii mai opace.

Condiþionarea hârtiei ca sã capete

mai multã umiditate la margini; în caz

de necesitate, introducerea stivei într-

o încãpere umplutã cu aburi, timp de

cca. 1 orã; utilizarea de aparate de

pulverizat la maºina de tipãrit.

Hârtia condiþionatã în prealabil ºi

pãstratã protejatã pânã la introducerea

în maºinã va reduce deranjamentele.

Aceleaºi remedii ca pentru 11 ºi 12.

9. Smulgerea; porþiuni
din hârtie sau din
stratul de acoperire
sunt desprinse din
coalã

a. Sortimentul de hârtie pentru lucrarea
respectivã este necorespunzãtor.

b. Cerneala este prea lipicioasã sau hârtia prea
slab încleiatã.

a. Se va folosi hârtie adecvatã.

b. Diluarea cernelii ºi reducerea la
minim a presiunii; se va înlocui hârtia.
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17. Întinderea hârtiei
în direcþia circum-
ferinþei cilindrului.

18. Întinderea
hârtiei în
direcþia axei
cilindrului

19. Întinderea hârtiei
între diferitele
treceri prin maºinã

20. Substanþa din
stratul de acoperire
se depune pe
cauciucul
imprimator

21. Emulsionare; se
formeazã ton, pe
toatã suprafaþa
plãcii.

Coala care este prea uscatã la introducerea în
maºinã va absorbi suficientã umiditate ca sã se
lungeascã.

Trecerea prin maºinã a hârtiei în direcþia de
fabricaþie provoacã o alungire lateralã sau hârtia
absoarbe umiditatea.

Stivele de hârtie, în timpul cât aºteaptã sã fie
trecute din nou prin maºina de tipãrit, absorb sau
cedeazã umiditatea la margini.

a. Hârtia este prea „crudã”.

b. Stratul de acoperire are rezistenþã micã la
apã.

c. Liantul este insuficient.

Hârtia contribuie uneori la formarea de ton.
Cauza poate sã fie o cantitate prea mare de apã
de umezire, cu pH necorespunzãtor.

a. Hârtia trebuie sã fie „îmbãtrânitã”
cel puþin trei sãptãmâni înainte de
tipãrire.

b. Reducerea cantitãþii de apã.

c. Folosirea soluþiei de umezire cu
procent mai mare de alcool.

Se schimbã pH-ul soluþiei de umezire
ºi cantitatea apei de umezire.

Pãstrarea hârtiei în stive acoperite,
între trecerile prin maºinã, dacã
atelierul de tipãrit nu este complet
condiþionat.

- Lucrãrile ce necesitã un registru bun
nu trebuie tipãrite niciodatã dupã
direcþia de fabricaþie a hârtiei.

- În caz de necesitate, hârtia se va
condiþiona într-o atmosferã cu o
umiditate relativ mãritã cu 10% faþã
de cea din atelierul de tipãrit.

Condiþionarea hârtiei ca sã capete
umiditatea necesarã; se poate executa
ºi o satinare umedã.

22. Scãmoºarea hârtiei
(pete fine sub
formã de fibre care
cresc pe mãsurã ce
progreseazã
tiparul).

a. Fibrele sunt fixate incomplet la suprafaþa
colii (slab încleiatã); cerneala prea lipicioasã.

b. Poate fi cauzatã de o placã de cauciuc
lipicioasã.

c. Poate fi cauzatã de fibre textile (de obicei
mai lungi) din înveliºul textil al valurilor de
umezire

a. Se reduce aderenþa cernelii.

b. Se înlocuieºte placa de cauciuc.

c. Se schimbã îmbrãcãmintea valu-
rilor de umezire cu material textil
adecvat.

23. Registru lateral
defectuos.

a. Marginile sunt rulate.

b. Tãierea defectuoasã a hârtiei.
c. Electricitatea staticã.

a. Dacã rularea se datoreazã umezirii
vom încerca mai întâi condiþionarea
sau derularea marginilor respective.

b. Controlãm tãierea; margini corecte.
c. Folosirea unui dispozitiv pentru

eliminarea electricitãþii statice sau
ºtergerea marginilor aparatului de
alimentare cu o substanþã antistaticã.

24. Registru defectuos
în direcþia verticalã

a. Tãierea marginilor colilor de hârtie este
defectuoasã.

b. Umiditatea hârtiei nu este în echilibru cu
aerul.

c. Prea multã soluþie de umezire.

d. Electricitatea staticã.

a. Se taie din nou marginile colilor
de hârtie.

b. Se condiþioneazã hârtia.

c. Se reduce cantitatea soluþiei de
umezire.

d.Mãrirea umiditãþii relative, folosirea
unui dispozitiv pentru eliminarea
elctricitãþii statice sau ºtergerea mesei
aparatului de alimentare cu o substanþã
antistaticã.
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26. Uscarea cernelii
este înceatã;
aparatul de
cernealã ºi
aparatul de
umezire sunt
corect reglate
dar cerneala
necesitã prea
mult timp pentru
uscare.

27. Ondularea la
marginea din spate
a colii împiedicã
aºezarea planã

28. Gofrarea hârtiei,
îngreunând registrul
la tiparele ulterioare
ºi la operaþiile de
finisare

29. Suprafeþele de
fontã sunt cu
acoperire
imperfectã; aspect
spãlãcit

30. Plesnirea
marginilor

a. Valoarea micã a pH-ului stratului de
acoperire al hârtiei întârzie uscarea cernelii.

b. Hârtia cu umiditate prea mare întârzie de
asemenea uscarea.

Hârtia aderã puternic la placa de cauciuc; când
este desprinsã de placa de cauciuc se formeazã o
ondulare în jos.

a. Cerneala prea lipicioasã.
b. Placa de cauciuc prea lipicioasã.

c. Presiune excesivã.

a. Plãcile de tipar prelucrate necorespunzãtor.

b. Se tipãreºte cu prea multã cernealã sau cu

prea multã soluþie de umezire.

c. Hârtia nu absoarbe suficientã apã. Apa se

adunã sub formã de picãturi ºi împiedicã

cerneala sã adere la hârtie.

Crestãturi de la tãiere, neuniformitãþi, ruperi
prin tensionare.

Slãbirea tensiunii.

a. Se reduce aderenþa cernelii.
b. Se pudreazã cu talc sau se trateazã

chimic.
c. Se reduce presiunea. 

a. Se asigurã plãci prelucrate bine.

b. Se reduc cantitãþile de alimentare cu

cernealã sau cu soluþie de umezire.

c. Se reduce debitul de alimentare cu

apã. Se adaugã soluþie de umezire-

alcool.

Se utilizeazã o placã de cauciuc mai
puþin lipicioasã. Se dilueazã cerneala ºi
se reduce presiunea la minim. Tratarea
plãcii de cauciuc cu un amestec de
bisulfurã de carbon ºi de sulf precipitat
poate sã constituie un remediu.

a. Se va folosi soluþie de umezire mai
puþin acidã.

b. Se condiþioneazã hârtia.

25. Formare de ton Stratul de acoperire are rezistenþã insuficientã

la umezealã. Soluþia de umezire din maºinã

înmoaie stratul de acoperire al hârtiei, care aderã

la placa de cauciuc cauzând opriri dese ale

maºinii pentru curãþare.

Se firniseazã hârtia sau se încearcã o
altã placã de cauciuc.

31. Electricitatea
staticã în hârtie
(“hârtia are
magnet”)

Prin frecare, dacã este uscatã, hârtia se încarcã cu

electricitate staticã. Colile aderã una de alta în

aparatul de alimentare ºi cel de eliminare.

- Mãrirea umiditãþii hãrtiei ºi a

umiditãþii atmosferice din atelierul de

tipãrit;

- Folosirea unui neutralizator bun de

electricitate staticã.
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(continuare în numãrul urmãtor)

Imprimatele îºi pierd treptat
claritatea, iar în porþiunile de
fontã plinã, uniformitatea

a. Pierderea presiunii datoritã subþierii
plãcii de cauciuc sub presiunea de
imprimare. Aceastã dificultate apare în
general în cazul cauciucului nou.

b. Creºterea presiunii se datoreºte
aparaþiei unui relief sau umflãturii
cauciucului, ce poate fi provocatã de:

- folosirea unui cauciuc cu o rezistenþã
insuficientã la solvenþi sau ulei;

- folosirea unei substanþe de spãlare a
cauciucului cu evaporare prea înceatã.

c. Folosind cerneluri cu uscare în IR (prin
încãlzire) sau cu uscare rapidã menþinând
cauciucul indicat pentru cerneluri normale.
Aceasta duce la formarea unui relief ºi a
unei presiuni crescute.

c. Se înlocuieºte placa de cauciuc cu
cea recomandatã pentru imprimarea cu
astfel de cerneluri.

d. Suprafaþa cauciucului ºi-a pierdut
receptivitatea la cernealã din cauzã cã s-a
lustruit ºi s-a întãrit. Un astfel de luciu poate
rezulta ca urmare a oxidãrii uleiurilor
sicative ºi a sicativilor absorbþi sau a
acumulãrilor soluþiilor de protecþie.

Pe placa de cauciuc apare un relief
datoritã absorbþiei solventului cernelii în
timpul imprimãrii lucrãrii anterioare.

Placa de cauciuc ofset a devenit lipicioasã
ca rezultat al oxidãrii uleiurilor sicative
absorbite. Aceastã oxidare este stimulatã
de sicativi pe bazã de mangan ºi cobalt.

Placa de cauciuc nu are grosimea
uniformã. Se verificã grosimea cu
micrometrul.

Placa de cauciuc nu are grosimea
uniformã. Se verificã grosimea cu
micrometrul.

Dacã se poate, se va repara pe spatele
cauciucului cu bucãþi de hârtie.
Aceastã defecþiune poate fi de asemenea
provocatã de cilindrii deterioraþi sau de
întinderea neuniformã a cauciucului

Placa de cauciuc trebuie scoasã din
maºinã, spãlatã bine ºi lãsatã sã stea pânã
la completa dispariþie a lipiciozitãþii.
Apoi trebuie frecatã cu praf de piatrã
ponce ºi solvent pânã la înlãturarea
completã  a luciului.

Se înlocuieºte cauciucul.

a. Se mãsoarã grosimea aºternutului
pentru verificarea grosimii cauciucului.
Dacã acesta s-a subþiat se adaugã o coalã
de aºternut pentru a ajunge la grosimea
necesarã. Dacã grosimea nu s-a modificat,
dificultatea se poate datora deteriorãrii
formei de imprimare.

b. Se verificã nivelul suprafeþei
cauciucului cu un aparat de mãsurat
grosimea. Dacã grosimea este prea mare,
se înlãturã din aºternut coli pânã se obþine
grosimea corespunzãtoare. 
Dacã în acest mod nu se reuºeºte
corectarea presiunii, se verificã gradul de
uzurã al maºinii sau pierderea afinitâþii
cernelii la forma de tipar.

d. Spãlarea cauciucului cu solvenþi ºi apoi
frecarea cu piatrã ponce ºi solvent pânã
ce se înlãturã luciul.

Imaginea de la o lucrare
precedentã apare ca o
imagine suprapusã pe fonte.

Hârtia tinde sã adere sau sã
fie ciupitã de porþiuni
netipãritoare ale aºternutului

Presiunea este inegalã ºi
este necesarã o presiune
excesivã pentru ca toate
porþiunile sã tipãreascã.

Dungi orizontale pe suportul
de imprimare.

Defecþiuni întâmpinate la imprimare datorate cauciucului imprimator ofset
Defecþiunea Cauza defecþiunii Remediul
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