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Productivitatea si Calitatea =
VEGA PLUS

Piata ne arata din ce 1n ce mai des
cat de important este sa fim flexibili si,
cu sigurantd, cit de important este sa
reducem la maxim costurile de
productie, mai ales intr-o piata care
incepe sa fie foarte competitiva.

Solutia este: o singurda masind,

capabild sa Indeplineascd mai multe
functii, mai ales functii care necesita sa
fie desfasurate “in economy”.
Aceasta este descrierea lui Vega Plus,
0 masina capabila sa produca etichete
albe, etichete cu 1 sau 2 culori, capabila
sa inspecteze si sa stanteze, in acelasi
timp, materialul deja tiparit, in fine ...
capabila sda reinfdasoare material
folosind o tureta ... fara lipire.

De obicei clientii de etichete albe
sunt foarte pretentiosi la capitolul
“pret”. Astfel devine foarte important
sa fii capabil a furniza acest produs la
costuri foarte bune, cu o masina care
munceste in continuu (tureta) la viteza
mare (200 m/min), fara probleme
(masina este echipatd cu un display
care aratd starea ei in timp real), si cu
dispozitive care permit sa economisim
timp.

Pentru etichete cu 1-2 culori, in
loc sa folosim o masina de tipar (care ar
putea fi folositd pentru etichete in

policromie, mai bine platite) mai bine
am folosi o masina specializatd, foarte
productiva (tipareste la viteza de 150
m/min, tot cu o turetd). Si pentru
etichete in policromie Vega Plus oferd
o solutie: posibilitatea de a stanta
etichete deja tipdrite Tnseamnd
posibilitatea de a le tipari la viteza
foarte mare pe masina de tipar.

Daca am vrea sa controlam
produsul ... si in acest caz Vega Plus ne
ofera o solutie: un modul special poate
sa controleze lipsa etichetelor sau chiar
calitatea tipariturii, doar cu o camera.

Cu alte cuvinte, masina raspunde
la necesitatea, foarte actuald, de a
rationaliza timpii si costurile de
productie: ea ne permite sa addugam
modulele de care avem nevoie cand
vrem, asa incat, de exemplu, dacd
cumpdrdm azi masina cu o singurd
stantd, putem mai tarziu sd adaugam o
altd stantd, unul sau doud grupuri de
tipar sau un modul de control.

Fiabilitatea - ca de obicei - este
fiabilitate "Prati":

1) motoare brushless
2) frane cu praf magnetic
3) motor specializat pentru fiecare
functie
4) structura extrem de rezistenta - lucru
foarte important - pentru a absorbi
vibratiile
5) role metalice care conduc hartia
special construite pentru a garanta
tensiunea si pozitia hartiei in timpul
lucrului.
David Benerecetti
Praty Company — Italia
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Tehnica imprimarii

Defectiuni - cauze - remedii

(continuare din numdrul precedent)

Defectiuni in procesul de imprimare ofset cauzate de cerneala

Defectiunea

Cauza defectiunii

Remediul

1. Distributia cernelii este

nesatisfacatoare

a. Cerneala este prea consistenta

b. Cerneala este prea lipicioasd pentru
hartia respectiva

c. Reglarea valurilor de cerneala este
defectuoasa

d. Pe valurile de cerneala a ajuns apa

e. Cantitatea de cerneala este prea mare

a.-b. Se dilueaza cerneala cu firnis

c. Se regleaza valurile de cerneala

d. Se alimenteaza cu o cantitate mai
mica de apa

e. Se alimenteaza cu cantitate mai
mica de cerneala

2. Formarea de ton sub forma unei
benzi radiale de cerneala in
portiunile netiparitoare

De obicei, aceasta se intdmpla cand se
lucreaza cu prea multa cerneala sau prea
putina apa

Se reduce cantitatea de cerneala si
se mareste cantitatea de apa de
umezire

3. Cerneala este uscatd dar se
sterge usor prin frecare
(,,prafuire”)

a. Cantitate insuficienta de liant

b. Liantul este prea fluid

c. Hartia este prea poroasa

d. Cerneala nu este compatibila cu suprafata
hartiei

e. Liantul patrunde prea mult 1n hartie
f. Umiditate mare

a. Se adauga firnis in cerneala

b. Se adauga firnis gros si sicativ

c. Se adauga firnis consistent

d.-e. Se inlocuieste cerneala cu una
adecvata

f. Se usuca hartia in sectia de
imprimare; se foloseste o cantitate
mai redusa de apa de umezire

4. Depunerea unui strat gros de
cerneala (portiunile cu raster si
detalii fine se 1Incarcd cu
cerneald)

a. Cantitatea de cerneald este prea mare

b. Cerneala este prea diluata

c. Cerneala este prea fluida
d. Exista prea mult sicativ

e. S-au utilizat pigmenti prea opaci

f. S-a lucrat cu prea multa apa sau cu
prea multa cerneala

g. Cerneala este insuficient de hidro-
foba, rezultatul fiind ca cerneala devine
pastoasa si se depune in strat gros

h. Hartia este neaclimatizata

i. Incleierea hartiei s-a realizat cu un
adeziv neadecvat

j. La hartiile necretate, incarcarea se
produce cand materialul de umplere
mineral nelegat este smuls de cauciuc
de pe suprafata hartiei

a. Se tipareste cu mai putina
cerneala sau se foloseste o cerneala
mai consistenta

b. Se foloseste cerneala mai putin
sau deloc diluata

c.-d. Se mareste consistenta cu
firnis extragros

e. Se dilueaza cerneala cu diluanti
transparenti

f. Se reduce cantitatea de apa sau de
cerneala si se ajusteaza echilibrul
intre ele

g. Se adauga putin alcool in solutia
de umezire din jgheab

h. Se aclimatizeaza hartia
i. Se schimba hartia

j. Se adauga pasta de tipar
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5. Intinderea cernelii

Pigmentii sunt partial solubili in apa

Se inlocuieste cerneala

6. Cerneala din jgheab se
indeparteaza de valul ductor

a. S-a utilizat prea multa apa de umezire

b. Solutia de umezire este prea acida
(daca cerneala din jgheab este mai fluida
decit cerneala din cutie inseamna ca se
lucreaza cu prea multd apa sau cu solutie
prea acida)

c. Cerneala este neamestecata sau prea
vascoasa

a. Se reduce cantitatea de apa

b. Se reduce aciditatea solutiei de
umezire sau atat apa cat si
aciditatea

c. Se freaca cerneala cu spaclul sau
se adauga liant

7. Tiparul este latit si incarcat

a. Se lucreaza cu cerneald prea multa
b. Se lucreaza cu presiune prea mare

a. Se reduce cantitatea de cerneala
b. Se reduce presiunea de imprimare

8. Uscarea este prea rapida; valurile
de cerneala devin lipicioase; se
poate produce smulgerea; tiparul
este slab, inegal si, pe masura
progresarii operatiei de tiparire,
se Tnrautateste

Cantitatea de sicativ este prea mare

Se introduc antisicativi

9. Uscarea este prea inceatd;
tiparele ,,manjesc”’; cerneala este
umeda la pipait

a. Exista prea putin sicativ in cerneala
b. Exista in compozitia cernelii corpuri
care nu se usuca

c. Cantitatea de cerneala este prea mare
d. Cerneala primeste apa

le. Existd prea mult acid in solutia de
umezire

f. Hartiile cu pH mic (acid) sau cu un
continut mare de umiditate influenteaza
[de asemenea uscarea normald a cernelii

g. Presiunea prea mare

h. Placa de cauciuc este prea moale,
neegala sau insuficient intinsa

a. Se adauga sicativi

b. Se consultda producatorul de
cerneala

c. Se reduce cantitatea de cerneala
d. Se adauga firnis gros

e. Se foloseste mai putin acid in
solutia de umezire

f. Se consulta producatorul de
hartie

g. Se reduce presiunea de la
cilindrul de presiune; se reduce
cantitatea de cerneala; se incearca
o cerneala mai consistenta
h. Se intinde cauciucul sau se 1n-
locuieste cu unul mai dur

10.Bombarea placilor de cauciuc
(dupa executarea unui anumit
numar de tiraje portiunile
acoperite cu cerneala ale
cauciucului tind sa se umfle)

a. Compozitia placii de cauciuc nu are o

rezistenta suficienta la ulei

b. Cerneala contine prea mult solvent

c. Cerneala contine prea mult sicativ

d. O parte din rasinile sintetice din
cerneala au fost absorbite de placa de

cauciuc

a. Se trateaza placa de cauciuc cu un
amestec de sulf si sulfura de carbon,
pentru a reduce absorbtia de ulei si
de substante grase

b. Se reduce cantitatea de solvent

c. Se reduce cantitatea de sicativ

d. Se modifica reteta cernelii,
folosind un vehicul mai putin

penetrant; se consultd producatorul

de cerneala
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11. Formarea de ton: pe placa se
formeaza un ton general;
portiunile netiparitoare primesc

a. Cerneala este prea fluida
b. Cantitatea de cerneala de alimentare
este prea mare

a. Se adauga firnis gros
b. Se reduce cantitatea de cerneala

b. Cerneala poate avea o rezistenta la
apa

c. Cerneala poate fi de tipul de uscare
prea rapid

cerneala c. Solutia de umezire nu are un pH |c. Se adauga acid sau guma pentru
neutru a obtine un pH neutru
d. S-a folosit o cantitate prea mare de |d. Se elimina aditivii sau
aditiv sau de ulei in cerneala componentii slabi din cerneala
e. Placa (forma de tipar) este de |e. Se reface placa de tipar
calitate  necorespunzatoare, daca
formarea de ton apare numai dupa
cateva tipare
f. Presiunea este prea mare f. Se reduce presiunea
g. Reglarea valurilor de cerneala este | g Se regleaza valurile de cerneald
incorecta si cele de umezire
h. Valurile de umezire nu sunt curate | h. Se curata sau se imbraca valurile
de umezire
i. Exista prea mult sicativ in cerneala i. Se reduce cantitatea de sicativ; se
modifica cerneala cu un liant mai
putin gros
12. Transferul cernelii este | a. Cerneala poate fi grea sau usoard, | a. Trebuie corectat deranjamentul
nesatisfacator provocand dificultati la distributie si tratat in consecinta; adausul unei

cantitati corespunzatoare de firnis
remediaza dificultatea
b. Se schimba cerneala

c. Se adauga antisicativ

13. Pitarea (portiunile  in
acoperire  completa  sunt
neuniforme - cerneala apare
cu pete si cu granule;
marginile  literelor  sunt
murdarite si neuniforme)

a. Cantitatea de apa de umezire este
prea mare

b. Cantitatea de apa de umezire a fost
prea mare la tirajul precedent

a. Se reduce alimentarea cu apa de
umezire
b. Se usuca hartia inainte de tipar

14 . Patarea sub forma de nisip -
se vad puncte albe pe stratul
de cerneala

a. Cantitatea de apa de umezire prea
mare

b. Imaginea pe placa nu este suficient
de hidrofoba (grasd) sau este partial
neacoperita cu cerneala

c. Placa are un granulaj prea mare

a. Se reduce cantitatea de apa de
umezire

b. Se utilizeaza o cerneald mai
grasd; se greseaza placa sau se
reface

c. Se foloseste o alta placd, cu
granulatie mai mica

15. Claritatea imaginii,
contururile imaginii nu sunt
precise (liniile si punctele fine
tind sa dispara, tiparul devine
slab si pe el apar dungi)

a. Cerneala este prea lipicioasa
b. Solutia de umezire este prea acida

c. Cerneala este prea putin hidrofoba

d. Presiunea este prea mare

e. Reglarea defectuoasa a valurilor de
cerneala

f. Slabeste cantitatea de cerneala de pe
placa

2. In cerneali exista pigmenti (corpuri)
abrazive

h. Placa de tipar este necorespun-
zatoare

a. Se reduce lipiciozitatea cernelii
b. Se reduce aciditatea si/sau
cantitatea de solutie de umezire
c. Se adauga in cerneala firnis
hidrofob

d. Se reduce presiunea
e. Se regleaza valurile

f. Se mareste cantitatea de

cerneala
g. Se inlocuieste cerneala

h. Se inlocuieste placa
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16. Precizia imaginii: marginile
tiparului sunt murdarite, lipsesc
detalii iar desenele fine sunt
inecate

a. Cerneala este prea slaba (lipseste
pigmentul)

b. Desenul s-a sters din cauza cernelii
necorespunzatoare

c. Asternutul de sub forma sau de sub
placa de cauciuc este necorespunzator

a. - b. Se schimba cerneala

c. Se verifica si se inlocuieste
asternutul

17.-Stivuirea” tiparului

a. Presiune mare la cilindri

b. Placa de cauciuc (cauciucul
imprimator) este prea moale, neegala
sau insuficient de intinsa

a. Se reduce presiunea; se reduce
cantitatea de cerneala
b. Se corecteaza placa de cauciuc

1 8.Transfer de cerneala
necorespunzator

a. Cantitatea de cerneala prea mare
5

b. Cerneala este prea ,scurta”,
aderenta

fara

a. Se reduce cantitatea de cerneala
b. Se va utiliza o cerneala mai
aderenta

19. Formarea de dungi pe
valurile de cerneala (oxidarea
valurilor); valurile metalice
nu primesc cerneala in mod
uniform

a. Cerneala este lipsita de firnis gros

b. S-a tiparit cu o cantitate prea mica de
cerneala

c. S-a transferat o cantitate prea mare de
apa de umezire pe placa de tipar

d. Solutia de umezire este prea acida

e. Cilindrii metalici nu sunt receptivi la
cerneala

f. Cerneala primeste prea multa apa
g. Cerneala este sensibila la acid

a. Se adauga firnis in cerneala,
pentru a Tmbunatati distributia

b. Se mareste cantitatea de
cerneald necesara tiparului

c. Se reduce debitul de apa de
umezire

d. Se reduce
cantitatea de acid
e. Se spala bine cilindrii si se
aciduleaza cu alaun; se freaca
cilindrii cu piatrd ponce si se
usucd bine inainte de a-i incarca
din nou cu cerneala

f. Se schimba cerneala

g. Se neutralizeaza apa de umezire

corespunzator

20. Aderenta intre peliculele de
cerneala este nesatisfacatoare
(in stare uscatd): culoarea
urmatoare nu aderd bine la
culoarea tiparita anterior

a. Prea multa apa cand se tipareste
peste un tipar anterior reprezentand o
suprafata plina

b. Prea mult sicativ
anterioara

in cerneala

a. Se reduce cantitatea de cerneala

b. A doua cerneala imprimata se|
prepara pentru a se fixa mai putin|
prin absorbtie sau penetratie

21 .Cristalizarea (culorile
succesive nu adera bine la
culorile precedente)

a. Primele culori s-au tiparit cu prea
mult sicativ

b. Tipdrirea cu cerneala urmatoare s-a
facut dupa un timp indelungat

a. Se foloseste o cantitate mai mica
de sicativ la primele culori si mai
mare la ultimele culori

b. Se va tipari imediat dupa ce
cerneala culorii anterioare s-a fixat
pe hartie

272 . Aderenta nesatisficitoare la
tiparirea ,,umed pe umed”

a. Succesiunea gradelor de aderenta nu|
este suficienta (cerneluri insuficient|
sicative)

b. Cantitate prea mare de cerneald la

primele doua culori

a. Succesiunea corecta este ca
primele doud culori sa aiba ade-
rentd mai mare

b. Se fac primele culori cat mai

intense si se tiparesc in strat subtire
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23 In timpul tiparirii se | a. Cerneala a fost frecata necorespunzator a. Se Tnlocuieste cerneala
pierde claritatea, | b. Presiune excesiva b. Se verifica asternutul
tiparul este spalacit, | ¢ Solutia de umezire prea acida c. Se micsoreaza aciditatea
lipsit de intensitate < o
p ) ) * | d. Cerneala este prea slaba sau prea grea d. Se adauga firnis
partile fine ale L L
. . e. Prea mult sicativ e. Se inlatura cauza
desenului  dispar
. f. Prea putina cerneala f. Se mareste debitul de cerneala
complet (prin uzura put ;
plécii de tipar) g. Valuri nereglate g. Se verifica si se regleaza valurile
24 Tipar cu dungi, pe | a. Valurile de umezire sunt murdare, a. Se curdta sau se schimba
periferia neuniforme sau reglate incorect imbracamintea valurilor de umezire
cilindrului si de-a b. Placa de cauciuc nu este suficient de Intinsa | sau se reface reglajul lor
lungul cilindrului sau are joc b. Se intinde bine placa de cauciuc
25 Cerneala nu se Tixotropie accentuatd, consistenta prea ridicata | Corectarea cernelurilor cu accesorii de
roteste in sau temperaturd joasa a atelierului, adezivitate | tiparire
calimara prea mare a cernelii
26 Cauciucarea Lianti prea acizi folositi in fabricatie sau cu un | Se inlatura cauzele
cernelii grad de polimerizare exagerat, concentratie
mare in pigmenti sau pigmenti cu caracter
bazic; temperatura prea mare la frecarea si la
pastrarea cernelii
277 Ciupirea sau Rezistenta slaba a suprafetei hartiei (eventual | Schimbarea hartiei, micsorarea

smulgerea hartiei L - . . .
g diminuata prin treceri repetate prin masina); consistentei cernelii. inliturarea
. ¥ ’

aderentd prea mare a cernelii, viteza si
. o o . celorlalte cauze
presiune de imprimare ridicate, cauciuc ofset
lipicios, temperatura scazutd, cantitate prea

mare de cerneala

2 8 Pulverizarea Valuri de cauciuc uzate; umiditate si Se adaugi in cerneala firnis gros sau
cernelii temperatura ridicate; Incarcare cu sarcini

A extragros, in cantitate de 1-3%
electrostatice

(imprastierea
cernelii sub forma
de particule foarte
mici in jurul
masinii de
imprimare sub
forma de ceata, la
viteze mari ale
masinii de tipar)

7

www.afaceri-poligrafice.ro



BULETIN INFORMATIV

Defectiuni la masinile rotative cu hartia in sul

Defectiunea

Cauza defectiunii

Remediul

1.

Registru
necorespunzator:
a. al benzii de hartie
fata de forma de
imprimare
b. al tiparului de pe
fata si verso

c. fata de semnul de
control de la cotor

deplasarea sulului de hartie 1n dreapta sau in
stanga

a. Intinderea incorecta a benzii de hartie
b. bobinarea incorecta a sulului de hartie
a. Intinderea incorecta a hartiei

b. amortizoare nereglate
c. sulul de hértie ,,bate”

fixarea corecta a sulului dupa forma
de imprimare

a. reglarea franei sulului de hartie
b. schimbarea sulului; reducerea
vitezei de imprimare

a. reglarea valurilor de registru,
reglarea franei

b. reglarea arcurilor amortizorului

c. reglarea franei; reducerea vitezei de
imprimare

2.

Faltuirea incorecta
a fasciculelor:
a. diferenta la prima
indoitura

b. diferenta la a
doua indoitura

c. oblicitate in capul
fasciculei

d. ruperea in
locurile indoiturilor

a. distantd prea mare intre valurile de presare
b. deplasarea pélniei

a. dereglarea functionarii mecanismului cu
puncturi

b. dereglarea functionarii mecanismului
cilindrilor cu cutite si clape

c. schimbarea nivelului cutitului de faltuit

a. schimbarea pozitiei cutitului la cea de-a
doua indoitura

b. tragerea neuniforma a hartiei de catre
valurile de presare si rolele de cauciuc; rolele
de cauciuc ,,au bataie”

functionarea incorecta a clapelor

a. reglarea fortei de presare a valurilor
b. reglarea pozitiei palniei; reglarea
unghiului de rotire a valurilor conice

a. reglarea functionarii mecanismului
de coborare a puncturilor

b. schimbarea cutitului si reglarea
functiondrii acestuia; reglarea
functiondrii clapei

c. reglarea nivelului cutitului; reglarea
limitatorului cutitului

a. reglarea pozitiei cutitelor
b. reglarea presiunii rolelor fata de

valurile striate; slefuirea rolelor pentru
indepartarea ,,bataii” acestora

reglarea functionarii clapelor la a doua|
indoitura

. Taierea incorecta a

hartiei si a

fasciculelor

a. folosirea unui cutit circular tocit

b. fixarea incorecta a cutitului circular

c. nutul cutitului circular s-a umplut de praf,
scame de hartie

d. defectarea sau tocirea cutitului de taiere
transversala a hartiei

e. presarea slabd a hartiei in timpul taierii

f. intinderea slaba a benzii de hartie

a. schimbarea cutitului
b. reglarea cutitului circular
¢. curdtirea nutului

d. inlocuirea cutitului; reglarea
pozitiei cutitului

e. reglarea bacurilor de presare in
timpul taierii; schimbarea arcurilor de
sub bacuri; schimbarea garniturilor de
cauciuc

f. reglarea franei sulului de hartie

8
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4. Gaurile de la
puncturi rupte

a. puncturi rupte, indoite sau tocite
b. dereglarea mecanismului de functionare a
puncturilor

a. fixarea de noi puncturi
b. reglarea functionarii
mecanismului puncturilor

camelor

5. Intensitate prea
mica de cernealad
de tipar

a. prea putina cerneala in jgheab
b. cerneala nu se roteste in jgheab

c. valuri de cerneala murdarite cu ulei
d. modificarea netezimii si absorbtiei la o parte
din hartia de tiraj (alt sul)

a. umplerea jgheabului cu cerneala

b. amestecarea cernelii in jgheab,
diluarea  cernelii si  marirea
lipiciozitatii acesteia

c. spalarea valurilor masinii

d. marirea/micsorarea unghiului de
rotire al ductorului

6. Intensitate prea
mare de cerneala de
tipar

a. reglarea necorespunzatoare a cutitului elastic
al jgheabului

b. imprimarea cu cerneala dintr-un alt lot sau
sort

¢. marirea netezimii la o parte din hartia de tiraj
d. reducerea capacitatii de absorbtie la o parte
din hartia de tiraj

a. micsorarea spatiului dintre cutitul
elastic si ductor cu suruburile laterale;
oprirea invartirii ductorului la 8-10 m
banda; spalarea sau scoaterea de
cerneald de pe valuri

b. oprirea invartirii ductorului la
8-10 m bandi; micsorarea spatiului
dintre cutitul elastic si ductor

c.-d. micsorarea unghiului de rotire al
ductorului

7. Repartizare
neuniforma a
cernelii de tipar

a. ulei sau murdarie pe valurile ungatoare
b. pe valuri s-au infasurat bucati de hartie

c. reglarea necorespunzatoare a valurilor
ungatoare

d. valurile ungatoare nu sunt cilindrice

e. valul alimentator necorespunzator reglat fata
de cilindrul ductor

f. prea putina cerneala in jgheab

a. spalarea valurilor ungatoare

b. scoaterea hartiei de pe valuri;
spalarea valurilor

c. reglarea corespunzatoare a valurilor

d. schimbarea valurilor

e. reglarea valului alimentator

f. umplerea jgheabului cu cerneala

8. Tipar neclar,
incomplet

a. presiune insuficienta

b. presiune excesiva

c. valurile ungatoare sunt murdare

d. valurile ungatoare nu sunt in pozitie corecta

e. distributia redusa a cernelii

f. numarul de valuri este incomplet

a.-b. reglarea presiunii

c. spalarea valurilor ungatoare
d. reglarea pozitiei valurilor ungatoare

e. se va mari unghiul de rotire al
ductorului

f. completarea numarului de valuri
necesar

9. Murdarirea
elementelor de
albitura la
imprimare

a. acumulare de cerneala pe rolele de conducere
a hartiei

b. acumulare de cerneala pe palnie

c¢. acumulare de cerneala pe valurile de transport

d. murdarirea cu cerneala a valurilor de presare

a. spalarea rolelor

b. spalarea palniei
c. spalarea valurilor de presare

d. intoarcerea sireturilor; pudrarea
sireturilor cu tole;
inlocuirea sireturilor
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10. Latirea si
dublarea
tiparului; aparitia
de dungi sau
murdarii pe tipar

de presiune si port-cauciuc

de imprimare

a. joc prea mare Intre rotile dintate ale cilindrilor| a. reglarea jocului intre rotile dintate

b. grosimi diferite ale asternuturilor la grupurile| b. aducerea asternuturilor la aceeasi

grosime la toate
imprimare

grupurile de

c. la unul din cilindri exista ,,bataie” c. reglarea functionarii grupului
respectiv de imprimare

d. joc axial prea mare al valurilor ungatoare d. repararea lagdrelor valurilor
ungatoare

1 1. Ruperea benzii de
hartie

frana

masina

a. fixarea slaba a hartiei in conuri
b. portiuni lipite pe partile laterale ale sulului

d. bobinarea necorespunzatoare a hartiei
e. trecerea necorespunzitoare a hartiei prin| e. se va trece banda de hartie pe calea

a. fixarea puternica a sulului in conuri
b. indepartarea urmelor de adeziv de pe
partile laterale ale sulului

c. retinerea prea puternicd a sulului de catre| c. reglarea franei sulului

d. reducerea vitezei de imprimare

de rulare corespunzatoare

12. Cute pe hartie;
mototolirea hartiei

margini

a. bobinarea necorespunzatoare a sulului

b. franarea necorespunzatoare a sulului
c. intinderea neuniforma a benzii de hartie pe| c. reglarea arculurilor amortizorului

d. intinderea slaba a asternutului de cauciuc

a. reglarea franei sulului; reducerea
vitezei de imprimare
b. reglarea franarii sulului

d. remedierea intinderii cauciucului
conform tehnologiei

Finisarea produselor tipografice

Procesul de finisare reprezintd o
sumd de operatii complexe, de
prelucrare si innobilare a colilor
tiparite, pentru obtinerea unui produs
finit gata de Intrebuintare in
domeniul pentru care a fost destinat.
Produsele care se executa 1n legatorie
si cu ponderea cea mai mare sunt:
cartile brosate sau legate si revistele.

Legatoria este o subramurd a
finisdrii si Tmpreund mai au un
partener, tanar si modern: expeditia.
Produsul tiparit intr-o forma grafica

si tipografica atrdgitoare ajunge
astfel rapid la destinatarii sai si, mai
nou, la un anumit destinatar caruia i
se adreseazd in mod special.
Lucrarile personalizate sau adresate
nu mai sunt demult o raritate.

Acum utilajele de finisare
folosesc lanturi cinematice de o noua
conceptie. Inovatiile se datoreaza in
primul rand progresului spectaculos
al informaticii, care vizeaza atit
utilajele traditionale cat si liniile cele
mai sofisticate, de la buna si vechea
masind de tdiat pand la cele mai
perfectionate linii de brosare.
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De la reglajele care trebuie
efectuate, la montare si pornire, la
gestionarea globald a productiei si
trecand prin centralizarea colitelor
sau memorarea parametrilor care
corespund unui anumit tip de produs
existd acelasi principiu: niciun utilaj
fara sistemul sau informatic si fara
ecranul siu. In lumea tipografica,
precum si in alte domenii, aparitia
micropietelor care corespund unui
grup precis de consumatori a redus
marimea seriilor si le-a multiplicat
numarul. Rezultatul: utilajele de
finisare au fost adaptate tirajelor mici
si medii, informatizate in acelasi
timp, procedeele de reglare/pornire
devenind tot mai rapide. In paralel,
aparitia noilor sisteme denumite ,,de
imprimare la cerere” au oferit noi
ocazii producatorilor de utilaje de a
realiza linii performante.

Impreuna cu necesitatea de a
personaliza imprimatul, obligatia de
a-1 da acestuia o valoare adaugata din
ce in ce mai mare seduc un
consumator avizat in privinta calitatii
si i1 indeamnd pe producatorii de
utilaje sa gandeasca sisteme tot mai
sofisticate, modulare si polivalente,
pentru a fi mai bine adaptate la
profilul destinatarului. Se lucreaza la
sisteme de finisare selectiva
(selective binding), care permit
realizarea unui periodic, catalog etc.
si, in majoritatea cazurilor, 1n ele sa

poata fi adaugate unul sau mai multe
mesaje personalizate. 1i revine
informaticii rolul de a revolutiona
acest domeniu, care este tot mai
frecvent denumit ,,post-press”.

Gestionarea finisarii, incepand
de la primele faze ale procesului
poligrafic (de la pre-press) va fi cu
sigurantd posibild curand. Dupa
lectorul de placi ,,computer to plate”
si gravarea directd pe cilindru, de ce
sd nu se prevada stapanirea deplind a
intregului proces tehnologic, Inca de
la proiectarea unei lucrari?

Au fost infiintate grupuri de
cercetare si  reflectie  asupra
dezvoltarilor care sunt posibile la o
interfatd pentru a preregla diferitele
utilaje de finisare. Adobe a lansat
programul ,,Supra” - o arhitectura
multi-RIP Post Script bazata pe
formatul PDF. Acesta 1si propune sa
integreze mai strans fazele pre-press
si de finisare cu cea de imprimare.

(continuare in numdrul urmdtor)

COPYRIGHT 2002

AFACERI POLIGRAFICE

Preluarea continutului publicatiei
Revista Afaceri Poligrafice, respectiv a
Buletinului Informativ cu acelasi nume -
integrala sau partiald, prelucratd sau nu - in
orice mijloace de informare, este permisa si
gratuitd, cu conditia obligatorie sa se
mentioneze ca sursa a acesteia:

“www.afaceri-poligrafice.ro”

11

www.afaceri-poligrafice.ro



3‘/! """"""""""" Puli=tiolo el 1
= Cupon de Reduceri 7%
valabil pina pe 20 lanuarie

SosVilor  os oy

0 Vijo,

1 '
1 1
' 1
' 1
1 1
1 1
' 1
' 1
' i {
' e s Progesith '
1 Sir. Progrestui fosa Trae Get) é‘; I
' > 1
' SO S 1
' 5 oo % |
' 1
' 1
1 '

Spery Preda

Calea’ Rehove!

Scule mecanice indust[iale
GARANTIE NELIMITATA

Gama completa din import
*Scule de mana
* Scule electrice si
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