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Rezumat: Calitatea superioară a instalaţiilor complexe, a maşinilor, utilajelor, materiilor prime, a 

tuturor mijloacelor de producţie, contribuie în măsură deosebita la creşterea eficienţei investiţiilor, 

ridicarea calităţii produselor, reducerea rebuturilor şi a consumului de resurse materiale şi energetice. 

Abordând procesul tipografic specific litografiei offset în toate etapele sale esenţiale, urmărim, pe de o 

parte, să încadrăm rezultatele în specificaţiile standardele ISO şi, pe de altă parte, să obţinem 

repetabilitatea şi consistenţa acestui flux tipografic. Tiparul este etapa cel mai dificil de controlat, atât 

din punct de vedere al numarului de parametri care trebuie controlaţi, cât şi al modului în care aceştia 

pot fi influenţaţi. Tiparul offset este un proces influenţat de multe variabile, fiind de ajuns să amintim 

că într-un grup de tipar se desfăşoară aproximativ 60 de procese chimice. Cele mai importante 

variabile sunt: temperatura, viteza, vascozitatea, presiunea dintre cilindrii. 

 

Cuvinte cheie: tipar offset, soluţie umezire, pH, conductivitate.  
 

1. MASINI DE TIPAR OFFSET 

 

Maşinile de tipar plan (offset) sunt dotate cu 

un aparat de umezire cu ajutorul căruia este 

umezită uniform forma de imprimare inainte ca pe 

aceasta să se depună stratul de cerneală. În acelaşi 

timp aparatul serveşte şi la îndepărtarea 

surplusului de cerneală de pe elementele 

neimprimabile ale formei de imprimare. 

Aparatul de umezire este format din jgheabul 

de umezire, cilindrul ductor, valul alimentator, 

cilindrul pentru distribuirea lichidului de umezire 

şi valul pentru întinderea lichidului (Fig. 1). 

 
 

Fig. 1. Schema de valuri pentru o maşină de tipar 

offset 
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Pe axul ductorului se află fixată o roată care 

se roteşte prin intermediul unui clichet montat pe 

o pârghie a cărui bucşă se află pe axul acestui 

cilindru. Pentru a regla debitul lichidului, unghiul 

de rotire al cilindrului ductor, poate fi schimbat. 

Cantitatea de lichid debitată de-alungul 

ductorului pentru umezirea diferitelor portiuni ale 

formei de tipar, se reglează în funcţie de 

distribuţia elementelor imprimabile şi neimpri-

mabile, prin intermediul rolelor care sunt presate 

pe cilindrul ductor şi îndepărtează excesul de 

lichid de umezire. 

Întrucât sunt lucrări care necesită o umezire 

de intensitate diferită, la unele maşini cantitatea de 

lichid de umezire poate fi dozată cu ajutorul 

inelelor amplasate pe cilindrul ductor şi reglabile 

în sens lateral imaginii ce urmează a se tipări. 

Valul pentru transmiterea lichidului de 

umezire execută o mişcare oscilatorie sub acţiunea 

unui mecanism similar cu cel al aparatului de 

cerneală. De asemenea, cilindrii frecători se rotesc 

şi se deplasează axial. 

La maşinile de tipar offset mai simple, 

aparatele de umezire nu sunt prevăzute cu cilindrii 

frecători. În schimb maşinile cu hârtie în bobină, 

care funcţionează cu viteze de lucru mai mari, 

trebuie să aibă în componenţa aparatelor de 

umezire mai multe valuri. Dacă în timpul 

funcţionării maşinii lichidul din jgheab se 

consumă şi sistemul nu poate să alimenteze forma 

de tipar cu cantitatea necesară elementelor 

neimprimabile ale formei se va proceda la 

completarea lichidului din jgheabul de umezire fie 

manual, fie automat cu ajutorul unor dispozitive 

speciale bazate pe principiul vaselor comunicante 
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a unor instalaţii electrohidraulice de alimentare cu 

soluţia de umezire. La maşinile cu alimentare 

automată, completarea de lichid în jgheabul de 

umezire se face cu ajutorul unei pompe 

electrohidraulice, care trimite în jgheab lichidul 

din rezervor. Pompa de recirculaţie trimite lichidul 

în jgheabul de umezire de unde acesta revine în 

rezervor prin ţeava de legătură. În cazul când 

cantitatea de lichid trimisă de pompa 

electrohidraulică, depăşeşte consumul, pentru a nu 

deversa peste jgheab, cantitatea suplimentară se 

intoarce în rezervor fiind trecută prin filtrul de 

purificare. 

La unele maşini pentru realizarea unei 

umeziri corespunzătoare se foloseşte un aparat 

reglabil fără ductor, care asigură alimentarea 

continuă a apei. Rezervorul de apă este amplasat 

la baza peretelui lateral, iar pompa realizează 

circuitul neîntrerupt al apei filtrate, în acest fel 

evitându-se, impurificarea prematură. 

Umezirea corectă a formei de tipar are o mare 

importanţă pentru buna transmitere a cernelii, 

rezistenţa formei şi pastrarea stabilităţii 

dimensiunilor hârtiei. Cantitatea de lichid şi 

uniformitatea stratului depus pe elementele neutre 

ale formei, depinde de presiunea valurilor 

ungătoare de umezire şi pe forma de tipar şi de 

calitatea suprafeţei de umezire. Presiunea între 

valurile de umezire şi forma de tipar se verifică cu 

aparate speciale. La o presiune excesivă între 

acestea, lichidul este stors din fibrele materialelor 

textile, iar pe forma de tipar se transmite un strat 

de lichid insuficient. 

Pentru reţinerea mai bună a lichidului, 

cilindri se acoperă cu un strat de metal hidrofil, 

cromat pe cale galvanică. 

Umezirea corectă a formei este foarte 

importantă pentru buna transmitere a cernelii, 

rezistenta formei de imprimare şi păstrarea 

stabilităţii dimensionale a hârtiei. 

Soluţia de umezire este un amestec realizat 

din apă, un ph buffer şi alcool izopropilic care 

reduce tensiunea superficială a soluţiei deoarece 

este necesar ca soluţia de umezire să formeze o 

peliculă continuă pe zonele oleofobe, foarte 

repede, aşa în cât pe ele să nu adere cerneală.  

În ultima vreme datorită normelor ecologice 

tot mai restrictive, alcoolul izopropilic a început să 

fie înlocuit cu diveşi substituienţi pe bază de 

glicoli care reduc, de asemenea, tensiunea 

superficială a soluţiei. Pentru un tipar de calitate 

este necesar ca apa din aceste zone să fie în 

cantitate optimă. 

Multe tipografii fac trecerea la tiparitul fără 

alcool. Altele reduc cantitatea de alcool pe care o 

folosesc. Reducerea alcoolului este o acţiune care 

este văzută de mulţi manageri de tipografii ca 

fiind ceva benefic pentru mediul înconjurător şi 

pentru cei care lucrează în secţia de tipar, dar şi un 

mod efectiv în care se pot reduce costurile. Există 

în portofoliul furnizorilor de consumabile o serie 

de plăci de tipărit, aşternuturi, mansoane, soluţii 

de tratare, de umezire, lubrifianţi, cerneluri, lacuri 

şi cilindrii, ca şi multe alte produse ce pot fi 

întrebuinţate în sisteme fără alcool. De fapt, toate 

acele lucruri mărunte de care au nevoie tipografii 

pentru a menţine maşinile de tipar în bune condiţii 

de funcţionare şi asigurare a calităţii rasterelor. 

Acesta e motivul care împinge tipografiile către 

reducerea alcoolului izopropilic din soluţia de 

umezire. 

Efectele utilizării alcoolului izopropilic (IPA) 

sunt: IPA este un solvent care se evaporă în mare 

parte în timpul procesului de tipărire şi prin 

urmare este eliberat în atmosferă, unde, ca şi 

compus organic volatil (VOC) contribuie la 

poluarea atmosferei. 

Vaporii vor contamina, de asemenea, aerul 

din sala de tipar prezentând astfel riscuri evidente 

pentru sănătate. Tocmai de aceea din ce în ce mai 

multe tipografii trec acum la tiparul fără alcool şi 

se culeg benefiicile atât a unei viziuni eco în ochii 

publicului preocupat de mediu, cât şi ale unor 

economii însemnate pe termen lung. 

De ce anume este nevoie pentru a lucra fără 

alcool? Este mai uşor de pornit o maşină de tipar 

fără IPA de la început, deoarece nu a avut ocazia 

să se obişnuiască cu tipărirea cu ajutorul 

alcoolului, aşa că multe tipografii care investesc în 

noi maşini de tipar profită de această oportunitate. 

În mod particular, cu vechile maşini de tipar acest 

lucru este încă posibil, dar printr-un proces treptat 

de înlocuire. Maşinile de tipar offset care au 

funcţionat cu soluţii de umezire cu alcool trebuie 

'dezvăţate' de IPA pe parcursul a mai multor 

săptămâni. Acesta este un proces delicat. Maşinile 

de tipar sunt utilaje complexe de înaltă 

performanţă şi, în funcţie de model, fiecare va 

reacţiona diferit, asadar suportul furnizorului de 

maşini de tipar este absolut necesar. Echipa 

tehnică a producătorului va lucra îndeaproape cu 

clienţii care trec pe tipărirea fără alcool pentru a 

conduce acest proces şi pentru a asigura 

performanţa maşinii de tipar până la renunţarea 

totală. 

Odată redus până la 2% alcool, un sistem 

specializat de filtrare este de obicei necesar pentru 

a trece complet la utilizarea fără alcool şi pentru a 

face trecerea la o soluţie de umezire cu un aditiv 

de înlocuire al alcoolului. Sistemul de filtrare 

reprezintă de fapt singurul cost real al trecerii la 

tiparul fără alcool, dar din cauză că aceste sisteme 
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pot creşte durabilitatea soluţiei de umezire de până 

la trei ori, el reprezintă o investitie recuperabilă. 

Un sistem de filtrare profesional de înaltă 

performanţă va avea un preţ de aproximativ 6.000 

euro (pentru o tipografie medie) cu o recuperare a 

investiţiei ce va dura undeva între zece şi 

doisprezece luni. 

Singurul cost pe care trebuie să îl 

contabilizăm ulterior este că soluţiile de umezire 

fără alcool sunt puţin mai scumpe decât cele care 

conţin IPA. Dar acest lucru este compensat lejer 

de faptul că nivelurile de dozare sunt reduse în 

mod tipic la doar 2-3%, în comparaţie cu 10% sau 

mai mult în cazul celor cu IPA, şi deci volumul 

total de soluţie de umezire este mult mai mic, 

ducând la un cost total mai mic. Există, pe de altă 

parte, economii derivate din eliminarea de 

chimicale nedorite, cât şi beneficiul de a nu fi 

nevoie să fie depozitate până la distrugerea 

corespunzătoare. 

Cât despre calitate, este de domeniul 

trecutului, legătura intrinsecă între tiparul cu 

alcool şi calitatea printurilor. De fapt unii tipografi 

chiar au raportat o îmbunătăţire a tiparului şi 

totodată o reducere a consumului de cerneluri 

după înlăturarea alcoolului izopropilic. 

 

2. SOLUŢII DE UMEZIRE ÎN 

TIPARUL OFFSET  
 

2.1 Caracteristici 

Tipărirea offset este o tehnică de tipărire 

foarte folosită ce utilizează cerneală, soluţii de 

umezire, forme de tipar şi cauciuc offset.  

Soluţia de umezire este unul din principalele 

componente şi are urmatoarele roluri principale: 

- menţine ceneala pe placă în zonele 

oleofile 

- aderă la zonele hidrofile 

- măreste dispersia cernelii pe placă 

- controlează la fluxul apei în sistem prin 

rolele de umezire 

- lubrefiază placa şi cauciucul 

- controlează emulsificarea. 

Măsurarea ph-ului şi a conductivităţii cu 

mare precizie sunt esenţiale pentru calitatea 

tiparului. Chiar dacă aceşti doi parametri sunt 

independenţi, fiecare dau informaţii esenţiale 

despre calitatea şi compoziţia soluţiei. Un pH 

normal este între 4 şi 5,5. Conductivitatea 

completează indicaţiile pH-ului prin indicarea 

calităţii iniţiale a soluţiei şi apoi ca etalon pentru 

deteriorarea calitaţii soluţiei în timpul procesului 

de tipărire. Cerneala şi hȃrtia sunt elemente ce 

contaminează cu elemente bazice soluţia. Pentru a 

elimina consecinţele negative ale modificării pH-

ului şi conductivităţii aceşti parametri trebuie 

monitorizaţi continuu. 

Pentru analizarea calităţii tiparului se 

foloseşte analiza tonurilor şi a culorii în 

conformitate cu ISO. 

Obiectivul acestui studiu este de a investiga 

influenţa PH-ului şi a conductivităţii soluţiei de 

umezire asupra circularitaţii punctului, calităţii 

liniilor şi textului. 

In contiuare sunt prezentate caracteristicile 

principale ale solutiei de umezire. 
 

Soluţii de umezire şi aditivi 

Ideal, soluţia de umezire trebuie să aibă o 

duritate a apei între 8 grd dH şi 12 grd dH şi un 

pH între 4,8 şi 5,5. Temperatura normală pentru o 

soluţie de umezire trebuie să fie între 10 grd C şi 

15 grd C. În acelaşi timp, un tipograf trebuie să 

ştie ca la temperaturi joase condensarea apei se 

colectează în tuburile şi cuva instalaţiei şi asta 

conduce la formarea picăturilor de apă. 

Aditivii unei soluţii de umezire sunt sisteme 

complexe de materiale cu componenţă variabilă 

care au rolul de a emulsiona şi umezi (de a crea 

tensiune superficială). Aceşti aditivi sunt foarte 

importanţi pentru ajustarea pH-ului, pentru 

stabilizarea pH-ului, pentru protecţia 

anticorozivă, pentru efectul de răcire şi pentru 

impiedicarea formării clisei. 

Lucrând cu o gamă foarte largă şi variată a 

calităţii apei, selectarea aditivilor corecţi este 

esenţială. 
 

Apa 

Apa din natură nu este curată, în ea găsindu-

se numeroase gaze şi minerale. În general 

tipografiile folosesc apă de la robinet ca sursă 

pentru soluţiile de umezire. Duritatea apei este 

măsurată pentru a vedea calitatea apei, care 

depinde de cantitatea de calciu şi magneziu 

prezentă. 

În orice caz, duritatea apei trebuie calculată 

înainte de a introduce orice aditiv, pentru că în 

soluţia de umezire duritatea este foarte greu de 

determinat. Strip-urile test (hârtia indicator de la 

Hezl Bros, Myron L, Merck) sunt extrem de 

folositoare în determinarea durităţii. În acelaşi 

timp trebuie ţinut cont că determinarea durităţii pe 

această cale este doar o determinare la un moment 

dat, calitatea apei continuând să fluctueze 

dramatic. În general toţi fabricanţii de soluţii de 

umezire (nu prea am văzut în România) fac 

analiza apei la cerere. 
 

Duritatea apei 

Proporţia de calcar din apă poate cauza 

probleme în timpul tipăririi, ca de exemplu: 
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a. valurile de cerneluire merg blanc, fără 

cerneală (calcifiere) 

b. se formează depozite de gumă pe placă 

c. fluctuaţii ale pH-ului. 

Proporţia de cloraţi, sulfaţi sau nitraţi prea 

mare conduce la coroziune. 

Duritatea apei poate fi simplu măsurată cu 

stripurile test. Se ia un strip, se introduce pentru 1-

2 secunde în apă şi apoi se citeste indicaţia după 

2-3 minute. 

Ca să ne asigurăm că soluţia de umezire are 

gradul de duritate corect se foloseşte principiul 

invers al osmozei: desalinizarea apei. Pe urmă apa 

va fi sărată din nou până va ajunge la gradul de 

duritate dorit. 
 

pH 

„pH” derivă din latinescul potehtia 

hydrogenii şi reprezintă o descriere logaritmică a 

concentraţiei ionilor de hidrogen. 

Cu alte cuvinte, pH-ul este o măsură folosită 

pentru a determina aciditatea sau bazicitatea 

soluţiei. Ce tipuri de acizi sau baze are în 

componenţă soluţia nu pot fi determinţi. Un lichid 

cu pH-ul 5 are de 10 ori mai mult acid decât un 

lichid cu pH-ul 6. Ca o regulă generală, în soluţiile 

de umezire se folosesc aditivi pentru a neutraliza 

influenţele externe. pH-ul nu ne spune foarte 

multe despre calitatea soluţiei de umezire. 

Măsurătoarea arată doar dacă aditivii sunt 

prezenţi. Pentru a determina calitatea soluţii un 

factor care trebuie măsurat este conductivitatea. 

Câteva exemple de pH prea mare sau prea 

mic: dacă pH-ul este acid absorbţia de soluţie de 

umezire este mică. Dacă pH-ul este bazic oxidarea 

plăcii se produce mai repede. Dacă pH-ul este acid 

se atacă foarte repede cretarea colilor. La maşinile 

de tipărit mai noi corectarea balansului pH-ului se 

face automat dacă dozajele de aditivi sunt corecte. 

Aditivii previn ca hârtia şi cerneală să altereze pH-

ul. 
 

Conductivitatea 

Conductivitatea descrie câtă electricitate trece 

prin soluţia de umezire. Impurităţile în soluţia de 

umezire determină o creştere a conductivităţii. 

Conductivitatea variază în funcţie de apă şi aditivi. 

Temperatura şi concentraţia alcoolului, de 

asemenea, influenţează conductivitatea. Dacă 

concentraţia de alcool creşte, conductivitatea 

scade. Este de asemenea important ca 

conductivitatea în tancul de soluţie de umezire să 

fie recalibrată. 

Conductivitatea trebuie determinată utilizând 

soluţie de umezire preparată proaspătă, pentru ca 

măsurătorile efectuate să poată fi considerată 

etalon. Când conductivitatea soluţiei de umezire a 

depăşit 1000 microS/cm, soluţia trebuie 

schimbată. În general soluţia de umezire trebuie 

schimbată cam la 14 zile. pH-ul, temperatura ca şi 

conductivitatea pot fi măsurate cu instrumente de 

măsură, dar acestea trebuie recalibrate din când în 

când. 
 

Umezirea plăcilor 

Guma arabică, glicolul, glicerina sau alcoolul 

pot reduce tensiunea superficială a apei. 

Alcoolul este un foarte bun agent de umezire. 

Isopropanolul, cunoscut şi sub denumirea de IPA, 

slabeşte tensiunea superficială, creşte vâscozitatea 

soluţiei de umezire şi împiedică formarea peliculei 

de film în unitatea de umezire. Din cauză că IPA 

se evaporă foarte repede, cerneala se usucă mult 

mai repede. În acelaşi timp, unităţile de umezire 

trebuie răcite din cauză evaporării. IPA inhibă şi 

formarea spumei. 
 

Testarea alcoolului 

Alcoolul trebuie să fie foarte curat. Acesta 

poate fi verificat cu un simplu test: se umple un 

pahar curat cu cantităţi egale de apă şi alcool. 

După 30 – 45 de minute, lichidul trebuie să fie 

curat. Dacă lichidul are aspect „înnourat” alcoolul 

nu poate fi folosit. 
 

Măsurarea alcoolului 

Măsurarea alcoolului în unitatea centrală de 

umezire este efectuată utilizând densitatea soluţiei.  
 

Dezavantajele alcoolului 

Prea mult IPA poate rupe legăturile 

adezivului din cerneală. 

IPA poate ataca cretarea hârtiei care poate 

conduce la formarea gumei pe cilindru. 

IPA aparţine categoriei de compuşi organici 

care poate perturba atmosfera. 
 

Prepararea soluţiei de umezire 

În general sunt trei variante diferite de soluţi 

de umezire: 

1. Apă şi aditivi pentru sistemele mai vechi de 

umezire cu ciorap. 

2. Apă dedurizată, aditivi şi alcool pentru 

sistemele moderne. 

3. Apă dedurizată şi înlocuitor pentru IPA. 

 

2.2 Materiale şi metode de cercetare 

 

Procesul de tiparire 

Se utilizeaza o maşina în patru culori 

Hedelberg SM HD102VP cu o secvenţă de culori 

MCYK, plăci termale pozitive cu benzi CMYK, 

linii verticale şi orizontale, şi text Serif şi Sans-

serif. 
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Se vor colecta 13 coli (probele1-13) în timpul 

procesului de tipărire a unui tiraj de 24.000 coli 

din 2.000 în 2.000. Proba 7 va fi la mijlocul 

tirajului. 
 

Soluţia de umezire 

Soluţia iniţială este un amestec de 2% 

tampon, 12% alcool (IPA) şi 86% apa analizată 

anterior. Probele de soluţie (1-13) prelevate au 

fost analizate in-situ. 
 

Sistem de dozare soluţie umezire 

Se foloseşte un sistem de racire Baldwin. 

Înainte de tipărire se porneşte sistemul pentru 

echilibrare. 
 

Cerneala 

Se foloseşte cerneală Inkredible RAPIDA F 

10 RP Huber cu urmatoarea compoziţie: 

 Pigment (organic şi anorganic) 10-35% 

 Grafit 0-20% 

 Raşini 20-35% 

 Ulei vegetal 15-20% 

 Ulei mineral 15-20% 

 Aditivi > 10%. 
 

Hȃrtia 

Hȃrie dublu cretata conform ISO 12647-2. 
 

Elemente pentru verificarea calităţii 

Banda CMYK cu zone l, 2, 4, 6, 8, 10, 20, 

30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 92, 94, 96, 98, 100%, 

linii verticale şi orizontale (1, 1,5, 2pt) si text 

Times si Arial (4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11). 
 

Metode 

 Măsurarea PH-ului şi conductivitate cu 

tester HI 98129 produs de HANNA 

 Măsurarea durităţii în laborator 

 Măsurarea ionilor de Ca cu spectrometru 

de masă 

 Analiza cernelii cu microscop electronic 

 Analiza calitătii cu spectrometru, scanner, 

ImageJ în conformitate cu ISO12647, ISO 

13660 si ISO 19751. 

 

3. ANALIZA CALITĂŢII PUNCTELOR, 

LINIILOR ŞI TEXTULUI 

 

Folosind metoda vizuală şi comparaţia cu 

profilul se va analiza cu microscopul zona de 30% 

şi cu ImageJ o scanare facută la 1200 dpi. 
 

Rezultate şi discuţii 

Experienţa ne arată că principalele probleme 

în tipărirea offset sunt date de pH/conductivitate. 

Conţinutul de substanţe solide dizolvate în apă, 

confirmate de o duritate de 11 grade dH, sunt 

indicate de valoarea conductivităţii: 

 
Parametru Valoare Unitate 

pH 7,49  

Conductivitate 497 microS/cm 

Duritate 11 grade dH 

 196,9 mg/l CaCO3 

TDS 249 ppm 

Concentraţia de 

ioni de Ca 

155,2 mg/l 

 

Studiul ne arată că pH-ul şi conductivitatea 

variază în timpul procesului de tipărire, crescȃnd 

pȃnă la proba 7 (Fig. 2). Creşterea pH-ului este 

cauzată de inerţia sistemului de mixare la 

interacţiunea cu hȃrtia, placa, cerneala. 

Modificarea conductivităţii este cauzată de 

cerneală, praful hartiei, particule metalice şi 

gazele din atmosfera. 

S-a remarcat o creştere dramatică pȃnă la 

proba 7 şi apoi sistemul de mixare a echilibrat 

calitatea soluţiei. 

Principalul motiv al modificărilor este 

carbonatul de calciu. In timpul procesului de 

tipărire datorită interacţiunii puternice dintre 

cerneala magenta şi soluţia de umezire ionii de 

calciu sunt absorbiţi in soluţia de umezire. Acest 

proces numit saponificare creşte lent pH-ul la 5,61 

şi conductivitatea 374 microS/cm pȃnă la proba 7, 

apoi mixerul reglează. 

În concluzie, ionii de calciu din cerneală 

afectează calitatea soluţiei de umezire în timpul 

tipăririi. 
 

Calitatea punctului 

Un factor important pentru calitatea tiparului 

este forma şi contrastul semitonurilor. 

Dimensiunea punctului nu trebuie să se modifice 

în timpul tipăririi şi să işi păstreze forma ideală de 

cerc (Fig. 3). 

Se observă o modificare semnificativă a 

punctului la galben şi o stabilitate crescută la 

albastru şi negru. Aceste modificări nu sunt liniare 

(Fig. 4). 

Comparȃnd variaţia pH-ului şi a 

conductivităţii obsevăm o interdependenţă între 

acestă variaţie şi variaţia formei punctului. Acestă 

corelaţie este dată de variaţia concentraţiei ionilor 

de calciu în cerneală şi în soluţia de umezire. 
 

Calitatea liniilor şi textului 

Calitatea tiparului nu poate fi analizată numai 

după forma punctului de raster ci şi după calitatea 

liniilor şi textului (Fig. 5). 
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Fig. 2. Variaţia pH şi conductivitate 

 
Fig. 3. Modificarea punctului în timpul tipăririi 

 

 
Fig. 4. Dependeţa modificării punctului la roşu în funcţie de probă 
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Fig. 5. Calitate linii verticale: a) suprafaţa şi b) perimetrul (contur negru) 

 

 
Fig. 6. Calitate linii orizontale: a) suprafaţa b) perimetrul (contur negru) 

 

 
Fig. 7. Calitate text: a) Times şi b) Arial 

 

O linie de calitate este cea care are o formă 

regulată fără a fi zdrenţuită. Precum se vede nu 

apare o corelaţie între calitatea liniilor şi 

modificarea soluţiei de umezire (Fig. 6). O 

posibilă cauză a modificării formei liniilor poate fi 

tasarea cauciucului. 

Conform graficelor de mai sus nu se obsevă o 

corelaţie între calitatea fonturilor şi variaţia pH-

ului şi conductivităţii soluţiei de umezire (Fig. 7). 

4. CONCLUZII 

 

Datele experimentale indică că valorile pH-

ului şi conductivităţii variază în timpul procesului 

de tipărire, cu o creştere importantă pȃnă la proba 

7. Acest lucru este datorat în principal de absorbţia 

în soluţia de umezire a ionilor de calciu din 

cerneală. 
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De asemenea s-a observat o modificare 

substanţială a formei punctului la galben şi roşu, 

dar numai la roşu s-a determinat o dependenţa 

mutuală. 

O tipărire optimă, de calitate, se obţine cu 

negru şi albastru, variaţii mici ale formei 

punctului. Analiza liniilor arată că liniile de 1,5pt 

verticale şi orizontale au modificări mai mari 

decȃt liniile verticale şi orizontale de 1pt. 

Fonturile Sans-serif în gama 4-12pt (Arial) sunt 

mai puţin deformate decȃt Times. 

Rezultatele finale arată că modificarea pH-

ului şi conductivităţii influenţează numai forma 

punctului tipărit cu cerneală roşie. Nu influenţează 

calitatea liniilor şi textului. 
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