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Tipuri de hartie 
 
Hartia autocopiativa 
Hârtie care permite realizarea de copii multiple fără straturi intermediare de 

hârtie cu carbon. Hârtia transformă presiunea într-o reacţie colorată care transferă 
imaginea pe copie. Hârtiile autocopiative sunt în principal folosite pentru facturi, 
chitanţe, voucher-e, ordine de plată etc. 

Hârtie materie primă 
Materia iniţială pentru fabricarea hârtiei. Este compusă din fibre şi aditivi dizolvaţi 

în apă. 
Hârtie calandrată 
Hârtie care a fost netezită şi compactizată între rolele unui calandru, mai mult sau 

mai puţin lucioasă (calandrată lucios sau mat). Efectul care se produce în calandru este 
rezultatul combinat dintre temperatură şi presiune. 

Hârtie caşerată 
Hârtie sau carton acoperit cu un material subţire pentru obţinerea unei suprafeţe 

mai bune. 
Hârtie cerată 
Hârtie aproape fără conţinut de lemn care este impregnată cu parafină, ceară sau 

mixtură de ceară/parafină/plastic. 
Hârtie cretată 
Hârtie bază care a fost cretată cu o peliculă, formată în principal dintr-o pastă 

cleioasă şi agenţi lianţi, care îmbunătăţeşte calităţile suprafeţei hârtiei 
Hârtie „endless” 
Hârtie înfăşurată pe o rolă (opusul hârtiei în coli). 
Hârtie fără conţinut de lemn 
Hârtie care nu conţine fibre mecanice, adica toate tipurile de hârtie care conţin mai 

mult de 90% celuloză chimică. 
Hârtie lăcuită 
Hârtie acoperită cu un strat masiv de cretare, a cărei suprafaţă aisgură o 

reproducere a imaginii foarte apropiată de original. 
Hârtie OCR 
Hârtie pentru recunoaşterea caracterelor optice. Este caracterizată de un înalt 

grad de puritate 
Hârtie offset 
Hârtie cu suprafaţă necretată şi uneori neregulată 
Hârtie rezistentă la apă 
Hârtie tratată chimic, suficient de rezistentă la rupere sau destrămare atunci când 

este saturată cu apă. 
Hârtie termică 
Hârtie cretate pe o faţă, termosensibilă, folosită pentru tipărirea de text şi imagine 

pe aparatele fax, termoplottere şi termoprintere. 
 



 
Celuloza şi hârtia 
Hârtia este obţinută din fibră de celuloză. În general, fibra de celuloză este obţinută 

din lemnul copacilor; hârtia mai fină se obţine parţial sau integral din fibre de celuloză 
din bumbac sau deşeuri. 

Caracteristicile finale ale hârtiei sunt determinate de mulţi factori, începând cu 
tipul de lemn folosit în procesul tehnologic. Din lemnul moale (arborii cu ace, mai 
degrabă decât cei cu frunze) - cum ar fi pinul - se obţine o hârtie mai rezistentă dar mai 
aspră decât hârtia obţinută din esenţe mai tari dar din care se obţine o hârtie mai puţin 
rezistentă însă mai fină. Plasarea combinatului de prelucrare determină tipul de 
materie primă utilizată. Politica economică impune utilizarea speciilor de lemn aflate 
cel mai aproape de combinatul de prelucrare. În general, combinatele de prelucrare 
utilizează o combinaţie de lemn tare şi moale, încercând în acelaşi timp să producă o 
hârtie uniformă.  

Fabricarea hârtiei este, totuşi, un proces rapid cu variaţii esenţiale ale procesului 
tehnologic. De asemenea, materia primă - lemnul – este foarte diferită. Luând în 
considerare toate acestea, este de apreciat efortul depus de combinate pentru a 
monitoriza şi controla calitatea şi standardizarea eforturilor de fabricatie. 

 
Încleierea 
Acum hârtia intră prin partea uscată a maşinii, deplasându-se printr-o serie de role 

cu aburi care continuă eliminarea apei din compoziţie. În această etapă combinatul de 
prelucrare a hârtiei trece la încleiere. 

Încleierea, care serveşte la fixarea fibrelor de la suprafaţă şi creşte rigiditatea 
suprafeţei, este un factor critic pentru compatibilitatea unei coli de hârtie pentru 
xerografie. Dacă nu sunt bine încleiate, fibrele desprinse de pe suprafaţă hârtiei pot 
cauza depunerea de impurităţi în aparat, probleme electrice sau de altă natură care duc 
la creşterea numărului de solicitări de service.  

În a doua etapă de uscare, hârtia este adusă la nivelul corect de umiditate. Aceasta 
este etapa decisivă; hârtia cu grad ridicat de umiditate tinde să cauzeze probleme prin 
curbare, în timp ce hârtia cu grad scăzut de umiditate va creşte încărcarea 
electrostatică şi va crea probleme la introducerea şi post-procesarea hârtiei (stivuire, 
etc). O variaţie de numai 1% de la valoarea ideală de 4,5% umiditate poate cauză 
probleme.icaţie. 

 
Condiţii privind hârtia 
Hârtia folosită trebuie să aibă cât mai puţine particule de praf (care rezultă prin 

operaţiile de tăiere şi ambalare). Dacă nu este controlat cu stricteţe, praful poate cauza 
în cele din urmă dificultăţi în funcţionare, întreruperea funcţionării, şi creşterea 
numărului de depanări service. Praful este principala cauză a defecţiunilor în 
funcţionare. Traseul hârtiei prin imprimantă implică îndoirea hârtiei, pentru a permite 
hârtiei trecerea în jurul tamburilor, rolelor de alimentare, şi altor segmente ale 
mecanismului de transport. Hârtia cu curbare excesivă, datorită conţinutului ridicat de 
umiditate, cauzează blocaje, la fel ca şi hârtia care are o tendinţă peste normal de a se 
curba când este supusă la temperatura ridicată şi presiunea implicate în procesul de 
captare a imaginii. Hârtia cu curbare excesivă este o altă cauză importantă a 



defecţiunilor în funcţionare. În general, sistemele Xerox de imprimare utilizează 
mecanisme de alimentare prin aderenţă pentru a introduce hârtia în imprimantă. 
Hârtia trebuie să aibă proprietăţile corecte de aderenţă, altfel rezultă blocaje de 
alimentare. Pentru imprimantele care utilizează alimentarea prin 
depresiune/absorbţie, porozitatea hârtiei trebuie controlată pentru a permite 
mecanismului de absorbţie să apuce corect hârtia. În timpul procesului de transfer al 
imaginii, hârtia este supusă sarcinilor electrostatice. Dacă hârtia nu deţine 
caracteristicile electrice corecte, tonerul nu va fi transferat corect sau complet, cauzând 
pierderea de informaţii sau alte erori de procesare.  

Tonerul este fixat pe hârtie printr-o combinaţie de temperatură ridicată şi 
presiune (cu excepţia modelului 4075, unde presiunea ridicată realizează singură 
operaţia respectivă. Hârtia cu suprafaţa extrem de rugoasă poate cauza erori de fixare a 
imaginii, formularele preimprimate cu cerneluri necorespunzătoare pot cauza 
deplasarea sau pătarea suprafeţelor preimprimate, şi hârtia care conţine impurităţi 
poate cauza pătarea fotoreceptorului şi redarea slabă a următoarelor imprimări.  

La cele mai multe imprimante, temperatura ridicată utilizată pentru fixarea 
imaginii, combinată cu fricţiunea hârtiei ce se deplasează cu mare viteză pe role, 
produce electricitate statică. Această tendinţă creşte considerabil dacă se foloseşte 
hârtie cu un conţinut prea mic de umiditate. Electricitatea statică produce probleme la 
operaţiile finale, cum ar fi sortarea şi stivuirea, precum şi dificultăţi pentru o gamă 
largă de aplicaţii de post-procesare. 

 
Greutatea 
O coală de hârtie este definită prin greutate, tip şi grad de luminozitate. Greutatea 

hârtiei este în general exprimată în grame pe m2 (g/m2), ceea ce face posibilă 
compararea a două coli chiar dacă cele două 

sunt de tip diferit. În Statele Unite, greutatea hârtiei este exprimată prin numărul 
de livre (pounds) pe care le au 500 coli de un anumit format; formatul colii, totuşi, 
variază în funcţie de tipul hârtiei, fâcând dificilă compararea greutăţii între diferite 
tipuri de hârtie. Pentru mai multe explicaţii cu privire la greutatea hârtiei şi tabelul care 
permite conversia unităţilor de măsură. Sistemele Xerox de imprimare vor oferi cea mai 
bună calitate şi viteză de trecere dacă se foloseşte hârtie xerografică de 80 sau 90 g/m2 
. Hârtia mai uşoară este predispusă mai mult la alimentare greşită, în timp ce hârtia mai 
grea duce la blocaje, deşi sitemele Xerox de imprimare acceptă o gamă variată de 
greutăţi. 

 
Gradul de strălucire 
Gradul de strălucire al hârtiei (gradul de alb) este reprezentat de strălucirea unei 

coli de hârtie. Strălucirea reprezintă cantitatea de lumină reflectată de o coală de hârtie. 
Cu cât reflectă mai multă lumină cu atât este mai mare gradul de luminozitate. Gradul 
de strălucire are o importanţă pur estetică şi nu afectează performanţa imprimării. 
Deoarece se adaugă aditivi suplimentari pentru a obţine o hârtie cu grad de 
luminozitate mai mare, această hârtie este mai scumpă. Nu se obţine o performanţă 
superioară prin utilizarea hârtiei cu grad de luminozitate mai mare. 



Gradul de impurităţi 
Hârtia poate conţine impurităţi interne (datorită substanţelor chimice, parafinei 

sau adezivilor) sau externe (în general datorită prafului sau substanţelor chimice de 
uscare a cernelii pentru formulare preimprimate). 

Contaminarea cu parafină apare când sunt utilizate ambalaje cerate sau caşerate 
pentru topurile de hârtie. Evitaţi utilizarea ambalajelor cerate sau caşerate. Rezidurile 
de la clei pot deveni o problemă mai ales în cazul hârtiei reciclate. Praful este o 
problemă care duce la frecvente solicitări de service. Praful rezultă în timpul operaţiilor 
de tăiere şi ambalare şi când hârtia se achiziţionează şi se taie cu ghilotina pentru 
formatul final. Praful se acumulează în imprimantă, unde distorsionează calitatea 
imprimării, se depune pe componentele echipamentului şi poate duce la multiple 
probleme care nu pot uşor diagnosticate. 

Pentru performanţe optime, achiziţionaţi doar hârtie tăiată şi ambalată direct la 
combinat şi care este oferită de un distribuitor care respectă strict standardele de 
control al prafului. Pe lângă faptul că poate conţine impurităţi, hârtia poate contamina 
la rândul ei sistemul de imprimare. Hârtia de slabă calitate, cu fibrele şi substanţele 
chimice insuficient fixate de suprafaţa hârtiei, poate contamina developerul cu scame, 
cauzând consumarea prematură a developerului. Scamele pot împiedica procesul de 
curâţare a raclului (lama de răzuirea ) imprimantei, producând dungi pe copii. Praful se 
acumulează de asemenea în sistemele de fixare cu role, producând scurgeri de ulei. 

 
Umiditatea 
Umiditatea afectează direct calitatea imprimării şi eficienţa sistemului. Umiditatea 

ridicată cauzează curbarea excesivă, blocaje şi calitate slabă a imprimării. Umiditatea 
scăzută cauzează probleme statice ce duc la blocaje şi alimentări defectuoase, precum şi 
dificultăţi în manipularea hârtiei în faza de post-procesare. În sistemele Xerox de 
imprimare, performanţa optimă se obţine dacă umiditatea nominală este de 4,5%. 
Hârtia ofset şi cea simplă au un procent mai ridicat de umiditate decât cea xerografică. 

Umiditatea trebuie să fie constantă pentru întreg topul. Umiditatea topului de 
hârtie nu trebuie să crească sau să scadă în timpul depozitării. Ambalajele rezistente la 
umezeală sunt esenţiale pentru a menţine nivelul corect de umiditate în interiorul 
topului de hârtie. Hârtia Xerox are un ambalaj stratificat din polietilenă capabil să 
reziste la trecerea umidităţii din şi în ambalaj. 

 
Tăierea hârtiei 
Hârtia care nu este corest tăiată/dimensionată produce blocaje şi alimentări 

greşite. Colile nu trebuie să aibă o variaţie mai mare de 0,8 mm după tăiere. 
Netezimea 
Netezimea hârtiei are un impact semnificant pentru calitatea imprimării. Dacă 

suprafaţa este prea aspră sau poroasă, calitatea imaginii scade; cu cât creşte 
porozitatea cu atât scade calitatea imprimării, mai ales pentru zonele compacte sau 
semitonuri. Hârtia extrem de poroasă nu acceptă corect tonerul pentru fixare; acesta se 
şterge sau exfoliază. Hârtia poroasă necesită setarea pentru densitate mai mare, deci se 
consumă mai mult toner pentru a obţine nivelul dorit de întunecare a imaginii, 
deoarece neregularităţile suprafeţei trebuie umplute cu toner. 



Firma Xerox a realizat teste complete privind calitatea imaginii pentru hârtie 
xerografică, normală şi ofset. Hârtia xerografică şi cea normală cu un grad de netezime 
mai mare oferă cea mai bună calitate a imprimării. Hârtia xerografică este în general 
mai netedă decât cea ofset sau normală. Pentru uzul general, hârtia xerografică cu 
valoarea nominală de 180 pe scara Bendtsen produce cea mai bună calitate. Scala 
Bendtsen reprezintă măsurarea standardizată a netezimii, şi are în vedere trecerea 
unui flux de aer peste suprafaţa unei coli de hârtie. Cu cât este mai mare indicele cu atât 
este mai aspră/poroasă hârtia. Specificaţiile firmei Xerox indică utilizarea hârtiei de 80 
g/m2 şi indicele Bendtsen între 120-240. 

 
Luminozitatea 
Luminozitatea adecvată creşte contrastul dintre hârtie şi imagine, oferind o 

lizibilitate mai bună a documentului. Luminozitatea nu trebuie confundată cu gradul de 
alb (intensitate a albului), care este umbra hârtie şi nu cantitatea de lumină reflectată. 

 
Grosimea 
Grosimea unei coli de hârtie depinde în primul rând de greutatea proprie şi de 

calandrarea (presarea) din timpul procesului tehnologic. Hârtia mai subţire este mai 
netedă decât cea groasă. Presarea mai  accentuată  face hârtia mai subţire, mai netedă, 
cu luciu mai bun, şi mai puţin rigidă. Cu cât grosimea este mai mare, cu atât hârtia este 
mai rigidă. Grosimea se exprimă în microni ( a milioana parte dintr-un metru). 

Grosimea este importantă deoarece: Hârtia mai subţire are rigiditate scăzută. 
Încreţirea sau încolăcirea hârtiei duce la frecvente blocaje. Hârtia groasă, cu greutate 
mare, are rigiditate crescută. Inflexibilitatea relativă duce la frecvente blocaje datorită 
incapacităţii de a rula pe lîngâ fotoreceptor, cilindrii, porţiuni de ocolire sau alte 
segmente ale mecanismului de transport. Probleme de calitate a imprimării apar şi 
datorită incapacităţii hârtiei de a se mula pe fotoreceptor sau cilindrii de 
fixare/presare, având ca rezultat imagini oblice sau zone neclare. Grosimea neuniformă 
a colii tinde să cauzeze probleme de calitate a imprimării (pete, etc). Capacitatea tăvilor 
cu hârtie este modificată dacă se utilizează hârtie mai subţire sau mai groasă decât 
grosimea normală. 

 
Ondularea 
Curbarea excesivă este una dintre cele mai frecvente probleme ale sistemelor de 

imprimare, şi o cauză frecventă a blocajelor de hârtie. Alegerea unui tip de hârtie cu 
curbare scăzută şi umiditate corespunzătoare va modifica substanţial productivitatea 
sistemului dvs. Hârtia care prezintă cea mai bună performanţă este cea care are 
curbarea cea mai mică după trecerea prin imprimantă. O imprimare de control 
demonstrează rapid gradul de curbare maxim al unui tip de hârtie. Dacă curbarea este 
prea mare apar blocaje ale hârtiei în interiorul imprimantei sau în echipamentul de 
post-procesare. Pentru mai multe informaţii privind evaluarea şi controlul curbării 
hârtiei. 



Fibrozitatea 
Fibrozitatea este direcţia de aliniere a fibrelor. Există trei metode de determinare a 

sensului de orientare a fibrelor: Rupeţi o coală de hârtie pe lungime; repetaţi procedura 
pe lăţime.Comparaţi cele două fisuri. Hârtia se rupe mai drept pe direcţia fibrelor  

Hârtia se rupe mai drept pe direcţia fibrelor. 
În general, direcţia fibrelor ar trebui să fie paralelă cu lungimea colii pentru a 

obţine performanţa optimă a imprimantei. Acest tip de hârtie au fibra pe lungime. 
Hârtia cu fibra pe lungime este de două ori mai rigidă pe lungime.  

Hârtia cu fibra pe lăţime este de două ori mai rigidă pe lăţime. La trecerea prin 
imprimantă, hârtia tăiată cu fibra pe lăţime nu este la fel de flexibilă ca hârtia cu fibra 
pe lungime, şi duce la creşterea problemelor de alimentare, mai ales la sistemele de 
imprimare cu alimentarea pe lungime. Diferenţa de rigiditate între lungime şi lăţime 
tinde să fie extremă mai ales la fibra pe lăţime, şi curbarea incompatibilă poate crea 
probleme. În anumite situaţii specializate, echipamentele de post-procesare pot impune 
utilizarea la imprimare a hârtiei cu fibra pe lîţime. 

 
Rigiditatea 
Rigiditatea se referă la rezistenţa hârtiei la îndoire. Hârtia mai groasă este mai 

rigidă, şi hârtia este în general mai rigidă în direcţia fibrei pe lăţime. În general, hârtia 
cu greutate de 60g/m2 sau mai uşoară nu are rigiditatea hârtiei mai groase şi se poate 
încolăci sau încreţi mai uşor în imprimantă, cauzând blocaje şi alimentări defectuoase. 
Hârtia mai groasă, cum ar fi coperţile sau separatoarele, cauzează probleme la trecerea 
prin imprimantă şi o calitate slabă a imprimării (deplasarea imaginii, porţiuni neclare, 
pierderea de informaţii) datorită capacităţii reduse de a rula în jurul rolelor şi 
tamburilor. 

 
Abrazivitatea 
Ca rezultat al aditivilor şi tratărilor suplimentare, anumite tipuri de hârtie sunt 

extrem de abrazive, ducând la distrugerea fotoreceptorului în timpul unui blocaj sau ca 
rezultat al impurităţilor. Nu se recomandă utilizarea hârtiei abrazive în sistemele Xerox 
de imprimare. 

 
Conductivitatea electrică 
Procesul xerografic utilizează forţe electrostatice în procesul de captare a imaginii 

şi pentru a controla deplasarea hârtiei în aparat. Proprietăţile electrice ale hârtiei 
trebuie controlate pentru a evita pierderea de informaţii dacă umiditatea este mare sau 
pentru a evita fondul (pete şi urme) şi electrizare dacă mediul este prea uscat. Hârtia 
foarte conductivă poate cauza pierderea de informaţii şi alte defecte de fixare a 
imaginii. Hârtia cu conductivitate scăzută, pe de altă parte, poate produce acumulare 
statică între coli, ducând la alimentare defectuoasă, blocaje, şi probleme la stivuirea 
colilor imprimate. 

 
Rezistenţa la rupere şi sfâşiere 
Rezistenţa la rupere şi rezistenţa la sfâşiere sunt importante în timpul procesului 

de imprimare şi după efectuarea imprimărilor. Hârtia cu rezistenţă scăzută se 
rupe/uzează pe margine în timpul deplasării prin imprimantă, iar durabilitatea colilor 



imprimate este redusă. Un anumit grad de elasticitate este necesar pentru a reduce la 
minimum ruperea sau fisurarea. 

 
Porozitatea 
Porozitatea hârtiei (care măsoară uşurinţa cu care aerul trece prin hârtie) este un 

atribut important când se folosesc imprimante cu mecanism de alimentare prin 
absorbţie. Dacă hârtia este prea poroasă cauzează alimentări greşite sau alimentarea a 
două coli. Petele pot apare din acelaşi motiv. Hârtia cu porozitate prea mică se curbează 
mai mult şi duce la pătarea colilor. 

 
Rezistenţa la îngălbenire 
Rezistenţa la uscare/îngălbenire este o caracteristică importantă a hârtiei utilizate 

în imprimantele xerografice, deoarece procesul de imprimare xerografică utilizează 
temperaturi ridicate şi presiune pentru a fixa imaginile pe hârtie. Dacă rezistenţa este 
scăzută, colile imprimate se îngălbenesc, devin sfărâmicioase şi au o rezistenţă la 
depozitare redusă. 

 
Frecarea 
Colile de hârtie trebuie să se separe cu uşurinţă în timpul alimentării în 

imprimantă sau pentru stivuire. Frecarea/aderenţa dintre colile adiacente ale 
topuluitrebuie controlată pentru o alimentare satisfăcătoare în cazul imprimantelor cu 
alimentare prin aderenţă. Dacă frecarea este prea mare sau prea mică apar blocaje, 
alimentări incorecte, etc. 

 
Opacitatea 
Opacitatea este o caracteristică importantă a hârtiei în cazul imprimării duplex 

(faţă-verso). Hârtia xerografică de calitate trebuie să fie suficient de opacă pentru a 
evita perceperea informaţiei de pe verso sau de pe paginile următoare. De obicei, cu cât 
este mai uşoară hârtia cu atât este mai transparentă. 

 
Calitatea produsului final 
Calitatea fizică a hârtiei este foarte importantă pentru performanţa imprimantei. 

Asiguraţi-vă de inexistenţa următoarelor defecte: Praf de la tăiere, ambalare sau 
tratare. Verificaţi măsurile luate de furnizor pentru controlul şi limitarea prafului. 
Electrizare a muchiilor Coli şifonate, împăturite, îndoite. Găuri, încreţituri, fisuri. Colţuri 
îndoite şi muchii deteriorate. Adeziv. Dopurile de hârtie ( rămăşiţe de hârtie după 
găurire) la hârtia preperforată pot cauza blocaje. Găurile trebuie să fie bine făcute, iar 
colile nu trebuie să fie prinse unele de altele. Hârtia perforată trebuie să nu aibă praf, 
deoarece impurităţile pot contamina imprimanta. Bombarea din jurul găurilor trebuie 
redusă cât mai mult pentru a evita problemele de alimentare şi blocaje în stivuitor. 

 
Ambalarea 
Hârtia de foarte bună calitate poate deveni neutilizabilă dacă nu este corect 

ambalată şi livrată. Ambalarea corectă protejează hârtia de umiditate, impurităţi şi 
deteriorare fizică. 



Ambalaj rezistent la umiditate. În mod ideal, topurile de hârtie ar trebui ambalate 
în hârtie rezistentă la umiditate, după care puse în cutii rezistente care oferă protecţie. 
Firma Xerox utilizează hârtie stratificată din polietilenă deoarece aceasta este foarte 
eficientă în protejarea împotriva umidităţii şi menţine constant nivelul intern de 
umiditate. Acest ambalaj nu contaminează hârtia. (Alte tipuri de hârtie 
stratificatălaminată sau folii de plastic oferă aceeaşi protecţie).  

Ambalaje cerate. Nu se recomandă acest tip de ambalaj. Ceara are tendinţa de a 
contamina topul de hârtie. Ceara de pe coli cauzează probleme de alimentare şi pete pe 
fotoreceptor. dacă este susceptibilă contaminarea topului, luaţi câteva coli de deasupra 
şi dedesubtul topului pentru a reduce problemele de alimentare sau contaminare. 

Ambalare prin vidare cu plăci aglomerate deasupra şi dedesubt. Se plasează câte o 
placă rigidă de lemn în partea de sus şi jos a stivei. O folie de plastic va fi înfăşurată în 
jurul stivei, încălzită şi sigilată. Formularele preimprimate sunt uneori ambalate astfel 
chiar de către imprimanta ofset. Acest tip de ambalare trebuie realizat cu o forţă de 
vidare/contracţie mică pentru a evita distorsionarea muchiilor, mai ales a colţurilor. 

Ambalare direct în cutie. Nu acceptaţi hârtia care nu este ambalată în topuri 
individuale. Hârtia ambalată direct în cutie duce inevitabil la deformarea muchiilor şi, 
în consecinţă, la alimentarea greşită sau la blocaje. 

 
Tipuri de cerneală 

 
Cerneală magnetică  
Cerneala care poate fi văzută de ochiul uman, dar şi de maşinile electronice. 
Cerneală metalică 
Cerneluri pentru tipar care produc un efect auriu, argintiu, de bronz sau de culori 

metalice. 
Cerneală transparentă 
Tip de cerneală care nu acoperă culoarea de dedesubtul său. 
Cilindru de cauciuc 
Cilindru care permite trecerea imaginii de pe placa litho-cerneluită pe hârtie. 

Cilindrul este acoperit cu un strat de cauciuc care previne uzarea plăcii litho atunci 
când intră în contact cu hârtia 

Aliniere 
Ordonarea textului de-a lungul uneia sau ambelor margini. Acest lucru se 

realizează ajustând spaţiul dintre cuvinte sau caractere acolo unde este necesar astfel 
încât fiecare rând să se încheie în acelaşi punct. 



Tehnologii de tiparire 
 
 
1. Ink-JET (Patent - HP) / 600 
Tehnologia de tiparire ink-jet clasica lucreaza cu elemente de încalzire. Când sunt 

activate, aceste elemente pot atinge temperaturi de 400° C. Prin încalzire, ele provoaca 
formarea unei bule de aer care forteaza o picatura de cerneala sa iasa prin duza aflata la 
baza camerei de încalzire.  

Fara a intra în amanunte, iata câteva dintre caracteristicile tehnologiei de tiparire 
HP-inkjet:  

a. cernelurile folosite sunt bazate pe alcool (dycol);  
b. are o frecventa de 8 000 de picaturi / secunda, deoarece elementul 

încalzitor are nevoie de timp pentru a se raci;  
c. caracteristicile elementului încalzitor - rezistenta, curentul si temperatura 

întregului sistem - influenteaza dimensiunile fiecarei picaturi, astfel ca acestea au 
dimensiuni variabile;  

d. sistemul este analog, deci debitul de cerneala depinde de curentul absorbit;  
e. culorile nu sunt stabile daca elementele au temperaturi de încalzire 

diferite. Aceasta se întâmpla când densitatea culorii depaseste 50%; 
f. nu exista nici un control al vitezei picaturii;  
g. dimensiunea nominala a unei picaturi de cerneala generata de sistem este 

de 135 pl/picatura pentru o rezolutie de 300 dpi.  
 
2. Bubble-JET (Patent - CANON) 
Tehnologia BubbleJET este bazata pe tuburi capilare. Datorita acestora, atunci 

când este activat, elementul activ încalzeste doar o singura picatura la un moment dat, 
astfel încât cantitatea de cerneala din tubul capilar este limitata si nu depinde de 
precizia de executie a sistemului. Aceasta tehnologie s-a nascut datorita observatiei 
unui tehnician care, încercând sa faca o lipitura cu un ciocan de lipit, a atins din 
greseala acul unei seringi ce continea un lichid. Acesta a remarcat cu surprindere ca, de 
fiecare data când acul era atins de cioca-nul de lipit, se elibera o cantitate mica de lichid.  

Iata câteva caracteristici ale acestei tehnologii: 
a. cernelurile au aceleasi caracteristici ca la tehnologia HP-InkJET;  
b. frecventa de generare a picaturilor prin capilare este aproximativ aceeasi 

ca în cazul tehnologiei HP-InkJET (8 000 picaturi/secunda);  
c. tolerantele întregului sistem sunt foarte mici, pentru ca acesta lucreaza la 

saturatie;  
d. picaturile au aceleasi dimensiuni, deoarece sistemul este digital;  
e. culorile sunt mult mai stabile, chiar daca au o densitate mai mare;  
f. nu exista nici un control al vitezei de iesire a picaturii prin capilar;  
g. dimensiunea picaturii de cerneala generata de sistem este de 75 

pl/picatura pentru o rezolutie de 360dpi.  
 
3. BubbleJET PIEZZO (Patent - EPSON) 360/720 dpi 
Fata de cele doua tehnologii prezentate pâna acum, eliberarea picaturii prin duza 

are loc pe cale mecanica în urma aplicarii unei tensiuni de excitatie.  



Aceasta tehnologie are câteva avantajele fata cele doua prezentate mai sus:  
a. cerneala nu este încalzita înainte de a fi depusa pe suport;  
b. poate lucra chiar cu cerneluri bazate pe ulei;  
c. culorile sunt mai stralucitoare, chiar daca densitatea de culoare este mai 

mare;  
d. cerneala este mai rezistenta la apa;  
e. frecventa de eli-berare a picaturilor prin duza este de aproximativ 20.000 

picaturi / secunda;  
Totusi, aceasta tehnologie are anumite limitari:  
a. nu se pot folosi cerneluri agresive sau de tip solvent, deoarece acestea 

corodeaza materialul piezoelectric;  
b. cerneala este supusa unui proces electrolitic provocat de tensiunea foarte 

mare ce apare între anodul si catodul materialului piezoelectric si care determina uzura 
rapida a capului de tiparire. Pentru a preveni acest proces, se utilizeaza cerneluri 
bazate pe ulei, care actioneaza ca un izolator.  

c. nu exista nici un control al vitezei de iesire a picaturii prin duza. 
 
4. CrystalJET (Patent - CalComp) 720/360/180 dpi 
Tehnologia CrystalJET a aparut în 1997 si revolutioneaza total tehnologia de 

tiparire cu cerneala. Fata de celelalte tehnologii expuse pâna acum, capul de tiparire are 
în componenta materiale cristaline care sunt polarizate într-un câmp electric. Astfel, 
toate moleculele materialului cristalin sunt polarizate (pozitiv sau negativ) într-o 
singura directie. Daca se aplica acestui material un impuls de tensiune, moleculele îsi 
schimba directia si materialul cristalin se poate îngrosa sau subtia.  

Întrucât nu contine elemente mecanice, acest proces poate lucra la frecvente foarte 
mari (de ordinul megahertz-ilor), ceea ce permite controlul frecventei, vitezei, precum 
si al grosimii picaturii. În aceasta noua tehnologie hibrida (continua tehnologia 
bubblejet-"drop on demand"), capetele de tiparire sunt polarizate negativ, determinând 
o deschidere maxima a capilarelor. Daca se doreste gene-rarea unei picaturi, atunci 
tensiunea îsi schimba polaritatea, materialul cristalin se subtiaza în jurul capilarului si 
picatura este eliberata.  

Avantajele acestei tehnologii fata de cea piezoelectrica sunt:  
a. înainte de a fi eliberata, cerneala este stocata într-un canal confectionat 

dintr-un material special, care nu permite aparitia coroziunii, chiar daca cerneala este 
de tip solvent;  

b. cerneala este mentinuta tot timpul la un potential foarte ridicat, ceea ce 
împiedica aparitia unui proces electrolitic;  

c. tehnologia nu implica elemente mecanice, permitând astfel o frecventa de 
eliberare a picaturilor de 100.000 picaturi / secunda;  

d. folosirea materialelor cristaline permite controlul vitezei picaturior; 
e. marimea picaturilor poate fi programata (16 dimensiuni de picaturi). 


