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NEKI POSTUPCI ZAŠTITE I UKRAŠAVANJA GRAFIČKOG PROIZVODA 

U doradnim procesima ponekad je potrebna zaštita proizvoda, ukrašavanje sušenje i drugi slični 

postupci opisani u ovom poglavlju. 

OTISKIVANJE FOLIJOM 

Otiskivanje folijom možemo postići ručnom prešom (slika 1). Takav tisak se zove preganje koje 

može biti ili slijepi tisak ili tisak s folijom. Za tisak s folijom koristi se oksidirana aluminijska 

folija. Folija se postavi između patrice i matrice.. Za taj tisak potrebna je povišena temperatura i 

pritisak koji djeluje određeno vrijeme. 
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1. pokretni stol 

2. klin 

3. vijak 

4. opruga 

5. ručica 

6. poluga 

7. stopalo 

Slika 1. Skica ručne preše 

 

 

Pomoću vijka se klin uvlači ili izvlači i na taj način se regulira tlak i visina stola. 

Spiralna opruga gura klin nazad kada ga otpustimo vijkom. Važno je da su pritisak i temperatura 

uvijek konstantni. 
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1. tiskovna forma 

2. ručica 

3. okretna poluga 

4. zglob 

5. poluga na koju 

djeluje teret 

6. poluga na koju 

djeluje sila 

7. stopalo 

Slika2.. Shematski prikaz ručne preše 

 

 

 

 

Na slikama 1 i 2 prikazana je ručna preša sa svojim sastavnim dijelovima 
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OTISKIVANJE FOLIJE zaklopnim GTP strojem 

 

Stroj ima mogućnost  automatskog ulaganja i izlaganja araka. Osim jednotonskog tiska može se 

koristiti za utiskivanje ukrasnih folija, a to mu je danas uz štancanje i najčešća funkcija  

 

Slika 3. Zaklopni stroj Heidelberg GTP s priređenim uređajem za vađenje ukrasnih folija 

 

Na posebno kvalitetnim kartonskim kutijama sve više se upotrebljavaju ukrasi u zlatnim i 

srebrnim folijama te raznim drugim bojama. Mogu se jednom upotrijebiti četiri različite folije u 

rolama i dr.  Folija služi za neposredno prenošenje ukrasne boje u reljefnom tisku. Kao nosilac 

boje služi tanki pergaminski papir. Djelovanjem tlaka i povišene temperature prenosi se tanki sloj 

(film) boje na podlogu. Takve folije dolaze u arcima ili u uskim koturima. Svi zaklopni i 

brzotisni strojevi mogu uz jednostavnu preinaku i dodatak koji zovemo nosač folija otiskivati s 

folija. 
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Slika 4 Prikaz presjeka zaklopnog stroja Heidelberg GTP 

 

 

TEHNIČKE KARAKTERISTIKE HEIDELBERG (zaklopni)  GTP prikazanog na slikama 3 i 4 

Najveći arak          340 x 460 mm 

Širina folije kod rada s četiri folije                 115 mm 

         kod rada s jednom folijom                300 mm 

Maksimalni učinak po satu              4000 araka 

Duljina stroja                  2080 mm 

Širina stroja                  1900 mm 

Netto masa cca                 2250 kg 
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STROJ ZA PLASTIFIKACIJU (laminiranje)  

 

Arci u grafičkoj industriji se plastificiraju kako bi se ostvarila zaštita proizvoda, postigli 

specijalni efekti (sjanost ili matiranost površine), te pojačala čvrstoća, a time i dugotrajnost 

proizvoda (prospekti, meke korice knjige itd) i postojanost boje smanjenjem utjecaja UV 

zračenja.  
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1. zagrijani bubanj 

2. kotur s plastičnom masom 

3. valjak s ljepilom 

4. valjci 

5. mjesto plastificiranja 

 

Slika 5. Stroj za plastificiranje sa bubnjem 

 

Bubanj se zagrijava (slika 5) jer plastika treba biti malo ugrijana da bude podatnija. Od nanosa 

ljepila do čvrstog- slijepljenog stanja treba proći definirano vrijeme za tu vrstu postupka. 

 

 

Stroj shematski prikazana na slici 6 sljepljuje prozirni film iz kotura na površinu papira ili 

kartona. Vrste filmova koji se mogu upotrijebiti su acetatni, polipropelen, PVC ili poliester. On 

spaja, odnosno lijepi na papir ili na karton sa neotrovnim, ne isparavajućim ljepilom na bazi 

vode. 
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Ljepilo se ispumpava iz kontejnera i teče iz izlazne cijevi na valjke za ljepilo (jedan aluminijski i 

jedan gumeni). Kad se valjci stisnu (razmak valjaka je ujedno i  kontrola protoka) ljepilo sa 

valjka se prenosi na film. Arak se tada stavlja na traku za ulaganje na stolu, tako da se prethodni 

arak svojom krajnjom ivicom poklopi novim arkom. Tako poklopljeni arci prolaze između dva 

valjka za poravnavanje i zatim dva valjka za sljepljivanje pod pritiskom, gdje se film lijepi sa 

papirom te onda izlazi i namata se kao laminat na bubnju za namatanje. Poslije se laminat ručno 

odrezuje u arke. 

1 – kotur 

2 – aluminijski klin za prilagođavanje napetosti filma 

3 – kapanje ljepila od pumpe 

4 – izlazak ljepila 

5 – filmski valjci 

6 – izbočina za mjerenje prijanjanja filma 

7 – foto-ćelija 

8 – traka za dovod araka 

9 – traka u povratnom hodu 

10 – pritisni valjci 

11 – poluga za podešavanja pritiska 

12 – traka filma na papiru 

13 – namatanje laminata 

14 – posuda za skupljanje viška ljepila 

 

Slika 6 Dijelovi stroja za plastifikaciju 
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TEHNIČKE KARAKTERISTIKE stroja prikazanog na slici 6 

 

Radna širina   maximum                 650 mm 

Veličina papira maximum      650 x bilo koja dužina 

   Minimum       200 x 200 mm 

Brzina plastificiranja               20 m / min 

Papir / karton                 80 g / m 
2 

Električna struja (napon)                   220 – 240 V 

             50 Hz 

Masa stroja           550 kg 

 

 

LAKIRANJEU GRAFIČKOJ DORADI 

Lakiranje koristimo iz estetskih razloga i zbog veće trajnosti materijala. Može se upotrijebiti sjaj 

ili mat (zagasiti) lak. Slika 7 prikazuje postupak lakiranja. 
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1. smjer kretanja materijala 

2. tiskovni valjak 

3. valjak s lakom 

4. beskonačna gumena traka 

5. tunel za sušenje 

6. cijevi za infracrveno zagrijavanje 

7. kromirani valjci za sjaj 

 

Slika 7 . Proces lakiranja 
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KAŠIRANJE U GRAFIČKOJ DORADI 

Kaširanje je proces obostranog plastificiranja (rađenja „sendvič“ materijala). Prikazan 

je na slici 8. 
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1. plastična folija 

2. materijal koji se 

plastificira 

3. topli valjak 

4. hladni valjak hlađen 

vodom 

Slika 8. Proces kaširanja 
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UREĐAJI ZA SUŠENJE 

 

Principi rada uređaja za sušenje su različiti za pojedine tehnike tiska. Kao tehnološki proces 

teško su odvojivi od pogona tiska i tiskarskog stroja tj njihovo djelovanje je u liniji neposredno 

nakon otiskivanja. 

 

Sušenje  

 

Slika 9. Shematski prikaz revijalne rotacije i uređaja za sušenje 

 

Na slici 9 prikazan je položaj uređaja za sušenje kod revijalne rotacije.  Prikazani uređaj  za 

sušenje imaju tri osnovne funkcije:  

- direktni udar plamena plina utječe na hlapljenje otapala ( razrjeđivača i tekućine za vlaženje ),  

- topli zrak održava kontroliranu temperaturu za sušenje smole ( pigmenta ) i   

-traka papira se kondicionira hlađenjem, skrućuje se bojilo, vlaži se traka papira isparavanjem.  

 

Veličina plamena (dovođenje toplinske energije ) ovisna je od brzine kretanja trake. Pri 

usporavanju trake, automatski sustav zatvara ventile za dovod plina, tako da se pri nekoj 

minimalnoj brzini plamen potpuno gasi. Gradski plin ili iz boca ima prednosti u odnosu na 

tekuća goriva koja gore čađavim plinom  (zaprljao bi se otisak). 


