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Ovaj pronalazak odnosi se na postu
pak za izradu klišea za štampanje, naro
čito klišea za ravno štampanje galvanskim 
putem, i dobiveni kliše kako u obliku plo
ča za štampanje tako i valjaka za štampa
nje, treba da je podesan za štampanje na 
hartiji, listovima od celuloznog regenerata, 
a.l um in i umskim listovima i tkivu.

Postupak za izradu štamparskog kld- 
šea po pronalasku proizlazi iz u izradi kli
šea poznatog galvanskog nanošenja metal
nih slojeva, kao i iz isto tako poznatog na
nošenja slojeva laka na mesta koja se 
štampaju, i sastoji se u tome, što se na sa
svim ravnu uglačanu neporoznu gvozdenu 
ploču nanosi prevlaka iz metala otpornog 
prema nagrizanju, na pr. nikal što se na
nosi slika za štampanje i pokriva izoluju- 
ćim rastvorom laka, koji ostavlja slobodno 
mesta koja opkoljava slika za štampanje; 
zatim se galvanizira sloj metala klišea do 
visine sloja laka, otklanja se sloj, laka ispi
ranjem tako, da na njegovo mesto postaje 
opkoljena površina, koja je udubljena 
prema površini klišea i odgovara slici za 
štampanje. Daljim obrađivanjem jedna od 
ovih površina privlači boju, druga odbija 
boju.

Ovaj postupak razlikuje se dakle u 
osnovi od sviju do sada za izradu klišea za 
ravno štampanje primenjenih postupaka, 
kod kojih se slika na klišeu prouzrokuje 
nagrizanjem i mesta koja se ne štampaju 
obrađuju pripremanjem koje odbija mast, 
i daje znatne koristi. Prenošenje slike na
staje, svejedno da M na pločama ili Valjci-

ina, u najfinijim detaljima potpuno tačno, 
i naročito raster može se originalno i rav- 
nomerno reprodukovati u suprotnosti pre
ma rasterskim slikama proizvedenim po
stupkom nagrizanja, usled čega nastaju ne
jednakosti u slici; usled toga nastaje sa
svim ispravno reprodukovanje slike i kod 
najfinijeg rastera. Dalje od naročite je va
žnosti pri upotrebi takvih klišea u rotaci
onom štampanju, gde se kao što je pozna
to prečnik štamparskih valjaka mora sa
svim tačno slagati, da s,e galvanitsani metal
ni slojevi radi uklanjanja klišea i pre nano
šenja novog premeštanjem polova kupati
la na najprostiji način mogu ponovo ski
nuti, tako da se valjci sa svojim neprome- 
njenirn obimom mogu ponovo upotrebiti. 
Na isti način mogu se prirodno i ploče kli
šea proizvoljno često ponovo upotrebiti, 
-pri čem se kliše galvanski ponovo uklanja, 
pošto se najpre površina za štampanje po
moću rastvorne tečnosti oslobodi od na
hvatanih zaostataka boje, tako da nije po
trebno nikakvo čišćenje ili glačanje povr
šine klišea radi ponovne upotrebe.Dalje kod 
postupka po pronalasku ne reguli,še se pro
izvoljno samo debljina slojeva, odnosno is- 
pupčenje klišea, odgovarajućim regulisa- 
njem električnih faktora koji su merodav- 
ni pri galvaniziran ju, nego slika se dobija 
tako reći automatski sa pravim efektima u 
suprotnosti prema postupku nagrizanja u- 
tiskivanjem, gde je često potrebno da se 
fini delovi slika, koji se štampaju, ponovo 
pokriju posle prvog nagrizanja, da bi se 
drugi delovi, koji se moraju dublje na-
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grizati, mogM dalje nagrizati, što daje za
metne i skupocene iradnje, dok je oovi 
postupak u »provođenju prost i ekonomi
čan i dobi ja se sasvim tra jan i neosetljiv 
kliše.

1 postojanost klišea za štampanje pre
ma masnim kiselinama, koje kod ovih boja 
za štampanje u glavnom dolaze u pitanje, 
može se još time povećati, da se njihova 
površina na mestima, koja se ne štampaju, 
galvanski snabde jednom tankom prevla
kom hroma.

Prema postupku po pronalasku mogu 
se izraditi klišea za utisnuto štampanje, 
ispupčeno štampanje, za štampu i t. d.

Postupak za izradu klišea za ravno 
štampanje opisan je u nekoliko primera 
izvođenja na osnovu nacrta, u kome su 
pretstavljene različite faze u šematičkom, 
jako povećanom preseku kroz kliše.

Postupak se razvija na sledeči način 
prema prvom primeru izvođenja za izradu 
pločastog klišea.

Kao podloga služi ravno uglačana 
gvozdena ploča 1, koja ne srne imati ni
kakva porozna mesta. Ova ploča snaibde- 
vena je galvanski jednom prevlakom, na 
pr. iz nikla, koja štiti protiv rđanja i na- 
grizanja, da bi se olakšalo sledeče nano
šenje prevlake iz metala za kliše —• gde 
treba razumeti metale, koji se upotreb- 
ijuju u izradi klišea i koji se galvanski ta
lože, kao bakar, cink, olovo-, mesing, anti
mon, nikal i hrom.

U sledečem opisano je, kao hitne va
rijante, obrađivanje pri izradi cinkanog 
klišea i bakarnog klišea sa prevlakom -od 
antimona, olova, ili t. si.

Za izradu cinkanog klišea najpre se 
tanko bakariše nikleni s-loj 2 (si. 2) i zatim 
galvaniše cinkani sloj 3 (si. 3). Ovaj cinka
ni sloj dobija uobičajeno prethodno obra
đivanje radi prijema preštampavanja, ili 
fotografskog reprodukovanja slika. Po 
•nanošenju slike dobro se gumira površina 
klišea, eventualno se malo prethodno na
grize i zatim ispira timkturom iz rastvora 
asfaltnog laka sa dodavanjem kanadskog 
balsama u prečišćenom terpentinskom ul ju. 
Mesta koja se ne štampaju, t. j. mesta iz
van delova slike, koja pri štampianju ne 
primaju nikakvu boju, zaštićena su pri to
me gumenim slojem od ove tinkture, dok 
mesta koja se štampaju primaju ovu i dr
že je. Guma se rastvara tada lisparavanjem, 
ili provlačenjem vrelom vodom tako, da se 
rastvara sloj laka koji leži na mestima koja 
se ne štampaju i mesta koja se štmpaju 
ostaju pokrivena izolujiuoim slojem laka 4 
(si. 4).

Sada se površina klišea istrlja rastvo
rom kalium hidrata i ciankalije u rastvore

nom amonijaku, da bi se nepokrivena me
sta oslobodila masti. Ovaj rastvor ne sme 
biti jači, nego što je potrebno za dejstvo 
koje -skida mast, jer bi inače bio napadnut 
naneseni Laik. Po liispiranju ploče u -kupatilu 
s vodom nanosi se u galvanskom kupati
lu ponovo -sloj cinika 5 (si. 5), i to takve 
debljine, da se završava vezan sa slojem 
laka 4.

Na ovaj cinkani sloj 5 nanosi se isto 
ta-ko galvanski tanak sloj hroma 6 (si. 6), 
kao završni sloj. Zatim se ploča izvadi iz 
kupatila, ispere i ponovo gumira,, posle če
ga -se naneseni lak ispere iznad gume ras- 
tvornim sredstvom, n. pr. terpentinskim 
uljem, tako da se na osnovi udubljen ja koja 
odvajaju sliku pojavi čisti metal (si. 7). 
Zatim se metalna površina istrlja uljem od 
karanfilića i nanese lak, koji se sastoji iz 
sirijskog asfalta rastvorenog u prečišće
nom terpentinskom ulju, Itako da -on u 
uđubljenjima, gde prione, obrazuje sloj 

7 (si. 8). Po rastvoru gumenog sloja ostar- 
je o-vaj sloj laka 7, koji predstavlja sliku 
u uđubljenjima:, a da ova ne ispuni u cel-oj 
visini, pri čemu se debljina sloja može od
rediti odgovarajućim odmeravanjem ras
tvora laka. Zatim se ponovo čisto ispere, 
da bi se sva mesta koja se ne štampaju o- 
sl-obodila laka koji je zaostao na gumenom 
sloju. Zatim se vrši ponovo gumiranje sa 
gumiarabikom i preko gume ćela površi
na ploče valja se bojom (t. j. crnom- štam
parskom bojom za litografe, koja nije ma
sna i sadrži mnogo tela za bojenje). Pre
ko gume ležeča boja sada se p-onovo otkla
nja pomoću pare ili vrele vode, tako da 
ostaje sam-o boja koj-a prianja na podlogu 
laka. Zatim se vrši nagrizanje mesta koja 
se me štampaju sa sredstvom ikoje nagriza 
cink, da ova pri štampanju nebi primila ni
kakvu boju. Zatim se ponovo pere, da bi 
se uklonila b-oj-a; i -ovo ispiranje vrši se 
terpentinom-, tako da se lak isto tako ukla
nja u uđubljenjima.

Pošto je ovo izvršeno, još jednom se 
nanosi rastvor asfaltnog laka -preko gume, 
-rako -da ovaj ponovo -ispunjava udubljenja 
u određenoj visini- i zatim se uklanja gu
rnem sloj, pri čem se laik, koji se na to hva
ta. isto tako uklanja iznad m-esta, koja se 
već štampaju, površina klišea ispere vo
dom, lako nagriza ii još jednom ispere, jpo- 
sie če-m je kliše za štampanje u obliku na
vedenom na si. 8 spreman za štampanje.

Pri štampanju štamparska boja 8 (si. 
9) ispunjava udubljenja iznad sloja laka 7, 
koji privlači boju, i prema tome se može, 
u koliko se unosi više ili manje boje u u- 
dubljenja, pri čem ova mogu preći čak 
ivice udubljenja, proizvoljne reguldsati efe- 
kat štampanja.



Gore opisana obrada vrši se na isti na
čin prirodno i za valjke Iklišea, pri čemu je 
jedina razlika u tome, što se obrađivanje 
ploča vrši u manjem koritu, a obrađivanje 
valjaka u koritu sa stalnim obrtanjem va 
ljaka.

Izrada bakarnog klišea vrši se na sle
deči način:

Površina ploče (ili površina valjka) 
najpre se kao gore poniklu je, zatim gal
vanski nanosi prilično debeo sloj bakra. 
Zatim se površina klišea čisto ispere i pre- 
vuče slojem gumiarabike, da bi se ovim iz- 
beglo oksidisanje. Za nanošenje slike sada 
se pov ršina ploče ponovo ispere vodom, 
kojoj se nešto doda natronova lužina, i 
posle još jednog ispiranja sa vodom osuši 
sa vatom. Zatim se nanese slika po jednom 
poznatom postupku, sva mesta koja se ne 
štampajiu očiste se i površina ploče gumira. 
Zatim se ponovo nanese rastvor asfalta i 
kanadskog balsama u prečišćenom terpen
tinu na, površinu ploče i pomoću pare ili 
vrele vode uklanja gumeni sloj asfaltnim 
lakom, koji se na isti hvata, preko mesta 
koja se ne štampaju. Po potpunom čišće- 
n ju mesta koja se ne štampaju još jednom 
se ploča čisto opere vodom, zatim ispira
njem sa rastvorom cijankalija i matrium 
hidrata u vodi oslobodi od suvišne masti 
j zatim čisto ispere vodom. Zatim se gal
vanski nanese sloj antimona, ili olova do 
visine sloja laka tako, da je cela površina 
klišea ravna. Zatim se opet ploča čisto is
pere i gumira gumiarabikom.

Zatim se površina ploče iznad gume 
ponovo ispira prečišćenim tei pentinskim 
uljem, tako da se rastvara asfaltni lak i u 
udubijenjima pojavljuje se čista osnova 

bakra. Zatim se po sušenju ćela porvšina 
klišea iznad gume prevlaci asfaltom ras
tvorenim i prečišćenom terpentinskom 
•ulju, tako da se obrazuje ravnomerna po
vršina. Po vezivanju ovog sloja laka ploča 
se iznad gume ispere vodom, tako da se 
gumeni sloj rastvara sa na njemu ležečim 
'asfaltnim slojem, dok mesta za štampanje 
slike ostaju pokrivena asfaltnim lakom. 
Posle potpunog čiščenja mesta, koja se ne 
štampaju, od eventualno postojećih osta
taka asfaltnog laka gumira se površina 
ploče ponovo sa gumiarabikom i valja bo
ja iznad gumenog sloja. Zatim se sa raz- 
blaženim rastvorom sumporne i azotne ki
seline opere boja koja stoji iznad gume, 
pri čemu boja na osnovi asfaltnog laka o- 
staje prionuta u udubijenjima. Zatim se 
površina ploče sasvim očisti vodom i zatim 
nagriza razblaženim rastvorom sumporne 
i azotne kiseline. Zatim se izvede da olovo, 
ili antimon privlači vodu, dok su mesta 
za štampanje izvedena da privlače mast. Za

tim se vrši ponovo gumliranje klišea, sloj 
asfaltnog laka i boje ispira se terpentin- 
skim uljem iznad gume i po ispiranju još 
jednom se nagriza površina ploče slabim 
rastvorom sumporne i azotne kiseline, po
sle čega je kliše spreman za štampu.

Moglo bi se isto tako naročito kod 
poislednjeg postupka izvesti prenošenje 
(vraćanje) slike galvanskim putem. U ovom 
slučaju gvozdeno jezgro moglo bi biti 
snabdeveno niklenom prevlakom, kao što 
je opisano, a zatim bi se različito od po- 
slednjeg postupka galvanski naneo sloj 
antimona, ili olova, odnosno legure istih. 
Po nanošenju slike na ovaj sloj nanosi se 
sloj asfaltnog laka na isti način kao što je 
gore opisano i zatim se galvanski nanosi 
sioj bakra. Slika koja se štampa obrazuje 
se zatim celom površinom za štampanje, 
dok druga mesta koja se sastoje iz olova, 
ili antimona, usled nagrizanja sumpor
nom ii azotnom kiseinom ne primaju ni
kakvu boju i used toga ne vrše štampa
nje.

Ako se takav kliše za štampanje ne 
upotrebljava više, onda se ploča, ili valjak, 
očiste benzinom, ili terpentinom, od pri- 
onuiih ostataka boje i zatim bez mehanič
ke obrade kao glačanje, tri janje, ili t. si. 
dovode u galvansko kupatilo za uklanjanje 
masti, usled čega se otklanjaju sva masna 
mesta. Zatim se telio klišea dovodi u ono 
galvansko kupatilo u kome je obrazovan 
gornji metalni sloj i pri promenjenom polu 
štuje galvanizira tačno istovremeno kao pri 
nanošenju gornjeg metalnog sloja, pri čem 
telo klišea obrazuje anodu, a galvanizira
ni sloj ponovo se galvanski skida. Zatim 
se ploča, ili valjak, klišea kod potpuno is
te debljine, odnosno istog obima kao rani
je ponovo upotrebljava za prijem nove sli
ke. Iz ovoga se dobija s jedne strane velika 
ušteda u materijalu za kliše kao i s druge 
strane pri rotacionom štampanju preimuć- 
stvo, da se obim valjaka ne menja, već u- 
vek ostaje isti.

Ovaj postupak prema postupku sa ru- 
čnim^ nagrizanjem, kod koga se ploče, ili 
naročito valjci, udarom mogu lako oštetiti, 
pruža preimućstvo, da se obrađivanje mo
že sprovesti bez ošteoivanja, pri čem se 
ploča za pločasta klišea jedino dovode iz 
jednog u drugi koritastii i pri obrađivanju 
klišea u obliku valjaka može se valjak po
moću pokretnog čekrka lako prevesti iz 
jednog kupatila u drugo, pri čem kupatila 
mogu biti raspoređena jedno pored dru
gog.

Zahvaljujući ovom postupku, može se 
sloj koji se (nanosi održati tako tanak, 
da ne pokazuje težnju da prsne. Ovo je 
naročito važno za upotrebu takvih klišea



pri O'i'set štampanju (štampanje pločom), 
pr;i čem su ploče razapete na jednom ci
lindru; i kod ploča koje su ručno nagri
zane nastajale su time teškoće, da je gornji 
sloj na savijajućim ivicama prskao i usled 
toga na ovim mestima pojavljujući metal 
primao boju, tako da se na ivicama poja
vila premazana boja, što je isključeno kod 
ovog postupka.

Dalje se ovaj pronalazak naročito 
korisno može primeniti zia izradu klišea za 
rotadono štampanje, jer se pri tom klišea 
u obliku valjka mogu izraditi sa beskraj
nom površinom slike, t.j. ikoja je naokolo 
zatvorena.

Na ovaj način mogu se neprekidno 
štampati beskrajne slike na trakama 
materijala kao hartija, tekstilno tkivo, alu- 
mimiumski listovi i t. d.

1 kod štampanja knjiga mogu se ko
risno upotrebiti takva klišea, ako se pri 
tome za nanošenje boje predvidi posredan 
valjak za nanošenje. Kliše bi onda bio vrlo 
dobro zaštićen, jer se utiskivanje boje vrši 
pomoću želatiniskog valjka. Sa valjka kli
šea zatim se boja prenosi na gumeni valjak, 
koji istu štampa na papirnu traku. Na 
ovaj način omogućeno je, da se i štampa
nje vrši ofsetom.

Postupak bi se mogao izvesti i na ovaj 
način:

Telo klišea (ploča ili valjak iz gvožđa) 
najpre se lako ponikluje i zatim galvanski 
nanosi sloj bakra, ili mesinga. Zatim se 
nanosi slika po jednoj od poznatih metoda, 
posle čega se sa površine klišea ponovo 
skida mast, i to na onim mestima, koja se 
r,e smeju štampati. Zatim se galvanski na
nosi sloj nikla do visine nanesenog sloja 
laka, posle čega se telo klišea čisto opere 
vodom, sloj aisfaltnog laka ukloni! na poz
nati način, tako da se u udubljenjima poja
vi čista osnova bakra, ili mesinga, i zatim 
površina klišea iznad gume ispere rastvo
rom asfaltnog laka u prečišćenom terpen- 
tinskom ulju, tako da sada ovaj sloj laka 
u udubljenjima obrazuje podlogu koja 
privlači boju u obliku slike. Zatim se uvalja 
boja iznad gume i zatim gumia rastvori 
parom, ili vrelom vodom, na mestima, koja 
se ne štampaju, zajedno sa bojom, tako da 
ova ostaje iznad mesta slike. Potom se 
vrši nagrizanje sa sumpornom kiselinom 
razblaženom u vodi. Zatim se površina kli
šea ponovo gumira i slika na klišeu opere 
terpentinom iznad gume zajedno sa bojom, 
tako da se opet pojavljuje čista os
nova metala u udubljenjima. Sada

se iznad gume opet ispere -rastvorom as- 
faltnog laka bez dodatka kanadskog balsa- 
ma, usled čega se iznad bakra, ili mesinga, 
u udubljenjima ponovo obrazuje sloj koji 
privlači boju, dok opkoljavajuća površina 
nikla usled obrađivanja sumpornom kiseli
nom deluje odbijajući boju. Za ovlaživanje 
ovog sloja nikla, koji odbija boju, upo
trebljava se rastvor sumporne kiseline, 
glicerina i vode.

Prirodno, može se obrađivati i pri 
galvaniziranjiu izvesti i vraćanje pritiski- 
vanja, pri čem se kao prvi sloj na površinu 
klišea nanese sloj nikla, zatim se vrši opi
sano obrađivanje i nanošenje slike i za
tim se galvanski nanosi drugi sloj iz bak
ra, ili mesinga. Ako se zatim na -isti način 
sprovede -nagrizanje, cela površina klišea 
privlači boj-u sa izuzetkom udubljenja, koja 
imaju osnovu nikla, koja usled nagrizanja 
sumpornom kiselinom odbija boju.

Patentni zahtevi:

1. ) Postupak za izradu klišea za ravno 
štampanje galvanskim putem, naznačen 
time, što se na -sasvim ravnu uglačanu ne- 
poroiznu gvozdenu podlogu nanosi prev
laka iz metala otpornog prema nagrizanju, 
nanosi slika i pokriva izolujućim rastvo
rom laka, koji oslobađa mesta koja op
koljavaju sliku, zatim se galvanizira sloj 
metala klišea do visine sloja laka, ponovo 
uklanja sloj laka ispiranjem, tako da na 
njegovo mesto postaje površina, koja je 
udubljena prema površini klišea i opkolje
na odgovarajući slici, i zatim daljim ob
rađivanjem jedna od ovih površina privla
či boju, a druga odbija.

2. ) Postupak po zahtevu 1, naznačen 
time, što se kao prevlaka otporna prema 
nagrizanju nanosi prevlaka od nikla i na 
ovu pre kopiranja slike galvanski nanosi 
prvi sloj metala za kliše.

3. ) Postupak po zahtevu 1 i 2, nazna
čen time, što se na drugi sloj metala za 
kliše galvanski nanosi sloj hroma ikoji po
kriva mesta koja se ne štampaju.

4. ) Postupak -po zahtevu 1. naznačen 
time, što se izolujući sloj laka sastoji iz 
asfaltnog laka rasvorenog u terpentinskom 
ulju sa dodatkom kanadskog babama.

5. ) Postupak po zahtevu 1, naznačen 
time, što se privlačenje boje uspostavlja 
prevlakom od laka, koja sadrži asfaltna lak, 
pri čem ovaj sloj laka delimično ispunjava 
visinu udubljenja.
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