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Influence of the basic technology factors of printing process
on fastening of folic inks is investigated. Recommendations

about the printing in concrete working conditions

are developed.

Постанов а проблемы
Печать на металлизирован-

ных б ма ах и артоне находит
широ ое применение в произ-
водстве эти еточной и па о-
вочной прод ции для осмети-
и, парфюмерии, всевозможных
напит ов и др их пищевых про-
д тов, а та же при из отовле-
нии не оторых видов издатель-
с ой прод ции.

Основной техноло ичес ой
проблемой при печати на невпи-
тывающих материалах, являет-
ся за репление рас и, та а
та ая важнейшая омпонента
плён ообразования рас и на
оттис е, а впитывание её жид-
ой фазы, в этом сл чае не реа-
лиз ется.

По этой причине для печати
на невпитывающих подлож ах
плос им офсетным способом
мно ими из отовителями печат-

ных расо разработаны серии
та называемых фолиевых ра-
со , плён ообразование ото-
рых на оттис е происходит ис-
лючительно за счёт о исли-
тельных процессов. Длитель-
ность о ислительных процессов
весьма значима и дости ает для
фолиевых расо поряд а 48
часов [1].

Се одня техноло ия печати
фолиевыми рас ами на не-
впитывающих подлож ах в
промышленном масштабе ре-
ализ ется толь о на машинах,
оснащённых с шильными ст-
ройствами. Наиболее эффе -
тивными из та их стройств
являются омбинированные, в
оторых использ ется энер ия
ИК-изл чения и орячий воз-
д х. ИК-изл чение позволяет
создать необходим ю темпе-
рат р в стопе отпечатанной
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прод ции , а орячий воз-
д х — обеспечить подач ис-
лорода поверхности оттис а.
И то, и др ое интенсифици-
р ет о ислительные процес-
сы, а, следовательно, с оря-
ет за репление рас и на
оттис е.

Ка правило, печатные ма-
шины, оснащаемые та ими с -
шильными стройствами, в лю-
чают 5–8 печатных и одн или
две ла ировальные се ции, что,
при печати на металлизирован-
ных подлож ах, позволяет реа-
лизовать схем : нанесение ро-
ющих белил (одинарное или
двойное) → печать триадными
и смесевыми рас ами → ла-
ирование → с ш а в линию.
Именно та им словиям

привязаны все техноло ичес ие
ре омендации поставщи ов
фолиевых расо . В общем виде
эти ре омендации, при с орос-
ти печати 7–8 тыс. об./час, вы-
соте стопы 15–20 см, должны
ис лючить явления отмарыва-
ния и с леивания оттис ов в сто-
пе, а та же обеспечить возмож-
ность послепечатной перера-
бот и прод ции через 24 часа.

В сил изложенно о, рыно
сл для печати др их видов
прод ции на металлизирован-
ных подлож ах средними и ма-
лыми тиражами весьма о рани-
чен. Расширить возможность
применения печати на металли-
зированных подлож ах можно
было бы решением техноло и-
чес ой задачи та ой печати на
машинах с четырьмя печатными
се циями без ла ировальной
се ции и с шильно о стройства,
оторыми оснащены мно ие
предприятия.

Цель работы
Цель настоящей работы —

э спериментальное исследо-
вание влияния основных тех-
ноло ичес их фа торов печат-
но о процесса на за репление
фолиевых расо , и, на осно-
ве пол ченных рез льтатов —
разработ а обоснованных ре-
омендаций по печати в он -
ретных производственных с-
ловиях.

Рез льтаты проведенных
исследований
В сл чае четырёх расочной

печатной машины без ла иро-
вальной се ции и с шильно о
стройства пол чение печатной
прод ции ос ществляется по
след ющей техноло ичес ой
схеме:

— cплошное или выбороч-
ное нанесение роющих белил
в одной или дв х се циях печат-
ной машины;

— естественная с ш а оттис-
ов в стопе;

— однопро онная (до 4 -х
расо ) или дв хпро онная (бо-
лее 4-х расо ) печать по с хо-
м слою роющих белил;

— естественная с ш а оттис-
ов в стопе после аждо о про-
она;

— ла ирование оттис ов по
с хом расочном слою.

Ла ирование может ос ще-
ствляться водно-дисперсион-
ными ла ами (с с ш ой или без)
или ла ами УФ-отверждения,
естественно, с УФ-с ш ой. Ос-
новными техноло ичес ими
фа торами приведённой выше
схемы, оторыемо т влиять (по-
ложительно или отрицательно)
на время за репления фолие-
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вых расо являются толщина
расочно о слоя на оттис е, со-
став влажняюще о раствора и
е о содержание в рас е при
печати, время с ш и рас и на
оттис е в естественных слови-
ях, содержание в рас е орре -
тир ющих техноло ичес их до-
баво .

Э спериментальное иссле-
дование влияния этих фа торов
позволит на оличественном
ровне определить степень это-
о влияния, становить раницы
е о доп стимости и возможность
правления ими печатни ом.
Печать стандартных оттис ов

(с заданной толщиной расоч-
но о слоя) проводилась на по-
л автоматичес ом одно расоч-
ном офсетном пробопечатном
стройстве IGT C1, состояще оиз
расочно о и печатно о аппа-
ратов. Устройство позволяет по-
л чать оттис и плаше испыт е-
мой рас и в широ ом интерва-
ле толщин слоя, на различных
подлож ах, в широ ом интерва-
ле давлений.

Методы и приёмы работы на
пробопечатном стройстве IGT
C1 подробно изложены в «ин-
стр ции» , являющейся не-
отъемлемой часть омпле та по-
став и. Устройство широ о при-
меняется в исследовательс их
и производственных лаборато-
риях, на станциях смешения
расо .
Толщин расочно о слоя

на оттис е задавали и опреде-
ляли весовым способом с ис-
пользованием само алибр -
ющихся аналитичес их весов
фирмы M e t l e r T o l e d o 3 0 4 S ,
предназначенных для взвеши-
вания масс 0–304 с точностью
до 0,0001 .

За репление рас и на по-
верхности металлизированной
б ма и определялось с помо-
щью прибора фирмы B Y K -
Gardner BK Drying Time Recorder
(рис. 1), предназначенно о для
определения времени высыха-
ния рас и одновременно на
шести оттис ах. Шесть стержней
(и оло ) с пол сферичес ими

Рис. 1. Прибор для определения времени за репления расо
BYK Drying Time Recorder
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на онечни ами приводятся в
онта т со свежей расочной
плён ой оттис а и, с помощью
транспортир ющей арет и, пе-
редви аются вдоль образцов.
Время высыхания вычисляется
по длине оставленно о и лой
следа, определяемой рад иро-
ванной линей ой прибора. Дли-
на аждо о следа соответств ет
определённом времени за -
репления рас и (рис. 2). На-
р з а на стержни составляет

11 . При использовании допол-
нительных р зов на р з мож-
но величить до 21 рамма. Вре-
мя пра тичес о о за репления
рас и на оттис е определя-
лось а среднее арифметичес-
ое трёх измерений.
Общая и арбонатная жест-

ость воды оценивалась с по-
мощью набора реа ентов фир-
мы Merck Chemicals методом тит-
рирования.

Параметры растворов и воды
(рНи эле тропроводность) изме-
ряли приборомфирмы WTW Multi
340i, оторыйпредставляет собой
портативный м льтипараметро-
вый анализатор, оснащённый
встроенным последовательным
интерфейсом RS-232 и памятью
на 500измерений.Прибор состо-
ит из бло а правления и
под лючаемых датчи ов. К ст-
ройств одновременно под-
лючаются два датчи а — рН

(со встроенным термометром) и
эле тропроводности. Прибор

имеет автоматичес ю алиб-
ров и автоматичес ю термо-
омпенсацию. По решность из-
мерения рН составляет
± 0,01 рН, а эле тропроводно-
сти ± 1 м См. Диапазон изме-
рений рН составляет от – 2
до 16 рН, эле тропроводности
0–3000 м См.

Ассортимент металлизиро-
ванных б ма для офсетной пе-
чати на се одняшнем рын е до-
вольно широ . Все они облада-
ют нормальными печатно-техни-
чес ими свойствами и различа-
ются, в зависимости от назначе-
ния, плотностью и де оративной
отдел ой поверхности.

Для проводимых лаборатор-
ных исследований применяли
б ма ФПК, из отавливаем ю в
словиях ОАО «Тверс ой поли-
рафичес ий омбинат» мето-
дом ламинирования офсетной
б ма и плотностью 200 /м2 тон-
ой алюминиевой фоль ой.
Выбор об словлен тем, что,

во-первых, эта б ма а, после
печати, применяется для из о-
товления твёрдых нижных пе-
реплётов, а, во-вторых, с та ой
высо ой плотностью подлож и
значительно проще, добней и
надёжней работать в процессе
лабораторных исследований.

В ачестве расо применя-
ли роющие офсетные белила
серии Inor 45 и триадн ю рас
серии Foils 44 производства
SunChemical, давно спешно ра-

Рис. 2. След и лы на поверхности оттис а
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ботающей на мировом рын е,
в лючая Россию. Названные
рас и широ о и эффе тивно
использ ются для печати на не-
впитывающих подлож ах по тех-
ноло ичес ой схеме: нанесение
белил → мно о расочная пе-
чать → ла ирование → с ш а
«в линию». В данной работе ис-
следования проводились на
п рп рной рас е триады Foils 44,
являющейся наиболее про-
блемной с точ и зрения эм ль-
ирования, а, следовательно, и
за репления.

Корре тир ющими техноло-
ичес ими добав ами для выб-
ранных расо ре омендованы
си атив Sekator F и печатное
льняное масло Printing Oil L,
производства той же омпании.

Для пол чения влажняюще-
о раствора, обладающе о оп-
тимальными свойствами, осо-
бое внимание след ет обратить
на выбор онцентрата и опре-
деление рецепт ры раствора в
соответствии с параметрами
применяемой воды.

В настоящее время на рын-
е поли рафичес их материа-
лов прис тств ет не менее 14
омпаний, предла ающих более
или менее широ ий ассорти-
мент онцентратов для влаж-
нения [2].

Из опыта работы известно,
что предла аемые различными
поставщи ами онцентрат для
одних и тех же целей и словий
при ре оменд емых ими он-
центрациях не все да позволя-
ют пол чить растворы с необхо-
димыми свойствами (рН, эле т-
ропроводность).

По этой причине выбор
онцентрата, особенно для пе-

чати на невпитывающих под-
лож ах, необходимо подходить
самым тщательным образом.
Основным ритерием та о о вы-
бора является выход на задан-
ные параметры раствора при
ре оменд емых из отовителем
онцентрациях. Если же н жные
параметры раствора (рН, эле т-
ропроводность) дости аются за
пределами ре омендованно о
диапазона онцентраций, то ра-
створ не б дет соответствовать
та им требованиям, а высо-
ая б ферная способность, ан-
тиба териальная и анти орро-
зийная защита и др. С азанное
на лядно иллюстрир ет он -
ретные данные, приведённые в
э спериментальной части.

Выбор онцентрата и опреде-
лениеоптимальнойрецепт ры в-
лажняюще ораствора

Параметры воды, на оторой
постоянно работает он ретное
предприятие и, для оторой не-
обходимо выбрать онцентрат
приведены в таблице. Из табли-
цы видно, что вода обладает
очень высо ими значениями
а общей, та и арбонатной
жёст ости. Естественно, что он-
центрат должен соответствовать
именно этой воде.

Техноло ам предприятия
(печатных цехов) очень важно
помнить, что при выборе он-
центрата и определении е о со-
держания в растворе нельзя р -
оводствоваться толь о ре о-
мендациями из отовителей (и
поставщи ов), оторые не все-
да обеспечивают желаемый
рез льтат. С азанное на лядно
иллюстрир ют данные рис. 3
(а, б), пол ченные с использова-
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нием онцентратов дв х извест-
ных производителей. На данном
этапе, по причине соблюдения
эти ии орре тностиотноситель-

но из отовителей, эти онцентра-
ты обозначены а № 1 и № 2.

Оба онцентрата ре омендо-
ваны из отовителями для одних

а

б

Параметры водопроводной воды
для влажняюще о раствора

Рис. 3. Зависимость рН и эле тропроводности от содержания
онцентратов № 1 (а), № 2 (б)
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и тех же целей: жёст ая вода,
спиртовой влажняющий ра-
створ, дозиров а 2–4 % с обес-
печением параметров: рН ра-
створа 5,0–5,5; эле тропровод-
ность — 700–1500 м См.

Та им образом, исходя из
информации из отовителей, оба
онцентрата при содержании

2–4 % должны обеспечить пол -
чение влажняюще о раствора,
значения рН оторо о находят-
ся в пределах 5,0–5,5 (листовая
машина), а величина эле тро-
проводности свежепри отов-
ленно о раствора не должна
превышать 1500 м См.

Данные рис. 3, а по азывают,
что та их параметров влажняю-
ще о раствора онцентрат № 1
присодержании 2–4 %необеспе-
чивает.НеобходимыезначениярН
и эле тропроводности дости ают-
ся в интервале 0,5–1,5 %, из-за
че о раствор теряет та ие свой-
ства, а надёжная б ферная спо-
собность, анти оррозионная и ан-
тиба териальная защита. При ми-
нимально ре оменд емом содер-
жании онцентрата (2 %) значение
рНсоставляет (4,7), а эле тропро-
водности1700м См,что,соответ-
ственно, ниже и выше, ре омен-
д емых для листовой печати.

Концентрат№ 2 (рис. 3, б) при
содержании 2 % обеспечивает
свежепри отовленном раствор
величин рН 5,1–5,2, а эле тро-
проводности — 1200 м См, что
соответств ет норме.

На рис. 4 представлены э с-
периментальные зависимости рН
и эле тропроводности влажня-
ющих растворов от оличества
онцентратов № 1 (а) и № 2 (б)
при содержании в них 10 % изоп-
ропилово о спирта (ИПС). Ка

видно из рафи ов, наличие ИПС
в растворе л чшает параметры
раствора на основе онцентра-
та№ 2: рН величивается до 5,3,
а эле тропроводность снижает-
ся до 850 м См, что расширяет
интервал е о стабильности по
этим параметрам в процессе пе-
чати. То же содержание ИПС в
растворе на основе онцентра-
та № 1 не доводит параметры
раствора до н жных значений.

По этой причине для влаж-
няюще о раствора при печати на
металлизированнных подлож ах
при высо ой жест ости воды
выбран онцентрат№ 2, оторым
является SunFount 411 производ-
ства омпании SunChemical.

Ка след ет из рассматрива-
емой техноло ичес ой схемы
печати на металлизированной
б ма е фолиевыми рас ами,
печать (нанесение изображе-
ния) может ос ществляться а
по слою белил (сплошное р н-
тование), та и непосредствен-
но по поверхности металлизи-
рованной подлож и (выбороч-
ное р нтование). Белила в этой
схеме наносятся отдельным
про оном в одной или дв х пе-
чатных се циях, что определя-
ется дизайном воспроизводи-
мо о ори инала.

Одно- или дв хслойное на-
несение белил определяет их
толщин на подлож е, и, есте-
ственно, степень белизны слоя.
Толщина слоя белил может та -
же изменяться а при одно- та
и дв хпро онном нанесении, что
и вызывает пра тичес ий инте-
рес этих изменений на время
за репления белил.

След ет заметить, что аче-
ственный состав связ юще о
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белил , а , следовательно ,
и механизм их за репления на
невпитывающих подлож ах,
соответств ет цветным фолие-
вым рас ам. При этом сфор-
мированный слой белил явля-
ется та ой же невпитываю-
щей подлож ой, а и поверх-

ность металлизированной б -
ма и.

На рис. 5 представлены э с-
периментальные данные зави-
симости времени за репления
белил (1) и п рп рной рас и (2)
от толщины слоя в интервале
0,6–1,6 м м.

а

б

Рис. 4. Зависимость рН и эле тропроводности от содержания
онцентратов №1 (а) и № 2 (б) при добавлении в раствор

10% изопропилово о спирта (ИПС)
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Из них след ет, что изменение
толщины слоя белил в этом ин-
тервале величивает время за -
репления со 158 мин т до 183.
Для словий техноло ичес о о
процесса рассматриваемой схе-
мы это совершенно доп стимо.

Э спериментальные данные
той же зависимости для п рп р-
ной рас и (2) по азывают её
анало ичный хара тер — с ве-
личением толщины слоя рас-
и величивается время за -
репления. Одна о, для то о же
интервала толщин оно же со-
ставляет 170–233 мин.

Увеличение времени за реп-
ления с величением толщины
слоёв а белил, та и рас и
связано с тем, что чем толще
слой, тем в большей степени зат-
р днён дост п ислорода возд -
ха в объём расочных плёно .

Меньшее время за репле-
ния белил по сравнению с рас-
ой при равных толщинах их
слоёв — явление необходи-
мое, выте ающее из схемы по-
л чения отпечат а «в линию».

При этой схеме, четыре, а то
и более расо , наносятся на
сырой слой белил, затр дняя
дост п нем ислорода, что и
вызывает необходимость обес-
печить белилам «вн тренний
резерв» по высыханию.

Для рассматриваемой техно-
ло ичес ой схемы — нанесение
белил отдельным про оном с
промеж точной естественной
с ш ой в повышенной с орос-
ти их за репления необходимо-
сти нет.

Но, а отмечалось выше,
разработчи ами фолиевых ра-
со всё делается для схемы по-
л чения печатной прод ции «в
линию».

В связи с тем, что белила, по
сравнению с п рп рной рас-
ой, имеют заметный резерв по
за реплению, влияние др их
техноло ичес их фа торов на
этот по азатель исследовалось
толь о на п рп рной рас е.

Офсетная рас а в процес-
се печати должна эм ль иро-
вать определённое оличество

Рис. 5. Зависимость времени за репления расо
от толщины расочно о слоя на оттис е:

1 — белила серии Inor 45; 2 — п рп рной рас и серии Foils 44
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влажняюще о раствора. С этой
точ и зрения «идеальная» рас-
а по метод Дью а ( A S T M

D4942) в течении 4–5 мин т дол-
жна воспринимать 40 % влаж-
няюще о раствора, не изменяя
е о оличества во времени [3].

Нар шение этих словий
очень затр дняет поддержание
стабильности баланса рас а—
влажняющий раствор в про-
цессе печати тиража. Ка отме-
чают Е. Ни анчи ова и А. Попо-
ва [4] содержание влажняюще-
о раствора в рас е при ста-
новившемся режиме печати со-
ставляет 25–30 %, а на пра ти-
е — ещё больше.
В этой связи с щественный

интерес представляло из чение
влияния содержания влажня-
юще о раствора в фолиевой
рас е на время её за репле-
ния, что при печати на невпиты-
вающих подлож ах имеет нема-
ловажное значение.

На рис. 6, 1 представлены
э спериментальные данные
это о влияния в сл чае бес-
спиртово о влажняюще о ра-
створа при толщине слоя рас-
и 1,2 м м.
Пол ченные данные по азы-

вают, что в интервале содержа-
ния раствора 0–60 % эта зави-
симость имеет э стремальный
хара тер. При величении содер-
жания раствора с 0 до 30 % вре-
мя за репления рас и величи-
вается с 202 до 252 мин., а с 30
до 60 % — снижается до значе-
ния заметно ниже исходно о.

Наблюдаемое снижение, на
наш вз ляд, связано с тем, что
в этом интервале значений со-
держания раствор составляет
с щественн ю долю в массе
(объёме) расочной плён и.

Поэтом формирование плён-
и та ой рас и в значительной

степени происходит за счёт ис-
парения раствора — процесса,

Рис. 6. Зависимость времени за репления п рп рной рас и Foils 44
от содержания влажняюще о раствора: 1 — без ИПС; 2 — с 10 % ИПС
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оторый имеет больш ю с о-
рость, нежели о ислительная
полимеризация.

С техноло ичес ой точ и зре-
ния здесь важно отметить, что в
интервале содержания раство-
ра 20–40 %, при отором проис-
ходит процесс печати, время
за репления рас и на оттис е
отличается незначительно.

При введении в рас в-
лажняюще о раствора, содер-
жаще о 10 % изопропилово о
спирта хара тер зависимости
времени за репления рас и от
оличества вводимо о раство-
ра сохраняется (рис. 6, 2) с не-
оторыми от лонениями абсо-
лютных значений времени в
зоне 20–40 %, что при наличии
спирта — естественно, т. . ма-
лейшие изменения о р жающих
словий (температ ра, влаж-
ность), температ ры вали ов и
само о раствора заметно влия-
ют на с орость е о испарения.

Влияние на время за репле-
ния расо техноло ичес их до-
баво .

Для орре тиров и печатно-
техничес их свойств расо при
печати на впитывающих под-
лож ах с ществ ет значитель-
ное оличество техноло ичес-
их добаво . Та , например, в
ассортименте вспомо атель-
ных материалов омпании
SunChemical их содержится по-
ряд а 14 наименований [5]. Это
добав и для орре тиров и ре-
оло ичес их свойств расо ;
добав и, ре лир ющие с о-
рость их высыхания и добав и
л чшающие свойства расоч-
ной плён и на оттис е.

Для фолиевых же расо с -
ществ ют толь о две: си атив,

предназначенный для с оре-
ния за репления рас и на от-
тис ах и льняное печатное мас-
ло, снижающее лип ость рас-
и, что бывает необходимо при
печати на металлизированных
б ма ах низ ой плотности с це-
лью предотвращения их прили-
пания офсетной резине в про-
цессе печати. Естественным яв-
ляется интерес влиянию этих
добаво на с орость за репле-
ния фолиевых расо .

Пос оль си атив изначаль-
но предназначен для интенси-
фи ации процесса за репления
рас и на оттис е, то интересно
знать на оличественном ров-
не а ова же интенсивность это-
о влияния на процесс и при а-
ом содержании си атива дос-
ти ается е о ма сим м.

На рис н е 7, 1 представле-
ны э спериментальные данные
о влиянии содержания си ати-
ва Secator F (0–2,5 % от мас.
объёма рас и) на время за -
репления п рп рной рас и се-
рии Foils 44, не содержащей в-
лажняюще о раствора. Зависи-
мость это о влияния имеет э -
стремальный хара тер. В интер-
вале значений содержания си -
атива 0–2 % с орость за реп-
ления с щественно величива-
ется. Если время за репления
исходной рас и составляет 202
мин ты, то при 2 % си атива
оно снижается до 160мин т.Пос-
лед ющее величение содержа-
ния си атива до 2,5 % приво-
дит величению времени за -
репления рас и до 186 мин.

Та ое явление связано с тем,
что же при 2 % си атива пол-
ностью расход ются а тивные
(реа ционные) р ппы связ ю-
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ще о, взаимодейств ющие с а -
тивными р ппами си атива, а
избыточный си атив начинает
действовать а жид ая фаза
рас и, величивая время её
за репления.

Содержание в рас е 20 %
влажняюще о раствора с 10 %
ИПС не изменяет хара тера за-
висимости времени за репле-
ния рас и от содержания в ней
си атива (рис. 7, 2). Одна о, в
этом сл чае э стрем м рассмат-
риваемой зависимости же со-
ответств ет 1,5 % си атива, т. .
содержание в рас е раствора
снижает в её массе долю связ -
юще о, а, следовательно, и о-
личество а тивных р пп.

Ка видно из пол ченных
данных, действие си атива на
с орение процесса за репле-
ния рас и весьма эффе тивно.
Наличие в рас е 1,5 % си а-
тива полностью омпенсир ет

величение времени за репле-
ния, вызванное содержанием в
ней 20 % влажняюще о раство-
ра, снижает е о с 226 мин. до
187 мин.

На рис н е 8 приведены ре-
з льтаты исследования влияния
оличества льняно о печатно о
масла «L» на время за репле-
ния п рп рной рас и, из ото-
рых видно, что добав а масла
от 1 до 4 % та о о влияния не
о азывает. Это позволяет эф-
фе тивно снижать лип ость
рас и, не величивая времени
её за репления на оттис е.

Рез льтаты производствен-
ных э спериментальных иссле-
дований позволили разрабо-
тать ре омендации для техно-
ло ичес о о режима печати на
металлизированной б ма е и
четырёх расочной машине с
раздельным нанесением рою-
щих белил, однопро онной че-

Рис. 7. Зависимость времени за репления п рп рной рас и Foils 44
от содержания си атива Sekator F: 1 — без влажняюще о раствора;

2 — с 20 % влажняюще о раствора, содержаще о 10 % ИПС
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тырёх расочной печатью, ла и-
рованием, с естественной с ш-
ой оттис ов в стопе после аж-
дой из трёх стадий. Реализация
это о техноло ичес о о режима
в словиях ОАО «Фабри а оф-
сетной печати № 2» . Дмитров
обеспечила возможность пере-
дачи оттис ов на послепечатные
операции (рез а, ла ирование)
через 20 часов, что отражено в
соответств ющем производ-
ственном а те.

Предложенные техноло и-
чес ие режимы с использовани-
ем исследованных материалов
спешно применены при печа-
ти производственных тиражей в
словиях ОАО «Можайс ий по-
ли рафичес ий омбинат» на
четырех расочной машине MAN
Roland 300 без термос ш и. Под-
лож ами являлись металлизи-
рованная б ма а и шел овая
тафта Comtesse, применяемые
для из отовления твердых пе-
реплетов. Высо ие ад езия и

прочность на истирание расоч-
ных плено позволили при из-
отовлении тиражей ис лючить
ла ирование оттис ов.

Важно отметить, что в ОАО
«Можайс ий поли рафичес ий
омбинат» для влажняюще о
раствора применяется вода, об-
работанная методом обратно о
осмоса, и подается печатным
машинам со стабильной общей
и арбонатной жест остью
8–10 dH. Поэтом для влажня-
юще о раствора в этом сл чае
применяли онцентрат S u n
Fount 410 (Sun Chemical), ото-
рый обеспечивал н жные пара-
метры раствора.

Выводы
1. Исследовано влияние тех-

ноло ичес их фа торов офсет-
ной печати на время за репле-
ния расо на металлизирован-
ной б ма е.

2. Увеличение толщины слоя
роющих белил и п рп рной

Рис. 8. Зависимость времени за репления п рп рной рас и Foils 44
от содержания печатно о масла Printing Oil L
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рас и с 0,8 до 16 м м величи-
вает время за репления со 158
до 183 мин. и со 170 до 223 мин.,
соответственно, что связано с
затр днением дост па ислоро-
да в нижние слои расочных
плёно из-за величения их
толщины.

3. Зависимость влияния на
за репления рас и влажняю-
ще о раствора (бесспиртово о и
содержаще о 10 % ИПС) имеет
э стремальный хара тер. С ве-
личением содержания в рас е
бесспиртово о раствора от 0 до
30 % время за репления вели-
чивается с 202 до 252 мин., а с
30 до 60 % — снижается до зна-
чения, значимо ниже исходно о.

4. Зависимость времени за -
репления п рп рной рас и без
влажняюще о раствора и с

20 % раствора от содержания
си атива имеет э стремальный
хара тер. Ма симальное сниже-
ние времени за репления рас-

и без раствора (с 2 0 2 до
160 мин.) соответств ет 2 % си -
атива, а рас и с раствором —

1,5 %.
5. Содержание в п рп рной

рас е печатно о льняно о мас-
ла до 4 % не влияет на время
её за репления на металлизи-
рованной б ма е, дальнейшее
величение приводит с ще-
ственном величению времени
за репления рас и.

6. На основе пол ченных э -
спериментальных данных раз-
работаны ре омендации, ре ла-
ментир ющие режим печати на
металлизированной б ма е по
рассмотренной в работе техно-
ло ичес ой схеме, оторые с
положительными рез льтатами
реализованы при испытаниях в
словиях ОАО «Фабри а офсет-
ной печати № 2» . Дмитров и
при печати производственных
тиражей в ОАО «Можайс ий по-
ли рафичес ий омбинат».
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