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Постановка проблеми

Глобалізація виробництва,
зростаюча динаміка ринку ви�
давничо�поліграфічної галузі спо�
нукають промислові компанії
до безперервної інноваційної
перебудови своїх виробництв
у прагненні пристосувати їх
до змін умов на ринку.

Сьогодні як на великих полі�
графічних комплексах, так і у при�
ватних малих друкарнях най�
більш поширеною залишається
технологія офсетного плоского
друку завдяки його техніко�еко�
номічним особливостям: низька
вартість формних процесів; не�
вибагливість до задруковуваної
поверхні; висока роздільна і ви�
дільна здатності; велика швид�
кість друку; висока ступінь стан�
дартизації технологічного проце�
су, що дозволяє його ефективно
застосовувати для виготовлен�
ня малих та великих накладів од�
но� й багатофарбової образот�
ворчої продукції зі стабільною
якістю відбитків [1].

Але, в той же час, основна ха�
рактеристика офсетного друку,
що відрізняє його від інших спо�
собів — зволоження друкарсь�
ких форм — є частиною загаль�
ної проблеми офсетного друку —
дотримання балансу емульсії
«фарба—зволожувальний роз�
чин» (емульсія повинна мати
постійний склад та властивості
впродовж друку), порушення
якого призводить до великих ви�
трат при прилагодженні дру�
карських машин і отримання не�
якісної продукції [2]. 

Аналіз попередніх 

досліджень

Для отримання якісних від�
битків у офсетному плоскому
друці зі зволоженням друкарсь�
ких форм необхідно дотримува�
тись таких технологічних умов:
задруковуваний матеріал (ЗМ),
друкарську фарбу, зволожу�
вальний розчин (ЗР), друкарсь�
ку форму підбирати у відповід�
ності один до одного і до умов
процесу друку; дотримуватись
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кліматичних умов на друкарській
ділянці, складах попередньої
підготовки до друку ЗМ і фарб;
дотримуватись рекомендацій
фірм�виробників із застосуван�
ня добавок у ЗР, фарбу, контро�
лювати їх основні друкарсько�
технічні характеристики; стежи�
ти за чистотою і регулярною
зміною складу ЗР, станом фар�
бових, зволожувальних валиків
та гумовотканниного полотна
(ГП), використовуючи відповідні
допоміжні фірмові засоби
для догляду і змивання; здій�
снювати візуальний та інстру�
ментальний контроль якості від�
битків при друкуванні [3–7].

Основні характеристики ЗР,
що залежать від його складу
і визначають його експлуатацій�
ні показники та в цілому стабіль�
ність друкування: кислотність
(рН) — оптимальні значення
4,8–5,5 одиниць, а в процесі
друкування pH ЗР змінюється
через вплив властивостей ЗМ,
фарби, домішок до них, внаслі�
док корозії металу зволожуваль�
ного апарату тощо; жорсткість
води для виготовлення ЗР — оп�
тимальні значення 5–12 оди�
ниць, надмірні значення призво�
дять до поганого закріплення
фарби на відбитку, порушенню
роботи валиків, друкарської
форми, ГП, появі дефекту тінен�
ня зображення тощо; електроп�
ровідність — оптимальні значен�
ня 800–1500 мкСм, порушення
цих значень призводить до
емульгування фарби, повільно�
му її закріпленню [2, 5, 6].

Незбалансований склад (над�
мірна подача) і властивості ЗР
призводить не тільки до дефек�
тів на відбитку, але і створюють
ряд проблем: утворюється емуль�

сія «вода у фарбі», що знижує
швидкість висихання фарби
і зменшує її інтенсивність; над�
лишок ЗР з друкарської форми
потрапляє на фарбові накочу�
вальні валики, а звідти — у дру�
карську фарбу, що починає
емульгувати; можливе тінення
через зміну властивостей дру�
карської фарби, особливо
при виникненні емульсії «фарба
у воді»; виникнення перетиску�
вання чи відмарювання фарби;
зменшується різкість зображен�
ня; деформація (розтягування)
задруковуваного матеріалу,
що викликає несуміщення фарб
на відбитку [4–6, 8, 9].

Для вирішення проблем,
пов’язаних зі зволоженням дру�
карських форм, існує кілька на�
прямків: удосконалення форм�
ного процесу, розробка нових
ЗР, автоматичне регулювання
процесу подачі ЗР на друкарсь�
ку форму, удосконалювання
конструкцій зволожувальних
апаратів, створення друкарсь�
ких форм, що не потребувати�
муть зволоження тощо [1, 5, 10].

Отже, вищезазначене свід�
чить про те, що процес зволо�
ження, характеристики і склад
ЗР, технічний стан і особливості
підготовки систем подачі ЗР
у друкарську машину є одними
з основних чинників, що визна�
чають стабільність процесу дру�
кування та якість відбитків.

Мета роботи

Дослідження властивостей
використовуваного на підпри�
ємстві ЗР для вибору його опти�
мального складу та оптимізація
процесу підготовки до друку
і роботи систем подачі ЗР.
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Результати проведених 

досліджень

ЗР складається з: води; бага�
токомпонентних домішок,
що включають кислоти, поверх�
нево�активні речовини, анти�
септики, антивспінювачі, інгібі�
тори, агентів, що знижують по�
верхневий натяг; ізопропилово�
го спирту або його замінника.
При друкуванні велике значення
має не тільки кількість ЗР, що по�
дається на друкарську форму,
але і якість його складників (во�
ди, домішок).

Вода — одна з головних скла�
дових ЗР. Для його підготовки
використовується жорстка, пів�
жорстка або м’яка вода, яка мо�
же бути водопровідна та ар�
тезіанська.

Буферні домішки бувають:
для м’якої та півжорсткої води;
для жорсткої води; універсальні
(для всіх типів води). Крім того
вони дозволяють швидко досяг�
ти оптимального і стабільного
впродовж друкування значення
кислотності та мінімізують вплив
жорсткості ЗР на якість друку.
Так як в офсетному друці багато
дефектів на відбитку виникають
в результаті надмірного викори�
стання домішок, тому їх вміст
у ЗР повинен контролюватись
(зазвичай 2–3% від ЗР).

Вибір складу ЗР визначають
такі чинники [2]: тип друкарсь�
кого обладнання (аркушеві, ру�
лонні); системи зволоження —
традиційні (з чохлами) або спир�
тові; безконтактні або контактні.
При спиртовому зволоженні
друкарські машини, як правило,
оснащені системою охолоджен�
ня і рециркуляції ЗР, яка дозво�

ляє зменшити кількість спирто�
вої домішки і автоматично конт�
ролює і підтримує на заданому
рівні кислотність розчину і вміст
у ньому спирту; вихідного скла�
ду водопровідної води (її жорст�
кість, електропровідність); якість
складу друкарських фарб; якість,
склад і всотувальна здатність
ЗМ; тип друкарських форм (ха�
рактеристика основи та склад
копіювального шару).

Для вибору оптимального
відсотку та кількості буферної
домішки в умовах лабораторії
офсетного друку створювали
модель ЗР (табл. 1). Визначення
основних показників ЗР прово�
дили із застосуванням наступ�
ного обладнання та матеріалів:
рН�метр/кондуктометр MPC 227
(Mettler Toledo); тестер «Fount�
Control» для визначення вмісту
буферної домішки в розчині;
набір ареометрів для визначен�
ня густини розчинів; електронні
ваги (Mettler Toledo) з ціною
поділки 0,0001 г; колби різної
ємності; набір буферних роз�
чинів Conductivity standart
1413 мкСм з кислотністю 4,01
та 7,00; калій хлористий за ГОСТ
4234�77; соляна кислота; спирт
етиловий за ГОСТ 17299; вода
дистильована за ГОСТ 6709�72;
стакан ємністю 100 мл за ГОСТ
10394�72; папір фільтрувальний
лабораторний за ГОСТ 12026�
76; термометр скляний за ГОСТ
24104�88; електроплита лабо�
раторна; випробуваний розчин.

Вимірювання кислотності
та електропровідності ЗР про�
водили при температурі 20±2 °С,
концентрація спирту — 3 %, 5 %.
Вихідні показники води: кис�
лотність — 7,26, електропровід�
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ність — 653 мкСм; буферної до�
мішки: кислотність — 4,35, елек�
тропровідність — 27,1 мкСм.

В табл. 2 наведено змодельо�
ваний ЗР з оптимальними вмі�
стом буферної домішки та спир�
ту і відповідними показниками
кислотності, електропровідно�
сті, а на рис. 1 — розроблений
алгоритм підготовки ЗР в умо�
вах лабораторії.

Дослідження складу ЗР пока�
зали, що оптимальна концент�
рація буферної домішки в умо�
вах лабораторії складає 3,0–3,5 %
при необхідному рівні кислот�
ності — 5,55; 5,57 та електро�
провідності — 1766; 1648. Отже,
після підбору концентрації до�
мішки (табл. 2) на одну каністру
води ємністю 25 л необхідно 10 %
(2,5 л) спирту та 3,5 % (1 л) бу�
ферної домішки.

На підставі проведених до�
сліджень зі стабілізації складу
ЗР та враховуючи проблеми йо�
го подачі у системах зволожен�
ня типу «Технотранс»/«Балдвін»,
розроблено рекомендації з об�
слуговування станції охоло�
дження та подачі ЗР.

Перед запуском станції необ�
хідно добре промити всю систе�
му зволоження (шланги, резер�
вуар холодильника, резервуари
зі ЗР у кожній секції друкарської
машини). Адже, як було вста�
новлено у дослідженні, якщо
злити старий розчин, протерти
резервуар холодильника ган�
чіркою та залити новий розчин,
то через кілька годин роботи но�
вий розчин стане брудним.
Із зростанням електропровід�
ності рівень pH ЗР у станції змі�
нюється.

Таблиця 1
Характеристики ЗР залежно від концентрації буферної домішки

Характеристики
Кількість буферної домішки, %

1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0

Кислотність, рН 6,43 6,15 5,99 5,78 5,62 5,51 5,37

Електропровідність, мкСм 879 1043 1211 1441 1704 1914 2180

Буферна домішка,
кількість крапель

3 4 5 7 8 9 10

Таблиця 2
Моделювання ЗР в лабораторних умовах

Кількість домішки та ізопропилового спирту, %

Характеристики
концентрація 3,5 %�ої

домішки + 3 %�го спирту
концентрація 3,5 %�ої

домішки + 5 %�го спирту

Кислотність, рН 5,55 5,57

Електропровідність,
мкСм

1766 1648

Буферна домішка,
кількість крапель

9 9



Т Е Х Н О Л О Г І Ч Н І  П Р О Ц Е С И

69

Рис. 1. Алгоритм підготовки ЗР в умовах лабораторії
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Тому, для підтримання ста�
більних властивостей ЗР у стан�
ції потрібно змити ЗР; ретельно
вимити резервуар холодильни�
ка спеціальним розчином,
що розчиняє жири; дотримання
правил пожежної  безпеки
та охорони праці обов’язкове,
необхідні також респіратор, гумо�
ві рукавички і захисні окуляри.

У холодильниках типу «Техно�
транс Альфа», а також старих
моделях «Балдвін», необхідно
ретельно перевіряти і чистити
ареометр дозатору. Слід ро�
зібрати касету і дістати колбу�
ареометр, де спостерігатиметь�
ся шар фарби і бруду. Це, зазви�
чай, впливає на роботу дозато�
ру. Тобто, він працює некорект�
но, оскільки вага ареометра
змінюється і відбувається неточ�
не дозування спирту в процесі
друку. Коли резервуар очище�
ний і знежирений, заливається
чиста вода, попередньо відклю�
чаються подача спирту та кон�
центрату зволоження. На пульті
холодильника встановлюється
максимальна температура —
11–15 °С. При температурі по�
над 15 °С спирт буде дуже швид�
ко випаровуватись, тому є не�
безпека вибуху парів спирту. За�
ливши воду, додається 10 %
очисного розчину, після зливан�
ня якого, систему необхідно
промити два�три рази чистою
водою.

Необхідно слідкувати за ста�
ном фільтра для очищення ЗР
і за необхідності змінювати
на новий, а також двічі на день
змивати і чистити валики зволо�
жувального апарату, після чого
можна заливати новий ЗР і по�
чинати друкарський процес.

Враховуючи вищезазначене
розроблено алгоритм підготов�
ки системи зволоження типу
«Технотранс»/«Балдвін» (рис. 2).

Операції з очищення систем
зволоження в процесі профілак�
тики друкарської машини, не�
обхідно проводити мінімум один
раз на місяць, що дозволить от�
римувати якісну друковану про�
дукцію і заощадити на ремонті
обладнання.

Складність регулювання дру�
карського процесу полягає в то�
му, що всі чинники взаємо�
пов’язані і залежать один від од�
ного. Відповідно, щоб виявити
причини недоліків, які виника�
ють під час друкування, необ�
хідно знати та враховувати всі
аспекти, які пов’язані з правиль�
ною побудовою всього комплек�
су робіт з отримання відбитка.
Тільки контроль і дотримання
всіх параметрів технологічного
процесу дозволяють з мінімаль�
ними витратами отримати висо�
коякісний відбиток.

Висновки

В результаті дослідження
властивостей використовувано�
го на підприємстві ЗР запропо�
новано кількісне співвідношення
складників та рекомендації
з підготовки до друку і роботи
систем подачі ЗР. Розроблено
алгоритми підготовки ЗР в лабо�
раторних умовах та системи
зволоження в друкарській ма�
шині.

Задля уникнення проблем
в процесі друкування замов�
лень: зміни кислотності, елек�
тропровідності, кольору зволо�
жувального розчину, порушення
балансу «фарба—ЗР», погіршен�
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Рис. 2. Алгоритм підготовки системи зволоження в друкарській машині

Встановлення темпе-
ратури (10–15 °С)

Заливання домішки, 
спирту у баки

Задання режимів автома-
тизованого дозування бу-
ферної домішки, спирту

Додаткове промивання
системи

Система
очищена?



Т Е Х Н О Л О Г І Ч Н І  П Р О Ц Е С И

72

ня якості відбитків — тінення,
відбруднювання відбитків у стосі
тощо, скорочення технологічних
простоїв друкарських машин,
необхідно здійснювати інстру�

ментальний контроль параме�
трів ЗР та систематично прово�
дити профілактичне і комплекс�
не очищення систем зволо�
ження.
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