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УПРАВЛІННЯ ЯКІСТЮ ВИБІРКОВОГО ЛАКУВАННЯ

НА ОСНОВІ ЗМІНИ ПАРАМЕТРІВ ПЛАСТИН

В статті розглянуто питання цілеспрямованого керування

якістю вибіркового лакування за допомогою зміни пара9

метрів лакувальних пластин, режимів лакування та типів

лаків. Запропоновано нові методики підвищення якості

вибіркового лакування та шляхи вирішення проблем,

що виникають під час даного процесу. Проаналізовано різні

типи декельних матеріалів та зроблено узагальнення

що дозволяють керувати процесом у режимі in9line.

Ключові слова: вибіркове лакування, лакувальні пластини,

якість, декельні матеріали.
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Постановка проблеми

Останнім часом процес лаку�

вання поліграфічної продукції

став дуже розповсюдженим. Все

більша кількість друкарень вико�

ристовує лакування для оздоб�

лення та захисту друкованої про�

дукції. Це пов’язано як з підви�

щенням вимог щодо зовнішньо�

го вигляду видань, так і з розвит�

ком ринку паковань [1].

З 2000 року технологія лаку�

вання поліграфічної продукції от�

римала значного розвитку, що

призвело до суттєвої зміни тех�

нологічних процесів опоряджен�

ня та конструктивних особливо�

стей обладнання. Значний вплив

було здійснено на потокові про�

цеси лакування, що відбувають�

ся одразу після нанесення фар�

би (in�line лакування).Одночасно

відбувся стрімкий розвиток ма�

теріалів для здійснення вибірко�

вого лакування. Широке розпов�

сюдження отримали дво�, три�

валкові та камер�ракельні систе�

ми нанесення лаку у друкарській

машині [2].

Підвищення вимог до якості

лакованого відбитка та висока

собівартість браку на даному

етапі виробництва створили пе�

редумови для розробки нових

типів пластин для лакування.

Інтенсифікація виробництва,

збільшення долі замовлень із

вибірковим УФ�лакуванням та

необхідність створення додат�

кових складних ефектів на дру�

кованих відбитках висувають

певні вимоги щодо тира�

жестійкості, стабільності та

якості поверхні таких матеріалів.

Однією з найважливіших

проблем стала стабільність

відтворення елементів із неве�

ликою площею (до 5–7 см2) та

складною геометрією (здебіль�

шого — із гострими кутами) на

пластинах нового покоління.

При цьому виробничі вимоги є

жорсткими: швидкість лаку�

вання до 15 тис. відб./год., ти�

© 2014 р.



ражестійкість форми — до

1 млн відб. І якщо для суцільно�

го лакування дані показники є

цілком досяжними, то для

вибіркового у 90 % випадків

спостерігається менший термін

служби пластин через високі на�

вантаження у зоні друкарського

контакту [3].

Аналіз попередніх 

досліджень

Науковими дослідженнями

процесу лакування друкованої

продукції та безпосередньо де�

келями для передачі лаку зай�

малися в різних аспектах різні

вітчизняні та закордонні вчені.

Так, у роботах проф. Гавен�

ко С. Ф. проведено аналіз типів

лаків, запропоновано кла�

сифікації типів лаків та лаку�

вальних систем, проаналізова�

но дефекти лакованих повер�

хонь [4, 5]. Наукові дослідження

проф. Величко О. М. [6], доц.

Хохлової Р. А. [6–8] та доц. Зо�

ренко О. В. [8] ґрунтовно опису�

ють технологічні аспекти лаку�

вання, зокрема вплив даного

процесу на колірні характерис�

тики відбитків, механізм

закріплення різних типів лаків та

використання різних типів фор�

мних матеріалів у лакуванні.

Цикл праць був виконаний і за�

кордонними вченими — Т. Бож�

ковою, А. Ганчевим [9–11],

С. Стефановим [12], І. Карлови�

чем, І. Томіч, І. Ріловскі, Д. Нова�

ковіч [13], М. Біланд [14],

А. Мерріон [15] та ін.

Слід зазначити, що останнім

часом спостерігається підви�

щення динаміки патентування

технологій та збільшення

кількості публікацій, присвяче�

ним технологічним та фізичним

аспектам лакування. В біль�

шості із приведених досліджень

ґрунтовно описуються існуючі

процеси, або пропонуються

шляхи вдосконалення технології

на основі зміни властивостей

лаків, лакованих поверхонь або

технічних модифікацій облад�

нання. Питання управління

якістю лакування на основі

зміни параметрів пластин опо�

середковано розглянуто у робо�

тах [8, 16], проте у них майже не

досліджено сучасні друкарсько�

технічні властивості лакуваль�

них пластин, питання уп�

равління тиражестійкістю та

впливу технічних параметрів на

якість вибіркової передачі лаку. 

Мета роботи

Метою роботи стало прове�

дення дослідження друкарсько�

технічних властивостей різних

типів лакувальних пластин та

розробка рекомендацій щодо їх

використання у різних типах ла�

кувальних процесів. На основі

отриманих даних було розгляну�

то питання управління якістю

лакування за допомогою зміни

параметрів пластин та забезпе�

чення їх довготривалого вико�

ристання.

Результати проведеного 

дослідження

Розвиток технологій вибірко�

вого лакування офсетним спо�

собом призвів до фактичного

розділення обладнання на три

основні групи [17]. Зокрема, в

Україні та світі широко

використовуються:

— пряме in�line лакування;

— непряме off�line лаку�

вання;

— непряме in�line лакування.
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Інші технології, наприклад,

пряме лакування в режимі off�

line, не отримали такого

стрімкого розвитку через спе�

цифіку ринку відповідного об�

ладнання. Кожне з наведених

технічних рішень має свої особ�

ливості та дозволяє виконувати

вибіркове лакування.

Пряме in�line лакування —

найбільш поширений варіант

лакування серед виробників

картонної упаковки. Лакувальна

секція з анілоксовим валом (ка�

мер�ракельна схема побудови)

встановлюється в лінію з дру�

карською машиною, збільшую�

чи точність та швидкість проце�

су (рис. 1). Лак у прямому про�

цесі лакування передається на�

пряму з анілоксового валу на

форму, а з неї — на матеріал, що

задруковується.

Дана система дозволяє точ�

но контролювати товщину шару

нанесеного лаку, та досягати

швидкості роботи в 15 тис.

відб./год. Стає можливою робо�

та із лаками спеціального при�

значення. Комірки анілоксового

валу дозволяють утворювати

шар в 6, 9, 13, 18, 20 г/м2. І хоча

дана схема не має недоліків

дво� та тривалкових схем, вона

також має технічні особливості,

насамперед, інтенсифікацію

зносу ракелів, рухомих з’єд�

нань, складність із очисткою

анілоксових валів та ін. Крім то�

го, вартість заміни деталей або

їх відновлення є вищою, що

зменшує економічний ефект від

експлуатації на підприємствах з

високим ступенем завантажен�

ня обладнання. Серед переваг

прямого лакування в режимі in�

line: можливість роботи з водно�

дисперсійними та УФ�лаками,

точність суміщення, висока про�

дуктивність та якість передачі

лаку.

Процес непрямого off�line

лакування здебільшого засто�

совується у друкарнях, що виго�

товляють акцидентну та високо�

художню продукцію. У більшості

випадків такі машини будуються

на основі моделей Planeta 24 та

подібних, де остання секція

після модернізації фарбового чи

зволожувального апарату за�

стосовується для нанесення ла�

ку (рис. 2). Лак у даному випад�

ку передається на пластину,

потім — на ОГТП, а з нього — на

поверхню матеріалу, що задру�

ковується.

Серед переваг даного рішен�

ня — невеликий обсяг початко�

вих інвестицій в обладнання та

можливість використання різ�

них типів лаків. Недоліків

більше: менший рівень глянцю

порівняно з прямою техно�

логією лакування, невелика

продуктивність та висока вар�

тість допоміжних витратних ма�

теріалів.

Під час виготовлення рек�

ламної продукції часто

зустрічається приклад викорис�

тання in�line непрямого лаку�

вання (рис. 3). В даному випад�

ку остання секція друкарської

машини використовується під

лакування, як і у попередньому

варіанті, або лише для нанесен�

ня масляного лаку. Вибіркове

лакування відбувається за раху�

нок вирізання верхнього шару

ОГТП.

Залежно від типу лаку та тех�

нологічного рішення можуть бу�

ти застосовані різні типи лаку�

вальних пластин. За фізико�

друкарськими властивостями їх
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можна розділити на жорсткі та

компресійні. За структурою: на

поліестеровій основі, на алю�

мінієвій основі, на самоклейкій

основі, спеціалізовані ОГТП для

вибіркового лакування.

З 2012 року більшість вироб�

ників пропонує лише лакувальні

пластини на поліестеровій ос�

нові через високу тираже�

стійкість, відсутність спрацю�

вання та розтягнення, невелике

накопичення лаку на поверхні та

легкість у вирізанні. Проте

складність у створенні ком�

пресійного шару для таких пла�

стин призводить до появи проб�

лем передчасного виходу з ладу

через невідповідні налаштуван�

ня зони контакту «анілокс—фор�

ма». Пластини на алюмінієвій

основі застосовуються для до�

сягнення підвищеної стабіль�

ності під час експлуатації, проте

мають значно вищу вартість. Ти�

ражестійкість таких ма�

теріалів — до 1 млн відб.

Пластини на самоклейкій ос�

нові використовуються у біль�

шості випадків у поєднанні із не�

експонованою офсетною плас�

тиною, яка служить основою для

наклеювання. Рідше у якості ос�

нови використовується окре�

мий каландрований поліестер.

Перевагою такого способу є

можливість економії при лаку�

ванні незначних площ по�

верхні — не більше 15–20 %.

Проте складність із налаштуван�

нями та додаткові технологічні

операції не дозволяють широко

застосовувати такі матеріали.

Тиражестійкість — до 500 тис.

відб. (у реальних виробничих

умовах — до 200 тис. відб.)

Спеціалізовані ОГТП мають

спеціальний компресійний шар,

що дозволяє створювати

рельєф вирізанням верхнього

шару аналогічно до лакувальних

пластин. Проте їх використання

на сучасних секціях камер�ра�

кельного типу неможливе через

особливості закріплення та дру�

карсько�технічні властивості.

Тиражестійкість — до 300 тис.

відб. (зменшення порівняно із

звичайними ОГТП пояснюється

швидким накопиченням лаку на

пробільних елементах та висо�

ким набряканням основи текс�

тильних шарів).

Твердість більшості ма�

теріалів знаходиться у межах

70–90 Шор А (при цьому існує

тенденція щодо збільшення да�

ного інтервалу). Висока твер�

дість пластин дозволяє збіль�

шити тиражестійкість при реко�

мендованих умовах експлуа�

тації, проте некоректні налашту�

вання полоси контакту можуть

суттєво її зменшити.

Світовим стандартом стали

наступні товщини матеріалу:

1,15 мм, 1,35 мм, 1,96 мм. Інші

варіанти широко не застосову�

ються через уніфікацію підде�

кельних матеріалів та зменшен�

ня діапазону проточок циліндрів

на лакувальних секціях (табл.).

Як видно, для більшості ви�

робників є рекомендованим

застосування лакувальних плас�

тин товщиною 1,15/1,35 мм.

Пластини та ОГТП товщиною

1,96 мм здебільшого викорис�

товуються у варіантах непрямо�

го лакування, де вимоги до

якості та навантаження є мен�

шими.

Через кризові тенденції на

ринку поліграфії в Україні, особ�

ливо у 2009–2013 рр., більшість

друкарень використовують не�
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компресійні пластини, у той час

як виробники матеріалів та об�

ладнання рекомендують дося�

гати більших показників ком�

пресії у декелі. В результаті

аналізу встановлено, що

більшість підприємств отриму�

ють значно гірші показники ти�

ражестійкості, ніж у паспортних

даних на пластини. Існують

проблеми і з якістю лакування —

постійно зустрічається пробле�

ма накопичення лаку на

пробільних елементах, емульгу�

вання, міграція фарби у лаку�

вальну секцію тощо.

Взявши до уваги найбільш

поширені проблеми, було роз�

роблено перелік рекомендацій

щодо використання у різних ти�

пах лакувальних процесів. Реко�

мендації було розподілено на

два типи — технологічного та

експлуатаційного характеру че�

рез різні підходи щодо їх засто�

сування у виробничих умовах.

До технологічних відносяться:

1. Необхідність дотримання

рекомендованої товщини деке�

лю. У разі його перевищення на

0,05 мм пластини отримувати�

муть збільшене навантаження,

що призведе до відшарування

дрібних елементів з поверхні.

2. Аналіз показників шорст�

кості поверхні. Збільшення шор�

сткості призводить до

збільшення передачі лаку, авто�

матично досягається більший

глянець на відбитку.

3. Дотримання рекомендова�

ної компресійності декелю. Не�

обхідне використання ком�

пресійного піддекельного ма�

теріалу, або його поєднання з

компресійною пластиною. У разі

використання жорсткого підде�

келю тиражестійкість змен�

шується у 2–2,5 рази.

4. Мікротвердість поверхні

прямо пов’язана із якістю пере�

дачі лаку. Для збільшення пере�

дачі лаку слід застосовувати

пластини з меншою мікрот�

вердістю (рекомендується — до

80 IRHD).

Серед рекомендацій експлу�

атаційного характеру:

1. Необхідність дотримання

полоси контакту між анілоксо�

вим валом та пластиною у

діапазоні 3–5 мм. Збільшення

полоси контакту призводить до

збільшення передачі лаку на

папір, проте знижує тира�

жестійкість пластини у 2–9

разів. Також можуть спостеріга�

тися: відрив верхнього шару під

час друку, збільшене накопи�

чення лаку пластиною,

погіршення покривного ефекту

та ін.
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Узагальнені дані щодо рекомендованих значень товщини

лакувальних пластин на друкарських машинах різних виробників



2. Необхідність дотримання

правильних умов порізки плас�

тин (рис. 4). Слід враховувати,

що пошкодження поліестерово�

го шару можуть послабити ос�

нову пластини та призвести до її

пошкодження під час роботи.

Слід додатково зауважити,

що на великих площах про�

більних елементів рекомен�

дується ділити їх на полоси по 30

мм для того, щоб забезпечити

більш легкий відрив від основи.

На основі запропонованих

рекомендацій можна виділити

основні принципи керування

якістю лакування на основі

зміни параметрів пластин:

1. Збільшення шорсткості по�

верхні призводить до збільшен�

ня ефекту глянцю та рівно�

мірності нанесення лаку.

2. Збільшення жорсткості

пластини має компенсуватися

зменшенням полоси контакту.

3. Збільшення полоси кон�

такту призводить до зменшення

тиражестійкості пластин та по�

яви дефектів.

4. Збільшення компресій�

ності декелю дозволяє підвищи�

ти якість передачі лаку.

5. Врахування при підготовці

форми фактору дисторсії є кри�

тично важливим для коректного

суміщення лаку із надрукованим

зображенням.

Слід зауважити, що фактор

дисторсії є одним з найваж�

ливіших при виконанні складних

замовлень, адже довжина за�

друковування по окружності

залежить від товщини верх�

нього шару пластини, фактич�
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Рис. 4. Коректна (а) та некоректна (б) підготовка пластини до лакування

a

б



но — від рельєфу, глибини про�

точки циліндру та його діаметру.

Фактор дисторсії можна обчис�

лити за наступною формулою:

де R — радіус циліндру, U — тов�

щина піддекельного матеріалу,

P — товщина основи лакуваль�

ної форми (пластини), Т — висо�

та рельєфу.

Висновки

Під час виконання дослід�

ження друкарсько�технічних

властивостей різних типів лаку�

вальних пластин було розгляну�

то різні випадки їх використан�

ня, та їх основні характеристи�

ки. Розроблено рекомендації

щодо їх використання у різних

типах лакувальних процесів. На

основі отриманих даних було

розглянуто питання управління

якістю лакування за допомо�

гою зміни параметрів пластин

та забезпечення їх довго�

тривалого використання. Раціо�

нальний вибір пластин на ос�

нові вищезазначених принципів

дозволяє запобігти появі до

90 % дефектів, що зустрічають�

ся на поліграфічних підприєм�

ствах.
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В статье рассматривается вопрос целенаправленного

управления качеством выборочного лакирования с помощью

изменения параметров лакировальных пластин, режимов

лакирования и типов лаков. Предложены новые методики

повышения качества выборочного лакирования и пути

решения проблем, возникающих во время этого процесса.

Проанализированы различные типы декельных материалов

и сделаны обобщения, позволяющие управлять процессом

в режиме in"line.

Ключевые слова: выборочное лакирование, лакировальные

пластины, качество, декельные материалы.

A question of stable quality management in selective varnishing

with varying of varnishing plates’ parameters, working condi"

tions and types of varnishes is considered. New methods

of increasing the selective varnishing are offered, as well as

troubleshooting during the printing process. Different types

of plate cylinder’s packaging are analyzed. The conclusions

which allow the control of process in in"line mode are made.

Keywords: selective varnishing, varnishing plates, quality,

cylinder packaging.
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