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П Е  Р Е Д М О В А


Найновіші досягнення науки та техніки, докорінні зміни, що відбулися останнім часом в поліграфічній промисловості, сприяли підвищенню ефективності поліграфічного виробництва,поліпшенню поліграфічного виконання. Якість друкованої продукції залежить від кваліфікації інженерно-технічних працівників, правильного добору поліграфічних матеріалів.


У підручнику викладено основи курсу «Поліграфічне матеріалознавство», розглянуто склад, будову та фізико-хімічні властивості матеріалів, які використовують при виготовленні друкованої продукції, охарактеризовано нові поліграфічне матеріали, зокрема синтетичні полімери, фотополімерні композиції для виготовлення друкарських форм, фототехнічні плівки, відображено новітні досягнення науки та техніки, а також пов’язані з ними докорінні зміни в поліграфічні технології, гармонійно поєднано знання про матеріали зі спеціальними поняттями про технологічні процеси, що забезпечує логічні переходи від теорії до практики.  


Книга складається з шести розділів. Виклад теоретичного матеріалу супроводжується ілюстраціями та таблицями. Підручник містить словник поліграфічних термінів і список рекомендованої літератури для детальнішого вивчення питань, що зацікавили студентів.

ВСТУП

Поліграфічне матеріалознавство. 

Класифікація матеріалів, що використовуються у поліграфії

Матеріалозна́вство — міждисциплінарна галузь науки, яка вивчає будову, властивості й застосування матеріалів.

Поліграфічне матеріалознавство – галузь поліграфії, яка вивчає будову, властивості й застосування поліграфічних матеріалів (паперу, фарб, друкарських форм тощо).

Матеріалознавство зародилося з металургії, але в сучасну еру область дослідження розширилася, включаючи сплави й композитні матеріали, кераміку, полімери, біоматеріали тощо.

До властивостей, що вивчаються, відносяться структура речовин, електронні, термічні, хімічні, магнітні, оптичні властивості цих речовин. Матеріалознавство можна віднести до тих розділів фізики і хімії, які займаються вивченням властивостей матеріалів. Крім того, ця наука використовує цілий ряд методів, що дозволяють досліджувати структуру матеріалів. При виготовленні наукоємких виробів в промисловості, особливо при роботі з об'єктами мікро- і нанорозмірів необхідно детально знати характеристику, властивості і будову матеріалів. Вирішити ці завдання і покликана наука - матеріалознавство.

Методи: металографічний аналіз, електронна мікроскопія, зондова мікроскопія, рентгеноструктурний аналіз, механічні властивості, калориметрія, ядерний магнітний резонанс, термографія і так далі.

Розділи наук, на яких базується матеріалознавство:

· Термодинаміка - для вивчення стабільності, змін фаз, для побудови фазових діаграм.

· Термічний аналіз, термогравіметрія - для вивчення зміни властивостей матеріалів при дії температури і при взаємодії з різними газами.

· Кінетика - при вивченні змін фазового стану речовини, термічного розкладання структури і дифузії.

· Хімія твердого тіла - для вивчення хімічних процесів, що проходять в твердій фазі.

· Фізика твердого тіла - для вивчень квантових ефектів в твердих матеріалах, наприклад, дослідження напівпровідників і надпровідників.

Матеріали, що використовуються в друкарстві:

Папір - це матеріал, вироблюваний з механічно, хімічно або химіко-термомеханічно оброблених рослинних волокон, що переплетені і скріплені між собою. Маючи форму полотна або листа, вона характеризується ваговими показниками, наприклад масою від 7 до 150 г/м2 Розрізняють натуральні папери (папери без крейдування), крейдовані і "литого" крейдування (високоглянсові) паперу.

Визначення "папір", "картон", "важкий картон", з одного боку, залежать від маси

1 м2 площі, а з іншого боку, від призначення до застосування. Як відправні вважаються наступні дані: 

папір: < 150 г/м2 (іноді до 400 г/м2)

картон: 150-600 г/м2

важкий картон: >600 г/м2

Загальна класифікація наступна:

· Газетний папір

· Офісний папір

· Картон

· Крейдований папір

· Офсетний папір

· Пакувальний картон

· Калька

· Пакувальний папір

Фарби - загальна назва для групи кольорових фарбувальних речовин, призначених для безпосереднього використання в тій або іншій сфері побуту. По хімічному складу пігменти і виготовлені з них фарби розділяються на мінеральних (неорганічні солі або оксиди металів) і органічних (складні з'єднання, в основному рослинного або тваринного походження). І ті та інші можуть бути природними (природними) і штучними (синтетичними). 

У поліграфії фарби прийнято розрізняти за їх призначенням. Вони різняться за своєю густиною та концентрацією. Найбільш концентрованими серед друкарських фарб є лаки. Загалом же класифікація така:

· Офсетні друкарські фарби.

· Друкарські фарби для глибокого друку.

· Друкарські фарби для флексографського друку.

· Друкарські фарби для друкарського друку.

· Друкарські фарби для трафаретного друку.

· Друкарські фарби для тампонного друку. 

· Фарбувальні речовини для безконтактних способів друку NIP.

· Лаки.

Через велику кількість друкарень, що спеціалізуються на офсетному типі друку, перший тип фарб є нині найбільш розповсюдженим в нашій країні.

Велику роль відіграє взаємозалежність ціна-якість стосовно готової друкарсько їпродукції. Ціна екземпляра поліграфічних матеріалів багато в чому визначається вартістю послуг друку друкарні. У кожної компанії, що спеціалізується в області оперативної поліграфії свій прайс-лист, своя ціна. Але, як правило, її складові одні і ті ж. У неї входять витрати на підготовку файлу до друку, вартість самого процесу друку, нерідко до всього цього додається ще і вартість палітурки. А якщо немає навіть макету, то до ціни додається оплата послуг дизайнера-верстальника.

У друкарському бізнесі ціна однієї одиниці продукції багато в чому залежить від тиражу видання. Чим більше тираж, тим менше ціна одного екземпляра. Сам друк займає малий відрізок часу, значно більше йде на підготовку до нього.

Друкарські машини, що зарекомендували себе - необхідна умова відмінного офсетного або цифрового друку. Якість вживаних витратних матеріалів, таких як фарби, папір, зволожувачі, плюс кваліфікований персонал друкарні теж важливий чинник. Фахівці в поліграфічній області радять робити попередню заявку на виробництво друкарської продукції, що дозволить не тільки заздалегідь вивчити оригінальний макет, але і внести необхідні зміни. При поспіху нерідкі помилки не тільки з боку замовника, але і друкарні. Результатом може стати переробка макету, а що і гірше - вторинний друк. А це додаткові витрати.

Якість паперу в офісній і рекламній поліграфії грає важливу роль. Це свого роду візитна картка друку. Не будете ж ви друкувати кольорову брошуру з ілюстраціями на газетному папері. Для цієї мети буде потрібно папір хорошої якості, наприклад, для афіші підійде крейдований папір. А ось газету, що випускається щодня, друкують на газетній. Для всього цього існують визначені стандарти.

Будь-який стандарт друку повинен включати мінімальний і в той час вичерпний набір заданих параметрів процесу створення друкарської продукції для унікального визначення візуальних характеристик тиражного відтиснення. А саме - ті параметри, які піддаються оцінці, зокрема, на контрольній шкалі і, бажано, за допомогою приладів. Такі, наприклад, як щільність плашок, відтиск, контраст та ін. Інакше це буде вже не стандарт процесу друку, а якісь рекомендації, окремі норми чи керівництво.

Серед серії міжнародних стандартів до поліграфії ближче всього ISO 9002, що регламентує виробництво.

Існує декілька стандартів ISO, що мають якесь відношення до друкарського процесу. Найбільш значущими для офсетного друку є наступні: ISO 13655 - умови вимірювання в поліграфії; ISO 13656 - рекомендації по використанню денситометрії і вимірювань кольору при контролі процесу; ISO 12642 - випробувальні тести для виведення зображень в цілях управління кольором. Використання цих стандартів дає змогу використовувати у поліграфічному виробництві якісні матеріали, що відповідають певним загальноприйнятим нормам. Як результат – гарна якість і привабливий вигляд кінцевої продукції.

Україна сьогодні дещо відстає за розвитком передових друкарських технологій, проте певний прогрес є. Так у Львові діє Українська академія друкарства, що готує висококваліфіковані кадри та розробляє і впроваджує в дію новітні технології друку. 

Серед найвагоміших доробок Академії слід відмітити наступні:

· інтенсифікація технологій високого, офсетного, трафаретного і флексографського друків, а також створення друкарських фарб, лаків, фотоініціаторів та інших матеріалів;

· роботи по синтезу, дослідженню та застосуванню твердих і рідких світлочутливих композицій, вивченню модифікованих копіювальних шарів, фотополімерних штампів і штемпелів (Шибанов В.В., Назаренко Е.Т., Мервінський Р.І.);

· розробка матеріалів і технологій для тиражування оптичних носіїв інформації;

· опрацьовані рідкі фотополімеризаційноздатні композиції підвищеної світлочутливості на базі олігоефіракрилатів та технологічні процеси виготовлення з них фотополімерних друкарських форм високого, трафаретного та офсетного друку;

· проводяться роботи по синтезу полімерних фотоініціаторів з метою одержання фотополімеризаційноздатних матеріалів для виготовлення флексографських форм (флексографські пластини "Флексофот");

· отримано вагомі результати по створенню нових фарб, лаків, клеїв та інших матеріалів для поліграфічної промисловості;

· досліджені технологічні процеси виготовлення світлочутливих лаків з поліпшеними репродукційно-графічними характеристиками.

_____________________________________________________________________________

Розділ 1. ПАПІР

1.1. ВИЗНАЧЕННЯ ПОНЯТТЯ «ПАПІР», «КАРТОН»

Папі́р — волокнистий матеріал, що представляє собою тонкий шар переплетених і зчеплених між собою волокон, що пройшли спеціальну механічну і хімічну обробку. 

Основними компонентами паперу є целюлоза та деревна маса. Їх іноді називають волокнистими напівфабрикатами. Для надання паперу певних оптичних і технологічних властивостей до основної маси додають різноманітні домішки (дрібно розмолоті мінеральні суміші: проклеювачі, фарбники, наповнювачі тощо).

Для приготування паперу потрібні рослинні речовини, що володіють достатньо довгим волокном, які, змішуючись з водою, дадуть однорідну, пластичну, т.з. паперову масу. Напівфабрикатами для виробництва паперу можуть служити:

· деревна маса або целюлоза

· целюлоза однорічних рослин (соломи, конопель, рису і інших)

· напівцелюлоза

· макулатура

· ганчіркова півмаса

· для спеціальних видів паперу: азбест, шерсть і інші волокна.
1.2. ВИРОБНИЦТВО ПАПЕРУ

Виробництво паперу —трудомісткий процес, який передбачає вигото​влення паперової маси, відливання паперу на папероробній машині та його обробку.
Паперова маса —це сильно розведена водяна суміш волокнистих і не-волокнистих складників паперу. Вона містить приблизно 99% води і 1% сухих речовин (волокна, наповнювач, клейкі речовини та барвники).
Виготовлення паперової маси складається з кількох технологічних операцій:
· розмел волокон целюлози;
· добір певних волокнистих напівфабрикатів, введення наповнювача, клей​ких речовин, барвників;
· відливання паперу на папероробній машині.
1.2.1. Розмел волокон целюлози
Волокна целюлози залежно від походження мають різну форму, бу​дову та розмір. Всі ці чинники впливають на структуру й властивості паперу. Видовжена форма волокон необхідна для формування листів па​перу. Однак дуже довгі волокна утворюють клубочки та грудочки, що порушують структуру та погіршують якість паперу. Тому волокна бавовняної, льняної та деревної хвойної целюлози необхідно розмелювати. Це​люлозу листяних порід дерев, а також деревну масу не розмелюють, бо вони крихкі й мають короткі волокна.
Волокна целюлози розмелюють у декілька етапів:
· роз'єднують грудочки та клубочки волокон;
· подрібнюють їх;
· розщеплюють на маленькі волоконця — фібрили.
           Розмел зазвичай здійснюють на конічних і дискових млинах або мас​них ролах, при цьому 2 — 8% волокон перебуває у водяному середовищі. Незалежно від виду розмелювальних пристроїв принцип розмелу в цілому не​змінний. Волокна проходять між розме​лювальними ножами, вкорочуються і роз​щеплюються. Коли ножі щільно притиснуті один до одного, волокна роз​різаються, коли ножі дещо віддалені один від одного, розчавлюються і розщеплю​ються на фібрили. Таким чи​ном, ступінь помелу характеризується дов​жиною волокон і ступенем фібрилування. Залежно від довжини отриманих волокон, мливо може бути довгим (2,5... 1,5 мм) і коротким (менше 1 мм), залежно від ступеня обробки — масним і пісним. При масному розмелі майже всі волок- на розщеплені на фібрили і на дотик маса здається "масною". Утворен​ня великої кількості фібрил надає волок​нам гнучкості та пластичності. Збільшення загальної площі поверхні волокон (вони дещо нагадують пір'їнки) сприяє ліпшому їх з'єднанню та переплетенню. Тому масний розмел використовують для виготовлен​ня міцного, щільного, гладкого та дрібнопористого паперу. При пісному розмелі волокон отримують пухкий, по​ристий папір (газетний, фільтрувальний).

При виготовленні паперу використовують суміш різних напівфабри​катів, щоб забезпечити оптимальне поєднання волокнистих частинок. Тому всі складники напівфабрикатів розмелюють окремо, а потім змішують у необхідних співвідношеннях відповідно до складу певного виду паперу.
1.2.2. Наповнення паперової маси
Наповнювач — це біла порошкоподібна, нерозчинна у воді мінераль​на речовина (каолін, тальк, крейда, двоокис титану тощо), яка істотно впливає на властивості паперу. Завдяки їй після каландрування папір стає більш рівним, гладким, непрозорим, пластичним.
Високий ступінь білизни наповнювача підвищує відповідно білизну паперу. Наявність наповнювача в папері робить друкований відбиток більш чітким, книжковий блок більш щільним і рівним з чистим обрізом, що поліпшує зовнішній вигляд книги.

Найбільш білий і непрозорий папір, зокрема крейдяний, отримують після введення до паперової маси двоокису титану, однак застосування цього наповнювача обмежено через його високу ціну. Найчастіше до паперової маси при виготовленні друкарського паперу вводять каолін і бланфікс.

Водночас наповнювачі зменшують міцність паперу й роблять його більш м'яким, пластичним, підвищують пилоутворення, бо неорганічні частинки утруднюють контакти між волокнами та перешкоджають утворенню вод​невих зв'язків у структурі паперу. Окрім цього, наповнювачі збільшують масу паперу.
Кількість наповнювача в папері визначають за зольністю, тобто за процентним відношенням маси попелу спаленого паперу до маси сухо​го паперу.
1.2.3. Проклейка паперової маси

Проклейка — це обробка волокон клейкими та смолянистими речо​винами, які підвищують міцність і стійкість паперу до дії води. Існують • два способи проклейки — проклейка в масі (клейкі речовини вводять до паперової маси до відливання паперу) і поверхнева проклейка (клейкі речовини наносять на поверхню готового паперу під час його обробки). Розглянемо основні види проклейки залежно від клейких речовин. 

Каніфольна проклейка. Каніфоль (абієтинова кислота С.9Н29СООН) — це тверда смола, яку отримують з соснової смоли (живиці). Каніфоль не розчиняється у воді і не змочується нею, тому при виготовленні клею каніфоль плавлять і варять у розчині соди; каніфольний клей — це стійка водяна суспензія мікроскопічних частинок каніфолі, стабілізованих кані​фольним милом (резинатом натрію):
2C19H29COOH+Na2C03 -> 2C19H29COONa + С02 + Н20.
Каніфольне проклеювання відбувається тільки в масі. Каніфольний клей у кількості 1—4% каніфолі від маси волокна вводять до паперової маси. Після того як паперова маса добре перемішається з клеєм, відбу​вається гідроліз каніфольного мила
C19H29COONa + Н20 -» С19Н29СООН + NaOH.

Порушується стабільність каніфольного клею, смоляні частинки збільшу​ються й осідають, закріплюючись на волокнах паперової маси. Але за​кріплення смоли на волокнах утруднюється, тому що целюлоза та час​тинки клею внаслідок адсорбції іонів мають від'ємні заряди. До маси вводять сірчанокислий глинозем (A12(S04)3), який під час гідролізу ут​ворює гідрооксид алюмінію, що завдяки позитивному заряду поверхні закріплюється на волокнах і втримує частинки смоли. Процес проклею​вання закінчується після просушування паперу в папероробній машині. При цьому частинки каніфолі плавляться і рівномірно осідають на во​локнах у вигляді маленьких зерняток, не змінюючи пористості паперу.
Каніфольна проклейка надає паперу властивості обмеженого вбирання води, запобігаючи проникненню її у товщину проклеєного паперу. Вод​ночас каніфольна проклейка не перешкоджає вбиранню друкарських фарб. Це явище можна порівняти з відомим фізичним дослідом, що демон​струє, як можна носити воду в решеті. Решето з середини покривають парафіном так, що через отвори може вільно проходити голка, але на​лита вода не пройде, її будуть втримувати сили поверхневого натягу. Разом з тим через ці отвори можуть вільно проникати жирні речовини, зокре​ма друкарська фарба.
Парафінова проклейка доповнює каніфольну. Вона дає змогу знач​но зекономити дорогу каніфоль та підвищити міцність поверхні паперу, тоненька плівка парафіну при терті створює ефект ковзання.
Крохмальна проклейка приклеює ворсинки та маленькі волокна до поверхні паперу, робить його міцнішим, запобігає пилоутворенню і ви​смикуванню волокон із поверхні паперу фарбою або клеєм. При цьому збільшується гладкість паперу, зростає протидія поверхневого шару руй​нуванню при стиранні гумкою. Крохмальна проклейка особливо бажана для офсетного та картографічного паперів. Замість крохмалю можна використовувати метилцелюлозу або карбоксиметилцелюлозу.
Меламіноальдегідна та сечовиноформальдегідна проклейки підви​щують і стійкість паперу до дії води, і його міцність навіть у сильно зволоженому стані. Тому меламіноальдегідну проклейку використовують при виготовленні вищих сортів офсетного та картографічного паперів.

Сечовиноальдегідна проклейка має аналогічні властивості з меламіноаль-дегідною, але значно дешевша.
Сьогодні такі відомі фірми, як «Байєр», «БАСФ», «Геркулес» та ін. значну увагу приділяють розробці спеціальних клеїв, що надають папе​ру більшої міцності у вологому стані і водночас збільшують силу втри​мування пігментів і барвників. Наукові дослідження дали змогу розро​бити різні види поліамідоамінопіхлоргідринових (ПААЕ) смол. Вони добре втримують неорганічні пігменти та дрібні частинки паперової маси, збільшу​ють вологостійкість паперу, прискорюють зневоднення, фіксують на волок​нах фарбувальні речовини, збільшують міцність паперу в вологому стані.

Смоли даного типу виготовляють переважно у вигляді 10 — 25%-них во​дяних сумішей. Гарантійний термін зберігання розчинів ПААЕ-смол зазвичай не більше трьох місяців при температурі до 20 °С. Найчастіше використову​ють надавін ЛТ і надавін ЛТН (фірма «Байєр», (Німеччина), люрезін КУ (фірма «БАСФ», (Німеччина), кюмене 557, (А/О «Геркофін», (Фінляндія).

1.2.4. Забарвлення паперової маси
Папір та інші бавовняні матеріали помітно поглинають сині промені й тому у відбитому світлі здаються дещо жовтуватими. Щоб підвищити ступінь білизни паперу, позбутися його жовтого відтінку, паперову масу підфарбовують синіми та фіолетовими органічними барвниками, які поглинають жовті промені спектра. Сині та фіолетові фарбувальні речо​вини діють як світлофільтри.

Значно підвищують білизну паперу оптичні відбілювачі-люмінофо-ри. Ці речовини, поглинаючи невидимі ультрафіолетові промені, випро​мінюють світлову енергію в ділянці видимого світла і роблять папір білішим.

1.2.5. Відливання паперу
Відливання паперу — це зневоднення (висушування) паперової маси і формування з неї полотна паперу. При цьому волокна переплітаються між собою. Папір відливають на папероробній машині, що складається з підготовчого, сіткового, пресового, сушильного та оброблювального відділів.


Папероробні машини розрізняють за принципом утворення паперо​вого полотна. Вони бувають плоскосіткові, круглосіткові, комбіновані, двосіткові. Здебільшого використовують плоскосіткові машини.


Підготовчий відділ складається з трьох основних частин: центроклі-нера, машинного басейна, напірного ящика.

У центроклінері паперова маса очищується від домішок —піску, гру​бих частинок тощо. Після цього вона потрапляє в машинний басейн, де регулюється її концентрація. Добре перемішана паперова маса за допомогою напірного ящика рівномірно подається на сітку папероробної машини.

Сітковий відділ — це бронзова або полімерна сітка шириною 8... 10 м, натягнута у вигляді замкненої стрічки.


Сітка рухається зі швидкістю понад 1000 м/хв. Під сітковим столом розташовані регістрові валики, що запобігають провисанню сітки й спри​яють зневодненню паперового шару. Далі розміщені всмоктувальні ваку​умні ящики для повнішого зневоднення паперового полотна. У кінці сіткового столу є легкий вирівнювальний валик, що додатково ущільнює, вирівнює поверхню паперу, поліпшує розподіл маси, руйнує піну та повітряні пу​хирці. Поверхня вирівнювального валика може мати рельєфний малю​нок. При втисненні рельєфу в м'яке й вологе полотно виникають ділян​ки з більшою та меншою щільністю, що створює видимий на просвіт ма​люнок (водяний знак). У кінці сіткового столу знаходиться всмоктувальний гауч-вал, минаючи який папір втрачає до 20 — 15% вологи. Далі паперо​ва стрічка потрапляє в пресову частину папероробної машини.


Пресовий відділ складається з трьох-чотирьох пресів, кожний з яких має два металевих валики: верхній — гладенький відшліфований, ниж​ній — обтягнутий гумою, яка запобігає пошкодженню паперового полот​на. Між валами проходить стрічка сукна й проводить паперове полотно. Волога, відтиснута пресами, вбирається сукном. Бік паперу, що прилягає до сукна, є менш гладким, тому преси встановлюють так, щоб можна було його змінювати. У кінці пресової частини міститься офсетний прес, який частково усуває сліди сітки та сукна і тим самим підвищує якість папе​ру. Вміст вологи у пресовій частині зменшується до 60 — 70%.


Сушильний відділ складається з ЗО —40 полірованих металевих циліндрів, які поступово нагрівають паперове полотно до 90... 130 °С, а потім різко охолоджують. При охолодженні водяна пара перетворюється на росу та
зволожує папір до нормального стану (6 — 8% вологи). У середині сушильної частини іноді знаходиться клеїльний прес для поверхневого проклеювання паперу.
             Оброблювальний відділ — це машинний каландр, що складається з 8 — 10 полірованих чавунних валів, які своєю вагою ущільнюють папір. При цьому зменшується товщина та вирівнюється поверхня паперу, він стає більш однорідним і гладким. Пройшовши через машинний каландр, готовий папір  змотується в рулон. При необхідності папір додатково обробляють на суперкаландрі. Він відрізняється від звичайного каландра тим, що мета​леві вали в ньому чергуються з паперовими. Паперові вали в місцях контакту деформуються, при цьому лінійна швидкість по​верхні вала зменшується і він ковзає відносно металевого вала. Виникає дотична напруга, яка ніби «втирає» виступні ділянки поверхні паперу в сусідні заглибини, що істотно підвищує його гладкість і надає йому блиску. Залежно від призначення папір випускають без обробки (матовий); каландрують у машинному каландрі (машинної гладкості); обробляють у суперкаландрі (каландрований або високо каландровий).
1.2.6. Додаткова обробка паперу

Тиснення паперу полягає в утворенні на його поверхні рельєфного малюнка. Тиснення відбувається на зволоженому папері в каландрах для тиснення, металевих валах, які мають на поверхні рельєф, що відповідає малюнку.

            Поверхнева проклейка та забарвлення. У клеїльних пресах (рис. 2.10)
на поверхню деяких видів паперу з одного або з обох боків наносять розчин клею або барвники. Після цього папір підсушують і каландрують. Поверхнева проклейка підвищує міцність паперу, робить його більш гладким,  зменшує його пилотворність.
Таку обробку здійснюють при виготовленні офсетного, державного, банкнотного, ПИСЬМОВОГО та креслярського паперу.


Покривний пігментний шар у вигляді суміші білих пігментів і плівко-утворювачів наносять на поверхню паперу-основи з одного або з двох боків, просушують і каландрують. Отримують крейдяний папір високого ступеня білизни, гладкості, капілярності. Такий папір використовують для друкування високохудожніх видань і кольорових репродукцій, альбомів, ілюстрованих журналів тощо.

Хімічна обробка паперу — пергаментація. Процес переробки папе​ру в пергамент полягає в короткочасній дії на нього хімічних реагентів, що зумовлюють швидке набрякання та часткове розчинення целюлози на поверхні паперової стрічки, внаслідок чого отримують малопористу щільну структуру аркуша паперу. Основним пергаментним елементом є сірчана кислота, хоча можна використовувати концентровані розчини хлористо​го цинку, ортофосфорної кислоти тощо. Пергамент є унікальним паку​вальним матеріалом для харчових продуктів, бо відзначається високою міцністю, жиронепроникністю та водостійкістю.


Допоміжні операції обробки. Окрім перелічених технологічних опе​рацій, на якість паперу впливають допоміжні операції. Вони надають паперу товарного вигляду, забезпечують його збереження при транспортуванні та зберіганні. До них належать: перемотування, розрізування на рулони та аркуші, сортування, пакування тощо.


Форматування та маркування паперу. Ширина паперового полотна дорівнює 10 м, тому його розрізають на повздовжньо-різальних станках на стрічки й намотують на картонні втулки в рулон. Так отримують ру​лонний папір. Ширина рулону відповідає форматам поліграфічного ус​таткування, має такі розміри: 60, 70, 75, 84, 90, 108 і 120 см. Щоб отримати аркушевий папір, рулони розрізають на стандартні формати. Згідно з рішенням Міжнародної організації стандартів (ISO) для всіх країн світу встановлено три групи форматів: формати А — для друкарського па​перу, В —для афіш і карт, С—для конвертів і папок, АО—1189x841мм, А1-841х594 мм, А2-594х420 мм, А3-420х297 мм, А4-297х210 мм.

Аркушевий папір складають у пачки. Кількість аркушів у пачці по​винна бути кратною 50. Маса пачки — не більше 20 кг. Пачки збирають у стоси, які обгортають у декілька шарів обгортковим і пакувальним папером. Для зберігання стос кладуть між щитами з дощок і затягують їх дро​том. Загальна маса стосу має бути не більшою 140 кг. Готові стоси та рулони маркують. Маркування має такі дані:
· назва, адреса підприємства, його товарний знак;
· назва паперу, номер, марка, маса 1 м2;
· кількість квадратних метрів паперу або його маса;
· ширина рулону або формат аркушів;
· маса брутто і нетто;
· дата виготовлення;
· номер партії.
1.3. ЗАГАЛЬНА ТЕХНОЛОГІЧНА СХЕМА ВИРОБНИЦТВА ПАПЕРУ

При помелі волокнам додають необхідні товщину і фізичні властивості. Помел проводиться в апаратах періодичної і безперервної дії (роллах, конічних і дискових млинах, рафінерах і інших). Щоб зробити папір придатним для письма і додати йому гідрофобні властивості, в паперову масу вводять каніфольний клей, парафінову емульсію, глинозем і інші сприяючі злипанню речовини (так зване проклеювання); для підвищення зв’язку між волокнами і збільшення механічної міцності і жорсткості додають крохмаль, тваринний клей; для збільшення міцності паперу у вологому стані – меламіно-формальдегідні смоли. Для підвищення білизни, гладкості, м’якості і непрозорості, а також поліпшення друкарських властивостей паперу вводять мінеральні наповнювачі (каолін, крейду, тальк); для додання кольору і підвищення білизни – анілінові (рідше мінеральні) фарбники. Деякі види паперу, наприклад,  електроізоляційні, виробляються без проклеювання і наповнення. Папір з конопляної маси і рисовий папір біліший за папір з деревної целюлози, тому часто не вимагає додаткового хімічного вибілювання волокон.

Готова паперова маса концентрацією 2,5 – 3,5 % за допомогою насоса подається з підготовчого відділу в мішальний басейн, звідки поступає на папероробну машину. Заздалегідь маса розбавляється оборотною водою (до концентрації 0,1 – 0,7 %) і пропускається через очисну апаратуру (пісочниці, вихрові і відцентрові очищувачі і вузловловлювачі).

Найбільш поширена так звана столова (з плоскою сіткою) папероробна машина. Вона складається з сіткової, пресової і сушильної частин, каландра і накату. Паперова маса безперервним потоком витікає на рухому замкнуту в кільце сітку машини, де відбувається відлив, обезводнення і ущільнення паперового полотна. Подальше обезводнення і ущільнення полотна проводиться в пресовій частині, що утворюється декількома вальцьовими пресами, між валами яких паперове полотно транспортується цілісним протягом всього процесу шерстяним сукном, що слугує за еластичну прокладку. Остаточне видалення води відбувається в сушильній частині, де полотно паперу поперемінно стикається своїми поверхнями з обігрітими зсередини паром чавунними шліфувальними циліндрами, розташованими в шаховому порядку в двох ярусах. Поверхня паперу виходить гладкою завдяки тому, що вона притискається до циліндрів верхніми і нижніми сукнами. Потім паперове полотно обробляється в каландрі, що є вертикальною батареєю з 5-8 металевих валів. При русі між валами зверху вниз полотно стає гладким, ущільнюється і вирівнюється по товщині. Отримуване полотно паперу намотується на рулони на накаті, що є циліндром, який примусово обертається, і до якого притискається валик з намотуваним на нього папером.

1.4. ПРОКЛЕЙКА, НАПОВНЕННЯ, ФАРБУВАННЯ ПАПЕРУ 

Проклейку паперу проводять поверхневим методом, тобто клей наносять на поверхню паперу. Для цього використовують модифікований крохмаль або натрієву сіль карбоксиментилцелюлози. Сіль також можна вводити в масу; тоді використовується каніфольний, каніфольно-парафіновий або синтетичні клеї. Проклейка підвищує гідрофобність паперу, сприяє ліпшому сприйняттю друкарської фарби, що особливо важливо для паперу, який призначений для друку способом плоского офсетного друку.

Введення в паперову масу наповнювачів (каоліну, талька, гіпсу, двоокису титану, крейди та інших) підвищує її поверхневу гладкість, зменшує прозорість паперу. Надмірне введення наповнювачів викликає сильне пилення і зменшує поверхневу міцність паперу, що призводить до вищипування окремих частин, налипанню їх на декель офсетного циліндра і зниження якості друкованих відбитків. З іншого боку, часті зупинки друкарської машини для змивання декеля значно знижують продуктивність друкарської машини і не забезпечують ідентичності тиражних відбитків. Для усунення подібних явищ в офсетний папір вводять менше наповнювачів, ніж в папір, призначений для друку іншими способами.

1.5. ТИПИ ПАПЕРУ

За призначенням папір поділяють:

· Для друку: друкарський

· Для писання: зошитовий, поштовий

· Креслярсько-рисувальний: калька

· Електроізоляційний: кабельний, конденсаторний

· Санітарно-побутовий: туалетний, гігієнічний

· Фільтрувальний: фільтри для нафтопродуктів, лабораторні фільтри

· Промислово-технічний: патронний, лугостійкий, наждачний

· Світлочутливий: основа для фотопаперу

· Перебивний: копіювальний

· Пакувальний: мішковий

Обмеження складання паперу навпіл - явище в природі. Суть феномена полягає в тому, що лист звичайного паперу офісного розміру можна скласти навпіл не більше 7 разів. Він відбувається із-за швидкості зростання показової функції. Число шарів паперу дорівнює двом в ступені n, де n - число складань паперу. Наприклад: якщо папір склали навпіл п'ять разів, то число шарів буде два в ступені п'ять, тобто тридцять два.

1.6. ПАПІР. КЛАСИФІКАЦІЯ ПАПЕРУ

1.6.1. Класифікація друкарського паперу

Друкарський папір класифікують за способом виготовлення— (некрейдяний і крейдяний); форматом (рулонний і аркушевий); масою 1 м2 (від 40 до 240 г); ступенем обробки поверхні (машинної гладкості, гла​зурований, високоглазурований); видом друкарської продукції (газетний, картографічний, словниковий, афішний, ілюстраційний тощо); властивос​тями (поділяють на марки, що позначаються буквами, які ставлять по​ряд з номерами паперу, наприклад, № 1А, № 1Б і т. д.); способом друку (для високого, офсетного, глибокого друку).
За волокнистим складом папір поділяють за номерами.
Папір № 0 утворений здебільшого волокнами льняної або бавовня​ної целюлози і призначений для виготовлення державних документів або видань тривалого користування (умовний термін користування близько 100 років);
№ 1 складається з волокон деревної целюлози і призначений для дру​кування творів художніх видань (умовний термін користування приблизно 50 років);
№ 2 виготовлений з волокон деревної целюлози з домішкою волокон деревної маси і призначений для друкування підручників або книг з ма​лою кількістю художніх ілюстрацій (умовний термін користування 20 років);
№ 3 утворений волокнами деревної маси з домішкою волокон целю​лози і призначений для друкування брошур і книг з невеликим термі​ном користування (близько п'яти років). Сьогодні майже не виготовляється.

Класифікація паперу для друку:

· папір для високого способу друку;

· офсетний папір; 

· папір для глибокого друку; 

· крейдяний папір;

· газетний папір;

· папір для виготовлення цінних паперів;

· палітурний папір;

· форзацний папір;

· обкладинковий папір; 

· папір для відставу;

· папір для обклеювання корінця книжкового блоку;

· палітурний, дизайнерський, пакувальний картон; 

· картон обкладинковий;

1.6.2. Характеристики видів паперу, вживаних
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у видавничій справі і поліграфії

Друкарський (для високого друку) - 50-70 г/м2, на основі деревної целюлози або з додаванням 20-75% деревної маси, білий, малоклеєний, гладкий. Призначений для друку текстової і ілюстраційно-текстової продукції.
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Офсетний - 60-250 г/м2, чистоцелюлозний або із змістом до 75% деревної маси, білий, проклеєний, з хорошою стійкістю поверхні до вищипування, низькою деформацією при зволоженні, машинної гладкості або каландрований. Призначений для друкування ілюстраційно-текстових видань і образотворчої продукції офсетним способом.

Для глибокого друку - білий 60-220 г/м2, чистоцелюлозний, слабоклеєний, має високу зольність, має рівну зімкнуту (мілкопористу) поверхнею, каландрований. Призначений для друкування ілюстраційно-текстових видань і образотворчої продукції. 

Крейдований – з покривним шаром з оксиду барію (крейдування), нанесеним на волокнисту чистоцелюлозну або деревну масу, що містить, папір-основу для отримання мікропористої і мікрошорсткої поверхні. Розрізняють папір одно- і двократного крейдування з одно- і двостороннім покриттям крейдованим шаром. Призначений для друкування одно- і багатобарвної образотворчої продукції, різних ілюстраційно-текстових видань способами високого, офсетного і глибокого друку. Різновид - тонкий крейдований папір 60-70 г/м2, призначений для видання масової ілюстраційно-текстової продукції способами офсетного і глибокого друку. 

Крейдяний папір — це папір-основа з нанесеним на нього покрив​ним шаром білих пігментів і клейких речовин, які заповнюють нерівності його поверхні. Крейдяний папір має найбільшу білизну і гладкість (700...1000 с) (табл. 1.1). Це дає змогу друкувати на ньому високохудожні ілюстрації при малій товщині фарбового шару. Для високого та офсетного способів друку використовуються здебільшого швидкозакріплювальні глянцеві фарби.
При виготовленні крейдяного паперу покривний шар наносять на один або обидва боки паперу-основи в один або два заходи. Залежно від тов​щини покривного шару виготовляють папір з повним покриттям (маса покривного шару 20...25 г/м2) масою 100...250 г і з напівпокриттям (маса покривного шару 7...10 г/м2) масою 1м2 60...80 г.
Папір з повним покриттям може бути одноразового та дворазового крейдування. Дворазове крейдування не тільки підвищує гладкість і сприй​мання фарби папером, але й поліпшує зовнішній його вигляд. Папір з дворазовим крейдуванням поділяють на марки: ДО — для офсетного друку, ДВ — для високого друку, ДГ — для глибокого друку та ДЧ — для високого та офсетного друку на чотирифарбових машинах.
Таблиця 1.1

	Технічні вимоги до крейдяного паперу,
	

	             призначеного для високого та офсетного друку

	
	            Hop
	Норми для паперу марок

	
	ДВ
	ДО
	дч

	Маса 1 м2 (г)
	120, 250, 140
	120, 140, 25
	120, 140

	Гладкість (с), не менше
	750—1500 400—900
	600—1500 400—900
	750—1500

	Кількість раковин
	25
	30
	25

	на 10 мм2, не більше
	
	
	

	Білизна (%), не менше
	84
	84
	86

	Покриття
	-
	Двобічне
	

	Засміченість (кількість
	
	
	

	смітинок на 1 м2 площею
	100
	100
	100

	0,1...0,25  мм2),   не   більше
	
	
	

	зокрема   смітинок   круглої
	
	
	

	форми     площею     понад
	
	
	

	0,25...1,0 мм2,
	
	
	

	не більше………………………
	80
	80
	80

	смітинки площею понад

1,0мм2………………………….
	
	
	

	
	2
	2
	2

	
	
	
	

	Лінійна деформація після
	
	
	

	намочування в
	—
	6,0—9,5
	6,0—9,5

	поперечному напрямку (%),
	
	
	

	не більше
	
	
	

	Стійкість поверхні до висмикування (м/с), не


	1,8
	2,0
	2,2

	менше
	
	
	

	Масова частка вологи, (%)
	3,5—5,5

4,0—6,0


	3,5—5,5

4,0—6,0
	3,5—5,5
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Газетний - 45-49 г/м2, низькозольний, непроклеєний, машинної гладкості, в композиції переважає деревна маса. Призначений для друкування газет і додатків до них, масових брошур способами високого і офсетного друку. 
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Папір для виготовлення цінних паперів - 100г/м2, без оптичного відбілювача, повинен містити в складі щонайменше 80% волокон бавовни, повинен мати не менше двох різних видів захисних волокон, які можна перевірити у видимій або іншій зоні спектра, повинен мати багатотоновий водяний знак, який за якістю і величиною повинен легко розпізнаватися. Призначений для друкування вексельних бланків, грошових одиниць та ін. цінних паперів офсетним, орловським, ірисним (райдужним) або високим друком (нумерація).
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Палітурний - 80-120 г/м2, чисто целюлозний, каландрований, машинної гладкості. Призначений для склеювання палітурних кришок.

Форзацний папір – від 120 г/м2, досить міцний щодо розриву і подвійних перегинів, проклеєний, буває двох марок - А (креслярська) і О (рисувальна). Призначений для склеювання форзаців книжок.
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Обкладинковий - світлостійкий, чистоцелюлозний або із вмістом до 40% деревної маси, проклеєний, малозольний папір з невеликими усадкою і зкручуваністью при односторонньому зволоженні, каландрований, машинної гладкості. Призначений для виготовлення 

обкладинок (140-200 г/м2). 

Папір для відставу – менше 100 г/м2, чистоцелюлозний або з невеликим додаванням деревної маси, малоклеєний. Призначений для наклеювання на корінець палітурки зі зворотного боку  корінця (відстав збільшує тривкість і пругкість корінця).
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Папір для обклеювання корінця книжкового блоку такий же як і попередній, але з вагою меншою за 100 г/м2 та меншою цупкістю. 
1.7. ВИДИ КАРТОНУ

У видавничій справі використовуються деякі види картону.
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Палітурний та обкладинковий картон. Для палітурних робіт використовується картон завтовшки від 0,75 до 3 мм. Картон завтовшки 3 мм має обмежене використання, наприклад, для спеціальних видань великого формату і об’єму, менший 1 мм - для виготовлення малоформатних видань у гнучких палітурках і для виготовлення футлярів для книг.


Промисловістю випускається палітурний картон чотирьох марок: А, Б, В, Г.


Картон марки А - одношаровий, каландрований (має рівномірну товщину по площі).


Картон марки Б - складається з трьох спресованих між собою шарів, має машинну низьку гладкість.


Картон марки В - тришаровий, має проклейку; його поверхневий (робочий) шар найміцніший. Витримує не менше 25 подвійних перегинів.


Картон марки Г - двошаровий, має машинну гладкість.


Пресшпан - проклеєний, лощений, гнучкий, міцний картон завтовшки 0,35-1,2 мм. Має високу  міцність на розрив і злам (витримує не менше 300 подвійних перегинів).
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Дизайнерський картон – 120-335 г/м2. Дизайнерський картон використовується для виготовлення листівок, візитних карток, різної представницької і художньої продукції, м'яких обкладинок книг і журналів, високоякісної презентаційної упаковки, а також каталогів, проспектів, імідж брошур і бланків. Поліграфічний картон представлений широкою колірною палітрою і різноманітними фактурами тиснень.
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Пакувальний картон – 150-924 г/м2. Призначений для вироблення упаковок продовольчої і непродовольчої продукції. Отримують його трьома способами: 1) відливом (такий картон називається натуральним), 2) пресуванням з декількох шарів вологого паперу і 3) склеюванням.

1.8. ВЛАСТИВОСТІ ПАПЕРУ

1.8.1. Структурні показники паперу

Механічні властивості паперу

Папір — це тонкий листовий матеріал, що складається з переплетених і скріплених між собою рослинних волокон, за​звичай целюлози.
Міцно з'єднані між собою хі​мічними водневими зв'язками волокна целюлози утворюють своєрідний каркас (рис.1.2).
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Рис. 1.2. Схема водневих зв’язків 

у молекулі сухої (а), зволоженої (б) целюлози.

Звичайний папір у воді пов​ністю втрачає свою початкову механічну міцність, а у бензині або в олії міцність паперу не змінюється. Це переконує в тому, що волокна целюлози з'єднані між собою головним чином вод​невими зв'язками і меншою мірою ван-дер-ваальсовими силами та си​лою тертя. Адже водневі зв'язки не чутливі до дії вуглеводів і жирів, але повністю руйнуються водою.
До складу паперу, щоб надати йому необхідних властивостей, вво​дять наповнювач (крейда, каолін), клейкі (крохмаль, парафін) та фарбу​вальні речовини. Залежно від волокнистого складу, виду рослинних во​локон, вмісту наповнювача, проклейки, вологи, а також технології виго​товлення отримують папір з різними властивостями.
1.8.2. Гладкість паперу

Гладкість — основна властивість паперу, що характеризує його по​верхню. Гладкий папір забезпечує повний контакт з поверхнею жорсткої друкарської форми. Від контакту паперу з формою залежить чіткість відтво​рення елементів зображення. Таким чином, вища гладкість поверхні па​перу дає більшу можливість відтворити на ньому дрібні деталі зобра​ження при найменшому тиску, а це відповідно збільшує тиражостійкість друкарських форм, зменшує навантаження в друкарських машинах, сприяє економії електроенергії тощо.
Отримати папір з абсолютно глад​кою поверхнею неможливо. Гладкість по​верхні паперу залежить від рельєфу, що утворився виступами і впадинами між рослинними волокнами та частин​ками наповнювача. Розрізняють макро- і мікрорельєф поверхні паперу (рис.1.3). 
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Рис1.3. Мікрогеометрія поверхні паперу:

 h1- макронерівності, h2 - мікронерівності

Макронерівності паперу відда​лені одна від одної, мають висоту до 25 мкм, мікронерівності висотою 3...5 мкм розташовані близько одна до одної.
Ступінь гладкості паперу значно підвищується при введенні напов​нювача, який заповнює нерівності між волокнами. Тільки на гладенько​му крейдяному папері можна досягти високої чіткості друкованого відбитка. Хорошу якість друку можна отримати і на не дуже гладенькому папері, коли під певним натиском відбувається вирівнювання поверхні паперу. Гладкість, отримана під тиском, називається ефективною, або друкарсь​кою гладкістю. Згладжування поверхні паперу в момент його контакту з друкарською формою збільшує гладкість паперу, поліпшує чіткість відтворен​ня оригіналу, збільшує перехід фарби з форми на папір. Відповідно якість друку залежить не тільки від попередньої гладкості поверхні паперу, а й від ефективної гладкості, тобто здатності паперу вирівнюватися під тиском.
Оцінюють ступінь гладкості паперу пнев​матичним приладом Бекка (рис.1.4)
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Рис.1.4. Схема визначення гладкості паперу пневматичним методом

шляхом визначення часу проникнення певного об'єму повітря між поверхнею гладкого скляного диска й притиснутого до нього зразка досліджуваного паперу під дією вакууму 50,6 кПа. Що менша гладкість поверхні паперу, то менше часу не​обхідно для всмоктування певної кількості по​вітря, і навпаки, що гладший папір, то більше
часу необхідно для всмоктування того ж об'єму повітря. Гладкість, ви​міряна даним приладом перебуває в таких межах: для паперу машинної гладкості — ЗО...100 с; глазурованого — 150...300 с; високоглазурованого — 350...550 с; високоглазурованого крейдяного - до 2000 с.

1.8.3. Деформаційні властивості паперу

У поліграфічному виробництві папір витримує різні види деформації. Під дією навантаження папір може зазнавати зворотної або незворотної деформації. Зворотна деформація зникає при усуненні дії зовнішніх сил, а незворотна — зберігається. Деформаційні властивості паперу виявля​ються на всіх стадіях технологічного процесу. Наприклад, при високому друці на папір тиснуть рельєфні друкувальні елементи друкарської форми (зворотна деформація), а в брошурувально-палітурному виробництві папір фальцюється і зошити спресовуються (незворотна деформація). Залеж​но від механічного навантаження і часу його дії виникає деформація різного характеру: пружна, еластична та пластична.
Пружна деформація — це властивість матеріалу змінювати свою форму під дією відповідного навантаження і після усунення цієї дії миттєво віднов​лювати форму. Отже, пружна деформація — це повністю зворотна деформація, що виникає миттєво і відповідно до закону Гука пропорційна значенню прикладеної напруги.
Еластична деформація — це властивість матеріалу змінювати свою форму внаслідок дії навантаження протягом деякого часу і поступово повністю відновлювати цю попередню форму та розміри після усунення дії навантаження.
Пластична деформація — властивість матеріалу залишатися здефор​мованим після усунення дії зовнішніх сил (наприклад, пластилін). Відповідно пружно-еластична деформація — це повністю зворотна деформація, а пла​стична — незворотна.

Особливості деформаційних властивостей паперу. Основа папе​ру — целюлоза — пружний високоеластичний полімер, що майже не має залишкової деформації, а лише сповільнену еластичну. Пружно-еластичні властивості целюлози добре впливають на процес друкування, але деко​ли бувають недостатніми для вирівнювання поверхні паперу під час друкування. Підвищення пружно-еластичних властивостей паперу є про​блематичним, а для брошурувально-палітурних процесів і небажаним. Водночас, підвищити пластичність паперу можна кількома шляхами. Наприклад, папір, що містить деревну масу, волокна целюлози пісного роз​мелу, значну кількість наповнювача та вологи, є пластичним. Сухий, малозволожений папір є еластичним. При великому навантаженні в струк​турі паперу відбувається розрив окремих волокон, що спричинює виник​нення залишкових деформацій.
У надмірно зволоженому папері волокна розсуваються тоненькими прошарками води, сила водневих зв'язків між волокнами слабшає. У вологому папері під дією зусиль збільшується залишкова деформа​ція волокон.
Папір — матеріал з неоднорідною структурою, внаслідок чого у по​вздовжньому (машинному) і поперечному напрямках у ньому виявля​ються різні деформаційні властивості. Вони суттєво відрізняються залежно від умов деформації (стиснення, розтягування) і від значення прикладеного навантаження. При розтягуванні папір веде себе як твердий пружний мате​ріал, його можна розтягнути лише на 1—2%. Твердість паперу різна зале​жно від напрямку волокон. У повздовжньому напрямку папір більш твердий і видовжується в декілька разів менше, ніж у поперечному. При стис​ненні папір деформується на 10 — 30% за рахунок пористої структури.
У високому друці папір стискується під дією друкарського циліндра, а вивільнившись від навантаження, набуває попереднього положення або зберігає ледь помітну залишкову деформацію. Пластичність паперу сприяє підвищенню чіткості відбитка країв друкувальних елементів і протидіє видавлюванню фарби за межі вічка, що дає змогу отримати відбитки ліпшої якості. Однак при надмірному натиску друкарського циліндра залишкова деформація може бути настільки сильною, що відбитки отримають зворотний рельєф. Утворення рельєфу небажане, бо він затруднює друкування зі зворотного боку аркуша. Відповідно при друкуванні в папері повинні виникати лише зворотні пружно еластичні деформації.
В офсетному друці можна використовувати більш твердий папір, бо його нерівна поверхня добре контактує з гумовим офсетним циліндром, і відби​ток на твердому папері отримують внаслідок деформації гуми. Офсетний папір не повинен бути пластичним, бо це спричиняє розтискування (деформацію) друкувальних елементів і нанесені фарби не збігаються (рис. 1.5).
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Рис.1.5.  Контакт друкарської форми з папером:

а – без тиску; б – під тиском без фарби; в – під тиском з фарбою

У брошурувально-палітурних процесах при фальцюванні аркушів, стисненні книжкових блоків та інших операціях необхідно, щоб у папері виявилася  залишкова деформація, яка розвивається внаслідок ущільнення структури та місцевого руйнування волокон, що забезпечує стійкість фальцю, стабільність рельєфного зображення, дає змогу отримати більш компактний книжковий блок. Щоб досягти залишкової деформації, зразки  витриму​ють під дією пресу протягом трипалого часу.
1.8.4. Вбирна здатність паперу
Вбирна здатність паперу — це проникнення рідини в пористе тіло під дією капілярного тиску. Ця властивість має велике значення при друкуванні, склеюванні, закріпленні фарби, взаємодії паперу з водою та іншими рідинами. Всмоктування фарб у папір відбувається завдяки його пористості. Що більша пористість паперу, то інтенсивніший процес всмок​тування. При цьому розрізняють макро- і мікропористий папір.
Макропористий (або пористий) папір має відносно великі порож​нини між волокнами, заповнені повітрям і вологою. Макропористий (на​приклад, газетний) папір швидко вбирає фарбу завдяки прогалинам між волокнами. Однак надмірне всмоктування знижує інтенсивність відбитків і може спричинити проникнення фарби на зворотний бік листа, тобто зумовити "пробивання" відбитка. Тому надмірна вбирна здатність папе​ру внаслідок його макропористості небажана при друкуванні ілюстрацій, бо є причиною втрати насиченості та блиску відбитка фарб.
Мікропористий (капілярний) папір має маленькі порожнини, що розміщені між волокнами, частинками наповнювача і в самих целюлоз​них волокнах. Мікропористий крейдяний папір добре вбирає фарби під дією капілярних сил (капілярного тиску). Капілярний тиск збільшується зі зменшенням радіуса капіляра.
На пористість паперу впливають його склад, структура, режим виго​товлення. При високотемпературному режимі виготовлення паперу його пористість зростає. Добре відкаландрований папір, що має значний вміст наповнювача, характеризується високою капілярністю.
1.8.5. Вплив вологи на папір
Як відомо, до складу друкарського паперу входять рослинні волокна, що дуже чутливі до дії води, тому папір легко вбирає та віддає вологу. Якщо в приміщення з високою вологою помістити сухий папір, то відбу​вається поглинання папером вологи з повітря, і навпаки, в сухому при​міщенні волога випаровується з паперу, що погіршує робочі властивості.
Коливання вологості паперу спричинює зміну багатьох його робочих властивостей і ускладнює процес друкування. При зволоженні волокна набрякають, слабшають водневі зв'язки, що збільшує розміри паперу (особливо у поперечному напрямку) і різко знижує його міцність. Воло​гий папір стає більш м'яким, пластичним. Це особливо виявляється при стисненні, коли небезпека руйнування знижується. Слід відзначити, що надмірна вологість є причиною швидкого старіння паперу.
При пересушуванні паперу зменшуються його розміри, збільшується твердість, цупкість, знижується електропровідність. Пересушений папір — доволі твердий, легко рветься в друкарських машинах. При друкуванні на сухому папері необхідний великий тиск, а при підвищеному тиску зменшується тиражостійкість друкарської форми. Сухий папір спричи​нює накопичення на поверхні електростатичних зарядів, що зумовлює утворення пилу. Окрім цього, папір стає ніби намагніченим, відбуваєть​ся злипання паперових аркушів, що ускладнює роботу поліграфічних машин.
Зміна вмісту вологи в папері при коливанні атмосферних умов у цехах поліграфічного підприємства спричинює хвилястість паперу, скру​чування, утворення зморщок на відбитку та незбіжність фарб при багатофарбовому друці. Тому в цехах необхідно підтримувати постійну тем​пературу та відносну вологість повітря.
Щоб уникнути деформації паперу при зволоженні, передбачають його акліматизацію. Для цього отриманий зі складу папір витримують в це​хах протягом деякого часу, щоб він набув вологи й температури, відпо​відних умовам цеху. Час акліматизації стосу паперу 3 — 4 год.

_____________________________________________________________________________

Розділ 2. ДРУКАРСЬКА ФАРБА

2.1. ПІГМЕНТИ ДРУКАРСЬКИХ ФАРБ

Вживані в друці фарби представляють системи високої в'язкості. Вони складаються з кольорових пігментів, в'яжучих речовин, добавок і розчинника. 

Кольорові пігменти мають органічну або неорганічну природу. Вони визначають колірний тон друкарської фарби. Пігменти складаються з твердих частинок неправильної форми розмірами від 0,1 до 2 мкм. 

В'яжучі речовини (плівкоутворювальні речовини, органічні розчинники, в’яжучі лаки) необхідні, щоб пігмент, що знаходиться у вигляді порошку, міг закріплюватися на запечатуваному матеріалі. Крім того, в'яжучі речовини утворюють захисну плівку, що перешкоджає механічному стиранню барвистого шару на відтисненні.

Добавки (сикативи, антиоксиданти, друкарські пасти) вводяться в друкарські фарби, щоб цілеспрямовано впливати на їх особливі властивості. Звані також «допоміжними засобами» добавки застосовуються головним чином тоді, коли виявляються особливі труднощі в друкарському процесі.

Роль розчинника в фарбах виконують мінеральні масла. Вони формують умови для перенесення фарби і видаляються в процесі сушки (випаровуванням, вбиранням). Частина друкарських фарб закріплюється також за рахунок окислення. Разом з цими фарбами, що використовуються частіше всього, є також фарби, які тверднуть за допомогою дії випромінювання (УФ- і електронного). Структура їх абсолютно інша, ніж звичайних фарб. Розрізняють УФ-фарби як для звичайного офсетного друку (із зволоженням форм) і для офсету без зволоження.

Фарби поділяють на класи за використанням. Існують наступні види фарб: для високого друку, офсетного, глибокого друку, фарби для спеціальних видів друку, палітурні фарби.
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2.2. ФАРБИ ДЛЯ ВИСОКОГО ТА             ОФСЕТНОГО ДРУКУ

Для офсетного та високого друку необхідні пастоподібні друкарські фарби високої в'язкості (динамічна в'язкість η = 40...100 Па/с). Фарба повинна бути так складена, щоб вона не висихала на розкатних валиках фарбувального апарату, а також при перенесенні з друкарської форми на гумовотканинне полотно. Друкарська фарба для звичайного офсетного друку (із зволожуючим розчином і фарбою) повинна сприймати певну частку зволожуючого розчину при контакті з друкарською формою або прямо із зволожуючого апарату. (Навпаки, в офсетному способі без зволоження до фарби домішується силіконове масло, що перешкоджає перенесенню фарби на пробільні елементи форми). У офсетному друці на запечатувану поверхню наносяться дуже тонкі шари фарби (близько 0,5-1,5 мм).
2.3. ФАРБИ ДЛЯ ГЛИБОКОГО ДРУКУ
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Істотні відмінності між фарбами глибокого і офсетного друку полягають у в'язкості. У глибокому друці потрібна рідка фарба (η = 0,05…0,2 Па/с, а в ілюстраційному глибокому друці навіть з в'язкістю 0,01 Па/с), яка при високій швидкості друку може заповнювати осередки форм.

За технологічним способом складання і виготовлення друкарські фарби глибокого друку простіші, ніж офсетні. Асортимент дуже великий: наприклад, є фарби, за допомогою яких наноситься барвистий шар більше 2 мкм, а також фарби із спеціальними металевими пігментами і ін. Хімічна рецептура фарб у зв'язку з прямим перенесенням на запечатуваний матеріал допускає принципово великі можливості варіювання складу.

2.4. ФАРБИ ДЛЯ СПЕЦІАЛЬНИХ
[image: image36.png]


ВИДІВ ДРУКУ 

Найбільш поширеним типом спеціальних фарб є друкарські фарби для флексографського друку. У флексографському друці фарби по в'язкості близькі фарбам глибокого друку (0,05-0,5 Па/с), а товщина шару досягає 1 мкм. Флексографські друкарські фарби (при високих вимогах до якості друку) переносяться на еластичну друкарську форму через фарбувальний апарат, що складається з камерної системи ракеля з растровим валиком. Регулювання в'язкості фарби особливо важливе для досягнення високої якості друку. При цьому не повинно бути витискування фарби за краї ділянок зображення. Фарби повинні мати високу щільність, хороше розщеплювання шару, що наноситься, а також забезпечувати заповнення осередків на анілоксовом (растровому) валику. Асортимент різних пігментів при виготовленні фарби у флексографськом способі друку дуже різноманітний, що веде до широкого спектру їх застосування для випуску продукції.
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2.5. ПАЛІТУРНІ ФАРБИ

Всі палітурні фарби є різновидами спиртового лаку, що містить 10—20% плівкоутворювальної речовини. Використовують її найчастіше в обробних роботах. Палітурними фарбами покривають поверхні, щоб добитися блиску і зберегти текстуру матеріалу, на якому відбувається друк. Найбільш поширена шелачна палітурна фарба – 10-20%-ний спиртовий розчин шелаку.

2.6. ПЕРСПЕКТИВИ ВИРОБНИЦТВА ДРУКАРСЬКИХ ФАРБ

Оскільки зараз в Україні та й в усьому світі спостерігається швидкий розвиток комп’ютерних технологій, все це впливає і на особливості поліграфічного виробництва. Все частіше відбувається перехід від застарілих методів друку до нових. Відтак найближчими роками буде збільшуватися виробництво флексографських фарб та тонерів для промислових принтерів. 

Не дивлячись на це, досі залишається актуальним виробництво фарб для офсетного друку, оскільки більшість українських друкарень все-таки працюють на старому обладнанні.

2.7. ДРУКАРСЬКІ ВЛАСТИВОСТІ ФАРБ

Друкарські властивості фарб визначають поведінку фарби в процесі друкування та отримання якісного відбитка. До них належать оптичні та структурно-механічні властивості, стійкість фарб на відбитку.
2.7.1. Оптичні властивості фарб
Оптичні властивості в основному залежать від поєднання властивос​тей пігменту та в'яжучої речовини. До оптичних властивостей належать колір, прозорість, інтенсивність, глянець, світлостійкість тощо.
Колір — це результат зорового сприйняття, яке залежить від умов освітлення, складу та структури предмета, який розглядають.
Видиме світло — це суміш різних променів з різними довжинами коливання хвиль (рис.2.1). Кожній довжині хвилі променя відповідає певний спектральний колір:
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Рис.2.1. Промені світла різного кольору 

Тіла, фарби мають здатність відбивати або поглинати певні хвилі променя. Промені, що відбиваються від тіла, визначають його колір. Тіла білого ко​льору відбивають майже всі промені, що потрапили на їхню поверхню, а чорного — поглинають більшу частину світла, що на них падає.      
Окрім семи кольорів веселки в природі існують сотні різних відтінків. Будь-який колір можна отримати в результаті змішування у певних співвідношеннях променів трьох основних кольорів: фіолетового, зеле​ного та червоного. Потік цих променів, спрямований до очей, відповідно подразнює їх і ми бачимо певний колір.
Різні кольори на відбитку можна отримати при відповідному змішуванні червоної, синьої та жовтої фарб. Коли рівномірно накласти шари цих фарб один на один, отримаємо чорний колір. Усі кольорові фарби ха​рактеризуються трьома основними оптичними показниками: кольоровим тоном, яскравістю та насиченістю (чистотою).
Кольоровий тон — відбиті від тіл промені світла певної довжини, що визначають їх колір. Кольоровий тон залежить від довжини променів, що пе​реважають у відбитому світлі. За тоном кольори поділяють на червоні, жовті, зелені, голубі, сині та ін. Окрім цього, кольори однакового тону розрізняють за ступенем ясності. Наприклад, червоний колір може бути ясним і темним.
Ясність друкарської фарби на відбитку визначається відношенням кількості падаючого світла до відбитого. Що більше падаючих променів відбивається від фарби, то вона яскравіша. Кольори, що мають однаковий кольоровий тон, розрізняються за насиченістю.
Насиченість — це ступінь відмінності даного кольору від білого, порівняльна кількість кольорових променів, що визначають колір тіла від​носно всіх інших променів, які відбиваються від нього. Насиченість фар​би на відбитку зменшується, якщо, наприклад, фарба вигоряє на сонці.
Кольорові характеристики фарб на відбитку залежать від багатьох факторів: вмісту в фарбі певного пігменту та ступеня його подрібнення, в'яжучої речовини фарби, виду друкарської поверхні та її властивостей, виду відбитків.
Прозорість фарби — це здатність пігменту та в'яжучої речовини пропускати промені світла через весь шар фарби, не змінюючи напрям​ку їх руху (рис. 2.2). 
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Рис. 2.2.  Проходження променів
Прозорі фарби  використовують для три- і чотири фарбового друку. При послідовному накладенні прозорих фарб (голубої, жовтої, пурпурної) внаслідок триколірного синтезу на відбитку отримують різні кольори.
Непрозорість, або покривна здатність фарб, — це здатність пігменту та в'яжу​чої речовини заломлювати потік падаю​чого світла так, щоб промені відбивалися, не досягаючи нижнього шару фарби (рис. 2.3.). 
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Рис. 2.3. Проходження променів світла через шар покривної фарби 

Покривні фарби мають більшу гу​стину. У них більша кількість пігментів по​рівняно з прозорими. їх використовують при друкуванні на фонованих поверхнях (на кольоровому папері, картоні тощо).
Глянець фарби на відбитку — це здатність фарб дзеркально відбивати світло, що потрапляє на їх поверхню (рис. 2.4). 
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Рис. 2.4. Глянцеве відбиття поверхні

Він залежить переважно від ступеня глад​кості поверхні. Чим гладша поверхня від​битка, тим більш глянцевим і насиченим  Проходження променів відбитки отримують на гладенькому, щільному крейдя​ному папері, з більш капілярною поверх​нею, на якій швидко висихає фарба.
Важлива характеристика кольорових офсетних фарб — це інтенсивність їх ко​льору, яка визначається кількістю фарби, необхідної для отримання заданого кольо​ру на відбитку. Чим менше фарби необ​хідно для отримання заданого кольору, тим інтенсивніша фарба. Інтенсивні фарби ви​користовують в офсетному друці при дру​куванні багатокольорової продукції.

2.7.2. Структурно-механічні властивості фарб

Структурно-механічні властивості фарб — це сукупність властиво​стей, що визначають деформацію фарбової системи під дією механічних сил і впливають на поведінку фарб у друкарській машині під час друку​вання. Ці властивості залежать від складу друкарської фарби, тривалості її перетирання та температури навколишнього середовища. Вони можуть змінюватися протягом часу і повинні відповідати способу друку та виду друкарської машини, в якій використовується фарба. До структурно-ме​ханічних властивостей належать такі характеристики фарб, як в'язкість, липкість, тиксотропія, еластичність, пластичність тощо.
В'язкість — це внутрішнє тертя, що виникає між шарами рідини при їх взаємному перемішуванні під дією відповідного механічного на​пруження. Чим більші молекули рідини, тим більша поверхня їх контак​ту, сильніше тертя між ними, а отже, і в'язкість. В'язкість речовини — величина стала і не залежить від прикладених механічних зусиль.
В'язкість може бути визначена протидією фарби при проходженні через неї металевої кульки чи іншого предмета, або протидією обертан​ню металевого циліндра, зануреного у фарбу. За подібними принципами побудовано пристрій для вимірювання в'язкості — віскозиметр.
Тиксотропія — це загуснення друкарських фарб з утворенням пев​ної структури, яке відбувається, коли фарба перебуває у стані спокою. Тиксотропія руйнується внаслідок перемішування фарб.
Величина тиксотропії різних фарб неоднакова і залежить від міцності зчеплення частинок пігменту, тобто від природи пігменту та в'яжучої речовини, від концентрації та дисперсності пігменту. Підвищений ступінь дисперсності сповільнює швидкість їх осадження та розшарування фар​би, надає їй стабільності — незмінних властивостей у часі.
З тиксотропією друкар стикається, коли дістає густу фарбу з банки й починає її перемішувати у фарбовому ящику машини. При цьому фарба стає рідшою, але гусне знову після того, як її залишають у спокої. Таке ж явище спостерігається і під час зупинки машини — фарба у фарбо​вому ящику гусне, а при пуску — знову розріджується під дією сил тертя (обертання валиків). При роботі на швидкісних ротаційних маши​нах тиксотропія фарб практично відсутня.
Тиксотропія може мати і позитивний вплив на якість друку. Наприклад, при друкуванні фарбами, що швидко гуснуть, на крейдяному або добре проклеєному папері отримують штрихи з чіткими краями, що не вихо​дять за межі друкувальних елементів і підвищують якість відбитків, особливо в трафаретному друці.
Тиксотропія друкарських фарб залежить від інших структурно-меха​нічних властивостей — в'язкості, еластичності, пластичності тощо.
Пластичність — це здатність зберігати набуту внаслідок дії наван​таження форму після припинення цієї дії. Ця властивість характерна для фарб з великим вмістом пігменту та слабоеластичної в'яжучої речовини. Пластичність збільшується при насиченні фарби водою під час друку​вання на офсетних друкарських машинах. Висока пластичність фарб погіршує їх друкарські властивості. Фарба втрачає рухливість, погано на​кочується на друкарську форму, налипає на офсетному циліндрі, відзна​чається підвищеною тиксотропністю.
Еластичність — здатність фарбової плівки під дією навантаження змінювати свою форму й повністю відновлювати її після припинення дії навантаження. Еластичність сухої фарбової плівки суттєво впливає на якість друкарського відбитка: більш еластична плівка менше розпливається та обсипається.
Вміст у фарбі високомолекулярних складників — твердих смол і високов'язких алкідів — збільшує її еластичність, а відповідно липкість.
Липкість друкарських фарб — це здатність фарби розщеплювати​ся на шари. Липкість характеризується силами адгезії та когезії. Зчеп​лення частинок всередині шару фарби називається когезією, саме вона визначає міцність фарбового шару. Прилипання шару фарби до поверхні паперу є адгезією фарби. Обов'язковою умовою отримання доброякісного відбитка є більше прилипання шару фарби до паперу при його контакті з друкарською формою, ніж зчеплення частинок фарби між собою. Сили адгезії фарби завжди повинні бути більші, ніж сили когезії. Тому при розкочуванні та перенесенні фарби на папір розшарування фарби зав​жди відбувається в середині фарбового шару.
Адгезія фарби підвищується зі збільшенням еластичності в'яжучої речовини і зменшується зі збільшенням концентрації пігментів і напов​нювачів.
Когезія фарби зростає зі збільшенням у ній концентрації пігментів і наповнювачів, а також при збільшенні вмісту високомолекулярних склад​ників в'яжучого. Липкість фарби зменшується після введення до її складу масел з домішками воску та воскоподібних речовин, що містяться в по​м'якшувальних пастах.
Липкість друкарської фарби — величина стала. Вона визначається швидкістю відриву фарбового шару від поверхні: чим швидше фарба відривається від поверхні, тим більшою є її липкість.

2.7.3. Стійкість шару фарби на відбитку

Міцність фарбової плівки. Розрізняють крихкість плівки при згинанні відбитків і міцність на стирання, коли при довготривалому користуванні виданнями (наприклад, дитячими книгами, журналами тощо) відбувається поступове стирання — обсипання — фарбового шару.
Світлостійкість фарб на відбитку — це здатність фарби при дов​готривалій дії світла не змінювати своїх кольорових властивостей. Світлостійкість фарби залежить від світлостійкості пігменту, з якого вона виготовлена, і, звичайно, від його концентрації: що більша концентрація пігменту у фарбі, то відповідно вища її світлостійкість. Тому розведені фарби завжди менш світлостійкі, ніж концентровані.
Світлостійкість фарби має велике значення при виготовленні по​ліграфічної продукції, розрахованої на тривале користування, або продукції, що піддається тривалій дії світла, наприклад, географічних карт, плакатів, афіш тощо. При друкуванні масових тиражів книжкових видань, жур​налів, газет використовують фарби з середньою світлостійкістю.
Водостійкість друкарської фарби — це здатність не забарвлювати зволожувальний розчин, основним компонентом якого є вода, під час дру​кування. Ця властивість залежить від водостійкості пігменту, що входить до складу фарби. Водостійкість фарби має найбільше значення для оф​сетного друку, під час якого фарба постійно контактує з водою. Водостійкими повинні бути й фарби, призначені для друкування плакатів, морських карт, афіш, етикеток, обкладинок та іншої продукції, яка може контактувати з водою.
Спиртостійкість — це стійкість фарби до дії спиртів. Ця властивість залежить від спиртостійкості пігменту. Слід пам'ятати, що всі основні фарбові лаки — не спиртостійкі.
Маслостійкість — це повна нерозчинність пігменту в маслах і в'я​жучих речовинах. Маслостійкими повинні бути фарби, призначені для друкування етикеток до різних жирних продуктів.
Термостійкість. Стійкість друкарських фарб до дії високих темпе​ратур має значення при друкуванні на металі, блясі з подальшим вису​шуванням покриття при високих температурах (до 2000 °С), а також при висушуванні відбитків полум'ям газових пальників.
Лужно- і кислотостійкість. Лужностійкість фарби має значення – у випадках друкування етикеток для упаковки мильних речовин, тютюно​вих виробів тощо.
Стійкість фарб до дії кислот необхідна, коли в офсетному друці ви​користовують кислі зволожувальні розчини, а також коли на відбитки можуть діяти кислоти. Лужно- та кислотостійкість фарб залежать від стійкості пігментів до дії цих хімічних реагентів.

2.8. АСОРТИМЕНТ ДРУКАРСЬКИХ ФАРБ

2.8.1. Класифікація фарб, призначених для друкування на папері

Для друкування різноманітної продукції випускають великий асор​тимент друкарських фарб. В Україні тривалий час користувалися класи​фікацією друкарських фарб для паперу, що має шести-, семизначні номе​ри, які вказують на специфічне призначення та колір фарби. Перші чотири цифри визначають серію фарби — її призначення та умови застосування.
Перша цифра — вказує на спосіб друку або спосіб застосування фарби: 1 — високий друк, 2 — офсетний друк, 3 — глибокий друк, 4 — формні процеси, 5 — ротаторний друк, 7 — типоофсетний друк, 8 — друкування на палітурках, 9 — зафарбовування обрізів книжкових блоків.
Друга цифра — свідчить про тип друкарського обладнання, для яко​го призначена фарба: 1 — газетна ротаційна рулонна машина зі швидкістю друкування до 25 тис. об./год; 2 — газетна ротаційна рулонна ма​шина з швидкістю друкування до 40 тис. об./год; 3 — книжково-жур​нальна ротаційна рулонна машина зі швидкістю друкування до 9 тис. об./ год (без сушильного пристрою) для високого друку і до 15 тис. об./год для офсетного; 4 — книжково-журнальна ротаційна рулонна машина з сушильним пристроєм, що працює зі швидкістю до 12 тис. об./год для високого друку, до 25 тис. об./год для офсетного і до б тис. об./год для глибокого; 5 — аркушева ротаційна машина, що працює зі швидкістю до б тис. об./год без сушильного пристрою для високого друку і до 7 тис. об./год для офсетного; 7 — плоскодрукарська машина, що працює зі швид​кістю до 2 тис. об./год; 9 — мала офсетна машина; 10 — спеціальне дру​карське обладнання.
Третя цифра — це характер роботи, що виконується: 1 — звичайні роботи; 2 — глянцеві роботи; 3 — фонові роботи; 4 — тонові роботи; 5 — картографічні роботи.
Четверта цифра вказує на вид і номер паперу, для якого призначе​на дана фарба: 1 — газетний; 2 — друкарський № 2, 3; 3 — друкарський №1; 4 — тонкий, крейдяний; 5 — крейдяний звичайний; 6 — крейдяний підвищеної гладкості; 7 — спеціальні види; 8 — картографічний.
П'ята і шоста цифри вказують на колір фарби:       
01-09 - чорні; 10-19 - оранжеві; 20-29 - червоні; 30-39  сині; 40 — 49 — зелені; 50 — 59 — жовті; 60 — 69 — коричневі; 70 — 79 — фіолетові; 80 — 89 — білі.
Сьома цифра — це номер тріади: 1 — основна тріада кольорів (231, 331, 531) відповідає європейсько​му стандарту ЕІ 12-66; 2 — додаткова тріада кольорів (222, 322, 522) відпо​відає стандарту ФРН ОШ 16508.
Нові серії фарб, що виготовляються в Україні, позначаються симво​лами з двох-трьох букв і умовними цифровими позначеннями. Букви вказують на призначення фарб. Наприклад, ВП — фарби високого дру​ку для плоскодрукарських машин; УО — універсальні офсетні фарби; КЖУ — фарби для друкування книжковожурнальної продукції на ар​кушевих машинах офсетним та високим способом друку (універсальні).
2.9. ВЗАЄМОДІЯ ПАПЕРУ З ФАРБОЮ
Процес взаємодії фарби з папером відбувається у друкарській ма​шині, коли фарба з друкарської форми прилипає до поверхні паперу і під тиском друкарського циліндра, заповнивши мікронерівності, прони​кає в пори паперу. Завершується процес надійним закріпленням фарби на відбитку. Взаємодія паперу з фарбою повинна забезпечити отримання якісного відбитка з чіткими, насиченими графічними елементами та пра​вильним кольоровідтворенням зображення. Процес взаємодії залежить від властивостей матеріалів і умов друкування. Кольоровий відтінок паперу в поєднанні з кольором фарби може суттєво змінити загальне зображення порівняно з оригіналом.

При контакті паперу з друкарською формою (офсетним гумовим по​лотном) на її поверхню переходить 50 — 60% фарби, що утворює плівку товщиною 1,5...2 мкм. Подальше збільшення подачі фарби на друкарсь​ку форму небажане. При незначному поліпшенні щільності відбитка зменшуються швидкість закріплення та чіткість зображення.

Поняття «товщина шару фарби на відбитку» — умовне, бо шар фарби, що переходить на відбиток, зменшується при всмоктуванні фарби папе​ром і випаровуванні органічного розчинника. Гладкість паперу значно впливає на кількість фарби, що переноситься, а на відбитку фарба розпливається і видозмінює графічне та тональне зображення. Гладкий капілярний папір добре задруковується і дає чітке зображення при малій кількості фарби.
Існує пряма залежність між лініатурою растра та гладкістю паперу. Для друкування крупних деталей ілюстрацій і тексту використовують менш гладкий папір. Для друкування багатофарбових ілюстрацій з дрібними деталями папір повинен бути глянцевим, а для тексту — матовим, бо блиск глянцевого паперу при читанні втомлює очі.
В офсетному друці можна використовувати не дуже гладкий папір, бо він контактує не з твердою друкарською формою, а з пружно-елас​тичним гумовим покриттям. Рівномірно-зерниста поверхня офсетного паперу краще сприймає та втримує фарби. Нещільне прилягання відбитків один до одного запобігає можливій появі чорниша. При друкуванні дрібнолініатурних фарбових робіт в офсетному друці використовують дуже гладкий папір.
При друкуванні глибоким способом друку папір повинен мати рівну, однорідну та гладку поверхню, лише за таких умов можна отримати на​сичені та чіткі відбитки. Такий папір використовують для друкування ілюстрацій високим способом друку.

Коли використовують малогладкий папір, друкар змушений збільшити тиск друкарського циліндра або збільшити кількість фарби, що подаєть​ся. Це іноді погіршує якість відбитків, зменшує тиражостійкість друкарської форми та збільшує витрати фарби.

На коефіцієнт перенесення фарби, окрім гладкості паперу, впливає також в'язкість фарби. Малов'язка фарба під тиском друкарської форми ви​давлюється за межі друкувальних елементів і спотворює зображення. Дуже в'язка фарба за короткий час контакту з папером не встигає заповнити його нерівності, тому зображення повністю не продруковується. Надмірна в'язкість фарби підвищує її липкість, що зумовлює висмикування фар​бою волокон паперу та частинок наповнювача. Це спричинює забруднен​ня форми та незаплановані зупинки машини для змивання бруду.

У високому способі друку при використанні тиксотропних фарб на відбитках можуть з'являтися чорниші. Це пояснюється тим, що фарба витискується за межі друкувальних елементів і в стані спокою густішає. Збираючись на проміжних елементах форми, фарба у вигляді згустків при​липає до відбитків і утворює на них чорниші.
Липкість і в'язкість фарби повинна відповідати якості паперу та швидкості друкування. Що більша швидкість друкування, то менш в'яз​кою та липкою повинна бути фарба. При багатофарбовому друці, коли перерви для підсушування відбитків не заплановані, використовують фарби, в'язкість та липкість яких у процесі друкування зменшуються.

Нормальна взаємодія паперу та фарби під час друкування можлива лише за наявності якісно виготовленої друкарської форми.
2.10. МОЖЛИВІ НЕДОЛІКИ ФАРБ ВИСОКОГО
 ТА ОФСЕТНОГО ДРУКУ

Щоб визначити причини, що зумовлюють зниження якості відбитка або неполадки під час друкування, потрібно знати властивості паперу, фарб та інших умов процесу друкування. Необхідно переконатися у відпо​відності фарби і паперу для високого та офсетного друку.

2.10.1. Поведінка фарб у друкарській машині

Фарба не обертається у фарбовому апараті друкарської машини. Під час роботи друкарської машини фарба, що міститься у фарбовому ящику, при обертанні дукторного циліндра повинна обертатися і повільно переходити на нього, щоб безперервно надходити на фарборозподільну систему. Іноді порушується контакт фарби з циліндром, вона залишає​ться нерухомою, внаслідок чого насиченість відбитків повільно слабшає (рис. 2.5). Друкарю доводиться часто перемішувати фарбу у фарбово​му апараті шпателем, однак і це не дає бажаних результатів.
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Рис. 2.5. Обертання та необертання фарби у фарбовому апараті друкарської машини.
Основна причина необертання фарби — її недостатня еластичність і липкість, що пояснюється надмірною кількістю пасти, доданої до фарби, її низькою температурою або наявністю зволожувального розчину, що по​трапив у фарбовий ящик.
Перед початком роботи фарбу у фарбовому ящику ретельно пере​мішують. Якщо причина необертання в недостатній в'язкості фарби, то до неї додають в'язкий алкід, якщо ж у надмірній кількості зволожу​вального розчину, то зменшують його подачу на друкарську форму. Різницю у температурі друкарського цеху та фарби усувають шляхом аклімати​зації фарби. При надмірній кількості у фарбі паст, що знижують її липкість, фарбу доцільно замінити.

Фарба погано розкочується фарбовими валиками і погано нано​ситься на поверхню друкарської форми тоді, коли вона виготовлена на недостатньо липкій в'яжучій речовині. Додавши до фарби в'язкі лаки, наприклад алкідні, можна значно поліпшити розкочувально-накочувальні властивості. Фарба може погано розкочу​ватися, якщо містить велику кількість пігментів і наповнювачів. У такому випадку фарбу необхідно розчинити маслом або га​совою фракцією. Розкочувально-накочу​вальні властивості можна поліпшити, уві​вши невелику кількість пом'якшувальної пасти або технічного вазеліну.
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Рис. 2.6. Розкочування  фарби валиками: без фарбового пилоутворення (а); з фарбовим пилоутворенням (б).
Пилоутворення — це відокремлення дрібненьких частинок фарби                                         від фарбових  валиків при роботі друкарської поверхні машини (рис. 2.6).
Пилоутворення знижу якість друку внаслідок часткового осідання частинок фарби на відбитках. Пилоутворення здебільшого властиве фарбам,що мають незначну внутрішню міцність між частинками й утворюють у результаті розриву фарбового шару при розкочуванні фарби валиками довгі нитки.

Причиною пилоутворення є малий вміст у фарбі пігменту, велика кількість високов'язких полімерів, висока еластичність фарби та підвищення тем​ператури у фарбовій системі.

Фарбу, що пилить, не можна використовувати. її треба повернути на фарбовий завод, якщо причина пилоутворення полягає в самій фарбі. Коли ж фарба пилить внаслідок великої швидкості друку, то швидкість слід зменшити, а температуру фарби відрегулювати.
Фарба висихає у фарбовій системі друкарської машини внаслідок підвищеного вмісту в ній сикативу або високої температури повітря в друкарському цеху. При цьому фарба нерівномірно розподіляється на валиках у фарбовій системі та на друкарській формі, насиченість відбитків нерівномірна. Щоб уникнути цього дефекту, валики фарбової системи обробляють аерозолем антиоксиданту або знижують температуру в дру​карському цеху.
2.10.2. Взаємодія фарби та друкарської форми
Забивання фарбою форми для високого друку відбувається внаслі​док осадження дрібних частинок фарби в заглибини між растровими крапками, особливо в дрібнолініатурних кліше. Причинами цього недо​ліку можуть бути:
· наявність у фарбі підсохлих плівок;
· недостатньо ретельне перетирання фарби;
· невисокі пластично-в'язкі властивості фарби;
· недостатня глибина травлення кліше;
· надмірна товщина шару фарби при друкуванні;
· надмірна липкість фарби або невисока міцність поверхні паперу;
· застосування надмірно м'якого декеля;
· недостатньо ретельне приладження друкарської форми;
· надмірне тиснення друкарського циліндра під час друкування.
Щоб ліквідувати цей дефект, необхідно усунути причину, що його зумовлює.
Замаснення проміжних елементів офсетної друкарської форми по​лягає в її неспроможності втримувати на собі зволожувальний розчин. Причинами можуть бути погана якість форми, надмірний тиск між формами й офсетними циліндрами, проковзування гумового полотна внаслідок його недостатнього натягу, забруднення валиків фарбою, їх неправильне вста​новлення, низька кислотність або мала кількість зволожувального розчи​ну, надмірна подача фарби, недостатня її липкість, наявність у ній великої кількості домішок, зокрема сикативів, недостатня гідрофобність фарби тощо. При недостатній липкості та гідрофобності до фарби додають в'язкий алкід.
Емульгування або ореолоутворення офсетної фарби супроводжується появою фарбового фону на проміжних ділянках відбитків. Потрапляння зволожувального розчину до фарби неминуче призводить до утворення емульсій.
Емульгування властиве фарбі, виготовленій на недостатньо в'язкому та липкому в'яжучому.
Щоб уникнути емульгування, необхідно процес друкування здійсню​вати при найменшому зволоженні друкарської форми. Зменшити пода​чу зволожувального розчину можна, знижуючи його поверхневий натяг, поліпшивши змочування поверхні, за рахунок застосування у зволожу​вальному розчині 0,1%-го розчину полімеру ПААМ-4.
Уникнути потрапляння води у фарбу можна також за допомогою спе​ціальних пристроїв, що висушують розкочувальні циліндри фарбової системи друкарської машини.
Емульгування може відбутися і внаслідок недостатнього надходжен​ня фарби, при невідрегульованій подачі зволожувального розчину, а та​кож тоді, коли папір містить водорозчинні продукти.
Причиною ореолоутворення може бути надмірний тиск на друкарсь​ку форму накочувальних фарбових валиків або потрапляння паперово​го пилу на друкарську форму, а також недостатня гідрофілізація про​міжних елементів. Щоб позбутися ореолоутворення, регулюють тиск на друкарську форму, усувають паперовий пил з форми і офсетного цилін​дра, перевіряють якість форми, додатково травлять і гідрофілізують її.

Насичення водою офсетних фарб. При надмірному насиченні во​дою фарба стає надто пластичною, погано накочується на друкарську форму, налипає на поверхні офсетного циліндра. Щоб уникнути цього, фарбу виго​товляють на достатньо в'язкому та липкому в'яжучому з добавкою гідро-фобізаторів, наприклад кремнійорганічних полімерів.

Налипання фарби на валики (офсетне полотно чи друкарську форму), відбувається внаслідок поганого припасування форми, надмірно високо​го тиску друкарського циліндра, твердого декеля, надмірної подачі фар​би, підвищеної її липкості, потрапляння паперового пилу до фарби та низької її температури.

2.10.3. Порушення умов взаємодії фарби з папером
Недостатня оптична щільність відбитків виникає внаслідок недостатньої подачі фарби на друкарську форму в процесі друкування та викорис​тання неякісно виготовленої друкарської форми. Цей недолік різко зни​жує якість друкарської продукції.

Висмикування фарбою волокон паперу та частинок наповнювача в процесі друкування зумовлює забруднення фарби у фарбовому апа​раті та забивання растрової друкарської форми. Налипання паперових во​локон і частинок наповнювача на поверхні гумової пластини забрудню​ють її та спричинюють незаплановані зупинки машини.
Причиною висмикування волокон є застосування паперу з недостат​ньо міцною та ворсистою поверхнею або застосування надміру липких фарб. Щоб запобігти висмикуванню волокон паперу, фарбу роблять менш лип​кою, додаючи до неї невелику кількість пом'якшувальної пасти або гасу. Якщо висмикування спричинене поганою якістю паперу, то папір замінюють.
Розпливання зображення на відбитку може відбуватися в офсетно​му, флексографічному та високому друці. В офсетному друці це явище відбувається під час контакту гумового покриття з друкувальними еле​ментами форми і з поверхнею паперу, а у високому та флексографіч​ному — при контакті друкувальних елементів лише з поверхнею паперу, Розпливання зображення тим більше, чим більший тиск друкарської форми і чим товстіший шар фарби. Фарба роздавлюється, якщо зменшується її в'язкість і липкість, або якщо вона перевантажена допоміжними речови​нами. У цьому випадку виправити фарбу можна введенням в'язких алкідів. У трафаретному друці втрата чіткості зображення на відбитку спричи​нена підвищеним вмістом розчинника у фарбі.
Причиною поганого закріплення відбитків найчастіше є невідповідність властивостей і складу фарб властивостям паперу.
При друкуванні на машинах без сушильних пристроїв необхідно вра​ховувати вбирну здатність паперу та властивості фарб, що використову​ються. Наприклад, фарби, що закріплюються переважно вибірковим вби​ранням, необхідно використовувати лише при друкуванні на пористому папері. Фарбами, що закріплюються переважно окиснювальною полімери​зацією, можна друкувати і на сильно каландрованому капілярному папері, що менше вбирає вологу.
При друкуванні на крейдяному капілярному папері відбувається погане закріплення відбитка, якщо фарба не містить достатньої кількості високомолекулярних з'єднань — твердих смол і алкідних полімерів або якщо для її розчинення використовують невідповідні органічні розчинники. У цьому випадку порушуються сприятливі умови для вибіркового вби​рання фарби папером.
Умови процесу друкування мають великий вплив на закріплення фарби. Закріплення погіршується при надмірній подачі фарби та недостатньо​му тиску друкарського циліндра, при друкуванні в холодному вогкому приміщенні. При друкуванні на гладкому папері небезпека перетискування більша, ніж при друкуванні на шорсткому папері. Закріплення фарб по​ліпшується при зменшенні в'язкості фарб шляхом додавання мінераль​них масел або гасових фракцій, введенням допоміжних паст, сикативів, а також при нормалізації умов процесу друкування.

Коли фарба висихає дуже швидко, до її складу додають невелику кількість мінерального масла або пом'якшувальної пасти.
Перебивання або розмазування фарби — це перехід закріпленої на відбитку фарби на зворотний бік віддрукованого аркуша. Це явище властиве багатофарбовим ілюстраційним роботам, виконаним на крейдя​ному або глянцевому папері.
Причинами перебивання можуть бути погане закріплення фарби на відбитку; віддруковане товстим шаром фарби зображення на відбитку; складання аркушів зі свіжовіддрукованими відбитками у великі стоси; виникнення у відбитках статичної електрики; низька вологість у цеху; збільшення тиску при високому друці. Процес закріплення фарби на відбитку прискорюється введенням до неї сикативу. Якщо це не дає ба​жаних результатів, то на свіжовіддруковане зображення за допомогою спеціальних апаратів шляхом розпилення наносять порошок аеросилу або тальку.

Зерна цих речовин, потрапивши на відбиток, утворюють проша​рок повітря між аркушами паперу, що запобігає перебиванню.
Перебивання відбитків фарбою є наслідком надмірно глибокого всмоктування в'яжучого фарби папером (рис. 2.7).
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Рис. 2.7. Перебивання паперу фарбою:

а - розріз відбитка зразу після друкування; 

б - розріз цього ж відбитка через певний час.
Перебивання може відбуватися лише при друкуванні вбирними фарбами, що підфарбовані маслорозчинними барвниками. Фарби на плівкоутво​рювальних в'яжучих не перебивають папір, бо разом з їх висиханням при​зупиняється і проникнення фарби в папір.
Причинами перебивання відбитків можуть бути надміру товстий шар фарби на відбитку; сильний тиск друкарського циліндра; друкування на тонкому пористому папері, який сильно вбирає фарбу; використання сильно розведеної фарби; надмірний вміст у фарбі маслорозчинних барвників.
Втрата глянцевості (потьмяніння відбитків) відбувається при дру​куванні на некрейдяному надміру пористому пухкому папері. Для усу​нення дефекту змінюють папір або додають до фарби сикативи та високов'язкі алкідні полімери.

"Засклівання" фарби на відбитку. Інколи при багатофарбовому друці фарбові шари погано лягають один на одний. Рівний шар фарби, швид​ко висихаючи, перетворюється на відбитку в міцну, гладку глянцеву плівку, яка закриває пори паперу і погано сприймає наступні фарби, відбувається "засклівання" фарби.

"Засклівання" властиве фарбам, що виготовлені на основі в'яжучих, які закріплюються окиснювальною полімеризацією (оліфа, алкідні полімери). "Засклівання" фарби підсилюють сикативи, наприклад кобальтовий, що сприяють утворенню глянцевих плівок.

Щоб уникнути труднощів внаслідок "засклівання" відбитків, рекомен​дується друкувати наступною фарбою тоді, коли попередня фарба повністю ще не висохла.

Обсипання шару фарби виникає при друкуванні на крейдяному папері, коли в'яжучі майже повністю вбираються папером, а пігмент залишаєть​ся на його поверхні недостатньо закріпленим (рис. 2.8). Це відбувається тоді, коли фарба виготовлена на основі малов'язкого в'яжучого, наприк​лад на оліфі, що повільно висихає. У цьому випадку до фарби необхід​но додати високов'язкі алкідні смоли або 5 — 7% сикативної пасти.
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Рис. 2.8. Обсипання фарби на відбитку:
а - розріз після друкування; б - розріз цього ж відбитка через певний час;
(7 - незакріплені пігменти; 2 - плівкоутворювач; 3 - волокна паперу).

____________________________________________________________________________​

РОЗДІЛ 3. ФОТОТЕХНІЧНІ МАТЕРІАЛИ

3.1. ФОТОТЕХНІЧНІ ПЛІВКИ

3.1.1. Будова фототехнічної плівки. Експонування. 
Обробка (проявлення, фіксування, промивання, висушування, коректура фотоформ). Виділення срібла з відходів виробництва

Фототехнічні плівки – це спеціальні фотоплівки великого розміру, призначені для використання в поліграфії в якості фотографічних форм для подальшого відтворення текстової та графічної інформації на шпальтах газети. 
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Фототехнічна плівка зазвичай має шарову структуру і складається з декількох слоїв.

Прозора плівка-основа виготовляється з поліетилентерефталату (лавсану) або, наприклад, триацетату. На основу наноситься світлочутливий шар, який містить фоточутливу речовину - галогенід срібла, наприклад, Agbr (бромід срібла), розподілене в емульсії у вигляді дрібних частинок. Захисний шар, що покриває світлочутливий шар, оберігає його від пошкоджень, які можуть з'явитися, наприклад, унаслідок механічних дій при переміщенні у фоторепродукційному апараті, проявочному пристрої і так далі. На зворотну сторону основи нанесений протиореольний шар, що запобігає віддзеркаленню світла від зворотної сторони основи.
Експонування - процес опромінювання світлочутливого матеріалу актинічним електромагнітним випромінюванням. Також експонування може бути назване опромінюванням.
При експонуванні змінюються физико-хімічні властивості матеріалу. Наприклад, у фотоемульсії, використовуваній в чорно-білій і кольоровій фотографії), відбувається утворення металевого срібла.
Якщо експонування фотоматеріалу при зйомці робиться з більшою, ніж необхідно, експозицією, то відбувається переекспонування (перетримка). В результаті отримують перетримане або переекспоноване (дуже світле позитивне або дуже темне негативне) зображення, з втратою деталей в світлих ділянках сцени, що знімається.
Недотримка - недостатнє експонування фотоматеріалу при зйомці із-за меншої, ніж необхідно, експозиції. В результаті отримують недотримане або недоекспоноване (дуже темне позитивне або дуже світле негативне) зображення, з втратою деталей на темних ділянках сцени, що знімається.

Обробка фототехнічних плівок.

Послідовність технологічних операцій і режим хіміко-фотографічної обробки плівок ФТ повинні відповідати вимогам. Обробка фототехнічних плівок повинна проводиться в нормованих розчинах.
Плівки ФТ-10; ФТ-11; ФТ-12; обробляються в проявнику №2; ФТ-20, ФТ-30, - в проявнику ФТ-2.  

	Склад проявляючого розчину
	Проявник  г,

	
	№ 2
	ФТ-2

	1. Метол, ГОСТ 25664-83
	8,0
	5,0

	2 Сульфіт натрію безводний, марки  А ГОСТ 5644-75.
	
	

	3.Гидрохинон, ГОСТ 19627
	--
	6.0

	4.Натрій вуглекислий безводний. ГОСТ 83-79.
	5,75
	--

	5.Калій вуглекислий (поташ)
	--
	40,0

	6.Калій бромистий. ЧДА, ГОСТ 4160- 70
	2,5
	6,0

	7.Вода, мл
	до 1000
	до 1000

	8.рН
	8,5-9
	9,9 -10,2


Фіксація здійснюється в робочому розчині, отриманому шляхом змішування розчинів № 1, 2, 3; склад приведений нижче:

	Склад фіксуючого розчину
	Розчини ,грам

	
	№1
	№2
	№3

	1.Тіосульфат натрію кристалічний ГОСТ  244 - 76
	250
	-
	-

	2.Сульфит натрію безводний марки А ГОСТ  5644--75.
	-
	20
	-

	3.Кислота сірчана, мл. ГОСТ 4204-77.
	-
	-
	2. 0

	4.Вода, мл.
	600
	100
	100


Розчин № 3  вливають в розчин № 2, потім цю суміш сполучають з розчином № 1  і доводять водою  до об'єму  1000 мл. Всі розчини після приготування фільтруються. 
 Хіміко-фотографічна  обробка плівок здійснюється в кюветах, бачках  і інших пристроях.

Тривалість прояву вибирається залежно від технології і коефіцієнта контрастності, який необхідно отримати при обробці емульсивного шару.  У фотолабораторіях, де відсутнє сенситометричне устаткування, плівки виявляються до коефіцієнта  контрастності, що рекомендується, шляхом стандартного прояву і обробки плівки в перебігу часу і при температурі, вказаній в упаковці. 
 Перепад температур оброблювальних розчинів і промивної води не повинні перевищувати 10 С.
 Режим сушки залежить від типу вживаного сушильного пристрою.

 Приміщення фотолабораторій. у яких  проводиться копіювання і хіміко-фотографічна  обробка фототехнічних плівок ФТ, повинні мати неоктенічне освітлення. Несенсибілізовані плівки (ФТ-10) можна використовувати при  світло-червоному  світлі, ортохроматичні  (ФТ - 11) при  темно-червоному  світлі, ізопанхроматичні  (ФТ-12, 22, 32) - в повній темноті. Для визначення  в темноті емульсивної сторони плівок (ФТ - 12, 22, 32) на одній кромці листа в кутку зроблена зубчата виїмка.

 Емульсія буде звернена до спостерігача, якщо виїмка розташована в правому верхньому кутку при вертикальному розташуванні листа.
Методи корекції в системах повноформатної обробки зображень.
Більшість  методів   колірної   корекції,  хоча і   мають   широкий   спектр  можливостей і конкретних реалізацій, засновані в тому  або  іншому  ступені  на методах, вживаних раніше.  
Всі  ці  методи   засновані   тільки   на градаційній і кольороподільній корекції кольору.

Корекція може проводитися різними засобами:

· у ручну (ручна ретуш фотоформ) - самий трудомісткий і неточний;

· фотографічно (маскування);

· електронними способами (аналоговими або цифровими).

Як правило, методи  корекції  кольору  в  СПОЗ  засновані  на  різних методах зовнішнього маскування,  які  тим  або  іншим чином  впливають  на градаційну характеристику фотоформи. Розглянемо їх докладніше.

Всі  методи   зовнішнього   маскування,   вживаного   в поліграфії, можна розділити на: прямі і непрямі.

 У разі прямого способу маска поєднується з оригіналом.

 У разі   непрямого   -   маскуюче   зображення    коректує кольороподілений негатив.

    Маска  -  це  складне  позитивно-негативне  зображення,   отримане копіюванням   маскуючого   негативу,   з   основним    або    маскованим діапозитивом. Маски  можуть  бути  чорно-білими  і  кольоровими.  Кольорові  маски використовуються, як правило в прямих процесах.

Виділення срібла з відходів виробництва. На побудову фотографічного зображення витрачається лише частина срібла, що міститься в світлочутливому шарі фотоматеріалу. Велика ж частина срібла переходить у фіксаж. 
Ось деякі цифри:

·  фотографічний папір містить від 1 до 3,7 г/м2 ;
·  фотопластини містить срібло від 4 до (!) 510 г/м2;
·  фотоплівка - 2,5-9,5 г/м2 ;
·  рентгенівська плівка - 10-50 г/м2.

Способи витягання срібла з відпрацьованих фіксуючих розчинів діляться на хімічних і електролітичних:

До хімічного способу осадження срібла відносяться способи відновлення срібла порошком або тирсою (стружками) цинку і заліза, гідросульфітом, гидразінборатом і проявником, а також сульфідна регенерація - осадження срібла у вигляді сульфіду срібла при введенні у фіксаж розчину сірчистого натрію. 
Для промислового застосування найбільш доцільним є використання способу електролітичної регенерації срібла, при якому срібло виділяється в найбільш чистому вигляді, що полегшує його подальше рафінування (очищення). Електролітична регенерація срібла заснована на відновленні іонів срібла електричним струмом.
3.1.2. Основні технічні характеристики фототехнічних плівок.

 Основні типи фототехнічних плівок


Фототехнічні плівки мають широке застосування. Правильне їх використання залежить від знання фотографічних властивостей матеріалів.


Сенситометрія – система виміру робочих властивостей фотошарів – світлочутливості, коефіцієнта контрастності, фотографічної широти тощо.


Методи сенситометрії широко застосовують при вивченні фотографічних процесів. Вони дають можливість розрахувати найвигідніші технологічні режими, контролювати їх, тобто керувати фотографічним процесом.


Світлочутливість – це властивість фототехнічної плівки змінюватися під дією світла. За нею визначають норму почорніння фото шару залежно від дії світла. Світлочутливість фото шару тим більша, чим менше світла потрібно для заданого почорніння фотоматеріалу.


Світлочутливість S визначають за величиною експозиції H, яку надають фотоматеріалу для одержання певного фотографічного ефекту. Вона зв’язана з експозицією пропорційною залежністю, тобто

S = K/H,

 
де К – коефіцієнт пропорційності.

Світлочутливість визначають за графіками, які фірми-виробники додають до фототехнічних плівок.


Світлочутливість залежить від розмірів зерен кристалів броміду срібла. Зі збільшенням їх розмірів зростає світлочутливість. Додавання солей золота дає змогу багаторазово збільшити світлочутливість без змін розмірів зерен. Зазвичай грубозерниста емульсія більш світлочутлива, ніж дрібнозерниста. Визначення світлочутливості плівки в даний час проводиться за американським стандартом ASA (наприклад - 200 ASA) і по німецькому DIN (відповідно - 24/10° DIN, спрощено - 24° DIN). У міжнародний стандарт ISO, прийнятий для маркіровки чутливості плівок, обидві ці цифри входять разом (ISO 200/24°), але часто цей запис використовується в скороченому вигляді - просто «ISO 200». 


Щільність вуалі Do -  це ступінь почорніння неекспонованого фото шару. Вона визначається вимірюванням щільності ділянок, на які не діяло світло. Якість фотоматеріалу тим вища, чим менша щільність вуалі. Дуже щільна вуаль може призвести до втрати відтворення деталей у найсвітліших ділянках негативу.


Коефіцієнт контрастності (j) фотоматеріалу характеризується його здатністю передавати ступені яскравості найбільш можливим почорнінням. Чим більша різниця між найсвітлішими та найтемнішими місцями, тим фотоматеріал є контрастнішим. Контрастні фототехнічні плівки застосовують для відтворення штрихових оригіналів.


 Коефіцієнт контрастності фотографічної емульсії залежить від умов проявлення. При використанні контрастного проявника або підвищенні температури можна значно підвищити контрастність плівки.


Фотографічна широта L -  це інтервал експозицій, що передає без спотворення відповідну яскравість оригіналу, який фотографують. Фотографічна широта обернено пропорційно залежить від коефіцієнта контрастності фотоматеріалу, тобто широта контрастних фотоматеріалів менша, ніж у неконтрастних (м’яких).

Зернистість  зображення залежить, насамперед, від властивостей фотографічної емульсії. Велику зернистість мають високочутливі негативні емульсії, в яких розміри зерен галогенного срібла більші. При збільшенні розміру фотознімків стає помітною зернистість фотоплівки. Адже, насправді, зображення на негативі складається з окремих точок — “зернин" срібла. При збільшенні стає помітним розмір цих зернин. Чим він менший, тим рівномірнішим є зображення. Існує залежність — чим вище світлочутливість плівки, тим більша її зернистість. І, відповідно, гірше результат при збільшенні розмірів фотознімку. Тому слід завжди вибирати для зйомок фотоплівку з мінімально допустимою при даних умовах зйомки чутливістю.

Роздільна здатність  характеризує здатність фото шару окремо відтворювати дрібні деталі зображення. Вона визначається найбільшою кількістю ліній, що роздільно спостерігаються на 1 мм зображення.

Роздільна здатність залежить від зернистості  фотоматеріалу. Чим більша зернистість, тим менша роздільна здатність.

Спектральна світлочутливість фотошару визначається ступенем почорніння під дією тих чи інших кольорових променів.

Класифікація фототехнічних плівок

Першим, хто розпочав у 1880 році масове виробництво фотоматеріалів, був американець Джордж Істман. З 1888 року ця фірма називається "KODAK". Інший гранд у бізнесі фотоматеріалів — німецька фірма AGFA. Також відомими виробниками є японські фірми KONICA та FUJIFILM.

Сьогодні в Україні є великий вибір фотоплівок багатьох виробників. Насправді, усі фотоплівки у світі виробляються на заводах лише декількох всесвітньо відомих виробників. Усі інші — лише пакують плівки, вироблені цими фірмами у свої касети та коробочки вже під власними фірмовими назвами. Такі плівки продаються дешевше, ніж фірмові, хоча всередині, як правило, фотоплівка, виготовлена одним з всесвітньо відомих виробників. Правда, іноді це може бути плівка, виготовлена за застарілими технологіями. Лише фотоплівки виробництва KODAK та ORWO не продаються під іншими торговими марками.

Несенсибілізовані фототехнічні плівки призначені для зйомок чорно-білих оригіналів, сенсибілізовані – для кольорових. Залежно від коефіцієнта контрастності фототехнічні плівки поділяють на нормальні, контрастні, надконтрастні та особливо контрастні.

Залежно від особливості використання фототехнічні плівки поділяються на дві групи: для виготовлення штрихових  і растрових  фотоформ; для виготовлення тонових фотоформ; для фотоапаратів і копіювальних рам; для лазерних вивідних пристроїв.

Фототехнічні плівки для виготовлення штрихових та растрових фотоформ повинні чітко виділяти краї штрихових і растрових елементів. Тому вони контрастні, дрібнозернисті, мають високу роздільну здатність, мале ореолоутворення та порівняно невелику світлочутливість.

 Фототехнічні плівки для виготовлення тонових фотоформ мають порівняно більшу світлочутливість і меншу контрастність.

Фототехнічні плівки, виготовлені в Україні, мають марки «ГРАФАР» ПФМ і цифровий індекс. Цифра вказує на контрастність, наприклад, ПФМ-1, ПФМ-2, ПФМ-3, ПФМ-4л, «ГРАФАР-3», «ГРАФАР-4». Літера «л» вказує, що плівка виготовлена і призначена для обробки в системі «літ.». Особливість цих плівок – високий коефіцієнт контрастності (не менше 10) і мала густина вуалі, однак мають вони і певні недоліки: нестабільні результати, високий ступінь регенерації хімікатів, вузький діапазон часу, визначеного на експонування та обробку матеріалу.

_____________________________________________________________________________

РОЗДІЛ 4. ФОРМНІ МАТЕРІАЛИ

4.1. ФОРМИ ВИСОКОГО СПОСОБУ ДРУКУ 

(ФОТОПОЛІМЕРНІ ДРУКАРСЬКІ ФОРМИ)

4.1.1. Фотополімерні друкарські форми

Фотополімери — це високомолекулярні органічні речовини, молекули яких під дією світла за наявності ініціаторів «зшиваються» між собою і втра​чають здатність розчинятися. Даний процес називається фотополімеризацією.
Під час фотополімеризації квант світла переводить молекули зі ста​більного стану в збуджений. При цьому відбувається вибіркове погли​нання квантів світла, необхідних для активізації певних окремих зв'язків або груп у даній молекулі.
Характерно, що при зменшенні довжини хвиль променів їх енергія збільшується, тому швидше відбувається перехід молекул у збуджений стан при короткохвильовому ультрафіолетовому опроміненні.
У процесі фотополімеризації безперервно зменшується концентрація мономерів або олігомерів і відбувається утворення ланцюгів, які можуть взаємодіяти між собою. Для обмеження росту ланцюгів, а також для забезпечення стабільності властивостей фотополімеризаційноздатних ком​позицій при їх зберіганні і при дії на них тепла, світла, кисню, повітря та інших факторів до них вводять інгібітори, що вступають у реакцію з вільними радикалами і тим самим запобігають росту макромолекул.
У фотополімеризаційноздатних композиціях як світлочутливий матеріал використовують полімерно-мономерно-олігомерні або олігомерно-мономерні суміші, які опромінюються ультрафіолетовими променями. Основою ком​позиції є похідні целюлози, олігоефіракрилати, олігоефірмалеїнати, олі-гоуретанакрилати, метилметакрилати, поліаміди.
Як фотоініціатор використовують бензоїн, альфа-хлортрахінон або бензофенон, інгібітор-гідрохінон, для підвищення світлочутливості — три-етаноламін поліетиленгліколь.
Фотополімери використовуються як копіювальні шари для форм офсет​ного, високого, флексографічного та трафаретного друку. Принцип отри​мання друкувальних елементів подібний для всіх видів друку, окрім тра​фаретного. При експонуванні через негатив під дією ультрафіолетових променів у шарі фотополімеру відбувається фотополімеризація й утво​рюються нерозчинні ділянки. Ці ділянки і є друкувальними елементами, на які пізніше наносять фарбу. Під темними ділянками негативу шар не піддається дії світла і розчиняється у водному розчині лугу чи спир​ту, так утворюються проміжні елементи форми. У трафаретних друкарських формах нерозчинні ділянки є проміжними елементами, а ділянки, де фотополімери розчиняються, — друкувальними елементами.
Фотополімерні форми мають ряд переваг перед металевими:
· процес виготовлення фотополімерних друкарських форм швидкий, доступний, дешевий;

· при їх використанні поліпшуються умови праці та не забруднюєть​ся навколишнє середовище;
· друкарські форми порівняно з іншими добре сприймають і відда​ють фарбу;
·  використання фотополімерів значно скорочує витрати кольорових металів;
· форми стійкі до дії в'яжучих фарб і змивальних речовин;
· можуть відтворювати дрібні зображення на відбитку; мають високу тиражостійкість.
Проте фотополімерні форми важко піддаються коригуванню, вима​гають високої якості негативів, формний матеріал не піддається повторній переробці, фотополімери порівняно дорогі, їх використання економічно вигідне при друкуванні книжково-журнальної продукції середніми та великими накладами.
Для виготовлення фотополімерних форм використовують тверді та рідкі фотополімеризаційноздатні композиції.
Форми на основі твердих фотополімеризаційноздатних композицій (ТФПК) випускаються централізовано і надходять у друкарні у вигляді матеріалу, що складається з основи (тонкого листа металу або пластма​си) з нанесеним шаром фотополімеризаційноздатної композиції. Для ви​готовлення друкарської форми необхідно здійснити лише дві технологічні операції: експонування та вимивання проміжних ділянок.
В Українському науково-дослідному інституті поліграфічної промис​ловості імені

 Т. Шевченка створено фотополімерні пластини під загальною назвою «Целофот». «Целофот» типу А з глибиною рельєфу друкуваль-них елементів 0,4 мм призначений для друкування високохудбжніх робіт з лініатурою растра більше 60 лін/см, типу Б з глибиною рельєфу 0,67... 0,70 мм — для книжково-журнальної та іншої продукції.
Для виготовлення фотополімерних пластин марки «Целофот» типу А і Б усі складники розчиняють у розчиннику з ацетону та етилового спирту. Ацетон є розчинником, спирт — розріджувачем. Така суміш за​безпечує отримання розчину з необхідною в'язкістю при можливо більшій концентрації основного складника фотополімерної композиції — ацето-сукцинату целюлози.
Із в'язкого розчину фотополімеризаційноздатної композиції методом відливання виготовляють плівку, яку після висихання припресовують до металевої основи форми.
Приблизне співвідношення (%) складників може бути таким:
Полімер-ацетосукцинат целюлози
64,9
Зшивальні агенти:
триетиленглікольдиметакрилат
14,0
гліцидилметакрилат
7,0
пластифікатор-поліоксиетилен-35
14,0
фотоініціатор-альфа-хлорантрахінон
                                 0,1
У місцях дії ультрафіолетових променів, що проходять крізь негатив на світлочутливу пластину, відбувається з'єднання молекул мономерів з введенням в утворену сітку молекул ацетосукцинату целюлози і утво​ренням полімеру просторової будови, твердого і нерозчинного у рідинах.
З проміжних ділянок фотополімеру композиція вимивається 0,15 — 0,30%-м водяним розчином їдкого натрію при температурі близько 40 °С. Після просушування фотополімерних копій їх доекспоновують про​тягом 3...5 хв. Термін зберігання фотополімерних друкарських форм — один рік.
Пластини «Целофот» призначені для виготовлення текстових, растро​вих, штрихових і комбінованих форм для однофарбового та багатофарбо-вого друку. Форми, виготовлені з пластин «Целофот», призначені для дру​кування на аркушевих і рулонних ротаційних машинах. Дані пластини можуть бути використані і для форм високого офсету, а також флексографічного друку.
Форми із твердих фотополімеризаційноздатних композицій мають добрі друкарські властивості й забезпечують виготовлення продукції високої якості. Проте пластини «Целофот» дещо дорогі.
В УНДІПП ім. Т. Шевченка розроблено дешевші фотополімерні фор​ми, складники яких розчиняються у водному розчині лугу, під загаль​ною назвою «Гідрофот». Принцип виготовлення форм подібний, як у «Це-лофоту». Загальна товщина форм на металевій основі 1,05... 1,10 мм. Вони мають хороші фізико-механічні властивості, але їх друкарська допустима здатність — невелика. З форм можна друкувати книжково-журнальну продукцію з лініатурою растра 34 лін/см, а також етикетки та бланки. Термін зберігання рідкої фотополімеризаційноздатної композиції 3 — 4 місяці.
В УНДІПП ім. Т. Шевченка розроблено також нові фотополімериза-ційноздатні пластини марки «Фотопласт». Вони призначені для виго​товлення форм високого й офсетного друку, форм для гарячого матри​цювання, штампів для холодного, гарячого і конгревного тиснення.
Нова технологія виготовлення пластин «Фотопласт» має ряд пере​ваг: фотополімерний шар формується термопластичним методом, адгезивний і фоточутливий шари не містять летких розчинників, виробництво плас​тин безвідходне.
Для обробки пластин використовують традиційні операції: експону​вання, вимивання, додаткове опромінення. Вимивання здійснюють у воді з домішками лугу. Час виготовлення форм залежить від типу пластин і джерела опромінення.
Пластини «Фотопласт» замінюють пластини «Целофот» для усіх видів робіт.
Друкарські форми на основі твердої фотополімеризаційноздатної композиції широко використовуються в різних країнах для друкування різноманітної продукції. У США випускають фотополімерні пластини під назвою «Дайкрил», у Німеччині — «Найлопринт», в Японії — «Топлон», в Англії — «Аквамер».
Форми на основі рідких фотополімеризаційноздатних композицій (РФПК). Рідкою фотополімеризаційноздатною композицією називають в'язку гомогенну суміш, яка під дією ультрафіолетових променів полімеризується й твердне.
Для виготовлення форм рідку фотополімеризаційноздатну компози​цію заливають у спеціальні прозорі касети і опромінюють ультрафіолетови​ми променями через негатив. При цьому відбувається фотополімеризація.
Ті ділянки фотополімеризаційноздатного шару, на які подіяли ульт​рафіолетові промені, задублюються та втрачають розчинність, а ділянки, на які не діяли промені, зберігають свій попередній стан. їх усувають зливанням або здуванням. Щоб отримати пружно-еластичну основу по всій поверхні друкарської форми, її короткочасно експонують зі зворот​ного боку прозорої касети, а пізніше залишки незадубленої фотополімери-заційноздатної композиції усувають шляхом розчинення. Щоб підвищити міцність форми після просушування, її доекспоновують. Так отримують ори​гінальну друкарську форму з рідкої фотополімеризаціиноздатної композиції.
Для виготовлення РФПК використовують ненасичені олігомери, зде​більшого олігоефіракрилати (ОЕА), олігоефірмалеінати (ОЕМ) й олі-гокарбонатметакрилати (ОКМ), які здатні поглинати короткохвильові промені спектра. Така композиція містить домішки спеціального призна​чення, такі, як інгібітор, пластифікатор, наповнювач тощо.
В Українській академії друкарства створено композицію такого скла​ду: олігомер — олігоефірметакрилат типу ОМК-2; мономер, що виконує призначення зшивального агента — метилметакрилат (ММА близько 10%) або триетиленглікольдіметакрилат (ТГМ-3 близько 30%); фотоініціа-тор — метиловий ефір бензоїну (0,3—1,0%, найкраще 0,6%); інгібі​тор — гідрохінон (0,01 — 0,15%); пластифікатор — дибутилфталат (8—10%); розріджувач — ацетон або етиловий спирт (3 — 5%); наповню​вач - аеросил А-380 (3-5%).
При експонуванні форм на основі ненасичених олігомерів швидкість і ступінь тверднення на поверхні форми і в глибинних шарах неодна​кові. Найбільше тверднення відбувається у верхніх шарах, менше — в середніх і нижніх. Тому друкувальні елементи мають різну міцність не лише за вертикаллю в глибину, але й від центра до бічних країв. Це пояс​нюється тим, що фотополімеризаційноздатна композиція є непрозорим середовищем і світло в ній розсіюється, тому для зменшення неоднакової міцності друкувальних елементів і підвищення твердості форм здійсню​ють їх доекспонування після вимивання проміжних ділянок.
Рідкі фотополімерні матеріали використовують для виготовлення дру​карських форм високого, типоофсетного, флексографічного, трафаретного друку, як фотополімерні лаки, фарби, клеї, в'яжучі речовини склопластиків тощо.
Друкарські форми, виготовлені на основі рідких фотополімеризаційноздатних композицій, мають міцні друкувальні елементи, стійкі до дії розчинників, в'яжучих речовин і змивальних матеріалів. Вони стійкі до дії толуолу, бензину, оліфи, але мають невелику стійкість до води та спирту.
Форми на основі рідкої фотополімеризаціиноздатної композиції м'якші, еластичніші, ніж на основі твердої фотополімеризаціиноздатної компо​зиції. Тому вони мають дещо меншу тиражостійкість, гірші друкарські властивості, ніж тверді фотополімерні пластини, але вони більш еко​номічні, бо процес отримання полімеру й утворення друкувальних еле​ментів поєднуються.
Найбільший економічний ефект використання форм на основі рідких фотополімеризаційноздатних композицій — при друкуванні ілюстрова​ної книжкової продукції тиражем близько 25 тис. примірників.
4.2. ФОРМИ ПЛОСКОГО ОФСЕТНОГО ДРУКУ 

(ОФСЕТНІ МЕТАЛЕВІ ФОРМНІ ПЛАСТИНИ, ПЛАСТИНИ ДЛЯ ВИГОТОВЛЕННЯ МОНОМЕТАЛЕВИХ ФОРМ, МОНОМЕТАЛЕВІ АЛЮМІНІЄВІ ПОПЕРЕДНЬО СЕНСИБІЛІЗОВАНІ ПЛАСТИНИ)

4.2.1. Пластини для виготовлення офсетних форм

Цинкові офсетні пла​стини товщиною 0,25... 1,00 мм виготовляють з цинку, що має домішки кадмію, свинцю, заліза. Сьогодні при виготовленні офсетних форм відда​ють перевагу алюмінієвим пластинам.
Алюмінієві пластини найчастіше використовують для виготовлення офсетних форм. Механічні та молекулярно-поверхневі властивості повністю відповідають технологічним вимогам в офсетному друці. На поверхні алю​мінію в процесі виготовлення форм можна отримати більш стійкі проміжні ділянки, ніж на цинку, що дає змогу використовувати пластини з більш дрібним зерном. Особливо дрібне зерно можна отримати на алюмінієвих пластинах при електрохімічному зернінні з наступним оксидуванням, що значно підвищує твердість і міцність поверхні. Алюмінієві пластини за одна​кової товщини більш ніж в 2,5 рази легші від цинкових. Алюмінієві офсетні пластини мають товщину 0,35...0,8 мм. їх використовують як основу для виготовлення монометалевих друкарських форм і як підкладку для виго​товлення поліметалевих пластин. При друкуванні малотиражних і мало​форматних видань застосовують алюмінієву фольгу товщиною 0,1... 0,2 мм.
4.2.2. Підготовка поверхні алюмінієвих пластин
 Перед виготовленням офсетних форм готують поверхню пластин. Мікрогеометрія поверхні пластин значною мірою визначає друкарські властивості офсетних форм і впливає на фізико-хімічну стійкість друкувальних і проміжних елементів. Підготовка поверхні формного матеріалу — це його механічна або елек​трохімічна обробка.
Механічна обробка полягає у збільшенні шорсткості поверхні пластин, а та​кож усуненні старого зображення з поверхні відпрацьованих друкарських форм.
Комплексна електрохімічна підготовка збільшує шорсткість поверхні, а також підвищує здатність втримувати на поверхні рідину.
Змінити мікрогеометрію поверхні формних пластин можна різними способами, але незалежно від способів поверхня повинна задовольняти такі технологічні вимоги: добре сприймати та втримувати зволожуваль​ний розчин; мати високу стійкість проти спрацювання; забезпечувати точне відтворення зображення.
Сталеві пластини використовують як підкладку для виготовлення
поліметалевих пластин. Використання сталевих пластин пояснюється підвищеними вимогами до механічних властивостей друкарських форм для
рулонних офсетних машин.

Можливість виготовлення пластин без шліфування сприяє викорис​танню сталевих листів для підкладок формного матеріалу. Для виготов​лення поліметалевих офсетних друкарських форм використовують лис​ти вуглецевої сталі, на яких гальванічним способом нарощують мідні, нікелеві або хромові покриття.
4.3. ФОРМИ ГЛИБОКОГО СПОСОБУ ДРУКУ.

 ФОРМНІ МАТЕРІАЛИ ДЛЯ ТАМПОДРУКУ 
4.3.1. Глибокий друк

Глибокий друк - спосіб друку з форми з поглибленими друкуючими елементами. Зображення на формі гравірується або витравляється в поверхні, яка є пробільною областю. На формі глибокого друку - зображення растроване з утворенням тисяч найдрібніших осередків.

Під час друку форма занурена в рідку фарбу. У міру обертання форми фарба заповнює найдрібніші осередки і покриває всю поверхню циліндра. Фарба з поверхні циліндра знімається ракелем, тим самим очищаються пробільні ділянки, тоді як вона залишається в заглиблених осередках. Запечатуваний матеріал приходить в зіткнення з формою за допомогою друкарського циліндра. У місцях зіткнення фарба з поглиблених осередків переходить на матеріал. Форми ротаційного глибокого друку гравіруються хімічним або механічним способом, так що друкуючі елементи поглиблені.

Глибокий друк застосовується при виробництві каталогів, недільних газетних, етикеток, доладних картонних коробок, гнучкої упаковки, подарункової обгортки, настінних, підлогових і безлічі інших покриттів.
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4.3.2. Тамподрук

Тамподрук – це спосіб нанесення фірмового логотипу з печатної форми (кліше) на поверхню, що задруковується, за допомогою тампону. При виробництві корпоративних сувенірів  з нанесенням логотипу часто використовують метод тамподруку. Тамподрук дозволяє наносити зображення практично на будь-який вид поверхні (в тому числі на гладкі, рельєфні поверхні та такі, що погано вбирають фарбу) – пластик, скло, дерево, метал. Зазвичай, методом тамподруку здійснюється нанесення зображення на ручки, запальнички,  брелоки, годинники, калькулятори, попільнички, вироби з пластику, поліетилену, шкіри, на одноразовий посуд, парфумерні упаковки, і канцелярські товари та багато іншого. Тамподрук – це глибокий непрямий друк , при якому логотип на продукцію наноситься за допомогою тампону. Можливий друк в один, два і три кольори. Тамподрук – більш економний спосіб друку і на кераміці, але забезпечує меншу, ніж деколь,  механічну міцність при друці на кружках, попільничках, тарілках. 
_____________________________________________________________________________

Розділ 5. ПАЛІТУРНІ МАТЕРІАЛИ
5.1. ПОКРИВНІ МАТЕРІАЛИ. ПОКРИВНІ МАТЕРІАЛИ НА ТКАНІЙ ОСНОВІ, ПАПЕРОВІЙ ОСНОВІ, НЕТКАНІЙ ОСНОВІ. 

ПОКРИВНІ МАТЕРІАЛИ БЕЗ ОСНОВИ. ШКІРА. ОЗДОБЛЮВАНІ МАТЕРІАЛИ. ПАЛІТУРНА ФОЛЬГА І ЇХ ВИДИ. 

МАТЕРІАЛИ ДЛЯ СКРІПЛЕННЯ ТА ЗМІЦНЕННЯ ПОЛІГРАФІЧНОЇ ПРОДУКЦІЇ. МАРЛЯ ПОЛІГРАФІЧНА. 

ЛЯСЕ. КАПТАЛ. НИТКИ. ДРІТ БРУШУРУВАННЯ.

5.1.1. Покривні матеріали

Основне призначення обкладинок і палітурок — захистити книжкові блоки від пошкодження. Тому покривні матеріали повинні мати високу механічну міцність на розрив, надрив, стирання; витримувати багатора​зові згини; бути достатньо щільними і не всмоктувати глибоко клейкі речовини та фарби; добре сприймати друкарські фарби та тиснення фоль​гою; бути світло- та водостійкими; мати привабливий вигляд і відповідати змісту виробу.
Добір відповідного палітурного покривного матеріалу для певного видання є складним завданням. 

Властивості палітурного матеріалу — колір, яскравість, так само, як і всі художньодекоративні елементи поліграфічних виробів, визначаються змістом і призначенням видання. Художньо-технічні властивості матеріалів здебільшого залежать від формату видань. Для малоформатних видань до​цільно використовувати палітурні покривні матеріали з дрібною факту​рою та малюнком, з меншою жорсткістю і товщиною, ніж для книг вели​кого формату.
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При виготовленні обкладинок і оправ використовують широкий асор​тимент покривних матеріалів на тканій, паперовій, і нетканій основах з різними покриттями.
5.1.2. Покривні матеріали на тканій основі
Тканини утворюються шляхом упорядкованого переплетення ниток (бавовни, шовку, капрону тощо). Нитки, розташовані вздовж тканини, називаються основою, нитки, розташовані поперек тканини, — уток.
Система переплетення ниток може бути різною. Найпростіше пере​плетення — полотняне (рис. 5.1), коли кожна нитка утоку перекриває нитку основи. При саржевому переплетенні (рис. 5.2) поперечна нитка перекриває дві нитки основи і проходить під третьою, при сатиново​му — чотири і більше ниток основи (рис. 5.3). Тому зовнішній вигляд і фактура тканини залежать від способу переплетення, товщини пряжі, а також від щільності переплетення (кількості ниток, що проходять на 10 см довжини основи).
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Залежно від будови тканини мають різні механічні властивості. Уздовж основи тканина міцніша й деформується при намоканні менше, ніж впопе​рек. Ця властивість ускладнює нанесення клею на тканину при обклею​ванні картонних боковинок (узбоків) для виготовлення палітурки. Особли​во велика деформація спостерігається при намоканні бавовняних тканин.
Здебільшого для основи тканих палітурних покривних матеріалів використовують міткаль. Це міцна тканина простого полотняного пере: плетення. Щоб надати їй необхідних жорсткості й стійкості, тканину просочують клейкими та мінеральними речовинами, тобто апретують. На лицьовий бік м'яких тканин після апретації додатково наносять шар прозорого (безбарвного) нітроцелюлозного лаку. При нанесенні на міткаль кольорових орнаментів (за допомогою друку) отримують ситець. Вико​ристання ситцю збільшує можливості декору при виготовленні оригінальних художніх палітурок.
Окрім міткалю, що використовують як основу для виробництва палі​турного коленкору й ледерину, в поліграфії для палітурок застосовують дук, рогожку та шифон.
Дук — товста, сильно апретована бавовняна тканина рідкого полот​няного переплетення типу парусини, може бути зафарбована в різні од​нотонні кольори. Дук придатний для виготовлення суцільних оправ різних високохудожніх видань.
Рогожка — груба, дуже міцна бавовняна тканина рідкого полотняно​го переплетення, зафарбована в кольори, близькі до кольору природного волокна. Рогожка є чудовим декоративним матеріалом при виготовленні суцільнотканих оправ високохудожніх видань.
Шифон — дуже тонка прозора, але міцна шовкова тканина масою 1м2 21...23 г. Використовують її як матеріал для приклейки форзаца та як стрічки для вклейок.
Палітурний матеріал з крохмально-каоліновим покриттям — колен​кор — це бавовняна тканина полотняного переплетення, просочена роз​чином з крохмального клею, мінерального наповнювача (каоліну), барв​ника. Для отримання на лицьовому боці малюнка матеріал пропускають через тиснений каландер.
Крохмально-каолінове покриття, нанесене на фактуру тканини, надає їй необхідної щільності, кольору, добре задруковується палітурними фарба​ми при друкуванні та фольгою при гарячому тисненні. Проте покриття не водостійке, внаслідок чого клей просочується на лицьовий бік тканини і змінює зовнішній вигляд палітурки. Окрім цього, даний матеріал має невелику міцність на згин, що зумовлює розтріскування при багаторазовому згинанні.
При нанесенні на коленкор клейового розчину його ткана основа деформується, матеріал коробиться та скручується. Коленкор швидко забруднюється, а при зберіганні у вологому приміщенні може плісняві​ти та загнивати. Усі перелічені недоліки унеможливлюють виготовлен​ня з нього продукції для тривалого користування.
Залежно від властивостей і використання коленкор розрізняють за марками.
Коленкор марки КОК (звичайний) призначений для виготовлення палітурок. Маса 1м2 — 170 г, усадка при зволоженні не більше 5%.
Коленкор марки КОФ призначений для виготовлення фальчиків, маса 1м2 — 155 г. Повинен бути м'яким і мати матову поверхню, щоб забез​печити ліпше склеювання з папером, тому його не каландрують.
Коленкор марки КМК типу модерн випускають без тиснення, з част​ковим збереженням фактури тканини. Для підвищення водостійкості та міцності матеріалу на лицьову поверхню наносять прозорий шар нітро​целюлозного лаку. Коленкор модерн імітує сурове полотно, що значно розширює можливості художнього оформлення книг. Випускається палі​турний коленкоровий матеріал типу модерн з латексним покриттям на лицьовому боці. Він має високу міцність на згин, стирання, є водостійким, не дає блиску, добре задруковується палітурними фарбами і сприймає тиснення палітурною фольгою. Рекомендується для виготовлення паліту​рок найрізноманітніших видань.
Коленкор-Р (розріджений) випускають з метою економії бавовняної тканини на основі з розрідженим переплетенням. У ній на 10 см припа​дає дещо менша кількість ниток. Коленкор-Р покривають крохмально-каоліновим шаром, але він має меншу міцність на розрив, ніж коленкор марки КОК.
Коленкор марки КВК (коленкор віскозний) — це тканина, виготов​лена з бавовняних і віскозних ниток, які надають матеріалу більше міцності, поліпшують його зовнішній вигляд. Деколи лицьову поверхню покрива​ють лаками на основі нітроцелюлози. Коленкор КВК використовують для виготовлення палітурок.
Синкор — новий матеріал на тканій основі, розроблений для поліпшення зовнішнього вигляду коленкору та його механічних властивостей. Його основою є тканина міткаль, на яку нанесено шар із водорозчинних синте​тичних полімерів, наповнювача та барвни​ка. Полімерна плівка на поверхні синкору підвищує його міцність до стирання, на згин і водостійкість. Синкор використовують для виготовлення палі​турок.
Ледерин — палітурний матеріал з нітроцелюлозним покриттям — виготовляють на основі бавовняної тканини (міткаль), яку просочують крохмально-каоліновим розчином і на лицьовий бік наносять'нітроцелю​лозне покриття. На поверхню матеріалу можна наносити кілька шарів із нітроцелюлозного лаку з пігментом, наповнювачем і пластифікатором (рициновою олією, дибутилфталатом). Щоб отримати палітурний матері​ал з блиском, на нього додатково наносять прозорий шар нітроцелюлозного лаку та пластифікатора. Потім матеріал каландрують, щоб на поверхні створити стійкий малюнок.
За зовнішнім виглядом і водостійкістю ледерин нагадує природну шкіру. Він не змінює свій зовнішній вигляд і рельєф при намащуванні клеєм. Йому властива висока міцність, стійкість на згин, він добре піддається тисненню, світло— і термостійкий. Проте ледерин має дещо підвищену жорсткість, тому при виготовленні палітурок необхідно використовува​ти дуже липкий клей, наприклад кістковий.
З часом ледерин старіє. Зменшується вміст пластифікатора (рицино​вої олії), внаслідок чого підвищується жорсткість, покриття кришиться, руйнується, особливо на згинах. При зберіганні поряд книг у ледеринових палітурках і в пластмасових палітурках може відбуватися їх злипання.
Важливо, що пластифікатор дуже сповільнює висихання палітурних фарб при друкуванні на палітурці. Під час друкування палітурними фарбами або при тисненні палітурною фольгою ледерин через надмірну пружність і глибокий рельєф .тиснення вимагає застосування більшого тиску, що іноді спричинює видавлювання фарби за межі друкувальних елементів. Істот​ний недолік ледерину — його висока вартість, що пояснюється викорис​танням тканини й дорогих органічних розчинників під час його виготов​лення. Токсичність цих розчинників погіршує умови праці осіб, зайня​тих виробництвом ледерину.
Для поліпшення властивостей ледерин додатково обробляють поліа​мідним лаком, що значно підвищує міцність поверхневого шару на сти​рання, згин, злам. Ледерин краще сприймає тиснення фольгою, друкуван​ня палітурними фарбами і може використовуватися для виготовлення поліграфічної продукції тривалого терміну користування.
Палітурний покривний матеріал з нітроцелюлозним покриттям випус​кають трьох марок:
марка А — з покриттям із суміші нітроцелюлози, пластифікаторів, пігментів, наповнювачів — ледерин;
марка Б — з покриттям із суміші нітроцелюлози, барвників, з додат​ковою поліамідною обробкою — ледерин з поліамідною обробкою;
марка В — з крохмально-каоліновою основою і дещо тоншим покрит​тям із суміші нітроцелюлози, пластифікаторів, наповнювачів, барвників — ледерин полегшений (за властивостями подібний до коленкору КМК типу модерн).
Ледерин випускають в рулонах довжиною 200...250 м, маса 1м2 — 220 г.
Дубльований палітурний матеріал — це тканина, склеєна з папером основою. Зберігаються фактура, колір, ворсистість та інші властивості тканини. Папір, приклеєний до тканини, надає матеріалу необхідної цупкості, жор​сткості, запобігає проникненню клею на лицьовий бік тканини. Для виго​товлення дубльованого палітурного матеріалу використовують тонкі, м'які, неапретовані тканини. При склеюванні з тканиною застосовують міцний білий папір з сульфатної целюлози масою 40...80 г 1м2. Дубльований палітурний матеріал використовують для художнього оформлення оправ. Він виготовляється і майстрами-палітурниками індивідуально, і промис​ловістю. На папір наносять тонкий шар клею (ПВАД) і обережно накла​дають тканину. Необхідно, щоб напрямок волокон паперу збігався з ос​новою (повздовжніми нитками) тканини. Дубльований палітурний мате​ріал використовують при виготовленні палітурок типу 7.
У зв'язку з випуском нових матеріалів і високою вартістю палітур​них покривних матеріалів на тканій основі їх виробництво з кожним роком зменшується.
5.1.3. Покривні матеріали на паперовій основі
Доволі перспективними покривними матеріалами є матеріали на паперовій основі. Вони дешевші від тканих палітурних матеріалів, добре приклеюються, мають гарний зовнішній вигляд.
Ледерин на папері — це покривний матеріал, що представляє собою міцний ізоляційний папір, виготовлений з волокон небіленої сульфатної хвойної целюлози та покритий шаром нітроцелюлозної еластичної плівки. Ледерин на папері покривають поліамідним лаком, що підвищує його блиск і механічну міцність, захищає палітурку від зламів і зменшує скручу​вання матеріалу при нанесенні на нього клею. Такий матеріал міцний на розрив, стирання, згин, злам (витримує 300 подвійних згинів).
За зовнішнім виглядом ледерин на папері нічим не відрізняється від ледерину на тканій основі, але значно поступається йому в міцності, особливо при згинанні та надриві. Міцність зчеплення нітроцелюлозної плівки з основою ледерину на папері також менша, ніж у тканого ледерину. Тис​нення фактури захищає цей матеріал від скручування при намащуванні його клеєм. Він добре сприймає палітурні фарби і гаряче тиснення фольгою. Ледерин на папері коштує у 5 —7 разів дешевше, ніж матеріал з тим самим покриттям, але на тканій основі.
Ледерин на папері відзначається невисокою механічною міцністю і здебіль​шого застосовується для виготовлення палітурок малоформатних видань.
Ледерин на папері випускають у рулонах довжиною 200, 300 м, маса 1м2 – 160 г.
Папвініл — це покривний матеріал з полівінілхлоридним покриттям (такого типу матеріал, виготовлений у Росії, називають бумвініл, у Нідер​ландах — балакрон). Складається з паперової основи, шару барвника, наповнювача, полівінілхлориду (ПВХ) і пластифікатора. Плівка із пластифікованого ПВХ є м’якою, гнучкою, але через наявність пластифікато​ра до матеріалу погано прилипають палітурні фарби. З часом вміст пла​стифікатора зменшується, папвініл втрачає еластичність і може розтріс​куватися, здебільшого на згинах.
Папвініл має високу міцність на стирання і згин (витримує не мен​ше 800 подвійних згинань), водостійкий. Він буває різних кольорів, з тис​ненням і без тиснення, двох марок А і Б.
Папвініл марки А тонкий, м’який, маса 1м2 — 220±20 г. Його викори​стовують для виготовлення книжкових палітурок.
Папвініл марки Б важчий, товстіший, маса 1м2 — 300±20 г. Призна​чений для виготовлення палітурок, здебільшого для білових виробів (зо​шитів, блокнотів тощо).
Характерна особливість папвінілу — висока механічна міцність і ефектний зовнішній вигляд (подібний до шкіри). Друкувати на пап вінілі необхідно лише спеціальними фарбами (трафаретними, флексографічними). При гарячому тисненні використовують тільки спеціальну палітурну фольгу. Розпочато випуск папвінілу - екстра за новою технологією, без використання органічних розчинників.
Узорвініл з поліхлорвініловим покриттям виготовляють за новою техно​логією, без використання дорогих і токсичних органічних розчинників. Поліхлорвініл наносять у вигляді розплаву, матеріал отримують з не липкою поверхнею.
Вініпор — покривний матеріал з пористим літерних поліхлорид ним покриттям покриттям. Він більш стійкий до згинів, ніж папвініл.
Тевін — новий покривний матеріал з вініловим покриттям, за якістю не поступається кращим зразкам палітурних матеріалів на паперовій ос​нові. Нині використовують і різновид даного матеріалу марки «шагрень» різних кольорів.
Фоліант — покривний матеріал з поліуретановим покриттям з міцного паперу, поверхня якого вкрита поліуретановими смолами. Фоліант за виглядом і властивостями нагадує шкіру. За міцністю переважає всі існуючі матеріали на паперовій основі (витримує кілька тисяч подвійних згинань). Стійкий до дії води та низьких температур.
Виготовляють фоліант різних кольорів, з тисненням і без тиснення. Призначений для палітурок видань технічної, довідкової, навчальної літе​ратури. Добре сприймає палітурні фарби та тиснення фольгою.
Передбачається також випуск урекору — матеріалу на паперовій основі з літерних пуретановим покриттям, який матиме підвищену механічну міцність.
Матеріал з латексним покриттям має матову поверхню з неглибо​ким рельєфним тисненням, на ньому можна друкувати і офсетним спо​собом. Здебільшого буває світлих кольорів і призначений для палітурок дешевих, масових видань. Він дешевший, ніж ледерин на тканій основі, у 8—10 разів.
Фірма «Red Bridе» (Англія) виготовляє покривні матеріали шля​хом нанесення покриття на тканину або паперову основу. Фірма розро​била матеріал на основі крейдяного паперу з акриловим покриттям акролін, з якого виготовляють палітурки для записників, книг. Для високо​якісних упаковок призначений матеріал на паперовій основі типу нітролін. Покривні матеріали добре сприймають як гаряче тиснення палітурною фольгою, так і друкування трафаретними й офсетними фарбами.
Фірма «Herpag & Idex»(Німеччина) спеціалізується на випуску па​літерних матеріалів на паперовій основі типу еконолін. Матеріал скла​дається з 100%-ної відбіленої целюлози, яка не містить хлору, має при​родну білизну, що досягається за рахунок застосування спеціальних ре​човин, а також відзначається високою механічною міцністю.
5.1.4. Покривні матеріали на нетканій основі
Нетканий матеріал отримують із синтетичних (капрон, лавсан) і штучних (віскози) волокон, які склеюються латексним або іншим синтетичним клеєм. Волокна в нетканих матеріалах розташовані хаотично з частковою орієн​тацією, так само, як у папері. Для правильного використання матеріалу необхідно розрізняти в ньому повздовжній і поперечний напрямок во​локон.
Нетканий матеріал відрізняється за структурою, складом і властивос​тями від тканини. Він слабший, ніж покривні матеріали на тканій ос​нові, але міцніший, ніж покривні матеріали на паперовій основі. Цей матеріал зручний у брошурувально-палітурному виробництві, легко й міцно при​клеюється до паперу, картону різними клеями, майже не деформується при зволоженні та не скручується. На нетканій основі виготовляють кілька видів палітурного матеріалу.
Неткор — покривний матеріал з крохмально-каоліновим покриттям. Неткана основа складається з лавсанових і віскозних волокон (70:30), склеєних, між собою акриловою емульсією. На поверхню основи нанесено крохмально-каоліновий шар.
За жорсткістю неткор подібний до коленкору марки КОК, але по​ступається йому за міцністю на розрив і згин. Неткор використовують для виготовлення палітурок до масових видань. Він добре сприймає па​літурні та трафаретні фарби, тиснення фольгою. Проте неткору властиві невисока міцність і мала водостійкість. Тому виготовлення даного мате​ріалу не перспективне.
Синтоніт — покривний матеріал на нетканій з нітроцелюлозним покриттям. На поверхню нетканої основи наносять шар із нітроцелюлози, пігменту та наповнювача. Синтоніт випускають гладким або з тисненням. Ззовні він подібний до ледерину. Для нього характерна висока міцність, стійкість до дії навколишнього середовища та тертя. Синтоніт більш як у 10 разів міцніший від ледерину на папері. На матеріалі необхідно друкувати фарбами спеціального призначення (трафаретними). Даний матеріал можна вико​ристовувати для виготовлення палітурок об'ємних книжкових видань (ху​дожньої літератури, довідників тощо).
Сканвініл — покривний матеріал на нетканій основі з поліхлорвініловим покриттям. На поверхню нетканої основи наносять розплав по​лімеру без використання дорогих і токсичних органічних розчинників. Матеріал отримують м'яким, еластичним, міцним, що за властивостями нагадує папвініл. Призначений для оформлення палітурок цінних видань.
Ламінар — це дубльований палітурний матеріал зі склеєних нетка​них і паперових полотен. Він добре сприймає палітурні і трафаретні фарби, тиснення палітурною фольгою, але нестійкий до стирання, швидко забруд​нюється. Використовують ламінар для виготовлення оправ наукової та художньої літератури.
Готується до виробництва новий покривний матеріал на нетканій ос​нові — маденіт. Йому властиві гарний зовнішній вигляд і підвищена міцність на згин.

5.1.5. Покривні матеріали без основи
Покривний матеріал без основи — це пластмасова плівка товщи​ною 0,20...0,45 мм. Вона здебільшого складається із термопластичного полівінілхлоридного полімеру, пігменту або барвника і пластифікатора — дибутилфталату. Залежно від кількості пластифікатора пластмаса може бути жорсткою або м'якою. її випускають різних кольорів, прозорою або непрозорою, гладкою або з тисненням малюнка.
Палітурки із пластмас міцні, стійкі до тертя, водостійкі, мають гар​ний зовнішній вигляд. Термопластичні полімери при нагріванні легко піддаються тисненню. Завдяки їх термопластичності деталі палітурки мож​на з'єднувати методом високочастотного зварювання без клею. Проте при низьких температурах пластмасові палітурки стають жорсткими, крих​кими, ламкими, оскільки відбувається усадка пластмаси, що спричинює їх короблення. Окрім цього, вміст дибутилфталату з часом зменшується, це зумовлює їх старіння. У брошурувально-палітурних операціях з пла​стмасовими палітурками необхідно застосовувати лише дуже липкі син​тетичні клеї, оскільки може відбуватися відклеювання форзаців.
Пластмасу як палітурний матеріал використовують зазвичай для, ви​готовлення білових товарів.
Виготовлення нових палітурних матеріалів дає необмежені можли​вості для оформлення поліграфічної продукції. У перспективі традиційні покривні матеріали на тканій основі поступово замінять матеріали на паперовій і нетканій основі. Це зменшить вартість покривних матеріалів і матеріаломісткість поліграфічної продукції.
5.1.6. Шкіра
Шкіру використовують для виготовлення ефектних книжкових оп​рав (подарункових альбомів, ювілейних адресів тощо) тривалого корис​тування. Найчастіше для палітурних робіт застосовують сап'ян.
Сап'ян — це тонка, гладка козяча шкіра товщиною 0,4...1 мм. Завдя​ки дубленню у розчині дубової кори шкіра має тривалий термін корис​тування. Справжній сап'ян може бути зафарбований у різні кольори, окрім чорного. Він відзначається міцністю та зручний у роботі при виготовленні оправи. Добре склеюється рослинними клеями, еластичний, має приваб​ливий вигляд, добре сприймає тиснення палітурною фольгою. Оскільки сап'ян є природним матеріалом, напрямок волокон у ньому не визначе​ний, тому його можна кроїти в будь-який бік. Проте не доцільно викори​стовувати шкіру з боків для тонких оправ, бо в роботі вона дуже розтя​гується. Шкіра з шиї більш товста, жорстка й незручна для виготовлення тонких оправ.
Сап'ян виготовляють різні фірми, але на зворотному боці завжди повинен бути штамп з поміткою про дослідження, передбачені Асоціацією дослід​жень поліграфічної промисловості (РІКА). Штамп підтверджує, що шкіру не обробляли кислотами, які можуть спричинити її пошкодження. Не доцільно використовувати шкіру без відповідної помітки, особливо за​паковану в полімерну плівку, бо при палітурних роботах можуть виник​нути певні, труднощі.
Шкіру вимірюють і продають квадратними дециметрами (у США — квадратними футами), розмір позначають на штампі. Якість палітурної шкіри визначається гатунком залежно від існуючих дефектів (подряпин, дірок, нерівномірного зафарбування): «А» — вищий гатунок, «В» — перший гатунок, «С» — другий гатунок. Гатунок визначає і вартість шкіри. Шкіра класу «В» задовольняє загальні вимоги до палітурних покривних мате​ріалів, навіть при невеликих дефектах. Іноді саме за дефектом можна виз​начити, де шкіра, а де — шкірзамінник.
Окрім звичайного виготовляють ще кілька видів сап'яну. Левантсь-кий сап'ян отримують зі шкіри гірського козла. Цей матеріал товстіший і міцніший порівняно зі звичайним сап'яном. Його використовують для виготовлення оправ об'ємних, великоформатних книг. Сап'ян з нанесе​ним за допомогою тиснення на лицьовий бік узором називають шагрене​вою шкірою.
Опойок — це товста, м'яка теляча шкіра. Широко використовувалася для оправ у давні часи. Матеріал має гладку поверхню, яка добре піддається обробці та тисненню фольгою. За розмірами опойок більший від сап'яну, але не такий довговічний, тому використовується здебільшого для рес​таврації старих факсимільних видань.
Замша — це шкіра жирового дублення, отримують її зі шкір моло​дих оленів, лосів, диких кіз і овець. Вона дуже пориста, м'яка, тягуча, її товщина 0,4...0,5 мм. З лицьового боку має густий і ніжний ворс, що ут​ворює оксамитову поверхню, Матеріал має гарне забарвлення, але порівняно зі сап'яном недовговічний.

5.1.7. Оздоблювані матеріали
Палітурна фольга — це багатошаровий матеріал на паперовій або лавсановій основі, призначений для нанесення чіткого кольорового або металевого зображення на поверхню матеріалів шляхом гарячого тиснен​ня. Палітурна фольга може складатися з трьох-п'яти шарів різних за складом вихідних матеріалів. При нормальній температурі всі шари тверді, не-липкі, достатньо міцно скріплені між собою. Тиснення палітурною фоль​гою відбувається на позолотних пресах при температурі штампа 100...150 °С і тиску 60 кг с/см2. При цьому кольоровий шар розм'якає, відділяєть​ся від основи і міцно приклеюється до поверхні матеріалу, утворюючи чітке друкарське зображення.
Палітурну фольгу широко використовують при оздобленні паліту​рок, запрошень, вітань, листівок, рекламної та іншої продукції. Залежно від призначення та властивостей фольгу поділяють на види: кольорова, бронзова, "ювілейна" і голографічна.
Кольорова фольга може бути різних кольорів і відтінків, з матовою та глянцевою поверхнею. Широкий асортимент кольорової фольги дає змогу художньо оздоблювати продукцію різних видів.
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Puc. 4.11. PostawysanHd wapis
KONLOPOBOI NANITYPHOT HONbIN:

1 - bapba; 2 - sick; 3 — ockosa.




Кольорова фольга для гарячого тиснення складається з основи, роз​дільного воскового та фарбового шарів (рис.5.1).

Основою фольги є лавсанова плівка або  папір-калька. Основа повинна бути міцною, гладкою, еластичною, що забезпечує гнуч​кість фольги в цілому і впливає на струк​туру поверхні тиснення (матовість або глянцевість). Коли за основу використовують папір-кальку, то фольга є дешевшою і має задовільні властивості. На лавсановій ос​нові вона міцніша, і тому тиснення можна здійснювати при вищій температурі. Гладкість лавсанової основи дає змогу отримати більш якісні відбитки.
Роздільний восковий шар, що покриває основу, сприяє легкому від​окремленню від неї шару фарби при гарячому тисненні друкувальними елементами. Тому він повинен бути легкоплавким і водночас забезпечу​вати достатньо міцне з'єднання фарбового шару із основою під проміжними елементами. Легкоплавкий роздільний шар може складатися з твердого воску з температурою плавлення 80 °С або з воскової композиції (віск, церезин, парафін). При гарячому тисненні частина роздільного шару за​лишається на основі, а частина переходить на поверхню відбитка. Шар дуже тонкий (0,1...0,3 мкм) і тому не впливає на якість зображення.
Фарбовий шар визначає оптичні, механічні та інші важливі власти​вості фольги. У кольорової матової фольги цей шар складається зде​більшого з кольорових пігментів, а в глянцевої — з лакового та пігмент​ного шарів. Фарбовий шар, окрім пігментів, має невелику кількість на​повнювача (оксид титану), який поліпшує покривну здатність та регулює кольорові властивості фольги. В'яжучою речовиною фарбового шару є спир​товий розчин клею БФ-2 або полівінілацетатна дисперсія (ПВАД).
Тиснення кольоровою фольгою чітко відтворює навіть дрібні деталі форми, має високу покривну здатність. Якість його вища, ніж при дру​куванні палітурною фарбою. Відбиток стійкий до стирання і впливу зов​нішнього середовища.
Бронзова палітурна фольга складається з основи, роздільного воскового шару, шару бронзової пудри, шару адгезійного грунту (рис. 5.2).
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Шар адгезійного грунту при нагріванні стає липким, клейким, сприяє закріпленню шару бронзової пудри на поверхні палітур. 
Тиснення на палітурках бронзовою палітурною фольгою спочатку має гарний вигляд (тиснення ззовні подібне до золота), але з часом тьмяніє, бо під дією зовнішнього середовища бронзова пудра окиснюється і обси​пається з палітурок. Глибоке тиснення дещо захищає шар бронзової пудри від стирання. Виробництво бронзової фольги скорочується.
„Ювілейна" палітурна фольга відзначається добрим блиском, з ча​сом не тьмяніє, має високу якість тиснення і міцно тримається на палі​турному матеріалі. Вона складається з п'яти шарів: основи, роздільного воскового шару, зафарбованого прозорого шару лаку, тонкого шару алю​мінію та шару грунту (рис. 5.3).
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Тонкий шар алюмінію надає тиснен​ню привабливого металевого блиску.

Шар лаку після гарячого тиснен​ня залишається на поверхні палітурного
матеріалу. Лак захищає відбиток фольги від стирання, корозії і посилює блиск. При нанесенні незафарбованого лакового шару фольга матиме природний колір алюмінію, подібний до срібла. Якщо до лаку додати жовтий барвник, то при накладанні шару лаку на алю​міній отримаємо золотистий колір. Змінюючи колір жовтого барвника, отримують фольгу, що імітує золото різних відтінків. При введенні до лаку червоного, синього, зеленого або інших барвників фольга набуває відповідних кольорів з сильним блиском.
"Ювілейна" палітурна фольга має гарні властивості при тисненні з форм, з дрібними графічними елементами. Тиснення отримують чітке, блискуче, стійке до стирання й корозії.
Голографічна палітурна фольга, на відміну від інших видів фольги, розсіює відбите світло так, що тиснення видається об'ємним. За всіма іншими технологічними властивостями голографічна фольга нагадує "ювілейну".
При виготовленні голографічної фольги для захисту цінних паперів використовують багатошарові термопластичні полімери. Для підсилення блиску голограми наносять тонкий шар алюмінію або інших металів, що надає їй кольорового відтінку. Виготовлення голографічної фольги — це досить складний технологічний процес. 

Оригінал-голограма може кошту​вати десятки тисяч доларів.
Поліграфічну голографічну фольгу для гарячого тиснення широко використовують при друкуванні сувенірних високохудожніх листівок, ети​кеток, рекламних-буклетів, візиток, різних видів цінних паперів. На ху​дожніх листівках можна зберегти природні кольори об'єктів. Часто ви​користовують багаторакурсні голограми, під час повертання яких вздовж вертикальної осі створюється враження, що зображення об'єкта зміщується.
Найскладнішою ділянкою застосування голографічної фольги є голо​графічний захист цінних паперів. Серед них можна назвати голографічні візи, товарні знаки, наклейки на акціях, сертифікатах тощо. За відповід​ного рівня виготовлення підробити чи скопіювати елементи гологра​фічного захисту практично неможливо. Голограма міцно вдруковується у документ і видалити її, не зруйнувавши, неможливо. Тому нині голо​графічний захист — один із надійних.
5.1.8. Матеріали для скріплення та зміцнення

 поліграфічної продукції
Для скріплення окремих елементів у книжкові блоки, брошури, журнали використовують марлю, нитки, каптал, матеріал для обклеювання корінців тощо.
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Марля поліграфічна — добре апретована бавовняна тканина рідкого полотняного переплетення (рис. 5.4).

Залеж​но від призначення виробляють марлю двох марок:
марку НШ використовують для шиття на ниткошвейних машинах. Для надання жорст​кості її апретують, просочують клеєм крох​мальним або клеєм на основі № — КМЦ;
марку БО використовують для наклеювання на корінець у блокообробних агрега​тах, вона має меншу жорсткість. Для економії бавовняних волокон можна використовувати більш розріджену марлю або нетканий мате​ріал. Сама марля дуже неміцна, але значно підвищує міцність матеріалу, до якого приклеєна
Каптал — стрічка шириною 13...15 см з потовщеним краєм в 1,5...2 мм, який називається бортиком. Каптал тчуть із різнокольорових шов​кових, напівшовкових і бавовняних ниток і використовують у виданнях, обсяг яких перевищує 10 аркушів.
Каптал наклеюють з обох боків на корінець книги, щоб зміцнити його і надати виданню більш привабливого вигляду. Окрім цього, бортик капталу захищає книгу від потрапляння пилу між корінцем палітурки та книжковим блоком. Стрічка-каптал має бути сильно апретованою, рівною, без вигинів, місця обрізу не повинні торочитися.
Колір капталу слід добирати так, щоб він гармоніював з кольоро​вою гамою покривного палітурного матеріалу, форзацного паперу та стрічки-закладки.
Стрічку-каптал випускають довжиною 100 м, намотаною на втулку або у вигляді мотка — для ручних робіт.
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Бавовняні нитки використовують для зшивання зошитів у книжковий блок. Вони складаються із шести скручених між собою тонких ниток (рис. 5.5).

Їх апретують, тобто просочують крохмальними речовинами, щоб вони не торочилися і не розкручувалися. За​лежно від товщини нитки позначають номе​рами від 10-го до 80-го. Що більший номер, то тонші нитки. При зшиванні на ниткошвейних машинах використовують нитки № ЗО товщи​ною 0,30 мм.
Бавовняні нитки зручні в роботі. Вони май​же не плутаються, не розрізають папір при зшиванні, мають стабільні властивості. їх можна використовувати для реставрації книг. Синтетичні нитки, виготовлені із поліамідних полімерів, значно тонші від бавовняних, але удвічі міцніші, що на 20...25% зменшує їх витрати. Книжкові блоки, зшиті капроновими нитками, мають менші отвори від проколів, тонший корінець блоку, при шитті нитки не торочаться і прак​тично не обриваються, бо можуть натягуватися перед обривом до 25%.
Проте синтетичні нитки дорогі та дещо незручні при зшиванні вручну. Вони слизькі й можуть розрізати папір, плутаються та сильно розтягу​ються при зав'язуванні вузлів.
Використання на ниткошвейних машинах капронових ниток вимагає більш тонких голок і гачків, бо через великі отвори проколів у зошиті може легко проникати клей. Деколи при шитті одночасно використову​ють синтетичні та бавовняні нитки.
Термонитки — це нитки з віскозного шовку, покритого поліпропіле​ном, що при нагріванні розплавлюється та приклеює нитку до паперу. Температура плавлення поверхні термониток 260...320 °С. Їх використо​вують для скріплення зошитів у корінцевих фальцах, тим самим уника​ють трудомістких операцій зшивання блоків нитками. Скріплення зошитів термонитками з подальшим заклеюванням корінця книжкового блоку термоклеєм або полівінілацетатною дисперсією (ПВАД) дає змогу автома​тизувати брошурувально-палітурні процеси.
Дріт брошурувальний використовують для зшивання брошур, жур​налів, білових товарів і футлярів для книг. Сталевий дріт, який використо​вують у поліграфічній промисловості, повинен мати однакову товщину по всій довжині та гладку блискучу поверхню; бути достатньо гнучким і м'яким, бо при зшиванні твердим дротом скоби погано загинаються і ножі дротошвейних машин швидко затуплюються. Щоб запобігти іржавінню, деякі види дроту покривають тонким шаром цинку, міді, олова або лаку.
Залежно від товщини дріт позначають номерами. Чим більший но​мер, тим тонший дріт. Для зшивання брошур навпаки використовують тонкий дріт № 26, 25 діаметром 0,50 і 0,55 мм; для зшивання брошур і журналів з відступом використовують товстіший дріт № 24, 22 діамет​ром 0,6...0,7 мм.
При зшиванні дротом корінець книжкового блоку сильно потовщується, окрім цього, дріт з часом іржавіє і забруднює сторінки книжок. Тому в палітурних роботах бажано зшивати книги, журнали та брошури нит​ками.

5.2. ВИДИ КЛЕЮ. ПАЛІТУРНИЙ КЛЕЙ. КЛЕЙ РОСЛИННОГО ПОХОДЖЕННЯ. СИНТЕТИЧНІ КЛЕЇ
5.2.1. Види клею

Усі палітурні клеї залежно від фізико-хімічного стану й технології вико​ристання поділяють на групи. Розгля​немо кожну зокрема.
Групу водяної дисперсії представ​ляють латексний клей, клей ПВАД та ін. Водяна дисперсія має маленькі ча​стинки нерозчинного полімеру або олігомеру, що перебувають у воді в підвіше​ному стані. При склеюванні пористих матеріалів вода швидко всмоктується, а частинки збільшуються і утворюють плівку (рис. 5.6).
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До групи водяних клейових розчинів належать крохмальний, декстриновий, кістковий клеї. Їх отримують внаслідок розчинення вихідних продуктів. Утво​рення плівки відбувається повільно, зде​більшого завдяки випаровуванню води і частковому всмоктуванню у паперу (рис. 5.7).

Групу термопластичних полімерів представляють термоклеї у вигляді гра​нул, пилу, брикетів. Утворення клейо​вої плівки відбувається миттєво при охолодженні розплавленого клею (рис. 5.8). 
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Групу клеїв у вигляді розчинів в органічних розчинниках представля​ють клеї марок БФ, «Момент», «Фенікс» та інші. Вони утворюють плівку швидко в результаті випаровування летких органічних розчинників (спирту, аце​тону, толуолу тощо) (рис. 5.9).
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Термореактивний клей — рідка композиція, що складається з реакційноздатного олігомеру та низько​молекулярного затверджувача. Плівка утворюється швидко в результаті хімічних реакцій  цієї групи належать клеї, виготовлені на основі епоксидних, фенолоформаль-дегідних, карбамід них та інших смол.

Щоб краще зорієнтуватися у ве​ликому асортименті клейких речовин, які використовують на поліграфічних підприємствах, прийнято систему ну​мерації, де враховано особливості клеїв (склад, стан, технологічні операції при використанні тощо):
· 1—9 — полівінілацетатні дисперсії (ПВАД);
· 10 — 29 — клеї на основі натрієвої солі карбоксиметилцелюлози (Na-КМЦ);
· 30 — 39 — клеї на основі крохмалю;

· 40 — 49 — клеї на основі кісткового клею;
· 60 — 69 — кістково-латексні клеї;
· 70 — 79 — термоклеї;

· 80 — 89 —клеї на основі синтетичних з'єднань в органічних розчинниках.
Залежно від походження клейових полімерів палітурні клеї умовно поділяють на рослинні, тваринні та синтетичні. Початківцям палітурної справи рекомендують використовувати клеї рослинного й тваринного по​ходження.

5.2.2.Палітурний клей

При  виготовленні  поліграфічної  продукції  використовують  клейкі  ре​човини, від

властивостей яких значною мірою залежать якість, міцність і довговічність книг, журналів, брошур та інших видань.
Клеями називають композиції на основі полімерів, призначені для з’єднання різних матеріалів. Клей повинен задовольняти такі вимоги: добре змочувати матеріал; легко розмащуватися тонким і рівномірним шаром; у рідкому робочому стані бути липким; час схоплення клею має бути достатнім для приклеювання матеріалів вручну і на машинах, водночас клей мусить мати високу швидкість тверднення, утворювати достатньо липкі еластичні плівки, які не розтріскуються при згинанні, бути світлим, щоб не робити плями на матеріалі, який приклеюють; не вступати з іншими палітурними матеріалами в хімічні реакції, не змінювати їх колір; не пінитися при роботі в машинах; в’язкість клею повинна узгоджуватися з властивостями склеюваного палітурного матеріалу (від в’язкості зале​жить здатність клею рівним і тонким шаром покривати матеріал); не мати неприємного запаху, не виділяти шкідливих випарів і не забруднювати навколишнє середовище, бути термостійким; мати високу стійкість до впливу навколишнього середовища (не пліснявіти, не старіти тощо); бути економічно вигідним.
Правильний добір клею, його рецептура та виготовлення визначають не лише якість продукції, а й впливають на її собівартість. До складу клеїв входять:
· клейкий полімер, або ін.інфікуючі, який є основою;
· розчинник (вода, спирт тощо), який утворює з основою клейкий склад;
· антисептики — ін. інфікуючі речовини (бура, формалін та ін..), що запобігають пліснявінню;
· пластифікатори (гліцерин), які надають клейовій плівці еластичності;
· каталізатори, що прискорюють або сповільнюють тверднення клею;
· затверджувані (задублювачі), що прискорюють тверднення деяких синтетичних клеїв.
У природі не існує універсального клею, яким можна було б склею​вати різні матеріали. Тому для кожного конкретного випадку добира​ють вид клейкої речовини, визначають їх оптимальну рецептуру. Власти​вості робочого розчину клею повинні відповідати характеру палітурно​го матеріалу та умовам процесу склеювання. Наприклад, для склеювання більш пористого паперу необхідно використовувати в’язкіший клей, ніж для склеювання менш пористого. Для приклеювання пружного покрив​ного матеріалу застосовують більш липкий клей, ніж для дещо м’якшого. Для заклеювання корінця книжкового блоку придатні палітурні клеї, які відзначаються еластичністю та міцністю клейової плівки. Клейова плівка між склеюваними матеріалами повинна бути суцільною й тонкою, бо збільшен​ня її товщини негативно позначається на витратах клею та міцності склейки.

5.2.3. Клеї рослинного походження
Крохмальний клей. Крохмаль міститься в бульбах або зернах рос​лин у вигляді крохмальних зерен, форма та розміри яких є різними для кожної рослини. Крохмаль не розчиняється у холодній воді, спирті, ефірі. У гарячій воді зерна крохмалю набрякають, збільшуються в об'ємі в сотні разів, потім втрачають форму, тріскаються й утворюють в'язкий клейкий розчин. Температура розчинення крохмалю у гарячій воді називається темпе​ратурою клейстеризації. Для картопляного крохмалю вона дорівнює 66 °С, для маїсового (кукурудзяного) — 75 °С, пшеничного і рисового — близько 80 °С. Тому частіше для виготовлення клею використовують крохмаль, от​риманий з картоплі, значно рідше —з кукурудзи й рису.
Картопляний крохмаль виробляють трьох гатунків: вищого — білий порошок з кристалічним блиском; першого — білий порошок; друго​го — порошок з сірим відтінком.
Клейстер із картопляного крохмалю містить 8...10% крохмалю. При меншому вмісті крохмалю клейстер буде надміру рідким, а при більшо​му — надміру в'язким, погано розмащуватиметься. Крохмаль заварюють при температурі 70...80 °С. Підігрівати крохмальний клей до вищої тем​ператури не бажано, бо він розріджується, стає прозорим, тягнеться, що ускладнює роботу з ним. З підвищенням температури заварювання сила склеювання клейстеру зменшується. Готовий крохмальний клейс​тер — це білувата напівпрозора маса, яка легко розмащується пензли​ком, щіткою або валиком.
Клей містить багато води (85...94%) і довго сохне. Він мало стабіль​ний, в умовах підвищеної вологості пліснявіє. Для стабільності до нього додають антисептик — буру (0,05...0,5%).
Крохмальний клей легко приготувати, він рівномірним шаром лягає на поверхню матеріалу, проникає в його пори, забезпечує чисте, міцне, гнучке скріплення, дешевий і екологічно чистий, використовують його без підігрівання.
Клейстер з картопляного крохмалю придатний для приклеювання фор​заців, ілюстрацій, склеювання паперу з папером або картоном.
Клейстер із маїсового крохмалю заварюють при температурі 80...90 °С. При меншій температурі заварювання масовий клейстер виходить рідкий і слабоклейкий. При температурі заварювання понад -90 °С отримують надміру в'язкий клейстер. В'язкість охололого клейстеру значно збільшується, і з ним працювати неможливо. Найліпшими властивостями відзначаєть​ся маїсовий клейстер з 6...8%-ним вмістом крохмалю.
Клейстер із маїсового крохмалю є нестійким при зберіганні і після виготовлення та охолодження швидко густіє, погано розмащується, виді​ляє воду, яка просочує покривні палітурні матеріали. Тому маїсовий клейстер для брошурувально-палітурних робіт використовують рідко.
Лужний крохмальний клей. Звичайний крохмальний клей має невели​ку липкість і малу міцність склеювання, тому використовують лужний крох​мальний клей. При дії лугу на крохмаль в останньому відбуваються по​зитивні хімічні зміни: підвищується його розчинність у воді, і вміст крох​малю в клеї збільшується до 15... 16%, він стає липкішим, зростає міцність склеювання порівняно зі звичайним крохмальним клеєм. Робочі властивості лужного крохмального клею зберігаються протягом п'яти діб.
Клей має невелику в'язкість і використовується для приклеювання корінця зшитого книжкового блоку, форзаца, на інших операціях. Отри​мують такий клей шляхом механічного перемішування у холодній воді картопляного крохмалю та розчину їдкого натрію протягом чотирьох-п'яти годин. За цей час утворюється клейкий розчин, після чого здійснюють нейтралізацію лужних речовин, що залишилися.
Декстриновий клей. Декстрин отримують при нагріванні крохмалю до температури 180...200 °С. Молекули крохмалю розщеплюються, ста​ють простіші за будовою, і утворюється новий продукт—декстрин. Про​цес перетворення відбувається швидше за наявності мінеральних кислот, наприклад соляної.

Декстрин можна приготувати в домашніх умовах. Для цього на ско​вороду насипають крохмаль і підсмажують його на слабкому полум'ї, безперервно перемішуючи доти, доки він не стане жовтуватим. Декстрин на відміну від крохмалю, з якого його отримують, розчиняється в гарячій і у холодній воді, утворює розчини будь-якої концентрації.
Щоб приготувати декстриновий клей, необхідно 45…50% декстрину розчинити у воді до зникнення грудочок і утворення однорідної маси. Клей добре склеює, швидко скріплює, не залишає плям на поверхні, після висихання клейова плівка стає прозорою. Водночас має і недоліки: суха клейова плівка дуже крихка, клей неглибоко проникає у приклеєний ма​теріал, тому міцність безшовного клейового скріплення невисока.
Властивості декстринового клею поліпшуються звведенням у нього 1…2% гліцерину або хлористого кальцію, які підвищують еластичність клейової плівки. Незначна кількість доданої бури (0,65…1%) або кісткового клею поліпшує липкість і міцність клейового скріплення.
Декстриновий клей придатний лише для склеювання паперу та кар​тону. У суміші з кістковим клеєм, а також з лужним крохмалем його використовують для роботи з палітурними покривними матеріалами, наприклад коленкором, неткором, жорстким палітурним папером.
5.2.4. Клеї тваринного походження
Кістковий клей складається здебільшого з білкової речовини — клей.
Його отримують виварюванням у воді знежирених кісток або шкіри тварин. У кістках, міздрі, рогах і копитах тварин містяться білкові речо​вини, нерозчинні у воді. Проте під час тривалого виварювання у воді утворюється новий вид білка — глютин, який розчиняється у гарячій воді й має клейкі властивості. З одержаного клейового відвару випаровують воду, щоб приготувати драглі — галерту. При подальшому висушуванні драглів отримують сухий клей у вигляді твердих плиток гранул або пластівців.
Отриманий кістковий клей залежно від вмісту домішок і технологіч​ної обробки може бути вищого, першого, другого та третього гатунків, клей галерта — другого та третього гатунків. Клей вищого гатунку пови​нен мати найменший вміст солей, жиру, його здатність утворювати піну майже вдвічі менша, ніж у клею третього гатунку.
Виготовлення сухого кісткового клею у вигляді плиток або луски з вмістом близько 83% глютину — це дорогий і довготривалий процес.
Іноді для виготовлення цінних видань використовують клей на ос​нові желатину, який отримують з відбірних кісток, хрящів, рогів тощо. Желатин за хімічним складом дуже подібний до кісткового клею, але відзначається вищою якістю, чистіший у роботі, має нижчу температуру плавлення і більшу міцність склеювання.
Для приготування робочого розчину кісткового клею суху плитку подрібнюють на маленькі частинки. Відповідно до рецепту беруть 50...64% сухого клею та змішують з необхідним об'ємом холодної води і залиша​ють до повного набрякання на шість годин (гранули, стружка набряка​ють приблизно дві години). Розплавляють клей у клеєварці (на водяній бані) при температурі 70...80 °С при безперервному помішуванні до отримання однорідної маси, що за консистенцією нагадує сметану.
Кістковий клей не бажано нагрівати до температури понад 80 °С — це погіршує в'язкість і міцність склеювання. Довготривале нагрівання клею та нагрівання на відкритому вогні знижує його якість. Для розчинення клею бажано використовувати лише мідний або емальований посуд (по​суд зі заліза спричинює потемніння). Під час роботи не можна додавати свіжий клей до раніше використовуваного. Не бажано також розводити застиглий клей повторно.
Кістковий палітурний клей застосовують лише нагрітим до температури 40...60 °С у вигляді густих і липких розчинів. Він мало всмоктується в матеріал і не просочує його, швидко застигає, забезпечує високу міцність склеювання.
При механізованому виконанні брошурувально-палітурних операцій кістковий клей повільно утворює клейову плівку при випаровуванні води, навіть за наявності сушильних пристроїв; при роботі з ним на машинах часто з'являється піна, що зменшує міцність склейки; клей необхідно постійно підігрівати, щоб підтримувати його робочу температуру.
Кістковий клей як білкова речовина підлягає дії гнильних бактерій. Клейові плівки є маловодостійкими, вміст вологи понад 15% зменшує їх міцність, проте збільшує еластичність. При сильному зменшенні вологи плівка стає крихкою та ламкою. Щоб запобігти крихкості клейової плівки, до кісткового клею (залежно від призначення) в процесі виготовлення додають 3...7% гліцерину. Клейову плівку від пліснявіння та передчас​ного загнивання оберігають дезинфікуючі речовини, зокрема бура (0,5...1,0%) та саліцилова кислота, які додають до робочого розчину. Для зменшення піни вводять терпінеол (0,3...0,6%) або силіконовий піногасник марки ПМС — 150А. Іноді, щоб підвищити стабільність клею та еластичність плівки, до нього додають розчин аміаку (нашатирний спирт) в кількості 0,3...0,5%. Проте навіть при введенні антисептика кістковий клей зберігає робочі властивості лише протягом трьох діб.
Казеїновий клей. Казеїн — це білкова речовина, що міститься в мо​лоці. Якщо до молока додати кислоту, казеїн зсідається і випадає в осад, який можна відфільтрувати, просушити й подрібнити, тобто у чистому вигляді казеїн — це білий сирний осад. У воді він не розчиняється, а лише набрякає. Проте казеїн добре розчиняється в лужних розчинах і утво​рює в'язкі та липкі розчини, які використовують як палітурний клей при виготовленні високоякісного крейдяного паперу.
Висушений казеїн дуже гігроскопічний. При великому вмісті вологи він покривається слизом і гниє, тому його слід зберігати в сухому про​вітрюваному приміщенні.
Казеїновий клей виготовляють, розчиняючи казеїн у теплій воді з лужними додатками. При цьому бажано використовувати буру або аміачну воду (розчин аміаку), оскільки надлишок реактиву випаровується, що запобігає утворенню надміру лужного клею.
Палітурний казеїновий клей, залежно від призначення, містить 12…27% казеїну. Казеїну дають набрякнути у воді протягом п’яти-десяти годин, потім вводять відповідні лужні додатки малими порціями. Одночасно розчиняють казеїн, нагріваючи до температури 40…50 °С, ретельно помішуючи масу до повного розчинення речовин.
Казеїновий клей здебільшого складається з казеїну (25%), 25%-го розчину аміаку (12%), бури (3%), води (60%).
При введенні до складу клею гідроксиду кальцію (гашеного вапна) клейова плівка при висиханні стає  нерозчинною.
Казеїновий клей бажано готувати в посуді з нержавіючої сталі або в емальованій місткості, тому що алюмінієвий та мідний посуд пошко​джують луги. Щоб клей не псувався при тривалому зберіганні, до нього додають такі самі консерванти, як і до кісткового клею.
Казеїновий палітурний клей є порівняно дорогим, тому його викори​стовують здебільшого як додаток до інших клеїв, що поліпшує їх властивості. При цьому чистішим стає склеювання, стабільнішими властивості.
5.2.5. Синтетичні клеї
Синтетичні клеї є розчинами синтетичних смол, широко використо​вуються і в багатьох випадках успішно замінюють природні клеї.
Синтетичні клеї швидко висихають, утворюючи прозору еластичну клейову плівку, мають достатню клейову силу, що забезпечує високу міцність склейки. Більшість з них не мають різкого запаху і не є токсичні; відзна​чаються стабільністю властивостей, не підлягають пліснявінню, загниван​ню тощо; економічно вигідні.
Проте синтетичні клеї не використовують при реставрації виробів, оскільки вони змінюють структуру склеюваних матеріалів.
Полівінілацетатний клей являє собою водяну дисперсію — продукт полімеризації вінілацетату у водяному середовищі. Полівінілацетатна дисперсія (ПВАД) —білого кольору, без різкого запаху, її в'язкість зале​жить від ступеня полімеризації полівінілацетату і його концентрації. Здебільшого вихідною речовиною служить дисперсія з вмістом сухого залишку не менше 50%. Для підвищення еластичності сухої плівки клею викорис​товують пластифікатори — дибутилфталат 5...15%.
Приготування клею є нескладним. В'язкість його зменшують за раху​нок введення теплої води або більш рідкої дисперсії. Для підвищення в'язкості застосовують 14%-й розчин клею на основі № — КМЦ (натрієвої солі карбоксиметилцелюлози),проте при цьому зменшуються липкість і клейова сила дисперсії.
Полівінілацетатний клей має високу клейову здатність, велику липкість, стабільність. Він утворює безколірну прозору, еластичну (при наявності пластифікатора) плівку. Недоліком клею є його недостатня морозостійкість, при температурі нижчій —5 °С клейова плівка стає крихкою і розтріс​кується на корінці книги. Окрім цього, клей є порівняно дорогим.
Гарантійний термін зберігання дисперсії в закритій посудині при температурі 5...40 °С — шість місяців, а при розведенні водою — вісім діб. При низькій температурі клей може замерзнути, при розмерзанні ж полівінілацетат в результаті коагуляції випадає в осад і стає не при​датним для виготовлення клею.
Полівінілацетатний клей використовують для заклеювання корінців зшитих книжкових блоків, безшовного клейового скріплення блоків, при​клеювання форзаців, при виготовленні оправи. Він добре поєднується з латексним, кістковим клеєм на основі № — КМЦ та іншими клеями.
За кордоном також широко використовують полівінілацетатні дис​персії, наприклад, у Франції так звані родопак, емультекс; в Італії — вінавіл, планотоль; в Німеччині — вінопас.
Латексний клей на основі бутадієнстирольного каучуку. Латекс СКС — це водяна дисперсія каучуку білого кольору зі специфічним запахом. Сам латекс не відзначається достатньою липкістю та здатністю добре склеюва​ти, тому при виготовленні клею до нього вводять кістковий клей. Іноді також додають полівінілацетатну дисперсію, казеїн.
Латексний клей є однорідною дисперсією білого кольору. Він швидко висихає, утворює міцну еластичну плівку, дешевий. Проте має деякі не​доліки: неприємний запах, схильність до утворення піни, важко змивається з рук і машини, може викликати подразнення шкіри, пліснявіє та загни​ває (бо до складу входить кістковий клей).
Для виконання технологічних операцій розроблено різні рецепти латексного клею. Наприклад, для виготовлення палітурок типу 7 реко​мендовано клей, що має такий склад: латекс СКС-50 — 36,2; кістковий клей 60%-й — 60,0; розчин аміаку (25% -й) — 1,9; гліцерин — 1,0; тер​пінеол — 0,9%.
Кістковий клей поліпшує липкість, робить склейку міцнішою, розчин аміаку надає клейовій плівці стабільності та еластичності, гліцерин дещо сповільнює висихання клею на машині під час роботи, терпінеол запобі​гає утворенню піни.
Виготовити клей нескладно: спочатку розплавляють кістковий клей при температурі 50 °С, а потім вводять по черзі розчин аміаку, латекс та інші складники. Латексний клей зберігають в емальованому або скляно​му посуді, але не в оцинкованому.
Латексний клей різного складу використовують для приклеювання марлі та паперу до корінця книжкового блоку, вставки книжкових блоків у палітурки, приклеювання обкладинок, брошур тощо.
Карбоксиметилцелюлозний клей (Nа —КМЦ) має еластичну клейо​ву плівку, безбарвний, без запаху, нетоксичний, відзначається стабільни​ми властивостями при зберіганні, порівняно дешевий. Цей клей здебіль​шого використовують як замінник крохмального клейстеру, проте клейо​ва плівка порівняно довше висихає.
Клеї на основі Nа —КМЦ мають невелику клейову силу, тому їх ви​користовують для склеювання паперу з папером або картоном, здебіль​шого при вставлянні книжкових блоків у палітурки.
Клейовий розчин готують за такою технологією: замочують порошок Nа —КМЦ у воді при температурі 50 °С протягом 15...16 год і розмішу​ють його до повного розчинення. При надлишку лугу клей нейтралізують 6%-ним розчином оцтової кислоти. При необхідності вводять невелику кількість дисперсій і перемішують суміш до отримання однорідної маси.
Термін зберігання чистого Nа —КМЦ клею — десять діб, з домішка​ми інших клеїв — до трьох діб.
Термопластичний клей, або термоклей являє собою полімерну ком​позицію, тверду при нормальній температурі, липку та розплавлену при температурі понад 100 °С. Використовують здебільшого для безшовного скріплення книжкових блоків.
Термоклеї не містять вологи та органічних розчинників і утворюють еластичну клейову плівку, яка майже миттєво (1...3 с) твердне при охо​лодженні до кімнатної температури; клейові скріплення на термоклеях різного за якістю паперу відзначаються високою міцністю.
Термоклей будь-якої марки здебільшого складається з основи — співполімеру; 15...30% каніфолі, яка збільшує липкість; 10...30% воску або парафіну, що знижує температуру розм'якання клею і відповідно поліп​шує текучість; 2% антиоксиданту, який сповільнює процес старіння плівки та запобігає руйнуванню полімерів при нагріванні.
Добираючи термоклей для виконання тієї чи іншої технологічної операції брошурувально-палітурного виробництва, беруть до уваги зміну властивостей клею при нагріванні. Нагрітий до температури нижчої, ніж рекомендується, клей стає надто в'язким і не придатний до роботи. При високих температурах, а також при тривалому нагріванні (понад дві години) можна спостерігати часткове розкладання клею, що зменшує силу склейки. При робочій температурі в розплавленому стані термоклеї мають дещо більшу в'язкість, ніж розчини та дисперсії, тому клейова плівка буде товстішою й витрати збільшаться.
Термопластичні клеї повинні задовольняти такі технічні вимоги:
· розм'якати при температурі 65...80 °С, плавитися при 100...120 °С і повністю виявляти свої властивості при 140...170 °С;
· зберігати свої технологічні властивості у розплавленому стані тривалий час;
· міцність склейки повинна бути не гірша, ніж у звичайних палітур​них клеїв, наприклад кісткового або ПВАД;
· мати міцну, еластичну, морозостійку світлу клейову плівку;
· бути екологічно чистими.
Клеї у вигляді розчинів в органічних розчинниках — це розчини полімерів в органічних летких розчинниках. Склеювання відбувається швид​ко внаслідок випаровування розчинника. Клеї відзначаються високою міц​ністю склейки, плівка є водо- та морозостійкою. Але вони дорожчі та вогненебезпечніші порівняно з водяними розчинами та дисперсіями. При використанні даних клеїв на робочих місцях встановлюють вентиляційні пристрої, щоб запобігти токсичному отруєнню.
Клеї використовують для приклеювання та припресування прозорих глянцевих плівок. Залежно від виду плівки, її товщини, матеріалу роз​роблено та рекомендовано клеї 80 — 87.
Основою для клеїв 80 — 83 є співполімер БАВ —4М, який отримують при полімеризації бутилацетату з вінілацетатом. Він добре розчиняється в бага​тьох органічних розчинниках, утворює клейові розчини з високою міцністю склеювання. Плівка морозостійка, витримує температуру до —20 °С.
Співполімер БАВ —4М отримують на виробництві у вигляді розчи​ну лаку. Виготовлення полягає в розчиненні лаку до необхідної в'язкості. Розчинником зазвичай є летка суміш бутилацетату та толуолу в співвідно​шенні 1:3.
Клей 80 з в'язкістю 20...25 с* призначений для припресування лавса​нової плівки до відбитків, що віддруковані на крейдяному офсетному папері масою 1м2120...240 г.
Клей 82 з в'язкістю 18...22 с містить співполімер БАВ —4М, розчин​ник і додатки тетраліну, дибутилфталату, оцтової кислоти. Використову​ють для припресування до відбитків триацетатної плівки.
Клей 83 призначений для припресування діацетатної плівки.
Клей 84 з в'язкістю 28...ЗО с складається з 25...30% полівінілацетату, 2...3% пластифікатора (дибутилфталату) і 67...73% розчинника (формаль-гліколю). Призначений для двобічного припресування триацетатної плівки до всіх видів паперу.
Клей 85 на основі поліефірної смоли та розчинника формальгліколю з в'язкістю 25...28 с використовують для припресування лавсанової плівки до крейдяного паперу зі задрукованим фоном.
Клей 87 (марки ПФЕ-210) складається з 25...30% розчину метилполіамідної смоли в суміші етилового спирту та води у співвідношенні 4:1, з в'язкістю 25...27 с. При висиханні клей утворює прозору міцну, стійку плівку. Клей застосовують при обробці друкованої продукції шляхом перенесення полімерного покриття.
Зберігають перелічені клеї в герметично закритій посудині в темно​му місці при температурі, що не перевищує 25 °С.
Епоксидний клей утворює плівку в результаті хімічних реакцій, що відбуваються при звичайній температурі. Цей клей має два складники: епоксидну смолу та затверджувач. При їх змішуванні відбувається хімічна реакція і клей переходить у неплавкий та нерозчинний стан. Термореак​тивний клей має велику силу склейки, тому його використовують зазви​чай для декоративних робіт на оправі (приклеювання виробів з металів, сплавів, каменів тощо).
При твердненні, клею відбувається його усадка і тому до нього дода​ють мінеральні наповнювачі. Щоб підвищити еластичність плівки, до клею вводять термопластичні полімери.
Готують клей у широкій посудині. При цьому товщина клею у ній не повинна бути більшою 10 см, бо клей може самовільно розігрітися та миттєво загуснути. Щоб уникнути цього, необхідно добре просушити наповнювач.

5.3. ПЛІВКИ ДЛЯ ОЗДОБЛЕННЯ ПОВЕРХНІ

5.3.1. Полімерні плівки

Оздоблення поліграфічної продукції припресуванням плівки дає кращий результат, ніж лакування. Плівкове покриття підвищує водостійкість, ме​ханічну міцність продукції, збільшує термін її використання, поліпшує зовнішній вигляд видань, надає їм блиску, робить їх яскравішими.
Для оздоблення друкарської продукції використовують синтетичні полімерні плівки. Вони повинні бути міцними, еластичними, якнайменше піддаватися деформації та усадці під час старіння (<5%), не викликати скручування, жолоблення відбитка, бути безбарвними та прозорими, мати рівномірну товщину.
Припресування плівки відбувається клейовим, безклейовим способа​ми, а також способом перенесення.
Припресування плівки клейовим способом здійснюють на машині, в якій валиком наноситься на плівку тонкий шар клею. Проходячи через сушильний пристрій під дією інфрачервоних променів, клей висихає. Потім одночасно плівка та відбиток проходять через нагрітий каландр, де клей підплавляється і плівка припресовується до відбитка. Таким чином мож​на оздобити видання в обкладинках № 1—4, в палітурках № 6 — 9, супе​робкладинки, листівки, картинки, буклети, проспекти тощо.
Для припресування клейовим способом використовують поліпропіленові, поліетилентерефталатні та ацетилцелюлозні (триацетатні та діацетатні) плівки, а також клеї — розчини полімерів у летких органічних розчин​никах — і латекси — водяні дисперсії полімерів.
До складу клеїв входять полівініловий спирт, емульсії полівінілацетату, полівінілхлорид, поліакриловий ефір, природний латекс та синтетичний каучук з такими додатками, як гліцерин, дибутилфталат тощо.
Клей і його склад добирають відповідно до виду паперу та плівки. Найчастіше для припресування плівки використовують клей на основі співполімеру вінілацетату з бутилакрилатом (БАВ-4М).
Припресування плівки безклейовим способом — це з'єднання по​ліграфічної продукції з термопластичними полімерами або плівками зі заздалегідь нанесеним клейовим шаром. Термопластична плівка проходить між нагрітими валиками і через пристрій з інфрачервоними променя​ми, де вона прогрівається, підплавляється, а потім припресовується до поверхні. Цей спосіб припресування використовують для оздоблення проспектів, календарів, буклетів, а також обкладинок для палітурок № 5, 7 —9 та для оздоблення малоформатної продукції особливого призначення.
Припресування плівки відбувається при високих температурах та тиску, під впливом яких розплавлюється термопластичний шар полімеру й з'єднується з папером і відбитком. Спосіб безклейового припресування має ряд переваг порівняно з клейовим способом: зменшується кількість технологічних операцій; усувається використання клею з леткими вогненебезпечними розчинниками; поліпшуються умови праці; не забруднюється навколишнє середовище.
Цей спосіб економічно та екологічно вигідніший, ніж клейовий. Але для безклейсвого припресування необхідно використовувати плівки тов​щиною менш ніж ЗО мкм, щоб запобігти їх скручуванню.
Для безклейового способу використовують поліетилтерефталатні, целофанові, поліамідні та інші плівки. Вони відзначаються механічною та адгезійною липкістю, пружністю. Термопластичний поліетиленовий шар робить їх придатними до термічного зварювання та з'єднання з різними матеріалами (папером, тканиною тощо) під час припресування.
Оздоблення виробів способом перенесення полягає в нанесенні на відбиток прозорої плівки на основі з подальшим відділенням основи для повторного використання. Внаслідок такої обробки відбитки набувають блиску та більшої механічної міцності. Цей спосіб використовують для оздоблення обкладинок, листівок, карток, проспектів, суперобкладинок, афіш, . запрошень, привітань тощо.
У процесі обробки передбачається лише однобічне нанесення покриття. А основу-підкладку можна використовувати неодноразово, залежно від якості плівки та її стану після обробки. Спосіб перенесення характери​зується слабкою силою прилипання полімерного шару до плівки-основи і водночас сильним прилипанням цього ж шару до паперу та відбитка. Для цього використовують поліетилентерефталатну плівку товщиною 20 ... 5 мкм і спирторозчинний поліамід.
Сьогодні широко використовують самоклейкі плівки типу оракал. Вони розрізняються товщиною та складом фронтального матеріалу (полівініл​хлорид, поліефір, поліолефін), контактною клейкою речовиною (на основі поліакрилату, каучуку). Плівка добре прикріплюється до різної поверхні: паперу, дерева, каменю, скла тощо. Може зберігати свої властивості про​тягом семи років. Ззовні буває глянцевою, матовою, з голографічним ма​люнком тощо.

5.3.2. Види плівок
Целофан — тонка прозора плівка, яку отримують при обробці, це​люлози. На лужну целюлозу діють рідким сірковуглецем С52. Отриму​ють розчин ксантогенату целюлози, який протискується через вузьку щілину у ванну зі сірчаною кислотою. Кислота руйнує ксантогенат і відновлює целюлозу у вигляді прозорої, безбарвної неплавкої плівки.

Крихку плівку з відновленої целюлози пластифікують, пропускаю​чи через ванну з гліцерином. У результаті отримують целофанову плівку, що містить 10... 15% гліцерину та 7...10% води.
Целофанова плівка пропускає повітря та вологу, добре приклеюється, але не зварюється. На поверхні целофану можна друкувати будь-яким способом, але найчастіше використовують трафаретний і глибокий друк. Целофан використовують для пакування харчових продуктів.
Лакований целофан. Для підвищення водостійкості целофан покри​вають лаковими плівками і використовують при цьому нітроцелюлозні, полівінілацетатні та кремнійорганічні лаки товщиною 1...5 мкм з кожно​го боку. Лакований целофан при використанні термопластичних лаків стає термозварювальним, здатність до задруковування кольоровими фарбами при цьому поліпшується.
Лакований целофан використовують для пакування молочних і м'яс​них продуктів, фруктів, овочів, кондитерських виробів, заморожених напів​фабрикатів та ін.
Ацетилцелюлозна плівка — безбарвний, прозорий матеріал, непроник​ний для газів і пари. Плівка не має запаху, нетоксична, не деформується при зміні температури та вологи повітря, стійка до дії води, олії та жирів. Розчиняється в ефірах, кетонах, метиленхлориді, етилендихлориді. Плас​тифікується трихрезилфосфатом і трифенілфосфатом. На ацетилцелюлозній плівці легко друкувати. її можна приклеювати до паперу, картону, мета​левої фольги, але не можна зварювати.
Ацетилцелюлозну плівку використовують для виготовлення прозорих альбомів, як основу-підкладку фотографічних шарів і малоформатних металізованих офсетних друкарських форм.
Лавсанова (поліетилентерефталанова) плівка відзначається стійкістю до низьких і високих температур. її розміри і фізичні властивості зали​шаються незмінними при зміні температури і вологості навколишнього середовища. Товщина плівки 10...20 мкм, вона прозора  ( пропускає  близько  90%  видимого  світла ),  еластична  ( відносне  видовження 

50... 130%), міцна (витримує понад 20 000 подвійних згинань), температура плавлення — 260...265 °С, має невелику усадку після термообробки, що запобігає ко​робленню виробів, зберігає свої властивості протягом тривалого часу (до п'яти років), дешевша, ніж триацетатна плівка.
Лавсанову плівку широко використовують як основу-підкладку фотошарів і палітурної фольги. її можна припресувати до різної продукції, що віддрукована на крейдяному папері масою 1 м2 120...240 г, на офсет​ному та обкладинковому 1 м2100 г і більше.
Поліамідна (нейлонова) плівка не жолобиться, не морщиться при зберіганні, надійно захищає від водяної пари, олії, а також від органіч​них запахів. Поліамідна плівка добре зварюється, на ній можна друкува​ти різним способом без попередньої обробки. Широко використовують при виготовленні книжкових оправ.
Поліпропіленова плівка високоміцна, еластична, зі значним віднос​ним видовженням (170...250%). Товщина плівки 12...20 мкм, міцність на згин — понад 70000 подвійних згинань. Вона прозора (пропускає 90...95% світла), стійка до дії води та ряду хімічних  реагентів,  має малу  усадку  після  термообробки,  температура  плавлення —160... 170 °С. Недолік плів​ки — невисока морозостійкість. При температурі нижче —20 °С вона стає крихкою. Проте завдяки високим фізико-хімічним і механічним вла​стивостям плівку використовують для припресування до продукції, віддру​кованої на офсетному крейдяному папері, маса 1м2 якого більша 120 г.

Триацетатні плівки мають товщину 25 мкм, крихкі, погано розтягу​ються (відносне видовження 6...8%). Тому не доцільно припресовувати плівку до палітурки № 7. Вона має невисоку міцність, середню вологостійкість, температуру плавлення 100...180°С, але може відбуватися її відшарову​вання від паперу. Плівка товщиною 24 мкм є прозорою, блискучою, глян​цевою і використовується для оздоблення продукції, віддрукованої на офсетному звичайному та крейдяному папері масою 1м2 120... 180 г і на картоні з використанням клею 82. Плівка більшої товщини може погіршити оптичні властивості відбитка внаслідок спотворення зображення та жов​туватого відтінку. Окрім цього, вона дає велику усадку (10...12%), що зу​мовлює жолоблення та скручування, тому її використовують для двобіч​ного припресування до паперів усіх видів.
Діацетатну плівку «Кларіфойл» (Великобританія) виготовляють товщиною 12...15 мкм і використовують для оздоблення виробів, віддру​кованих на папері будь-якого виду.


Розділ 6. МАТЕРІАЛИ ДЛЯ ДРУКУВАЛЬНИХ ПРИСТРОЇВ КОМП’ЮТЕРИЗОВАНИХ CИСТЕМ

6.1. ТОНЕРИ ДЛЯ ЛАЗЕРНИХ ПРИНТЕРІВ, 

КОПІЮВАЛЬНИХ МАШИН

6.1.1. Загальне поняття про тонери

Якщо Ви використовуєте в роботі принтер чи копіювальний апарат, то частіше за все ви стикаєтеся з питанням заміни тонера чи чорнила.
Тонер - це порошок  для друку. Він може бути чорним чи кольоровим.
Тонер міститься в тонер-картриджі і принт-картриджі для лазерних принтерів і копіювальних апаратів.
Він може випускатися окремо, або в складі картриджа, тобто з барабаном і іншими частинами. На цю розбіжність рекомендується звертати увагу, тому що вона впливає на вартість видаткових матеріалів. У випадку, коли тонер виробляється в цільному картриджі, приходиться змінювати весь картридж, якщо тонер закінчився, у той час, як барабан, що має найчастіше більший ресурс, ще функціонує.

Часто тонер можна замінити окремо від картриджа, що значно скорочує ваші витрати. Вибір принтера - це також вибір видаткового матеріалу до нього. На деякі моделі принтерів складно знайти картриджі, мова йде про застарілий, або мало популярних моделях.
Картриджі лазерних принтерів можна перезаряджати, той самий  корпус можна експлуатувати досить довго, заміняючи в ньому тонер і працювати деталі. Існує багато пропозицій від компанії, що роблять устаткування для перезарядження, змінні деталі, упакування.

6.1.2. Загальна конструкція тонер-картриджа лазерного принтера
У цій замітці приведені основні компоненти тонер-картриджа лазерного принтера.
Тонер - картридж чи просто картридж - це один з основних вузлів лазерного принтера, відповідальний за перенесення сформованого зображення на папір.
Картридж - це складне електро-механічний пристрій, що складається з десятків деталей. Умовно картридж можна розділити на: 

·   Тонер. 

·  Корпус.
· Фоточутливий барабан (фотобарабан, ОРС - Огgапіс Рhotо  Соnductor).
· Лезо, що чистить.
· Вал первинного заряду.
· Магнітний вал.
· Дозуюче лезо.
· Фетрові ущільнювачі.
· І ще ряд інших деталей. У процесі друку деталі картриджа постійно піддані механічному зносу, що і приводить до їхнього виходу з ладу. Нижче описані деталі, що найбільш піддані механічному зносу, і частіше інших виходять з ладу.
Тонер - це порошок, що володіє особливими властивостями, що переноситься за допомогою електрографічного принципу на заздалегідь заряджений спеціальним образом фотобарабан і формує на ньому видиме зображення, що потім переноситься на папір. Він може бути чорного, червоного, синього чи жовтого кольорів. Розрізняють різні види тонерів: хімічний, механічний та ін. По своїй суті тонер під мікроскопом являє собою гранули воску або аналогічного полімеру, покритого окисом металу (металів) і пігментів.
Корпус тонер-картриджа виготовляють високоміцної пластмаси.
Фотобарабан (ОРС - Оrgапіс Рhoto Conductor) являє собою алюмінієвий циліндр, на який нанесений фоточуттєвий шар. Фотошар має різну будову і чутливість, у залежності від моделі принтера і картриджа. Крім цього фотобарабани відрізняються розмірами і шестірнями, що забезпечують його обертання. Фотобарабани виробляються під конкретний вид картриджа й у більшості випадків не можливе застосування тих самих   фотобарабанів у різних картриджах. У загальному принцип роботи картриджа полягає в наступному: Лазер (у ОКІ- «светодиодная» лінійка), сфальцьований на барабані, засвечивает області, на які, у наслідку, магнітний вал нанесе тонер. Після того як зображення сформоване на фотобарабані, воно переноситься на папір. Фотошар, яким покритий фотобарабан, не стійкий до механічних ушкоджень і забруднень. Використання неякісної і (або) забрудненого папера може привести до серйозних ушкоджень фото барабана. По цьому картридж потрібно зберігати  в упаковкі. Через 2-4 заправлення, а іноді і раніше на фотобарабані стирається фотошар, і картридж починає видавати не якісні відбитки. Заміна фотобарабана чи "Відновлення" - це наступний після заправлення етап у життєвому циклі картриджа. Тому що фото барабан є основою для формування зображення, бо від його стану сильно залежить якість печатки. Неможливо досягти високої якості печатки при ушкодженому фото барабану.

Вал первинного заряду (РСR - Рrітаrу Сhargе Roller) являє собою металеву вісь, укладену в гумову оболонку. РСR. мають різну будову гумового шару. Основна задача цієї деталі - зарядка фото барабана однорідним негативним зарядом. У деяких картриджах РСR. служить і для очищення фотобарабан від залишків тонера і паперового пилу. РСR також знімає залишковий заряд, що залишився на фотобарабані від попередньої зарядки. РСR має тривалий термін служби і виходить з ладу досить рідко. Але ушкодження цієї деталі може погіршити якість печатки. Вал первинного заряду піддається сильному забрудненню паперовим пилом, тому вимагає регулярного і ретельного чищення.
Магнітний вал (Mag Roller) це вал, що переносить тонер з бункера на фотобарабан. Магнітні вали мають різну будову. У картриджа виробництва НР і Canon магнітний вал являє собою складну конструкцію у виді металевого валика, поверхня якого покрита спеціальним шаром. У картриджах виробництва Samsung магнітний вал (іноді його називаю девелопер вал) виготовлений з високоякісної гуми. Магнітний вал відіграє значну роль у формуванні зображення. Ушкоджений магнітний вал приводить до істотного погіршення якості печатки. Магнітний вал піддається зносу, особливо в картриджах виробництва НР і Саnon. Якість використовуваного тонера впливає на термін служби цієї деталі. Основними дефектами цієї деталі є подряпини і бруд на його оболонці.

Очисне лезо чи ракель ( Wiper Bled) – це спеціальна пластина, що   використовується для очищення фотобарабана від залишкового тонера, що не був нанесений на папір у процесі переносу зображення.
Ракель виготовляють з міцного й еластичного поліуретану. Ракель повинний щільно прилягати до фотобарабана й у теж час не повинний ушкоджувати його. Якість поверхні леза ракеля, гострота крайок і точні розміри, дуже важливі для нормальної роботи картриджа. Від стану ракеля залежить термін служби фотобарабана, тому ракель залежить термін контакт із фотобарабаном під час печатки. Ушкоджений ракель приводить до незадовільної якості печатки.

Основні дефекти ракеля - це погнутості, подряпини його поверхні. Ракель як правило змінюють разом з фотобарабаном. У безвідхідних картриджах (Lexmark, Samsung, Brother і ін.) ракеля, як такого, немає. Незначна кількість тонера, що не було перенесено на папір з фотобарабана під час печатки, збирає валик первинного заряду, залишковий тонер з який, у свою чергу, забирає спеціальна щітка, що збирає пил.

Дозуюче лезо (Doktor Bled) регулює кількість тонера, що наноситься на магнітний вал. Дозуючі леза мають різноманітну конструкцію і виробляються з різних матеріалів - поліуретанові (Саnon, НР і ін.), металеві (Хеrох, Samsung, Brother і ін.). Щоб забезпечити рівномірний розподіл тонера на магнітному валі, лезо дозування повинне мати поверхню високої якості (без увігнутостей і зазублин). Ушкоджене лезо дозування буде наносити тонер не рівномірно по поверхні магнітного вала, що приведе до нерівномірного переносу тонера на фотобарабан і в кінцевому рахунку до значного погіршення якості друку. У картриджах виробництва НР і Саnon дозуючі леза мало піддані зносу і виходять з ладу через використання не якісного тонера. Дозуючі леза в картриджах майже всіх моделей принтерів Samsung і бюджетних принтерів Хеrох піддані значному зносу і вимагають регулярної заміни. Крім механічного зносу дозуючі леза піддаються забрудненню, тому вимагає регулярного і ретельного чи чищення заміні.
Фетрові ущільнювачі (Felt Shet) магнітного вала, ракеля й інших вузлів картриджа служать для ущільнення щілин, що існують на стику різних деталей. Основна задача фетрових ущільнювачів - герметизація бункерів з тонером і картриджа в цілому. У тонер-картриджї дуже багато місць мають потребу в  ущільненні, тому фетрові ущільнювачі бувають різних видів і розрізняються по розмірі і формі.
Фетрові ущільнювачі магнітного вала є посадковим місцем магнітного вала і встановлені між бункером з тонером і магнітним валом. Вони щільно прилягають до кінців магнітного вала і не дають тонеру просочуватися назовні. Фетрові ущільнювачі ракеля не дають просочитися тонеру з робочої поверхні ракеля назовні, а так само виключають висипання тонера з бункера з відпрацьованим тонером. Зношені фетрові ущільнювачі приводять до осипання тонера в принтері, що приводить до забруднення принтера а іноді і до поломки принтера. Крім цього, пропускаючи тонер на деталі картриджа, фетрові ущільнювачі здатні зменшити термін служби деяких деталей картриджа.

СЛОВНИК ПОЛІГРАФІЧНИХ ТЕРМІНІВ

А

Ацетилцелюлозна плівка — це безбарвний, прозорий матеріал, непроник​ний для газів і пари. 

В

 Вал первинного заряду (РСR - Рrітаrу Сhargе Roller) – це металева вісь, укладена в гумову оболонку. 
Вбирна здатність паперу — це проникнення рідини в пористе тіло під дією капілярного тиску. 

Видиме світло — це суміш різних променів з різними довжинами коливання хвиль. 

 Вініпор — це покривний матеріал з пористим літерних пуретановим по​криттям.

Водостійкість друкарської фарби — це здатність не забарвлювати зволожувальний розчин, основним компонентом якого є вода, під час дру​кування. 

В'язкість — це внутрішнє тертя, що виникає між шарами рідини при їх взаємному перемішуванні під дією відповідного механічного на​пруження. Чим більші молекули рідини, тим більша поверхня їх контак​ту, сильніше тертя між ними, а отже, і в'язкість. 

Г
Гладкість — це основна властивість паперу, що характеризує його по​верхню. 

Глибокий друк – це спосіб друку з форми з поглибленими друкуючими елементами.

Глянець фарби на відбитку — це здатність фарб дзеркально відбивати світло, що потрапляє на їх поверхню. 

Д

Дубльований палітурний матеріал — це тканина, склеєна з паперовою основою.

Дук — це товста, сильно апретована бавовняна тканина рідкого полот​няного переплетення типу парусини, може бути зафарбована в різні од​нотонні кольори.

Е

 Експонування – це процес опромінювання світлочутливого матеріалу актинічним електромагнітним випромінюванням. 

Еластична деформація — це властивість матеріалу змінювати свою форму внаслідок дії навантаження протягом деякого часу і поступово повністю відновлювати цю попередню форму та розміри після усунення дії навантаження.

Еластичність — це здатність фарбової плівки під дією навантаження змінювати свою форму й повністю відновлювати її після припинення дії навантаження.

З

Замша — це шкіра жирового дублення, отримують її зі шкір моло​дих оленів, лосів, диких кіз і овець.

К

Каптал — це стрічка шириною 13...15 см з потовщеним краєм в 1,5...2 мм, який називається бортиком.

Картридж - це складне електро-механічний пристрій, що складається з десятків деталей. 

Кінетика - при вивченні змін фазового стану речовини, термічного розкладання структури і дифузії.

Клеї - це композиції на основі полімерів, призначені для з’єднання різних матеріалів. 
Колір — це результат зорового сприйняття, яке залежить від умов освітлення, складу та структури предмета, який розглядають.

Коленкор марки КВК (коленкор віскозний) — це тканина, виготов​лена з бавовняних і віскозних ниток, які надають матеріалу більше міцності, поліпшують його зовнішній вигляд.

Кольоровий тон — це відбиті від тіл промені світла певної довжини, що визначають їх колір.

Крейдяний папір — це папір-основа з нанесеним на нього покрив​ним шаром білих пігментів і клейких речовин, які заповнюють нерівності його поверхні. Крейдяний папір має найбільшу білизну і гладкість (700...1000 с).

Л

Ламінар — це дубльований палітурний матеріал зі склеєних нетка​них і паперових полотен.

Ледерин — це палітурний матеріал з нітроцелюлозним покриттям.

Ледерин на папері — це покривний матеріал, що представляє собою міцний ізоляційний папір, виготовлений з волокон небіленої сульфатної хвойної целюлози та покритий шаром нітроцелюлозної еластичної плівки.

Липкість друкарських фарб — це здатність фарби розщеплювати​ся на шари. 
Лужно- і кислотостійкість – це лужностійкість фарби має значення у випадках друкування етикеток для упаковки мильних речовин, тютюно​вих виробів тощо. 

М

Магнітний вал (Mag Roller) - це вал, що переносить тонер з бункера на фото барабан. 

Марля поліграфічна — це добре апретована бавовняна тканина рідкого полотняного переплетення.

Маска  -  це  складне  позитивно-негативне  зображення,   отримане копіюванням   маскуючого   негативу,   з   основним    або    маскованим діапозитивом. 
Маслостійкість — це повна нерозчинність пігменту в маслах і в'я​жучих речовинах.

Матеріалозна́вство — це міждисциплінарна галузь науки, яка вивчає будову, властивості й застосування матеріалів.

Н

Насиченість — це ступінь відмінності даного кольору від білого, порівняльна кількість кольорових променів, що визначають колір тіла від​носно всіх інших променів, які відбиваються від нього. 

Недотримка – це недостатнє експонування фотоматеріалу при зйомці із-за меншої, ніж необхідно, експозиції.
Неткор — це покривний матеріал з крохмально-каоліновим покриттям.

Непрозорість, або покривна здатність фарб, — це здатність пігменту та в'яжу​чої речовини заломлювати потік падаю​чого світла так, щоб промені відбивалися, не досягаючи нижнього шару фарби. 

О

Опойок — це товста, м'яка теляча шкіра. Широко використовувалася для оправ у давні часи.

Очисне лезо чи ракель ( Wiper Bled) – це спеціальна пластина, що   використовується для очищення фотобарабана від залишкового тонера, що не був нанесений на папір у процесі переносу зображення.

П
Палітурна фольга — це багатошаровий матеріал на паперовій або лавсановій основі, призначений для нанесення чіткого кольорового або металевого зображення на поверхню матеріалів шляхом гарячого тиснен​ня.

Папір — це тонкий листовий матеріал, що складається з переплетених і скріплених між собою рослинних волокон, за​звичай целюлози. 

  Папір — це матеріал з неоднорідною структурою, внаслідок чого у повздовжньому (машинному) і поперечному напрямках у ньому виявля​ються різні деформаційні властивості. 

Папі́р — це волокнистий матеріал, що представляє собою тонкий шар переплетених і зчеплених між собою волокон, що пройшли спеціальну механічну і хімічну обробку. 
Палітурний матеріал з крохмально-каоліновим покриттям — колен​кор — це бавовняна тканина полотняного переплетення, просочена роз​чином з крохмального клею, мінерального наповнювача (каоліну), барв​ника.

Перебивання або розмазування фарби — це перехід закріпленої на
 відбитку фарби на зворотний бік віддрукованого аркуша. 
Пилоутворення — це відокремлення дрібненьких частинок фарби                                         від фарбових  валиків при роботі друкарської поверхні машини.
Покривний матеріал без основи — це пластмасова плівка товщи​ною 0,20...0,45мм.

Поліграфічне матеріалознавство – це галузь поліграфії, яка вивчає будову, властивості й застосування поліграфічних матеріалів (паперу, фарб, друкарських форм тощо).

 Прозорість фарби — це здатність пігменту та в'яжучої речовини пропускати промені світла через весь шар фарби, не змінюючи напрям​ку їх руху. 

Пружна деформація — це властивість матеріалу змінювати свою форму під дією відповідного навантаження і після усунення цієї дії миттєво віднов​лювати форму. 
Пластична деформація — це властивість матеріалу залишатися здефор​мованим після усунення дії зовнішніх сил (наприклад, пластилін). 
Пластичність — це здатність зберігати набуту внаслідок дії наван​таження форму після припинення цієї дії. 

Р
Рогожка — це груба, дуже міцна бавовняна тканина рідкого полотняно​го переплетення, зафарбована в кольори, близькі до кольору природного волокна.

С

Сап'ян — це тонка, гладка козяча шкіра товщиною 0,4...1 мм.

Світлочутливість – це властивість фототехнічної плівки змінюватися під дією світла. 

Світлостійкість фарб на відбитку — це здатність фарби при дов​готривалій дії світла не змінювати своїх кольорових властивостей. 

Сенситометрія – це система виміру робочих властивостей фотошарів – світлочутливості, коефіцієнта контрастності, фотографічної широти тощо.

 Синкор — це новий матеріал на тканій основі, розроблений для поліпшення зовнішнього вигляду коленкору та його механічних властивостей.

Синтоніт — це покривний матеріал з нітроцелюлозним покриттям. На поверхню нетканої основи наносять шар із нітроцелюлози, пігменту та наповнювача.

Сканвініл — це покривний матеріал на нетканій основі з поліхлорвініловим покриттям.

Спиртостійкість — це стійкість фарби до дії спиртів. Ця властивість залежить від спиртостійкості пігменту. 

Структурно-механічні властивості фарб — це сукупність властиво​стей, що визначають деформацію фарбової системи під дією механічних сил і впливають на поведінку фарб у друкарській машині під час друку​вання. 

Т

Тамподрук – це спосіб нанесення фірмового логотипу з печатної форми (кліше) на поверхню, що задруковується, за допомогою тампону.
Тевін — це новий покривний матеріал з вініловим покриттям, за якістю не поступається кращим зразкам палітурних матеріалів на паперовій ос​нові.

Термогравіметрія - для вивчення зміни властивостей матеріалів при дії температури і при взаємодії з різними газами.

Термодинаміка - для вивчення стабільності, змін фаз, для побудови фазових діаграм.

Термонитки — це нитки з віскозного шовку, покритого поліпропіле​ном, що при нагріванні розплавлюється та приклеює нитку до паперу.

Термостійкість – це стійкість друкарських фарб до дії високих темпе​ратур має значення при друкуванні на металі, блясі з подальшим вису​шуванням покриття при високих температурах (до 2000 °С), а також при висушуванні відбитків полум'ям газових пальників. 

Тиксотропія — це загуснення друкарських фарб з утворенням пев​ної структури, яке відбувається, коли фарба перебуває у стані спокою. 

Тонер -  це порошок, що володіє особливими властивостями, що переноситься за допомогою електрографічного принципу на заздалегідь заряджений спеціальним образом фотобарабан і формує на ньому видиме зображення, що потім переноситься на папір. 
Тонер - картридж чи просто картридж - це один з основних вузлів лазерного принтера, відповідальний за перенесення сформованого зображення на папір.

Ф

Фізика твердого тіла – це вивчення квантових ефектів в твердих матеріалах, наприклад, дослідження напівпровідників і надпровідників.

Фоліант — це покривний матеріал з поліуретановим покриттям з міцного паперу, поверхня якого вкрита поліуретановими смолами.

Фотобарабан (ОРС - Оrgапіс Рhoto Conductor) - це алюмінієвий циліндр, на який нанесений фоточуттєвий шар.

Фотополімери — це високомолекулярні органічні речовини, молекули яких під дією світла за наявності ініціаторів «зшиваються» між собою і втра​чають здатність розчинятися.

Фотографічна широта L -  це інтервал експозицій, що передає без спотворення відповідну яскравість оригіналу, який фотографують. 

Фототехнічні плівки – це спеціальні фотоплівки великого розміру, призначені для використання в поліграфії в якості фотографічних форм для подальшого відтворення текстової та графічної інформації на шпальтах газети. 

Х

Хімія твердого тіла – це вивчення хімічних процесів, що проходять в твердій фазі.

Ц
Целофан — це тонка прозора плівка, яку отримують при обробці, це​люлози. На лужну целюлозу діють рідким сірковуглецем С52. 

Ш

Шифон — це  дуже тонка прозора, але міцна шовкова тканина масою 1м2 21...23 г.

Щ

Щільність вуалі Do -  це ступінь почорніння неекспонованого фото шару.

_____________________________________________________________________________
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Рис. 5.3. Сатинове переплетення





Рис. 5.2. Саржеве переплетення





Рис. 5.1. Полотняне переплетення





Рис. 5.1. Розташування шарів кольорової палітурної фольги:


 1- фарба; 2- віск; 3- основа











Рис. 5.2. Розташування шарів бронзової палітурної фольги:1 - грунт;  2 - бронза;  3 - віск;  4 - основа











Рис. 5.3. Розташування шарів «ювілейної» палітурної фольги: 1 - грунт;  2 - алюміній;  3 – забарвлений лак;  4 – віск; 5 – основа.











Рис. 5.4. Поліграфічна марля





Рис. 5.5. Палітурні нитки: 


1 – у три з’єднання;


2 – у чотири з’єднання; 


3 – у шість з’єднань


      








Рис. 5.6. Водяна депресія





Рис. 5.7. Водяний розчин





Рис. 5.8. Розчини в летких органічних  розчинниках





Рис. 5.9. Термореактивні сполуки
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