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О С О Б Е Н Н О С Т И М Е Х А Н И К И ПЕЧАТНОГО КОНТАКТА 
ПРИ Н А Л И Ч И И П Р Е Д В А Р И Т Е Л Ь Н О Г О НАТЯГА 
В С И С Т Е М Е З В Е Н Ь Е В ПЕЧАТНОГО АППАРАТА * 

Необходимость сокращения объема приправки, производимой в 
плоскопечатных машинах с целью соответственного регулирования 
удельного давления при высокой печати, обеспечивающего получение 
однородных качественных оттисков, заставляет углублять изучение 
истинной картины реального печатного контакта. 

Ниже освещены некоторые предварительные результаты экспери-
ментального исследования влияния различной степени заполнения пе* 
чатной формы и различной величины предварительного натяга между 
ограничительными кольцами печатного цилиндра и ростовыми планками 
талера на величину удельного давления при печати, при прочих равных 
условиях. 

Экспериментальные исследования механики печатного контакта 
были проведены на двухоборотной плоскопечатной машине Д П П , уста-
новленной в лаборатории высокой печати Украинского полиграфическо-
го института им. Ив. Федорова. 

Каждая серия экспериментов проводилась при определенном, 
варьируемом на протяжении опытов предварительном натяге между 
опорными кольцами печатного цилиндра и ростовыми планками талера. 

В процессе экспериментальных исследований регистрировались сле-
дующие данные: 

величина удельного давления на отдельные элементы печатной 
формы (датчики); 

суммарная нагрузка на печатный цилиндр и печатную форму; 
изменения расстояний между поверхностью тела печатного ци-

линдра и плоскостью талера, вызванные упругими деформациями си-
стемы под влиянием суммарной нагрузки. 

Удельные давления на печатающие элементы в ряде точек вдоль 
линии полоски печатного контакта регистрировались во время работы 
машины с использованием специальных проволочных тензодатчиков, 
электронного шестиканального усилителя с блоком питания и магнит-
но-электрического осциллографа МПО-2. 

Параллельно с осциллографической записью удельных давлений 
производилась запись отметок времени с частотой / = 500 гц. 

Все остальные параметры тарировались и измерялись в стати-
ческих условиях для каждой очередной серии экспериментов. 

* Публикуемая работа выполнена под научным руководством доцентов Б. В. Ко-
валенко и К. В. Тира в УПИ и отражает часть исследований, проводимых-в рамках 
комплексной темы «Нормализация процесса высокой печати». 



К Р А Т К О Е О П И С А Н И Е П Р И Б О Р О В И М Е Т О Д И К И 
П Р О В Е Д Е Н Н Ы Х И С С Л Е Д О В А Н И Й 

Д а т ч и к у д е л ь н ы х д а в л е н и й представляет собой пря-
моугольный корпус (рнс. 1а), в котором размещен измерительный 
орган — цилиндрический штифт 1 с печатной площадкой, равной 1 мм2, 
опирающийся на податливую балочку 2 с наклеенными на нее сверху 
и снизу проволочными сопротивлениями 3, изменяющимися при дефор-
мации балочки. При помощи винта 4 плоскость рабочей поверхности 

Рис. 1. К определению цикла изменений удельных давлений печати: 
а — датчик для измерения удельных давлений; б — диаграмма сжатия декеля; в — осцилло-
граммы распределения удельного давления по ширине полоски контакта; г — диаграммы цикла 

изменений удельных давлений, полученные путем обработки осциллограмм. 

штифта устанавливается точно по росту печатной сменной формы — 
плашки 5 с отверстием для прохода стержня измерительного штиф-
та [15]. 

Тарировка датчика осуществлялась в приспособлении, состоящем 
из гидравлического нагружающего устройства и образцового динамо-
метра сжатия типа ДОСМ-1 системы Н. Г. Токаря. На датчик сверху 
укладывался образец испытуемого декеля, использованного при экспе-
риментировании. После создания определенного удельного давления 

= на печатную площадь плашки и штифта датчика фикси-

ровалось соответствующее отклонение луча на экране осциллографа, 
вызванное влиянием деформаций проволочных сопротивлений под дей-
ствием нагрузки на измерительный штифт. Такая схема тарировки по-
зволила исключить влияние деформаций штифта на величину удельных 
давлений. 

П р и б о р д л я р е г у л и р о в а н и я п р е д в а р и т е л ь н о г о 
н а т я г а [14] использовался и для определения суммарного давления 
при печати. Отсчет производился по показаниям манометров двух гид-



равлических приборов, установленных между верхними вкладышами 
правого и левого подшипников печатного цилиндра и их крышками. 
Каждый из приборов выполнен в виде корпуса с полостью для масла 
и цилиндрическим направляющим кольцом для поршня, причем по-
лость для масла соединена маслопроводами с манометром и регули-
рующим клапаном, выполненным в виде цилиндра с подпружинен-
ным поршнем, перемещаемым с помощью регулировочного винта. 
Тарировка показаний манометров приборов осуществлялась путем 
создания определенной нагрузки. При оценке создаваемого предвари-
тельного натяга за нуль отсчета принималось начальное показание 
манометра, вызванное избыточной силой пружин в нижнем положении 
печатного цилиндра (создание предварительного натяга осуществля-
лось всегда в одном и том ж е положении талера) . 

Собственные деформации приборов оценивались при помощи инди-
катора часового типа. Pix влияние на величину суммарного давления 
исключалось соответствующей корректировкой, приводившей поверх-
ность прибора на нулевую отметку. 

И з м е р е н и е р а с с т о я н и й м е ж д у ц и л и н д р о м и т а -
л е р о м под нагрузкой и в свободном состоянии производилось при 
помощи индикаторного нутромера. Д л я этого предварительно в трех 
местах печатного цилиндра (по краям и посредине) вырезались участ-
ки декеля. 

П е ч а т н ы е ф о р м ы были составлены из линеек с очком в 
2 пункта, размещенных на талере в продольном направлении. Это 
позволяло легко менять степень заполнения формы путем соответст-
вующей расстановки линеек в форме и упрощало все требующиеся 
расчеты. 

Д е к е л ь при всех экспериментах был постоянным. Диаграмма 
сжатия приработанного декеля, снятая на эластометре УПИ [13], пред-
ставлена на рис. 16. По своим механическим свойствам декель являлся 

кгт 

жестким, его физические константы т — 0,22 и Е ' — 24,9 im- . Толщи-

на необжатого декеля 6 Н = 1,62 мм, приработанного ö n p = 1,58 мм. 
Сменная часть декеля менялась при каждом изменении варианта 

заполнения экспериментальной формы, в отличие от постоянной его 
части. 

Перед началом каждого нового испытания свежий декель прираба-
тывался в течение часа. Следует также отметить, что перед началом 
исследований была тщательно выполнена поддекельная приправка при 
минимальном давлении и пятидесятипроцентном заполнении формы ли-
нейками. 

П р о г р а м м а и с с л е д о в а н и й предусматривала одновремен-
ную регистрацию удельных давлений при печати и оценку усилий на 
подшипники печатного цилиндра (для определения суммарной нагруз-
ки) при варьируемом заполнении печатной формы и различной величине 
предварительного натяга. Три датчика для измерения удельных давле-
ний располагались по одной линии вдоль полоски контакта по краям и 
посредине талера *. 

Испытания были проведены с пятью формами, составленными из 
трех датчиков и двухпунктовых линеек, расположенных вдоль линии 
движения формы с равными интервалами между линейками. 

* Постановка экспериментального исследования влияния заполнения печатной 
формы на колебания удельного давления при печати и форма для этой цели были 
предложены и. о. профессора Б. В. Коваленко. 



Для наиболее заполненной и наименее заполненной печатной фор-
мы (последняя только при наличии датчиков) измерялись расстояния 
между поверхностью тела печатного цилиндра и плоскостью талера в 
местах около датчиков. 

С целью оценки влияния на величину давления при печати ореолов 
частичной деформации декеля по периметру печатающих элементов 
формы были проведены испытания с формами, состоявшими из того же 
количества линеек, как и описанные выше формы, однако без интерва-
лов между ними. Такие плашки были составлены из 601, 200 и 108 
линеек. 

Величина предварительного натяга между опорными кольцами пе-
чатного цилиндра и ростовыми планками талера при каждой форме 
устанавливалась в пределах от 0 до 3000 кг, через каждые 500 кг. 

Всего было проведено и обработано 63 рабочих варианта исследо-
ваний. 

Р Е З У Л Ь Т А Т Ы И С С Л Е Д О В А Н И Й 

На рис. \в представлены осциллограммы удельного давления по 
ширине полоски печатного контакта, записанные тремя датчиками 
одновременно, а на рис. \г те же осциллограммы расшифрованны с уче-
том тарировочных характеристик датчиков. Записи показывают, что по 
ширине полоски контакта удельное давление плавно нарастает и убы-
вает. 

Экспериментальная величина среднего удельного давления по ши-
рине полоски контакта была определена по формуле: 

где Р — площадь фактической диаграммы удельных давлений 
(рис. \г); 

,их и \ху — соответствующие масштабы диаграммы по осям абсцисс и 
ординат; 

Вф— фактическая ширина полоски контакта, определяемая с по-
мощью осциллограммы: 

где V — скорость талера, мм/сек-, 
/ — время действия контакта, сек; 
I — частота отметчика времени, 1 /сек; 

Номер формы 
Параметр формы 

2 3 4 5 6 

Интервал между линейка-
ми в типографских пунк-
тах 2 6 10 14 20 — 

Число линеек по ширине 
формы 601 299 200 М49 108 

Заполнение формы печа-
тающими элементами в 
процентах 50 27 19 15 12 3,5 



Зп — количество оборотов вала привода талера в минуту (п — 
число циклов); 

г — радиус кривошипной шестерни, мм; 
2 — число полных колебаний отметчика времени за время цикла 

печатного контакта печатающего элемента. 
На основании расшифровки пятнадцати осциллограмм эксперимен-

тально определен коэффициент усреднения г|?э — отношение среднего 

Рис. 2. а — зависимость изменения максимального удельного давления от ве-
личины предварительного натяга; б—изменение суммарной нагрузки при печати 
в зависимости от заполнения печатной формы и величины предварительного 

натяга. 

к максимальному удельному давлению = р =0 ,44 . Величина этого 
Р шах 

коэффициента для использованного декеля (иг = 0,22), подсчитанная 
теоретически по формуле, приведенной в работе [10], г|)т = 0,38 практи-
чески близка к найденной. 

Результаты исследования изменения величин м а к с и м а л ь н ы х 
у д е л ь н ы х д а в л е н и й в зависимости от величины создаваемого 
предварительного натяга иллюстрируются графиком, представленным 
на рис. 2а для формы с 27%-ным заполнением. Цифрами 1, 2 и 3 на 
рисунке обозначены соответственно графики удельных давлений, заре-
гистрированные средним, левым и правым датчиками. Различные ве-
личины удельных давлений на датчики при том же предварительном 
натяге и при однородной форме вызываются, прежде всего, неточностью 
изготовления и упругими деформациями звеньев системы печатного 
пресса. Удельное давление на датчики может отличаться от среднего 
удельного давления на форму в связи с метрической неточностью обра-
ботки звеньев печатного аппарата, различием местных деформаций та-
лера и декеля, влиянием его размерных объемных деформаций. 

Приведенные графики показывают, что увеличение предваритель-
ного натяга вызывает примерно одинаковый относительный рост удель-
ного давления на все отдельные печатающие элементы формы (дат-
чики). Например, для формы с 27%-ным заполнением увеличение 
максимального удельного давления по сравнению с первоначальным 
давлением при изменении предварительного натяга от 0 до 3000 кг 



составляет в среднем 280%, а для формы с 19%-ным заполне-
нием — 328%. 

С у м м а р н а я н а г р у з к а на форму растет с увеличением 
предварительного натяга, причем этот рост в большей мере проявляет-
ся для менее заполненной печатной формы. Например, при увеличении 
предварительного натяга от 0 до 3000 кг суммарная нагрузка на форму 
с 12%-ным заполнением выросла с 550 до 4040 кг, т. е. увеличилась в 
7,35 раза, а на форму с 50%-ным заполнением — с 1520 до 5830 кг, 
т. е. увеличилась лишь в 3,85 раза. 

Величина суммарной нагрузки на форму изменяется в зависимости 
от изменения ее заполнения. На рис. 2б обобщены данные об измене-
нии суммарной нагрузки на форму в зависимости от заполнения при 
различных величинах предварительного натяга, указанных над соот-
ветствующими кривыми. Увеличение заполнения печатной формы во 
всех случаях вызывает увеличение суммарной нагрузки на форму, при-
чем относительное увеличение больше при меньших величинах предва-
рительного нагяга. Суммарное давление меняется не в одинаковой сте-
пени с изменением заполнения печатной формы — с увеличением запол-
нения оно растет гораздо менее интенсивно. Например, при изменении 
степени заполнения формы с 12 до 50%, т. е. более чем в 4 раза, сум-
марная нагрузка в случае отсутствия предварительного натяга измени-
лась с 550 до 1520 кг, т. е. в 2,77 раза, а при предварительном натяге 
в 3000 кг она соответственно изменилась с 4040 до 5830 кг,'т. е. в 
1,44 раза. 

И з р е з а н н о с т ь п е ч а т а ю щ и х э л е м е н т о в ф о р м ы , как 
показала обработка полученных экспериментальных данных, существен-
но влияет на величину давления при печати. При любых предваритель-
ных натягах для одинаковой площади печатающих элементов суммар-
ная нагрузка больше для формы с изрезанными элементами, чем для 
сплошной плашки. Например, для формы с 19%-ным заполнением при 
предварительном натяге 1000 кг суммарная нагрузка за счет частичной 
деформации декеля поднялась с 980 до 1530 кг, т. е. на 56%, а для 
формы с 50%-ным заполнением и при том же предварительном натяге 
она соответственно увеличилась с 1590 до 2630 кг, т. е. на 65%. 

Найти определенные закономерности увеличения суммарной на-
грузки за счет влияния ореолов частичной деформации декеля, зави-
сящих от изрезанное™ элементов печатной формы, нам не удалось. 
Можно только констатировать, что это увеличение менялось в широких 
пределах — от 15 до 100%. Средняя величина увеличения суммарного 
давления для всех проведенных экспериментов составила 42%. 

В л и я н и е з а п о л н е н и я п е ч а т н о й ф о р м ы на величину 
максимальных удельных давлений определим, воспользовавшись дан-
ными о величинах суммарного давления. Максимальное напряжение 
сжатия в материале декеля о ш а х может быть найдено из формулы для 
определения суммарной нагрузки Q s , рекомендованной в [9]: 

для данного декеля и формы; 

откуда 

где 



£ =• — т а к ж е физическая константа для данного декеля; 

ф — 0,44 (величина, найденная нами экспериментально, см. рыше); 
а — коэффициент заполнения формы; 
/ — максимальный размер формы вдоль образующей печатного ци-

линдра; 
1 -(- р = 1 + 0,5 •— коэффициент влияния изрезанности печатающих эле-

ментов формы, установленный нами экспериментально; 

В = 2 } / 2 RZ m = 2 | / 2 / ? — ширина полоски контакта; 
I Я = 270 мм — радиус печатного цилиндра; 

Z m — максимальная деформация декеля толщиной 6; 
т и Е' — физические константы 

материала декеля. 
По результатам подсчетов 

построены графики максималь-
ных напряжений сжатия * в за-
висимости от заполнения печат-
ной формы, полученные при раз-
личных предварительных натя-
гах (рис. 3). 

Сокращение заполнения пе-
чатной формы приводит к уве-
личению максимального напря-
жения сжатия декеля и удельно-
го давления при печати. Однако 
при изменении предварительного 
натяга от 0 до 1500 кГ увеличе-
ние максимальных напряжений 
происходит значительно менее 
интенсивно, чем при натягах от 
1500 до 3000 кГ. Так, например, 
при предварительном натяге 1000 кГ уменьшение заполнения печатной 
формы от 50% до 12% вызывает увеличение максимального напряже-
ния в 1,5 раза, при 2000 кГ — в 2,3 раза, при 3000 кГ — в 2,5 раза. 

Колебание максимальных напряжений в широких пределах вслед-
ствие переменной заполненности печатной формы, как это обычно имеет 
место, значительно усложняет процесс приправки. 

Попутно следует отметить, что значительные колебания удельных 
давлений, особенно в области больших давлений (80 кПсм2 и выше), 
при достаточно жестком декеле не вызывали существенного изменения 
рельефа на обороте контрольных оттисков. Это дает основание утвер-
ждать, что в случае применения жестких декелей визуальная оценка 
величины максимального удельного давления по оттиску не достижима. 
Здесь возможны перегрузки машины, вызывающие дополнительные 
упругие деформации звеньев печатного аппарата. 

В л и я н и е з а п о л н е н и я п е ч а т н о й ф о р м ы н а к о л е б а -
н и е м а к с и м а л ь н ы х у д е л ь н ы х д а в л е н и й п о д л и н е по-
л о с к и п е ч а т н о г о к о н т а к т а . 

* По максимальному напряжению сжатия легко определить максимальное удель-
ное давление Ртах = 3 тах (1 + Р)• Для плашки (5 = 0 и, таким образом, максимальное 
напряжение в материале декеля по величине равно максимальному удельному дав-
лению. 
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Рис. 3. Изменение максимальных удельных 
давлений при печати в зависимости от за-
полнения печатной формы и величины 

предварительного натяга. 
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На рис. 4й представлены графики изменения расстояния между 
печатным цилиндром и талером в зависимости от величины предвари-
тельного натяга при отсутствии формы. Графики приведены для трех 
характерных точек вдоль образующей цилиндра: 1 — с левой стороны, 
2 — посредине и 5 — с правой стороны (соответственно местам распо-

Рис. 4. а — расстояния между телом печатного цилиндра и плоскостью талера в за-
висимости от величины предварительного натяга; б — изменение максимальных удель-
ных давлений на датчики при увеличении предварительного натяга; в — расстояние 
между телом печатного цилиндра и плоскостью талера в зависимости от величины 
нагрузки на печатный цилиндр, создаваемой однородной равномерно распределенной 

на талере формой. 

ложения датчиков удельного давления) . Рассматривая эти зависимости, 
заключаем, что с увеличением предварительного натяга расстояние 
между телом цилиндра и плоскостью талера существенно сокращается, 
причем это сокращение примерно в одинаковой степени меняется слева 
и справа. Расстояние между талером и цилиндром в средней точке дли-
ны контакта сокращается в значительно большей степени. Это дает 
основание предположить, что такое сокращение расстояния идет, по-



видимому, в основном за счет прогиба талера вверх под влиянием 
предварительного натяга. Упругие девиации цилиндра и талера являют-
ся существенной причиной колебания удельных давлений при наличии 
предварительного натяга и неравномерного заполнения формы печа-
тающими элементами. 

Величины удельных давлений в точках измерения расстояний при 
различной величине предварительного натяга приведены на рис. 46. 
С учетом зафиксированных упругих деформаций печатного аппарата 
вполне закономерно, что максимальное удельное давление на средний 
датчик с увеличением предварительного натяга возросло сравнительно 
с первоначальным в 4,5 раза, а на крайних датчиках, где сокращение 
расстояния было меньше, и удельное давление увеличилось менее зна-
чительно. 

Иная картина деформации печатного аппарата наблюдается при 
наличии формы с равномерным 50%-ным заполнением (рис. 4в) . В этом 
случае деформации в тех же точках (цифрами 1, 2, 3 обозначены те 
же места измерения, что на рис. 4а и рис. 46) с увеличением суммар-
ной нагрузки на печатный цилиндр растут примерно в одинаковой сте-
пени, причем в средней части даже несколько меньше, чем по краям. 
Обращает на себя внимание и то, что расстояние между поверхностью 
тела печатного цилиндра и плоскостью талера посредине печатного 
аппарата гораздо больше, чем по краям, в отличие от того случая, 
когда форма отсутствовала. Здесь, по-видимому, общее увеличение рас-
стояния во всех точках происходит за счет суммы деформаций стенок 
машины и подталерных опор, а также девиаций вала печатного ци-
линдра. 

Изложенное позволяет прийти к следующим выводам. 
1. Увеличение предварительного натяга между опорными кольцами 

печатного цилиндра и ростовыми планками талера приводит к резкому 
повышению максимального удельного давления и суммарной нагрузки 
на форму при печати независимо от характера формы. В связи с этим 
подбор толщины декеля с определенными физико-механическими свой-
ствами необходимо производить с учетом величины предварительного 
натяга. 

2. С увеличением заполнения печатной формы в пределах полоски 
печатного контакта рост суммарной нагрузки менее интенсивен, что 
свидетельствует о значительном перепаде максимального удельного 
давления. Следовательно, при печатании с однородной по изрезанности 
элементов формы неравномерность удельного давления зависит от ко-
лебаний заполнения формы. Именно это является основной причиной 
приправки при использовании точной по росту и однородной по изре-
занности печатной формы. 

3. Степень влияния заполнения печатной формы на величину удель-
ного давления зависит от величины предварительного натяга. При 
меньших величинах предварительного натяга заполнение печатной фор-
мы в меньшей мере влияет на колебания удельного давления. Это об-
стоятельство должно учитываться при обосновании оптимальной вели-
чины предварительного натяга. 

4. Изрезанность элементов печатной формы, вызывающая частич-
ные деформации декеля по периметру, несомненно, оказывает суще-
ственное влияние на увеличение удельного давления при печати. 

5. Изменения упругих деформаций печатного аппарата, вызываю-
щие колебания величины удельного давления при печати, конкретны 
и зависят от заполнения и характера местного размещения печатающих 
элементов формы внутри полоски печатного контакта, 



6. Разработка практических рекомендаций в отношении выбора де-
келя и величины предварительного натяга с учетом степени заполнения 
печатных форм требует дальнейшего развития и углубления исследо-
ваний в области механики печатного контакта. 

Л И Т Е Р А Т У Р А 

1. Л. К. Б е л о з е р с к и й . Кинематика и геометрия печатных аппаратов с правиль-
ным качением цилиндров, Сб. трудов НИИПолиграфмаша, вып. 6, М., 1960. 

2. Н. Д. Б и р ю к о в а . Методы исследования деформационных свойств декелей в 
динамических условиях. Обмен передовым опытом по процессам печати и путям 
их совершенствования, вып. II, Изд. НТО полиграфии и издательств, М., 1963. 

3. М. Е. Г о т м а н. Исследование давления при печати, журн. «Полиграфическое 
производство», 1941, № 2. 

4. М. М. Н у р к а с. Технология типографского печатания, «Искусство», М., 1962. 
5. В. Н. П е т р о в . Распределение давления в полосе контакта декеля с печатной 

формой, Сб. трудов ВНИИ Гознака, вып. 1, М., 1957. 
6. П. А. П о п р я д у х и н . Технология полиграфического производства, кн. 3, «Искус-

ство», М., 1955. 
7. М. С. Т и м о ф е е в . Давление в печатной паре плоскопечатных малоформатных 

машин и методы его измерения. Научные труды МПИ, Сб. 4, «Искусство», М., 
1956. 

8. К. В. 1 и р. О нагрузках, возникающих при печатании, Сб. трудов УНИИГШ, 
вып. 1, Харьков, 1937. 

9. К. В. Г и р. Механические явления, сопровождающие цикл печатного контакта 
в плоскопечатных машинах, Сб. трудов УНИИПП. вып. 3, 1954. 

10. К. В. Т и р , Б. Л. Л о з о в о й . Оценка суммарной нагрузки на печатный цилиндр, 
Научные записки УПИ, т. XIV, Львов, 1961. 

11. К. В. Т и р . Пути достижения оптимальных условий печатного контакта. Обмен 
передовым опытом по процессам печати и путям их совершенствования, вып. II, 
Изд. НТО полиграфии и издательств, М., 1963. 

12. А. А. Т ю р и н . Распределение давления в зоне печатного контакта. Научные тру-
ды МПИ, Сб. 8, М., 1958. 

13. Я- И. Ч е х м а н. Определение физических характеристик упруго-пластических ма-
териалов при сжатии. Научные записки УПИ, т. XII, Львов, 1958. 

14. Я. И. Ч е х м а н . Стабилизация процесса печати на двухоборотной плоскопечатной 
машине. Обмен передовым опытом по процессам печати и путям их совершен-
ствования, вып. II. Изд. НТО полиграфии и издательств, М., 1963. 

15. Я. И. Ч е х м а н . Исследование воздушных амортизаторов талера двухоборотной 
плоскопечатной машины ДПП. Автореферат и кандидатская диссертация, Львов, 
1963. 

16. К. И. Ф и н а к и н. Исследование параметров печатного аппарата ролевых рота-
ционных машин высокой печати. Труды НИИПМ (печатные машины), вып. 19, 
М„ 1962. 

17. К. И. Ф и н а к и н. Конструкция и жесткость цилиндров печатного аппарата ро-
левых ротационных машин высокой печати. Труды НИИПМ, вып. 19, М., 1962. 

PECULIARITIES OF THE PRINTING CONTACT MECHANICS 
IN THE PRESENCE OF SOME PRELIMINARY STRETCH 

IN A PRINTING APPARATUS LINKS SYSTEM 

la. N. CHEKHMAN; N. A. PRYADKO. V. I. 1USHCHIK 

While printing with some uniform plate the unevenness of specific pressure depends 
on the fluctuation of dressing the form. Using smaller sizes of preliminary stretch the 
dressing of the printing forms influences upon the fluctuation of the specific pressure 
but in the smaller degree. 


