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Підвищення якості друкованої продукції ставить певні вимоги 
і до складу декелів, основне завдання яких — компенсувати мікро-
нерівності паперу, друкарської форми та друкарського апарата. Як 
відомо, об'єм приправки та тиражестійкість декеля залежать від 
його структурно-механічних властивостей. Ряд досліджень [1—3] 
дали змогу визначити деякі вимоги до декельних матеріалів. Вони 
полягають у тому, що матеріали декелів повинні бути рівномір-
ними по товщині, в достатній мірі жорсткими, з високими та 
стабільними в процесі друку пружно-еластичними властивостями. 

Однак гумово-тканинні полотна, що широко використовуються 
як складова частина декелів, не виключають приправки, мають 
відносно низьку тиражостійкість, а тому останнім часом застосо-
вуються синтетичні декельні матеріали, які характерні тим, що 
деформуються зі зміною об'єму. Вони виготовляються шляхом 
просочування волокнистих основ синтетичними еластомерами, які, 
осідаючи на волокнах, блокують повітря в порах між ними, що 
забезпечує властивість матеріалу зменшувати свій об'єм під на-
вантаженням і при друкуванні з фотополімерних чи мікроцинкових 
форм практично виключити приправку. Технологія їх виготовлення 
дає змогу одержувати декелі з наперед заданими властивостями. 
До таких декелів слід віднести кімлон (США), поліфіброн і резіл-
пак (Англія) та СПД-синтетичні пористі декелі на різних основах, 
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розроблені у В И Д І поліграфії. Всі ці декелі відзначаються висо-
кою тиражестійкістю. 

У цій роботі оцінюються деформаційні властивості декелів із 
різних матеріалів, їх стабільність у процесі друку, вплив на його 
якість і рекомендуються оптимальні декелі для використання на 
друкарських машинах. Було досліджено 15 зразків декельних ком-
позицій, складених із різних видів паперів, гумово-тканинних ма-
теріалів, синтетичних плівок і синтетичні декелі — поліфіброн, 
кімлон і СПД. 

Дослідження стабільності деформаційних властивостей деке-
лів у процесі друку (приробки) проводили на спеціальному стенді, 
який є ротаційною парою. Зразки закріплювали на одному з ци-
ліндрів ротаційної пари. Питомий тиск у процесі приробки ста-
новив 300 Н/см2 і створювався за рахунок регулювання зазору 
між циліндрами. Деформаційні властивості матеріалів вимірювали 
на вертикальному оптичному довжиномірі ИЗВ-1 в режимі «на-
вантаження—розвантаження» під питомим тиском 300 Н/см2 спо-
чатку до приробки, а далі після 500, 1000, 2000, 3000 та 5000 
циклів. Частота н а в а н т а ж е н ь — 1 0 0 циклів/хв. Результати дослі-
джень кращих за своїми властивостями декелів зведені в таблиці. 
У процесі.приробки підвищується жорсткість декелів і змінюється 
співвідношення пружно-еластичних і пластичних деформацій. Част-
ка пружно-еластичних деформацій збільшується, а пластичних — 
зменшується. 

Графічне зображення залежності ступеня приробки досліджу-
ваних зразків від кількості циклів приробки показано на рис. 1. 
Як видно, поліфіброн і збірні декелі на основі гумово-тканинних 
полотен досяглії стабілізації властивостей (приробилися) тільки 
після 2000 циклів навантаження. Швидше (1000 циклів) цей про-
цес пройшов у кімлону. По-різному поводили себе зразки СПД. 
Найкращі результати порівняно з іншими декелями показали 
СПД-1 та СПД-2, які різняться між собою кількістю поліефіруре-
танового еластомеру, введеного в них при виготовленні, а отже, 
і деформаційними властивостями. Приробка СПД-1 і СПД-2 стабі-
лізувалась ще до 500 циклів навантажень, причому з невеликим 
ступенем (близько 1%) , що дає можливість при використанні цих 
декелів у друкарських машинах уникнути підправки, яка харак-
терна при друкуванні зі застосуванням збірних декелів і вимагає 
певних витрат часу. СПД-3 продовжував прироблятися навіть 
після 5000 циклів. Це можна пояснити невисокими пружно-ела-
стичними властивостями волокнистої картон-основи. Проведені 
дослідження підтверджують доцільність використання синтетичних 
декелів, а також вказують на те, що свіжі декелі перед друку-
ванням тиражу доцільно приробити в друкарській машині під 
тиском на суцільній формі-плашці. Кількість циклів приробки 
залежатиме від деформаційних властивостей матеріалу. 

Паралельно проведено дослідження впливу властивостей деке-
лів на графічну точність відтворення друкарських елементів на 
відбитку. Визначали спотворення геометричних розмірів растрових 
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Характеристика деформаційних властивостей декелів 
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Збірний декель № 1 

Гумово-тканинне полотно, 
пресшпан, папір крейдяний, 
папір форзацпий, папір пись-
мовий 1,55 8,54 43.9 

Збірний декель № 2 

Гумово-тканиине полотно, 
пресшпан, триацетатна плів-
ка, папір форзацний, папір 
обкладинковий просочений 
поліефірурстаном 1,51 8,36 42,6 

Кімлон 0,53 11,1 49 

Поліфіброн 0,76 1 1,8 35 

СПД-1 (вовняна кірза, про-
сочена поліефірурстаном) 1.21 4,1 38 

С П Д - 2 (вовняна кірза, про-
сочена поліефіруретаном) 1.26 4,0 42 

С П Д - 3 (картон-основа, про-
сочена поліефіруретаном) 1,15 13,8 43 

17,3 38,8 1,51 6,9 51,4 20,7 27,9 

19,1 38,3 1,48 7,01 54,1 16,5 29,4 

18 33 0,51 9,8 61 18 21 

31 34 0,72 8,3 65 18 17 

38 24 1.20 2,5 36 32 32 

31 27 1.25 3,2 65 25 10 

13 44 1,05 8,5 77 11 12 



елементів (%) при питомих тисках друку в межах 250—500 Н/см2 . 
Відбитки одержували на прободрукарському пристрої ІГТ. Дру-
карська форма — чотириступінчаста шкала з лініатурою растра 
25 лін/см. Д л я друкування використовували друкарський папір 
«люксопринт». Розміри растрових елементів вимірювали па кож-
ному полі відбитку за допомогою оптичної вимірювальної системи 
мікротвердоміра ПМТ-3. 

Рис. !. Залежність сту-
пеня приробки декелів 

від кількості циклів. 

1 — з б і р н и й д е к е л ь Лс І; 2 — 
з б і р н и й д е к е л ь № 2; 3 — кім-
л о н : 4 — п о л і ф і б р о н : 5 — 
С П Д - 1 ; 6 — С П Д - 2 ; 7 -

С П Д - 3 . 

Із рис. 2 видно, що найменші спотворення растрових елементів 
спостерігаються при друкуванні з поліфіброном у межах питомих 
тисків 250—350 Н/см2 . Дещо більші спотворення дають СПД. 
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Рис. 2. Спотворення растрових елементів (С) з а л е ж н о від складу деке-
лів при різних питомих тисках (Я) . 

/ — з б і р н и й д е к е л ь № 1; 2 — з б і р н и й д е к е л ь № 2; З — к і м л о н ; 4 — п о л і ф і б р о і г 
5 — С П Д - 1 . 

У цьому випадку перевага надається тим декелям, які спричи-
няють менші спотворення друкарських елементів у широкому діа-
пазоні питомих тисків, що є особливо важливим фактором при 
друкуванні з комбінованих форм (растр, текст і плашка) . Врахо-
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вуючи, що існує технологічна можливість при виготовленні С П Д 
керувати їх деформаційними властивостями і одержувати декелі 
г и е о С ж д а ш м дощшю і ^ о ц о в ж и т а роботу нал, 
поліпшенням синтетичних пористих декелів на основі вовняної 
кірзи та провести їх широкі технологічні випробовування при 
друкуванні різноманітної продукції на плоскодрукарських та ро-
таційних машинах. 
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THE INVESTIGATION OF S O M E P R O P E R T I E S 
OF THE BLANKET MATERIALS 

S u m m a r y 

The s tudy of the b lanket mater ia l s deformat ion propert ies has been carr ied out. 
The exper imental d a t a needed for the es t imat ion of the direction in the new 

blanket mate r i a l s development , have been obtained. 
The blanket composi t ion inf luence on the graphic accuracy of the screen 

elements reproduct ion in the p r in t ing process, has been studied. 
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