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ТОЧНІСТЬ ВІДТВОРЕННЯ ЗОБРАЖЕННЯ 

НА РІЗНИХ ПАПЕРАХ У ТАМПОДРУЦІ 

Протягом кількох останніх десятиліть завдяки застосу-
ванню сучасних матеріалів тамподрук розвинувся і перетворився 
в самостійну технологію друкування. Зазвичай він є промисло-
вою технікою з широким діапазоном застосування в різноманіт-
них галузях. Щорічно в його розвитку можна спостерігати впро-
вадження нових технологій та розширення гами матеріалів, які 
можуть задруковуватись цією технікою [1, 2]. Тому виникає не-
обхідність досліджувати вплив параметрів друкування на точ-
ність відтворення зображення із застосуванням для задрукову-
вання різних матеріалів. 

Для дослідження було виготовлено друкарські форми зі 
сталевих пластин Granoprint, технологічний процес виготовлення 
яких подано у вигляді блок-схеми [3,4]. 

З готових форм фарбою Print Color Serie 388 (односклад-
никова, чорна) через дахоподібний з прямокутною основою там-
пон задруковувалися зразки різних паперів: 

Salafix С - папір з одностороннім крейдуванням, глад-
кою поверхнею, використовується для упаковування шоколаду і 
м'якого упаковування сигарет, для виготовлення етикеток на 
пляшки; 

Salafix X - папір з одностороннім крейдуванням, гладкою 
поверхнею, виготовлений без використання хлору; 

Salafix CNL - папір з одностороннім крейдуванням, про-
являє середню стійкість до води та спирту, використовується для 



виготовлення етикеток на пляшки для безалкогольних напоїв і 
пива; 

ІШегНаБІї - папір з одностороннім крейдуванням, гладкою 
поверхнею і шорсткою зворотною стороною, застосовується для 
етикетування як холодного, так і гарячого. 

Вимірювання величини друкувальних елементів площею 
50% на полях з лінійними растрами різної лініатури (від 20 до 100 
л/см) здійснювалося на мікроскопі МЕТ-3 зі збільшенням у 15 
разів. 

Знімання захисної плівки, накладання діапозитива фотографічною емульсією 
до фотополімерного шару та забезпечення контакту за допомогою притиску 
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У 
Експонування УФ-випромінюванням через негативний растр протягом 60 с 

У 
Проявлення в кюветі з проявником СгаловоІ протягом 45 с 

У 
Полоскання пластини сильним струменем води 

У 
Сушіння струменем теплого повітря 

У 
Вигрівання при температурі 60°С протягом 15хв для збільшення стійкості 

залишків фотополімерного шару до травильного розчину 

Ретушування за допомогою червоного коригувального лаку. Висушування 
теплим (50°С) повітрям 

У 
Травлення в 26,5% розчині НМ03 протягом 60 с 

~ Г " " 

Полоскання травленої форми проточною водою 

У 
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Як видно з рис.1, ширина друкувальних елементів на 
формі більша в порівнянні з друкувальними елементами на 
діапозитиві, що пояснюється наявністю підтравлення під час ви-
готовлення друкарської форми. Вигляд і взаємне розміщення 
кривих вказує на сталу величину ефекту підтравлення і неза-
лежність від лініатури растра. Але, ймовірно, час травлення, який 
становить 60 с, є занадто довгим, і необхідно надалі здійснити 
оптимізацію процесу з отриманням таких режимів травлення, які 
забезпечать мінімальні спотворення. 

Рис. 1. Спотворення друкувальних елементів (площею 50%) 
при відтворенні лінійними растрами: 

і - розмір елементів на друкарській формі; 
II - розмір елементів на діапозитиві 

На рис.2. наведено результати вимірювань спотворення 
розмірів друкувальних елементів на відбитках залежно від твер-
дості використовуваних тампонів. Зі збільшенням твердості там-
пона поліпшується точність відтворення зображення. Це пояс-
нюється тим, що твердіші тампони краще переносять фарбу і 
менше піддаються деформації. 
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Рис. 2. Відтворення друкувальних елементів на папері Salafix 
X при застосуванні тампонів різної твердості: 

1-2° Ш, А; 2-4° НІ, А; 3-6° Ш, А; 4 - друкарська форма 

Порівняння точності відтворення зображення, отримано-
го при використанні тампона твердістю 4 Ш, А на папері різних 
сортів (рис.З), показало, що хоча існує деяке спотворення розмі-

Рис. 3. Відтворення друкувальних елементів на різних 
паперах (1 - Salafix X, 2 - Salafix С, 3 - Salafix CNL, 

4 - Interflash) при застосуванні тампона твердістю 4°Ш, А 

рів зображення, воно знаходиться майже на одному рівні і 
суттєво не впливає на загальну якість відбитків. 
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