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Проанализированы технические и технологические 

особенности проведения отделочного процесса лакиро3

вания, в частности выборочного. Разработана класси3

фикация формных материалов для фрагментарного 

лакирования и алгоритм их подготовки.

The technical and technological features of leadthrough 

of finishing process of the varnishing, in particular se3

lective are analysed. Classification of the material plates 

for the fragmentary varnishing and algorithm of its pre3

paring is developed.

Постановка проблеми

Лакування друкованої продук�
ції є одним з найбільш викорис�
товуваних способів її опоряджен�
ня, що також надає друкарським
відбиткам привабливого зовніш�
нього вигляду (змінює оптичні
властивості поверхні задрукову�
ваного матеріалу); необхідні ек�
сплуатаційні властивості — ме�
ханічну міцність відбитка, міц�
ність до стирання, його глянець,
контраст зображення і тексту,
стійкість до вологи, хімічно агре�
сивного середовища, захищає
від псування через тертя повер�
хонь паковань при транспорту�
ванні товару, ізолює фарбовий
шар від упакованих продуктів,
усуваючи перехід фарбового
шару (перетискування), ство�
рює шорсткі поверхні і запобігає
ковзанню упакованого товару
один щодо одного; підвищує
ступінь захисту від підробки, від
впливу зовнішніх чинників тощо.

Різноманіття функцій визна�
чає широкий спектр асортимен�
ту лаків: масляні; дисперсійні;

УФ�лаки; лаки, що забезпечують
зміну оптичних властивостей
поверхні відбитків у виді глянсо�
вого або матового ефекту — ме�
талізовані, перламутрові, люміне�
сцентні; захист відбитків від ме�
ханічного пошкодження, зокре�
ма від стирання — глянсові лаки
на водній або органічній основі
і лаки УФ�затвердіння; водороз�
чинні або на основі органічних
розчинників бар’єрні лаки, що за�
безпечують стійкість такої полі�
графічної продукції як пакован�
ня, зокрема харчового, до дії
певних хімічних речовин (воло�
ги, жирів, лугів), температури,
оберігання пакувального мате�
ріалу від всотування інгредієнтів
харчового продукту, а також
для захисту харчового продукту
від дії навколишнього середови�
ща (наприклад, вологості);
при виробництві паковання за�
стосовують блістерні лаки (на вод�
ній основі і на основі органічних
розчинників) для скріплення жор�
сткої підкладки з пластиковим
прозорим футляром, що містить



упакований продукт; ґрунтові
лаки (лак�праймер), що нано�
сяться для покращення адгезії
лаку до фарбової плівки або
фарби до задруковуваного ма�
теріалу (полімерних матеріалів,
наприклад поліетилену та полі�
пропілену); лаки з підвищеним
ковзанням, нековзькі, з направ�
леним ковзанням (використову�
ються при виробництві гральних
карт) — надають відбиткам
спеціальні експлуатаційні влас�
тивості, наприклад змінюють
параметри їх ковзання; арома�
тизовані лаки (водно�диспер�
сійні, іноді масляні) із спеціаль�
ними мікрокапсулами із запаш�
ними маслами — надання запа�
ху [1, 2].

Аналіз попередніх 

досліджень

Залежно від площі відбитка,
куди наносять лак, лакування
може бути: загальне (повне, су�
цільне), коли шаром лаку вкри�
вають всю поверхню відбитка;
неповне (фрагментарне, вибір�
кове, місцеве), коли шаром лаку
вкривають тільки певні сюжети від�
битка, його окремі фрагменти.

Лакування можна здійснюва�
ти за допомогою практично всіх
класичних способів друку. Най�
більша товщина лакового шару
досягається у трафаретному
способі, тому у виробників і за�
мовників поліграфічної продук�
ції в даний час знаходить все біль�
шу популярність УФ�лакування
із застосуванням трафаретного
устаткування, що дозволяє на�
носити шар лаку великої товщи�
ни, створює високий глянець
поверхні, порівнянний лише з ла�
мінуванням (УФ�лакування рен�
табельне при малих накладах,

має нижчу собівартість кінцево�
го виробу).

Нанесення лаку здійснюють
в друкарській машині флексо�
графічного, глибокого, трафарет�
ного, офсетного друку за один
аркушепрогін, відразу після дру�
кування відбитків (in�line, в лі�
нію), використовуючи зволожу�
вальний, фарбовий апарат або
окрему лакувальну секцію у виді
одинарного або подвійного ла�
кувального модуля, останній
може бути з однією або з двома
проміжними сушарками; в спе�
ціалізованих лакувальних маши�
нах на заздалегідь віддруковані
відбитки (off�line, окремо). Дру�
карські машини з лакувальним
модулем найбільш популярні
для друкування паковання, ети�
кеток і рекламної продукції.
При виготовленні журнальної
продукції лакувальний модуль
застосовується в основному
для друкування обкладинки.
В спеціалізованих лакувальних
машинах здійснюється як лаку�
вання всієї поверхні аркуша,
так і вибіркове [3].

Нині спостерігається тенден�
ція до збільшення використання
вибіркового лакування, при яко�
му лаковані сюжети зображення
на противагу нелакованим ділян�
кам, були матовими або глянсо�
вими, що приводить до виникнен�
ня особливого колірного ефек�
ту. При цьому фрагменти зобра�
жень при друкуванні і лакуванні
повинні бути точно суміщені, ад�
же найменше несуміщення сприй�
мається як значний дефект,
не дивлячись на незначний кон�
траст напівпрозорого лаку,
що наноситься. Дисперсійні
і УФ�лаки наносяться за допо�
могою флексографічних форм,
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а також еластичних форм висо�
кого друку, які можуть деформу�
ватися при розміщенні їх на
циліндрах лакувальних секцій.
Для покращення стабільності
друку еластичні форми для ла�
кування наклеюють на метале�
вий циліндр. 

Лакувальними і сушильними
модулями комплектується без�
ліч як мало� і середньоформат�
них аркушевих, так і рулонних
друкарських машин, що дозво�
ляє продукувати високотехно�
логічну продукцію за короткі
терміни [4, 5].

Мета роботи

Визначити тенденції техно�
логічного процесу вибіркового
лакування та проаналізувати
особливості підготовки форм�
них матеріалів.

Результати проведених 

досліджень

Залежно від виду замовлення
та типу лакування як зазначалось
вище, як формні матеріали за�
звичай застосовують (рис. 1) —
гумовотканинне полотно (ГП) —
спеціальне багатошарове із знім�
ним верхнім шаром ГП із затиск�
ними планками (для рівномірного
нанесення лаку рекомендується
використовувати компресійні
ГП), не світлочутлива еластична
формна пластина (застосовуєть�
ся при суцільному та вибірково�
му лакуванні, є полімерною ком�
позицією, нанесеною на один
або два шари поліефірної осно�
ви, товщина 1,15 мм (пряме ла�
кування) і 0,65 мм (непряме ла�
кування), твердість більше 80 од.
за Шором), в якій на поверхні
олівцем відзначають ділянки
для майбутнього лакування

(з урахуванням невеликого роз�
тягування при натягненні форми
на циліндр та діаметру формно�
го циліндра), потім акуратно,
щоб не зачепити основу, вирізу�
ють по контуру скальпелем уруч�
ну або за допомогою спеціаль�
них висікальних плоттерів верх�
ній шар, відокремлюють від ос�
нови; та фотополімерні форми
(флексографічного, високого,
офсетного, тампонного друку;
водовимивні або органорозчин�
ні з поліефірною, сталевою або
алюмінієвою основою, останні
мають більшу стабільність пара�
метрів і менше розтягуються
в копіювальній установці й на
формному циліндрі лакувальної
секції; товщина 1,16 мм, твер�
дість 70–78 од. за Шором; тов�
щина світлочутливого фотополі�
мерного шару на основі поліест�
ру — 250 мкм, алюмінію —
300 мкм), які порівняно з ГП до�
зволяють більш точно лакувати
окремі ділянки. Використання
як формного матеріалу (офсет�
ний спосіб) звичайного вжива�
ного офсетного гумовотканин�
ного полотна (ОГТП), може при�
вести до появи незадрукованих
ділянок на аркуші і до забруд�
нення ОГТП друкарськими фар�
бами з відбитка, що пояснюєть�
ся їх спрацюванням [6, 7].

ГП для вибіркового лакуван�
ня порівняно з ГП для суцільно�
го (під останні ГП підкладають
декілька листів піддекельного
матеріалу, що допомагає уник�
нути накопичення лаку за межа�
ми поля друку, а також відбува�
ються часті зупинки машини для
змивання полотна через нако�
пичення фарби) забезпечують
стабільне перенесення лаку
і зменшують надлишкове його
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накопичення завдяки знімному
верхньому гумовому шару. Про�
те неточності в різанні збільшу�
ють час на приведення.

При застосуванні трафарет�
ного способу друку, для лаку�
вання використовують сітки�

форми з відповідними дру�
карсько�технічними характери�
стиками (з певною кількістю ни�
ток і типом емульсії) для певно�
го вида лаку [2–4, 8].

Найкращу якість відбитків за�
безпечує вибіркове лакування

П О Л І Г Р А Ф І Ч Н І  М А Т Е Р І А Л И

119

Рис. 1. Класифікація технічних, технологічних засобів 
вибіркового лакування
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Рис. 2. Алгоритм підготовки формного матеріалу
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через лакувальну секцію із за�
стосуванням лакувальних плас�
тин на поліефірній (лавсановій)
або алюмінієвій основі (точне
суміщення сюжету) з нанесеним
зображенням шляхом фотоко�
піювання або вирізання на ви�
сікальному плоттері. При лаку�
ванні простих сюжетів застосо�
вують спеціальні ОГТП, на яких
вручну/плоттером вирізають зо�
браження до встановлення
в машину або в ній [3].

При вибірковому лакуванні
з відтворенням тонких штрихів,
тексту дисперсійними лаками
в лакувальних секціях при необ�
хідності високоточного приве�
дення використовуються фото�
полімерні пластини товщиною
0,64 мм з алюмінієвою основою,
що забезпечує постійність роз�
мірів.

Вибіркове лакування масля�
ними лаками (ароматизовани�
ми масляними лаками) через
фарбовий апарат здійснюється
за допомогою офсетної друкарсь�
кої форми (нової, з накладу)
або звичайного ОГТП з включе�
ним зволожувальним апаратом. 

Дисперсійні лаки можуть на�
носитися через фарбовий, зво�
ложувальний апарати, окрему ла�
кувальну секцію офсетної дру�
карської машини, причому прості
сюжети наносяться через лаку�
вальну секцію з використанням
ГП із знімним шаром (товщина
ГП 0,90–1,96 (з компресійним
шаром) ±0,02 мм; товщина ос�
нови 0,35 мм; товщина вирізу�
ваного поверхневого знімного
шару 0,80–1,00 мм; твердість
65–88 од. за Шором; глибина
знімного шару 0,60–1,0 мм).
Вирізування знімного шару ви�

конують уручну перед установ�
кою в машині або безпосеред�
ньо в ній. Іноді з ГП роблять від�
биток і по ньому вирізують про�
більні елементи. Ці полотна стійкі
до дисперсійного лаку, тканин�
на основа має спеціальну оброб�
ку і не деформується при взає�
модії з вологою. При підготовці
полотна, для того, щоб запобіг�
ти розтискуванню, склеюванню
відбитків в стапелі, а також (при
повному лакуванні) витискуван�
ню лаку за передню або задню
клапанні кромки, необхідна не�
велика вирізка піддекельного
матеріалу.

УФ�лаки основних способів
друку (флексографічного, висо�
кого, глибокого, трафаретного,
офсетного) наносяться через
лакувальну секцію (прямий спо�
сіб), в спеціалізованих лакуваль�
них машинах або через фарбо�
вий і зволожувальний апарат
(непрямий спосіб) у офсетних
друкарських машинах із звичай�
них друкарських форм, полі�
мерних лакувальних полотен
на поліефірній основі, спеціаль�
не ОГТП з модифікованим (ети�
ленпропілендієнмономерним)
поверхневим шаром стійким
до УФ�лаків. 

Популярним є комбіноване
вибіркове лакування із застосу�
ванням масляного лаку із звичай�
них друкарських форм та нане�
сення дисперсійного чи УФ�лаку
через фарбовий апарат з увімк�
неною системою зволоження
(під масляний лак) та лакуваль�
ної секції (під дисперсійний
чи УФ�лак) [3].

Враховуючи вищезазначені
тенденції технологічних проце�
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сів, технічних засобів, витратних
матеріалів для вибіркового ла�
кування, розроблено алгоритм
підготовки формного матеріалу
(рис. 2).

Висновки

Розширення асортименту
формних матеріалів для вибір�

кового лакування, зокрема ГП,
вдосконалення їх структури, по�
требує вивчення їх друкарсько�
технічних властивостей, систе�
матизації технологій, технічних
засобів, витратних матеріалів
задля стабілізації процесу лаку�
вання та отримання якісної про�
дукції.
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