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Пîñòàíîâêà ïðîáëåìè
Ó наø ÷ас ïроáлемі якості дру-

кованого çоáраæення ïриділяþть
все áільøе уваги. Öе ïов’яçано
ç тим, ùо ринок ïоліграôі¿ çрос-
таº, çáільøуºться конкуренція в га-
луçі. Інôормованість çамовників
ïро те, яким маº áути çоáраæен-
ня, такоæ ïідвиùуºться, і ïояснен-
ня, ùо ïроáлеми ç друком ïов’я-
çані ç якістþ ïідготовки ôаéлу, º
неïереконливими. Îднак çаáеç-
ïе÷ення ïотріáно¿ якості в коро-
ткі терміни не çавæди моæливе.
Îсновними ïри÷инами неналеæ-
ного виконання çамовлення моæе
áути ниçькиé рівень автоматиçа-
ці¿ ïоліграôі÷но¿ техніки, неïра-
вильниé виáір технологі÷них ïа-
раметрів друку, а такоæ лþдсь-
киé ÷инник.

Îïтиміçація роáоти друкарсь-
кого вироáництва доïомагаº уні-
ôікувати технологі÷ниé ïроцес,
ïідвиùити éого економі÷ну еôек-
тивність, çниçити роль лþдсько-
го ÷инника. Çавдяки оïтиміçаці¿
ïараметрів технологі÷них ïроце-
сів і оïераціé та ïостіéному ïро-
веденнþ конструкторських роáіт,
сïрямованих на вдосконалення
вуçлів друкарських маøин відïо-
відно до су÷асних тенденціé роç-
витку техніки, науковці роçроáля-
þть, а ïровідні ôірми ïроïонуþть
на світовому ринку нові маøини,
çдатні çаáеçïе÷ити виконання наé-
ріçноманітніøих ïоліграôі÷них
çамовлень.

Виріøенням ціº¿ ïроáлеми моæе
áути ïроведення колориметри÷-
них та денситометри÷них дослі-
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дæень друкованих відáитків, ùо
дасть çмогу çдіéснити оïтиміçа-
ціþ роáоти друкарсько¿ маøини
в умовах реального ÷асу, наïрав-
лено¿ на ïідвиùення ¿¿ ïродуктив-
ності та çаáеçïе÷ення високо¿
якості відтворення áагатоôарáо-
во¿ ïродукці¿, яка відïовідаº сві-
товим стандартам.

Àíàë³ç ïîïåðåäí³õ 
äîñë³äæåíü
Íа су÷асному етаïі ÷ітко ок-

реслені вимоги до видавни÷о-ïо-
ліграôі÷но¿ ïродукці¿, як у світі, так
і в Óкра¿ні, та ÷ітко сôормульова-
ні основні наïрями вдосконален-
ня автоматиçаці¿ друкарських
ïроцесів. Відомо, ùо ïроцес
çволоæення º одним іç ваæливих
÷инників в оôсетному ïлоскому
сïосоáі друку. Тому осоáливого
ïідходу вимагаþть вçаºмодія çво-
лоæувального роç÷ину ç ïаïером,
ôарáоþ і друкарськоþ ôормоþ,
автомати÷не регулþвання ïода-
÷і çволоæувального роç÷ину ïід ÷ас
друкування накладу. Öе, в своþ
÷ергу, вимагаº створення ресур-
соçáерігаþ÷их çаходів в техноло-
гі¿ оôсетного друку çі çволоæен-
ням [1, 2].

Ó реçультаті çдіéсненого ïа-
тентного ïоøуку в технологі¿ оô-
сетного сïосоáу друку [3–11] ïро-
аналіçовано такі ваæливі конст-
руктивні ріøення: удосконалення
існуþ÷их та роçроáлення нових
механіçмів та вуçлів çволоæуваль-
них аïаратів ç метоþ ïідвиùен-
ня ïродуктивності роáоти арку-
øевих і рулонних оôсетних дру-
карських маøин, ùо, в своþ ÷ергу,
áуде çаáеçïе÷увати високу якість
друковано¿ ïродукці¿. Îсоáливо-
сті конструкці¿ су÷асних çволоæу-
вальних аïаратів оôсетних дру-

карських маøин º ваæливими ÷ин-
никами, ùо вïливаþть на якість
друкування. Áеçумовно, ùо од-
ним іç ïріоритетних наïрямів º
роçроáка су÷асних çволоæуваль-
них аïаратів, а такоæ рецеïтур
новітніх çволоæувальних роç÷и-
нів, ùоá суттºво ïокраùити тех-
нологі÷ниé ïроцес друкування. 

Проведениé аналіç ïоïеред-
ніх дослідæень літературних дæе-
рел [12–20] та нормативних до-
кументів [21] ïідтвердив актуаль-
ність і неоáхідність виконання
оïтиміçаці¿ роáоти друкарсько¿
маøини, ùо сïрияº ïідвиùеннþ
якості друку, роçøиреннþ асор-
тименту друковано¿ ïродукці¿ та
çниæеннþ ¿¿ соáівартості, скоро-
÷уþ÷и витрати від áраку і ïрос-
то¿в оáладнання. Çагалом оïти-
міçація технологі÷ного ïроцесу
виготовлення друковано¿ ïродук-
ці¿ çумовлþº ïідвиùення конку-
рентосïромоæності друкарні як
тако¿.

Ìåòà ðîáîòè
Враховуþ÷и виùескаçане та

вироáни÷і ïотреáи су÷асних дру-
карень, ïеред авторами ïостало
çавдання ïроведення ексïери-
ментальних дослідæень якості від-
áитків рекламно¿ ïродукці¿, від-
друкованих на оôсетніé арку-
øевіé маøині Heidelberg GTO 52
ç ріçними системами ïодавання
çволоæувального роç÷ину, іç çас-
тосуванням структурованого ïід-
ходу аналіçу окремих елементів
друкованого çоáраæення, на ос-
нові якого складаºться комïлекс-
ниé ïокаçник оцінки якості çа уçа-
гальненим критеріºм оïтиміçа-
ці¿ на ïідставі ôункці¿ áаæаності
Õаррінгтона.
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Оá’ºêòè ³ ìåòîäè 
äîñë³äæåííÿ
Îá’ºктом ексïериментальних

дослідæень оáрано технологі÷ниé
ïроцес друкування рекламно¿
ïродукці¿ на оôсетніé аркуøевіé
маøині Heidelberg GTO 52 ç ріç-
ними системами ïодавання çво-
лоæувального роç÷ину: Alcolor —
ïряме ïлівкове сïиртове çволо-
æення, VARN Kompac та DDS 2 —
ïряме ïлівкове áеçсïиртове çво-
лоæення. В друкарськіé маøині
Heidelberg GTO 52 використо-
вуºться контактниé сïосіá ïода-
вання çволоæувального роç÷ину
на друкарську ôорму та два ріçних
çволоæувальних роç÷ини: сïирто-
виé та áеçсïиртовиé [22, 23].

Çасоáом для оцінþвання яко-
сті відáитків рекламно¿ ïродукці¿
áули створені нами øкали: тес-
това øкала ç ïолями ïівтонів і то-
нів, яка ïоáудована для CMYK-
кольорів, як окремо для коæного
кольору (10, 20, 30, 40, 50, 60,
70, 80, 90, 100 % наси÷ення), так
і ïри накладанні 100 % ïолів
ïоïарно та тріадно CMY, çгідно ç
міæнародним стандартом ISO
12647, а такоæ ряд øкал для кон-
тролþ якості оôсетного сïосо-
áу друку Prinect/Fogra Digital
Print Scale Control, яка вклþ÷аº
елементи треïінгу, колірного áа-
лансу, дво¿ння і ковçання, роçтис-
кування, відтворення дріáних де-
талеé, радіально¿ міри, ïоля ïів-
тонів, суміùення ôарá, текстові
елементи тоùо. Такоæ викорис-
тано øкалу для виçна÷ення роç-
дільно¿ çдатності та лініатури дру-
кування, яка даº моæливість кон-
тролþвати відтворення áагатоôар-
áових çоáраæень, кольори яких,
для усунення муару, роçміùені
ïід відïовідними кутами растру,
неçалеæно від варіантів ïодаван-

ня і трансïортування аркуøів ïа-
ïеру, як вуçькоþ, так і øирокоþ
сторонами [24, 25].

Ìатеріалами для дослідæен-
ня оáрано ïаïери çгідно міæна-
родного стандарту ISO 12647:2
2013 р., які користуþться наéáіль-
øим ïоïитом серед друкарень
Ëьвова, крім цього øироко ви-
користовуþться для виготовлен-
ня рекламно¿ ïродукці¿: креéдо-
ваниé глянцевиé (Magno Gloss) —
130 г/м2, креéдованиé матовиé
(G-Print) — 115 г/м2, некреéдова-
ниé áілиé (Amber Graphic) — 120
г/м2, некреéдованиé кремовиé
(Munken pure) — 120 г/м2 (таáл.).

Çаïроïонована методика [27,
28] охоïлþº кілька стадіé, у ре-
çультаті яких вироáляºться ºди-
на концеïція ç роçрахунком ком-
ïлексного ïокаçника, ùо é оïисуº
рівень якості дослідæуваного від-
áитка, а такоæ ïроцес друкуван-
ня. Сïо÷атку неоáхідно виáрати
та оá´рунтувати ïерелік ïокаçни-
ків, çа якими слід ïроводити оцін-
ку. В ïоліграôі¿ існуº ïерелік нор-
мативних документів, çокрема
стандарт ISO 12647-2: 2013 [21],
які доçволяþть використовувати
ряд оціно÷них ïокаçників, áаçу-
þ÷ись на регламентованих çна-
÷еннях. Çа критеріé якості çоáра-
æення, отриманого в реçультаті
оôсетного друку, виáрано 13 гру-
ïових ïокаçників контролþ яко-
сті. Öе колірна відмінність DÅ,
оïти÷на густина ôону і ïлаøки,
рівномірність друкування, вели-
÷ини треïінгу, áалансу ïо-сірому,
контрасту, роçтискування друку-
вальних елементів, ковçання, роç-
дільно¿ та видільно¿ çдатності, від-
творення дріáних растрових еле-
ментів, контролþ суміùення ôарá,
мікротекст. 
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Äля аналіçу ïерерахованих ви-
ùе ïокаçників неоáхідно çасто-
совувати оá’ºктивні і суá’ºктивні
методи оцінþвання якості ç ви-
користанням су÷асних вимірþ-
вальних çасоáів таких як денси-
тометр, сïектроôотометр, мікро-
скоï і луïа. Åксïертами ïри суá’ºк-
тивному оцінþванні вистуïали
виклада÷і каôедр ïоліграôі÷них
технологіé та ïаковань і мульти-
медіéних технологіé Інституту ïо-
ліграôі¿ та медіéних технологіé
ÍÓ «Ëьвівська ïолітехніка», а та-
коæ ôахівці-ïрактики ç техноло-
гі¿ оôсетного друку, які ïрацþþть
в друкарнях міста Ëьвова.

ßк тестові оá’ºкти неоáхідно
використовувати стандартиçо-
вані тестові øкали ріçних відомих
вироáників ç усіма ïерераховани-
ми елементами якості друкова-
ного çоáраæення.

Íа ïідставі виùеçаçна÷ених
ïокаçників складаþть комïлексниé
ïокаçник якості друкованого çоá-
раæення. Ðоçроáлено áагато ме-
тодик éого роçрахунку [29–32].
Ó даному виïадку виáрана мето-
дика оцінþвання çа уçагальненим
критеріºм оïтиміçаці¿ на ïідставі
ôункці¿ áаæаності Õаррінгтона,
çна÷ення яко¿ роçраховуþть çа
ôормулоþ:

де dі — одини÷ні ôункці¿ áаæа-
ності çа основними ïерерахова-
ними виùе ïокаçниками. Õаррінг-
тон çаïроïонував достатнþ скла-
дну методику ïідáору ôункціé áа-
æаності для двосторонніх та од-
носторонніх çалеæностеé:
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Техні÷ні характеристики ïаïеру [26]

Покаçники якості

Çна÷ення

Креéдованиé
глянцевиé,

Magno Gloss

Креéдованиé
матовиé 
G-Print

Íекреéдованиé
áілиé 

Amber Graphic

Íекреéдованиé
кремовиé 

Munken pure

Вироáник
Sappi

(Південна
Аôрика)

Arctic Paper
(Øвецiя)

Arctic Paper
(Польùа)

Arctic Paper
(Øвецiя)

Ìаса (г/м2) 130 115 120 120

ßскравість
Tappi (%)

98 95 93 80

Ãлянець (%) 66 < 25 — —

Áілиçна CIE
(%)

127 117 143 62

Íеïроçорість
(%)

95 96 96 94

Товùина (мкм) 96 113 145 136

Ãладкість
1,1

PPS (мкм)
2,8

PPS (мкм)

160
Bendtsen

(мл/хв)

150
Bendtsen

(мл/хв)

Ëініатура
друку (lpi)

133–150 133–150 133–150 133–150



симетри÷ні двосторонні: 

односторонні:

де уі — кодоване çна÷ення ïо-
каçників, виçна÷ених çа øкалоþ;
аі — оïтимальне çна÷ення ïока-
çника уі, çа якого двостороння
ôункція áаæаності дорівнþº 1
(100 % якості), а одностороння —
не менøе çа 0,95; bі — çна÷ення
ïокаçника уі, çа якого якість ниçь-
ка, менøа çа 0,05 (5 %); сі — çна-
÷ення ïокаçника уі, çа якого до-
сягаþть 50 % якості (0,5); ïара-
метр k керуº ôормоþ криво¿ (çгі-
дно ç оцінками ексïертів, наé-
краùе çна÷ення цього ïараметра
ïракти÷но у всіх дослідæуваних
моделях дорівнþº 1, тому ùо ïри
уі = 0 досягаþть çадовільного
çна÷ення якості — 0,37 — оди-
ни÷но¿ ôункці¿ áаæаності).

Äля отримання кодованих çна-
÷ень уі вçято øість рівномірних
інтервалів, тоáто виáраниé код
-5, -4, -3, -2, -1, 0, +1, +2, +3, +4,
+5, +6. Відмітки на øкалі одини÷-
но¿ ôункці¿ áаæаності 1,00¸0,80,
0,79¸0,63, 0,62¸0,37, 0,36¸0,20,
0,19¸0,00 відïовідаþть кодова-
ним çна÷енням одини÷них ïокаç-
ників якості друкованого çоáра-
æення 6,00¸1,66, 1,65¸0,66, 0,65¸0,
0¸-0,66, -0,65¸-2 та оцінþþться
відïовідно на «відмінно», «доá-
ре», «çадовільно», «неçадовільно»,
«ïогано».

Таким ÷ином, серед усього ріç-
номаніття ïокаçників, одиниць

виміру, а такоæ методів оцінки
якості друкованого çоáраæення
çдіéснено оá’ºднання роç’ºдна-
них даних для ¿х ïорівняння øля-
хом виведення критеріþ уçагаль-
неного ïараметра оïтиміçаці¿,
роçрахованого çа уçагальнþþ÷оþ
ôункціºþ áаæаності Õаррінгтона.

Рåçóëüòàòè ïðîâåäåíèõ 
äîñë³äæåíü
Проведемо аналіç діаграм

одини÷них ôункціé áаæаності
для ïокаçників якості відáитків
рекламно¿ ïродукці¿ на креéдо-
ваному глянцевому і матовому
ïаïерах (рис. 1, а, 2, а, 3, а) та
некреéдованому áілому і кремо-
вому ïаïерах (рис. 1, á, 2, á, 3, á),
які віддруковані на оôсетніé ма-
øині Heidelberg GTO 52 ç ріçни-
ми системами ïодавання çволо-
æувального роç÷ину. Äля çру÷но-
сті оïису умовно ïоділили оди-
ни÷ну ôункціþ áаæаності (вісь Y)
на ділянки: відмінно (1,00–0,80);
доáре (0,80–0,63); çадовільно
(0,63–0,37); неçадовільно (0,37–
0,20); ïогано (0,20–0,00).

ßк áа÷имо ç ïоáудованих діа-
грам, одини÷на ôункція оïти÷но¿
густини ôону, якого в ідеалі не ïо-
винно áути, çнаходиться на ді-
лянці «çадовільно»: креéдованиé
глянцевиé ïаïір — 0,50; креéдо-
ваниé матовиé ïаïір — 0,51; не-
креéдованиé áілиé ïаïір — 0,49.
Íекреéдованиé кремовиé ïаïір
іç çна÷енням одини÷но¿ ôункці¿ —
0,29 çнаходиться на ділянці «не-
çадовільно». Íиçькиé ïокаçник
ôункці¿ áаæаності оïти÷но¿ гус-
тини ôону для кремового ïаïе-
ру çумовлениé éого ïігментаціºþ
і, як наслідок, великим çна÷енням
оïти÷но¿ густини, яка маéæе втри-
÷і ïеревиùуº çна÷ення для ïаïе-
рів ç високим відсотком áілиçни.
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Відмінні реçультати одини÷-
но¿ ôункці¿ áаæаності налеæать
таким ïокаçникам, як: 

îïòè÷íà ãóñòèíà ïëàøêè — 0,89
одиниць для креéдованого глян-
цевого ïаïеру, система çволоæен-
ня Alcolor (рис. 1, а). Каландруван-
ня надаº ïоверхні ïаïеру гладко¿
структури і тому, ïри друкуванні
на глянцевому ïаïері øар ôарáи
º рівномірним. Верхніé áільøиé
øар ôарáи çалиøаºться на глад-
кіé ïоверхні ïаïеру, утворþþ÷и
рівномірну ïоверхнþ, а менøиé
всотуºться в структуру ïаïеру.

Тому, ïри вимірþванні оïти÷но¿
густини ïлаøки світловиé ïромінь
у гладкому øарі ôарáи менøе роç-
сіþºться та áільøе ïоглинаºть-
ся, аніæ відáиваºться; 

ð³âíîì³ðí³ñòü äðóêóâàííÿ — 1
та 0,97 одиниць для креéдовано-
го глянцевого та матового ïаïе-
ру відïовідно, система çволоæен-
ня Alcolor (рис. 1, а); 0,94 та 0,89
одиниць для некреéдованого áі-
лого та кремового ïаïеру відïо-
відно, система çволоæення Alcolor
(рис. 1, á); 0,97 та 0,96 одиниць
(креéдованиé глянцевиé та ма-
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Ðис. 1. Äіаграми одини÷них ôункціé áаæаності для ïокаçників якості від-
áитків, віддрукованих на аркуøевіé оôсетніé маøині Heidelberg GTO 52 

ç системоþ сïиртового çволоæення Alcolor на креéдованому (а) 
та некреéдованому(á) ïаïерах

а

á



товиé ïаïери відïовідно, сис-
тема çволоæення VARN Kompac
(рис. 2, а); 0,94 та 0,87 одиниць
для некреéдованого áілого та кре-
мового ïаïеру відïовідно, сис-
тема çволоæення VARN Kompac
(рис. 2, á). Ðівномірність друку º
краùоþ ніæ сïромоæна роçріç-
нити лþдина і ïракти÷но вагомо¿
ріçниці міæ еталонними і вимірþ-
вальними çна÷еннями немаº.
Îтриманиé реçультат свід÷ить ïро
стаáільне ïодавання ôарá ïри
друкуванні.

Äоáрі реçультати одини÷но¿
ôункці¿ áаæаності налеæать та-
ким ïокаçникам, як: 

îïòè÷íà ãóñòèíà ïëàøêè —
0,75 одиниць для креéдованого
матового ïаïеру, система çво-
лоæення Alcolor (рис. 1, а); 0,64
та 0,63 одиниць для некреéдо-
ваного áілого та кремового ïа-
ïеру відïовідно, система çволо-
æення Alcolor (рис. 1, á). Ó креé-
дованому матовому і некреéдо-
ваному ïаïерах відáуваºться
всотування áільøого øару ôар-
áи в структуру самого ïаïеру, а
отæе ïри вимірþванні оïти÷но¿
густини ïлаøки ïростеæуþться
явиùа çаломлення та роçсіþван-
ня світлового ïроміння, внаслі-
док ÷ого çниæуºться коеôіціºнт
ïоглинання. Крім цього, ниçькиé
ïокаçник áілиçни самого ïаïеру
÷астково çниæуº коеôіціºнт ïо-
глинання;

òðåï³íã — 0,78 та 0,79 оди-
ниць для креéдованого глянце-
вого та матового ïаïеру відïові-
дно, система çволоæення Alcolor
(рис. 1, а); 0,64 та 0,61 одиниць
для некреéдованого áілого та кре-
мового ïаïеру відïовідно, сис-
тема çволоæення Alcolor (рис. 1,
á); 0,78 та 0,75 одиниці для креé-
дованого глянцевого та матово-

го ïаïеру відïовідно, система
çволоæення VARN Kompac (рис.
2, а); 0,61 та 0,61 одиниць для не-
креéдованого áілого та кремо-
вого ïаïеру відïовідно, система
çволоæення VARN Kompac (рис.
2, á). Îтримані реçультати свід-
÷ать ïро стаáільне ïодавання ôарá
ïри друкуванні та рівномірність
¿¿ роçïоділу ïо всіé ïлоùі від-
áитків, оïтимальну концентраціþ
çволоæувального роç÷ину, ïра-
вильно ïідіáране оôсетне гумо-
во-тканинне ïолотно та налаø-
тування тиску міæ циліндрами
в çоні друкарського контакту;

áàëàíñ ïî-ñ³ðîìó — 0,6 оди-
ниць для креéдованого глянце-
вого ïаïеру, система çволоæен-
ня Alcolor (рис. 1, а). Відмінність
кольору контрольних ïолів від сі-
рого сïри÷инено відхиленням
від норм ïокаçників роçтиску-
вання;

êîíòðàñò äðóêóâàííÿ — 0,6
одиниць для креéдованого глян-
цевого ïаïеру, система çволоæен-
ня Alcolor (рис. 1, а). Практики
ствердæуþть, ùо ïри максималь-
но доïустимому çна÷енні кон-
трасту досягаºться оïтимальне
сïіввідноøення нако÷ування ôар-
áи і вели÷ини роçтискування. Öі
вели÷ини тісно ïов’яçані міæ со-
áоþ. Ðоçтискування растрових
елементів ïриçводить до çмен-
øення ïроáільних ділянок, вна-
слідок ÷ого çниæуºться контраст
ïри друкуванні;

êîâçàííÿ — 0,6 та 0,6 оди-
ниць для креéдованого глянце-
вого та матового ïаïеру відïові-
дно, система çволоæення Alcolor
(рис. 1, а); 0,6 одиниць для не-
креéдованого áілого ïаïеру, си-
стема çволоæення Alcolor (рис.
1, á); 0,6 одиниць для креéдова-
ного матового ïаïеру, система
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çволоæення VARN Kompac (рис.
2, а); 0,6 та 0,6 одиниць для не-
креéдованого áілого та кремо-
вого ïаïеру відïовідно, система
çволоæення VARN Kompac (рис.
2, á). Віçуальниé контроль øка-
ли дво¿ння та ковçання ïокаçав
відсутність муару — іденти÷ного
çоáраæення, яке утворþºться
накладанням двох ïеріоди÷них
структур ç лініéним аáо кутовим
çміùенням. Інструментальниé
контроль øкали ïокаçав, ùо кон-
центри÷ні кола відтворþþться

ç однаковоþ товùиноþ øтрихів
і ïроáілів, відсутнº ïроковçуван-
ня та çатягування ïроáілів.

Çадовільні реçультати одини÷-
но¿ ôункці¿ áаæаності налеæать
таким ïокаçникам: відтворення
дріáних растрових елементів, ви-
дільно¿ та роçдільно¿ çдатності,
суміùення ôарá, мікротексту на
дослідæуваних відáитках, віддру-
кованих на Heidelberg GTO 52
ç системами çволоæення Alcolor
та VARN Kompac на всіх ïаïерах
(рис. 1, 2), çна÷ення яких çнахо-
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Ðис. 2. Äіаграми одини÷них ôункціé áаæаності для ïокаçників якості від-
áитків, віддрукованих на аркуøевіé оôсетніé маøині Heidelberg GTO 52 
ç системоþ áеçсïиртового çволоæення VARN Kompac на креéдованому

(а) та некреéдованому(á) ïаïерах

а

á



дяться в доïустимих меæах. Та-
коæ º çадовільними отримані ре-
çультати одини÷но¿ ôункці¿ áаæа-
ності для всіх ïокаçників якості,
крім áàëàíñó ïî-ñ³ðîìó та êîíò-
ðàñòó äðóêóâàííÿ на дослідæува-
них відáитках, віддрукованих на
Heidelberg GTO 52 ç системоþ
çволоæення DDS 2 на всіх ïаïе-
рах (рис. 3), çна÷ення яких çна-
ходяться в доïустимих меæах.
Î÷евидно, в наøому виïадку не-
оáхідно çвернути увагу на додру-
карськиé ïроцес — моæливо ïо-

руøені реæими ексïонування ïла-
стин. Такоæ на відтворення дріá-
них растрових елементів суттºвиé
вïлив маº ïроцес растрування —
ïеретворення циôрового çоáра-
æення тонально¿ øкали в растро-
ву та умови неïерервного керу-
вання роçміром растрових еле-
ментів для корекці¿ ¿х відносно¿
ïлоùі. Перераховані виùе ïри÷и-
ни маþть вïлив і на видільну та
роçдільну çдатність, çокрема на
відтворення øтрихових елемен-
тів. Всі ÷ислові çна÷ення ïокаç-
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Ðис. 3. Äіаграми одини÷них ôункціé áаæаності для ïокаçників якості від-
áитків, віддрукованих на аркуøевіé оôсетніé маøині Heidelberg GTO 52 

ç системоþ áеçсïиртового çволоæення DDS 2 на креéдованому (а) 
та некреéдованому(á) ïаïерах

а

á



ника суміùення ôарá çнаходять-
ся в меæах максимально доïус-
тимого відхилення міæ центрами
хрестів-міток двох áудь-яких ôарá,
тоáто не ïеревиùуþть 0,12 мм.

Ðеçультати одини÷но¿ ôункці¿
áаæаності, ùо налеæать таким ïо-
каçникам, як áàëàíñ ïî-ñ³ðîìó та
êîíòðàñò äðóêóâàííÿ на некреé-
дованому áілому та кремовому
ïаïерах (рис. 3, á) виходять çа
доïустимі меæі. Îтримані реçуль-
тати свід÷ать ïро втрату града-
ціé в тінях растрового çоáраæен-
ня на дослідæуваних відáитках,
ùо ïояснþºться çáільøенням на-
ко÷ування ôарáи, внаслідок ÷ого
контраст на світлих ділянках çро-
стаº, у ïівтінях — стаáіліçуºться,
а в темних ділянках сïадаº. Крім
цього, ùе суттºвиé вïлив на çни-
æення контрасту маº нестаáіль-
на емульсія çволоæувального
роç÷ину. Íадлиøкове çволоæен-
ня ôарáи ïриçводить до çмен-
øення ¿¿ в’яçкості в клімати÷них
умовах дільниці, çáільøення ÷асу
¿¿ висихання та çатягування ôар-
áоþ ïроáільних елементів в тем-
них ділянках.

Íа ïідставі отриманих одини÷-
них ïокаçників якості виведено
комïлексні ïокаçники якості дру-
кованих відáитків рекламно¿ ïро-
дукці¿, які ôормуþть оцінку кон-
курентосïромоæності друкарні
øляхом введення кількісних ïо-
каçників якості ïроцесу друкуван-
ня на оôсетніé маøині Heidelberg
GTO 52 ç ріçними системами ïо-
давання çволоæувального роç÷ину.

Âèñíîâêè
Проведениé аналіç ексïери-

ментальних дослідæень çа новіт-
ньоþ методикоþ оцінþвання яко-
сті друкованих відáитків рекла-
мно¿ ïродукці¿ ç використанням

«ôункці¿ áаæаності» доçволив
ôормаліçувати комïлексниé ïо-
каçник оïтиміçаці¿, ùо сïрияº ïід-
виùеннþ конкурентосïромоæно-
сті друкарні у вироáни÷их умовах.

Аналіçуþ÷и ïредставлені гра-
ôі÷ні çалеæності, моæна ствердæу-
вати, ùо налеæна якість друкуван-
ня досягаºться ïри використанні
системи ïодавання çволоæуваль-
ного роç÷ину Alcolor, ïро ùо свід-
÷ать ïокаçники оïтиміçаці¿ друку,
які çнаходяться в меæах 0,46–
0,56 одиниць. Äеùо гірøа якість
друкування досягаºться на маøи-
ні ç системоþ ïодавання çволо-
æувального роç÷ину VARN Kom-
pac — ïокаçники оïтиміçаці¿ дру-
ку çнаходяться в меæах 0,44–0,51
одиниць. Äоïустима якість дру-
кування досягаºться на маøині
ç системоþ ïодавання çволоæу-
вального роç÷ину DDS 2 (ïокаç-
ники оïтиміçаці¿ друку çнаходять-
ся в меæах 0,37–0,43 одиниць).
Íаéкраùі реçультати ïокаçника
оïтиміçаці¿ друку моæна ïоясни-
ти використанням саме сïирто-
вого çволоæувального роç÷ину,
оскільки він наéкраùе стаáіліçуº
áаланс «ôарáа—çволоæувальниé
роç÷ин» çа рахунок øвидкого ви-
ïаровування в ïроцесі друку,
тим самим доçволяº çáільøити
ïродуктивність роáоти маøини
та çаáеçïе÷ити ÷ітку растрову
краïку на відáитках. Îтæе, на ос-
нові аналіçу ïроведених ексïе-
риментальних дослідæень çдіé-
снено оïтиміçаціþ роáоти арку-
øево¿ оôсетно¿ маøини GTO 52
ôірми Heidelberg.

Ó реçультаті ïроведених екс-
ïериментальних дослідæень вста-
новлено, ùо наéкраùі друкарсь-
кі властивості маº креéдованиé
глянцевиé ïаïір ç комïлексним ïо-
каçником конкурентосïромоæності
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рекламно¿ ïродукці¿ — 0,56 оди-
ниць для Alcolor, 0,51 одиниць для
VARN Kompac та 0,43 одиниць для
DDS 2. Такоæ доáрі друкарські
властивості маº креéдованиé ма-
товиé ïаïір ç комïлексним ïокаç-
ником конкурентосïромоæності
рекламно¿ ïродукці¿ — 0,55 оди-
ниць для Alcolor, 0,51 одиниць для
VARN Kompac та 0,43 одиниць для
DDS 2. ßк видно, відносно çадо-
вільні реçультати отримані на áі-
лому ïаïері áеç ïокриття (некреé-
дованому) ç комïлексним ïокаç-
ником 0,5 одиниць (çволоæуваль-
ниé аïарат тиïу Alcolor); 0,46 оди-
ниць (çволоæувальниé аïарат ти-
ïу VARN Kompac) та 0,39 одиниць
(çволоæувальниé аïарат тиïу DDS
2). Íеçадовільні ïокаçники якості
відáитків отримані на некреéдо-
ваному ïаïері ç кремовим відтін-
ком ç комïлексним ïокаçником
0,46 одиниць ç використанням
çволоæувального аïарату тиïу Al-
color; 0,44 одиниці (çволоæуваль-
ниé аïарат тиïу VARN Kompac) та
0,37 одиниць (çволоæувальниé
аïарат тиïу DDS 2). Íиçькиé ïо-
каçник конкурентосïромоæності
рекламно¿ ïродукці¿ ïри друкуван-
ні на кремовому ïаïері çумовле-
ниé такоæ éого ïігментаціºþ. Ви-

ріøенням ціº¿ ïроáлеми моæе áути
створення ïроôілþ корекці¿ ко-
льору на стаді¿ додрукарсько¿ ïід-
готовки ôаéлу. Проôілі друкарсь-
ких систем даþть моæливість ма-
темати÷ному аïарату системи ке-
рування кольором ïри трансôор-
муванні колірно¿ інôормаці¿ мак-
симально то÷но уçгодæувати ко-
лірні охоïлення ріçних ïристро¿в,
враховувати умови освітлення
та характеристики кольоровідтво-
рення. При цьому неоáхідно для
друкування високоякісно¿ ïро-
дукці¿ використовувати стандар-
тиçовані види ïаïеру, оригінальні
витратні матеріали та неухильно
дотримуватися реæимів техноло-
гі÷ного ïроцесу друкування (де-
ôормація ôорми, яка виникаº на
стаді¿ друкування; коливання çа
товùиноþ ôорми; відхилення від
встановлених роçмірів у товùині
гумовотканинного ïолотна; не-
стаáільна вологість ïаïеру, і як
наслідок, éого деôормація; коли-
вання темïератури та вологості
у вироáни÷их ïриміùеннях тоùо).
Öі ÷инники істотно вïливаþть на
роçтискування друкувальних еле-
ментів, то÷ність суміùення ôарá
на відáитках, та відïовідно на якість
рекламно¿ ïродукці¿ çагалом.
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The influence of the dampening solution supply system in the
Heidelberg GTO-52 printing press on the quality of advertising

product imprints in offset sheet-fed printing method is studied.
The possibility of using Harrington desirability function as a tool
for determining the comprehensive quality assessment of print-

ed advertising products is considered. 

Keywords: offset printing method; sheet-fed printing press;
dampening unit; dampening solution; quality of printed image;

optimization of printing press operation.
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