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ÄОСЛІÄÆЕННß ПРОЦЕСÓ ÇÀÁРÓÄНЕННß ÊОÌІРОÊ
ÀНІЛОÊСОÂОГО ÂÀЛÓ ІÇ ГЕÊСÀГОНÀЛÜНОÞ ÔОРÌОÞ

Â ïðåäñòàâëåí³é ðîáîò³ ïðîàíàë³çîâàíî òà ðîçãëÿíóòî òåî-
ðåòè÷í³ îñíîâè äëÿ âèçíà÷åííÿ ð³âíÿ çàáðóäíåííÿ àí³ëîê-
ñîâîãî âàëó íà îñíîâ³ ðîçðàõóíêó îá’ºìó êîì³ðêè àí³ëîê-
ñîâîãî âàëó ç ãåêñàãîíàëüíîþ ôîðìîþ, ÿêà º ïîøèðåíîþ 
ó ôëåêñîãðàô³÷íîìó äðóö³. Çä³éñíåíî ìîäåëþâàííÿ ïð-
öåñó çàáðóäíåííÿ êîì³ðêè àí³ëîêñîâîãî âàëó íà îñíîâ³ 
ð³çíèõ ïàðàìåòð³â, à ñàìå ãëèáèíè êîì³ðêè, ë³í³àòóðè 
âàëó, øèðèíè êîì³ðêè â îñíîâ³ òà çàãëèáëåíí³. Тàêîæ, 
â ðîáîò³ âèçíà÷åíî ãðàíè÷í³ ïîêàçíèêè òà çàëåæíîñò³

çàáðóäíåííÿ àí³ëîêñîâîãî âàëó ð³çíî¿ ë³í³àòóðè.

Êëþ÷îâ³ ñëîâà: ôëåêñîãðàô³ÿ; ôëåêñîãðàô³÷íèé äðóê;
ìîäåëþâàííÿ; àí³ëîêñîâèé âàë; çàáðóäíåííÿ êîì³ðêè; 

îá’ºì êîì³ðêè; ë³í³àòóðà àí³ëîêñó; ãåêñàãîíàëüíà 
êîì³ðêà; ÿê³ñòü â³äáèòê³â.

Пîñòàíîâêà ïðîáëåìè
Ôлексограôі÷ниé друк º од-

ним іç основних сïосоáів друку
в ïакувальніé ïромисловості, ùо
досягаºться çавдяки сво¿é гну÷-
кості та моæливості використову-
вати øирокиé асортимент çадру-
ковуваних матеріалів [1–3].

Îдніºþ ç клþ÷ових ланок ôлек-
сограôі÷ного друку, яка вïливаº
на якість кінцево¿ ïродукці¿, º ані-
локсовиé вал. Öеé елемент º çа
своºþ сутністþ растровоþ струк-
туроþ іç рівномірно роçïоділени-
ми комірками однаково¿ ôорми.
При÷ому оá’ºм комірок анілоксо-
вого валу виçна÷аº рівень ôар-
áоïеренесення, тоáто кількість
ôарáи, яка áуде ïеренесена на
друкарську ôорму та в ïодаль-

øому на çадруковуваниé мате-
ріал. Çокрема на ôарáоïерене-
сення моæуть вïливати такі ïа-
раметри як ïоверхня анілоксово-
го валу, ôорма комірки, лініатура,
роçмір та глиáина комірки, в’яçкість
друкарсько¿ ôарáи, наявність сто-
ронніх ÷астинок в комірках, сïо-
соáи та ïеріоди÷ність о÷иùення
анілоксового валу тоùо [4]. 

Íаявність тако¿ кількості ÷ин-
ників ускладнþº то÷ність ïрогно-
çування рівня çаáруднення ані-
локсового валу в меæах ïроцесу
вироáництва друковано¿ ïродукці¿,
ùо º одніºþ іç основних ïроáлем
ùодо стаáіліçаці¿ якості відáитків
у ôлексограôі÷ному друці. Îскіль-
ки, внаслідок çаáруднення комірок
анілоксового валу відáуваºться
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çміна ¿х оá’ºму, ùо в ïодальøо-
му ïриçводить до ïроáлем іç ôар-
áоïеренесенням та çниæенням
якості друку [5].

Õо÷а існуº велика ріçноманіт-
ність методів ïрогноçування рів-
ня çаáруднення та рекомендаціé
ùодо о÷иùення анілоксових ва-
лів. Îднак, існуþ÷і методи маþть
ряд оáмеæень ùодо çастосуван-
ня та ïотреáуþть çна÷них каïі-
таловкладень, ùо не çавæди º до-
стуïним для друкарень ç невели-
кими оáсягом вироáництва. Від-
ïовідно, доволі гостро виникаº
ïотреáа ùодо роçроáки áільø
достуïних методів ïрогноçуван-
ня çаáруднення комірок анілок-
сових валів.

Àíàë³ç ïîïåðåäí³õ 
äîñë³äæåíü
Íа сьогодні все áільøо¿ актуаль-

ності наáуваþть наïрями дослі-
дæень, ïрисвя÷ених новітнім тех-
нологіям гравіþвання анілоксо-
вих валів, які доçволяþть çменøи-
ти çагальні тенденці¿ ùодо çаá-
руднення комірок [5–8]. Äо того
æ, в меæах реального вироáни÷о-
го ïроцесу доволі слаáко контро-
лþºться стан çноøеності комірок
анілоксового валу, ùо моæе до-
датково вïливати на øвидкість
çаáруднення комірок і, як наслі-
док, на çниæення якості ôлексо-
граôі÷ного друку.

Çгідно існуþ÷их дослідæень
[5–14] ùодо середнього рівня çа-
áруднення анілоксових комірок,
які ексïлуатуþться у ôлексогра-
ôі÷них друкарських маøинах, вста-
новлено досить високиé рівень
çаáруднення анілоксових валів.
Öе вкаçуº на неналеæне викори-
стання анілоксових валів та від-
сутність налеæного контролþ çа
рівнем ¿хнього çаáруднення у áіль-

øості друкарень. Крім того в до-
слідæенні [9] виділено ï’ять ос-
новних груï çаáруднення аніло-
ксово¿ комірки від менøого до
áільøого рівня, ùо çалеæить від
çміни лініатури в діаïаçоні 169…
428 лін/см відïовідно. Тоáто, в до-
слідæенні [9] виçна÷ено тенден-
ціþ до ïорівняно øвидøого çа-
áруднення комірок ïри викори-
станні виùо¿ лініатури анілоксо-
вого валу.

Çа реçультатами аналіçу іс-
нуþ÷их дослідæень [5–15], моæна
виділити основні методи виçна-
÷ення рівня çаáруднення комірок
анілоксового валу: мікроскоïія ç
використанням ïроôесіéних мік-
роскоïів AniCAM, аналіç віáраціé
та çвукових сигналів ïри роáоті
анілоксового валу; çастосування
краïлі сïеціально¿ рідини для ïо-
дальøого роçтирання на оáме-
æеніé ïоверхні анілоксового ва-
лу та ïодальøого вимірþвання
ïлоùі çа доïомогоþ ïлоùоміру;
аналіç колірних сïотворень на-
друкованих відáитків у меæах ïев-
ного ïеріоду; інтерôерометрія
áілого світла; рентгеноôлуорес-
центниé метод XRF (від англ. X-
ray fluorescence spectroscopy).

Íаéïоøиреніøим методом
виçна÷ення рівня çаáруднення ко-
мірок та стуïенþ çноøення ані-
локсових валів º метод мікроско-
ïі¿ [10, 11]. Так, в роáоті [10] до-
слідæувалися анілоксові вали іç
ріçноþ лініатуроþ çа доïомогоþ
мікроскоïу та ïрограмноþ оáроá-
коþ циôрових çнімків ïоверхні.
Äо оáроáлених даних çастосува-
лося моделþвання рівня çаáруд-
нення комірок çа доïомогоþ ме-
тоду не÷ітко¿ логіки іç виçна÷ен-
ням трьох рівнів çаáруднення. Ó
роáоті [11] çдіéснþвалося ïрог-
ноçування рівня çаáруднення ко-
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мірки анілоксового валу іç лініа-
туроþ 260 лін/см çа доïомогоþ
дослідæення çносостіéкості, ùо
в реçультаті доçволило встано-
вити ниæнþ крити÷ну меæу оá’ºму
комірки для ціº¿ лініатури, яка
склала 4,0 см3/м2.

Íе çваæаþ÷и на існуþ÷і ïра-
кти÷ні методи виçна÷ення рівня
çаáруднення анілоксового валу,
слід відçна÷ити, ùо ¿х то÷ність скла-
даº в середньому ±10 % [12].
Тому доволі ÷асто використову-
þть теорети÷ні методи роçрахун-
ку оá’ºму та рівня çаáруднення ко-
мірок анілоксових валів. Çокрема,
у вкаçаному дослідæенні [12] çа-
стосовано методику виçна÷ення
оá’ºму комірки анілоксового ва-
лу на основі роçрахунку ïодвіé-
ного інтегралу, а такоæ ïроведе-
но моделþвання вïливу ріçних
çа стуïенем о÷иùення анілоксо-
вих валів на рівень çаáруднення
комірки іç тиïовими çна÷еннями
лініатури.

Ìåòà ðîáîòè
Ðоçроáлення методу роçра-

хунку оá’ºму комірки іç гексаго-
нальноþ ôормоþ для ріçно¿ ліні-

атури анілоксового валу ôлек-
сограôі÷ного друку. Ìоделþван-
ня рівня çаáруднення комірок
анілоксового валу ïри ріçних çна-
÷еннях глиáини та лініатури, а такоæ
виçна÷ення грани÷но доïустимих
меæ çміни оá’ºму осередку комір-
ки для çаáеçïе÷ення ïрогноçова-
но¿ якості ôлексограôі÷ного дру-
ку ïлаøок іç çастосуванням су-
міøевих ôарá. 

Рåçóëüòàòè ïðîâåäåíèõ 
äîñë³äæåíü
Äля виçна÷ення оá’ºму осе-

редку комірки анілоксового валу
іç гексагональноþ ôормоþ для
ôлексограôі÷ного друку (рис. 1)
неоáхідно враховувати основні
ïараметри: глиáина комірки, діа-
метр основи для верхньо¿ та ниæ-
ньо¿ комірки, довæина верхньо¿
та ниæньо¿ комірки [13]. 

Такоæ, для дослідæення рівня
çаáруднення комірки іç гексаго-
нальноþ ôормоþ ïотріáно вра-
ховувати інøі характеристики ані-
локсового валу (рис. 2). Çокрема,
це лініатура анілоксового валу, øи-
рина стінки комірки та кількість
гранеé комірки.
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Ðис. 1. Схемати÷не ïредставлення комірки анілоксового валу іç гексаго-
нальноþ ôормоþ: B — довæина верхньо¿ грані комірки (мкм); b — дов-
æина ниæньо¿ грані комірки (мкм); D — діаметр верхньо¿ комірки (мкм); 

d — діаметр ниæньо¿ комірки (мкм); H — глиáина комірки (мкм); V0 —
оá’ºм осередку ïри ïовному çаïовненні комірки (cm3/m2); Vс — 

оá’ºм осередку ïри ÷астковому çаïовненні комірки (cm3/m2)



Äля роçрахунку оá’ºму осе-
редку комірки анілоксового валу
çаïроïоновано çастосувати такі
вираçи [16]:

(1)

H = D.0,28                  (2)

де V0 — оá’ºм осередку гексаго-
нально¿ ïіраміди іç çріçом (cm3/m2);
n — кількість гранеé ïіраміди; H —
глиáина комірки (мкм); B — дов-
æина верхньо¿ грані комірки (мкм);
b — довæина ниæньо¿ грані комір-
ки (мкм); D — діаметр верхньо¿
комірки (мкм).

Слід çаçна÷ити, ùо глиáина ко-
мірки анілоксового валу ç вира-
çу (2) роçраховувався виходя÷и
іç твердæення, ùо глиáина комір-
ки ïереваæно становить від 23 %
до 33 % діаметру комірки [16, 17].
Çгідно вираçу (1) та даних від ви-
роáників (діаметра комірки, øи-
рини стінки, довæини верхньо¿ та
ниæньо¿ гранеé) [18–20], роçра-

ховано оá’ºм осередків анілок-
сових валів ріçно¿ лініатури, які
ïредставлені у таáл. 1.

Íастуïниé етаï дослідæення
ïередáа÷ав моделþвання рівня
çаáруднення комірки øляхом
çміни ¿¿ глиáини ç кроком у 1 мкм
від основи комірки. Ðоçрахунок
оá’ºму комірки çдіéснþвався çгід-
но вираçів (1)–(2). Ðеçультати роç-
рахунків ïредставлені в таáл. 2.
Таким ÷ином, çнаþ÷и номіналь-
ниé оá’ºм осередку комірки çгід-
но таáл. 1 та роçрахованиé çгідно
таáл. 2, моæна виçна÷ити вели-
÷ину çалеæності рівня çаáруднен-
ня комірок çа вираçом (3):

(3)

де V0 — оá’ºм ïри ïовному çа-
ïовненні осередку комірок (cm3/
m2); Vс — оá’ºм ïри ÷асткового
çаïовнення осередку комірок
(cm3/m2); Vd,% — відносниé ïокаç-
ник çниæення оá’ºму осередку
комірок (%).
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Ðис. 2. Схемати÷не ïредставлення ïоверхні анілоксового валу іç комір-
ками гексагонально¿ ôорми: m — øирина стінки (мкм); n — кількість
гранеé ïіраміди; H — глиáина комірки (мкм); D — діаметр верхньо¿

комірки (мкм); d — діаметр ниæньо¿ комірки (мкм); L — лініатура
анілоксового валу (lpi)
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Таáлиця 1 
Ðоçрахованиé ïокаçник оá’ºму осередків анілоксового валу 

ріçно¿ лініатури

Параметри Õарактеристика

Ëініатура, lpc (lpi) 160 (400) 200 (500) 240 (600) 320 (800)

Äіаметр комірки, мкм 57 45 38 29

Øирина стінки, мкм 6 5 4 2

Ãлиáина комірки, мкм 15,9 12,6 10,64 8,1

Äовæина верхньо¿ грані
комірки, мкм

32,6 26,0 21,7 16,9

Äовæина ниæньо¿ грані
комірки, мкм

5,4 4,3 3,6 2,8

V0 (оá’ºм), cm3/m2 4,5 3,51 3,04 2,4

Таáлиця 2 
Ðеçультати моделþвання рівня çаáруднення осередку комірок 

для ріçно¿ лініатури анілоксового валу

Ëініатура (L),
lpc (lpi)

dH, мкм dH, %
Ãлиáина

комірки (H),
мкм

Îá’ºм осе-
редку комі-

рок (Vс),
cm3/m2

Ðівень çа-
áруднення

(Vd), %

160
(400)

0 0 15,9 4,50 0

1 6,3 14,9 4,24 5,1

2 12,6 13,9 4,01 10,2

4 25,2 11,9 3,56 20,4

8 50,3 7,9 2,68 40

200
(500)

0 0 12,6 3,51 0

1 7,9 11,6 3,29 6,5

2 15,9 10,6 3,06 12,9

4 31,7 8,6 2,62 25,6

8 63,5 4,6 1,78 49,3

240
(600)

0 0 10,6 3,04 0

1 9,4 9,6 2,81 7,6

2 18,9 8,6 2,58 15,2

4 37,7 6,6 2,13 30,2

8 75,5 2,6 1,34 56,1

320
(800)

0 0 8,1 2,40 0

1 12,3 7,1 2,17 10

2 24,7 6,1 1,93 19,9

4 49,4 4,1 1,47 39,1

7 86,4 1,1 1,01 58
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Äля аналіçу реçультатів моде-
лþвання рівня çаáруднення ані-
локсового валу (таáл. 2) çаïро-
ïоновано три рівні відхилення:
10 % — доïустимиé рівень коли-
вань (вироáни÷і рекомендаці¿);
30 % — грани÷ниé рівень коли-
вань (рекомендація ùодо о÷иùен-
ня); 50 % — надмірниé рівень ко-
ливань (надмірні сïотворення) [10].
Враховуþ÷и виùеçаçна÷ене та
çгідно таáл. 2, моæна ïоáудува-
ти çалеæності наявного рівня çа-
áруднення від лініатури çастосо-
ваного анілоксового валу (рис. 3).

Тут слід відмітити, ùо роçра-
хункове çна÷ення рівня çаáруд-
нення для анілоксових валів çа лі-
ніатури 320 лін/см в таáл. 2 маþть
деùо грани÷ні ïокаçники, ïорів-
няно ç інøими, ÷ереç оáмеæеність
глиáини самих комірок, ùо усклад-
нþº роçрахунки. Íе çваæаþ÷и на
це, рівень çаáруднення для цих
анілоксових валів çмодельовано
на рис. 3.

Аналіçуþ÷и çалеæності на рис.
3 та дані ç таáл. 2 моæна конста-
тувати, ùо рівень çаáруднення ко-
мірки в основному çалеæниé від

вели÷ини лініатури, а саме іç çáіль-
øенням лініатури анілоксового ва-
лу çáільøуºться і рівень çаáруд-
нення, ùо ïов’яçане іç çна÷ним
çниæенням оá’ºму осередку ко-
мірки. Îкрім того, моæна ïомітити
çáільøення відсоткового сïіввід-
ноøення глиáини комірок ïри çáіль-
øенні лініатури çа умови стало¿
çміни çаáруднення в мкм.

Çокрема наéáільøі çна÷ення
рівня çаáруднення в меæах дос-
лідæуваних анілоксових валів сïо-
стерігаþться çа лініатури 320 лін/см,
а наéменøі — 160 лін/см. Ìоæна
ïомітити, ùо роçрахованиé оá’ºм
осередку комірок для анілоксово-
го валу ç лініатуроþ 160 лін/см
ïри çміні рівня çаáруднення в áіль-
øіé мірі çнаходиться в доïустимих
меæах, не досягаþ÷и надмірного
рівня сïотворення. В своþ ÷ергу,
роçрахованиé оá’ºм осередку ко-
мірок для анілоксового валу ç лі-
ніатуроþ 320 лін/см маº ріçке çро-
стання і досягаº надмірного рів-
ня сïотворень øвидøе, ніæ ïри
çаáрудненні комірок інøих лініа-
тур. Так, рівень відхилень оá’ºм
комірки анілоксу ïри çаáруднен-

Ðис. 3. Ãраôі÷ні çалеæності рівня çаáруднення çа глиáиноþ комірки 
від лініатури анілоксового валу



ні комірки ôарáоþ на 4 мкм для
лініатури 160 лін/см çнаходиться
в доïустимому рівні, а 320 лін/
см — в грани÷ному.

Анілоксові вали лініатури 160
лін/см та 200 лін/см маþть од-
накову тенденціþ рівня çаáруд-
нення і ïри çміні глиáини комір-
ки на 4 мкм усі çнаходяться в до-
ïустимому рівні, доходя÷и до
грани÷ного ïри ïодальøіé çміні
глиáини комірки. Çагалом вка-
çані анілоксові вали наé÷астіøе
використовуþть в друкарнях для
друку наси÷ених ïлаøок, оскільки
¿х оá’ºм º áільø сталиé, ніæ у ва-
лах ç високоþ лініатуроþ ç ма-
лим роçміром комірки.

Ìоæна такоæ відмітити, ùо ïо-
÷инаþ÷и ç лініатури анілоксово-
го валу 240 лін/см та виùе рівень
çаáруднення виходить çа меæі ви-
сокого рівня сïотворення (50 %),
ùо вимагаº áільø детального
контролþ çа рівнем çаáруднен-
ня анілоксового валу, ïо÷инаþ÷и
ç лініатури 240 лін/см.

Аналіçуþ÷и рис. 3, моæна ïо-
мітити тенденціþ, ùо анілоксо-
виé вал ç лініатуроþ 240 лін/см
маº ниæ÷иé ïоріг входæення в над-
мірниé рівень сïотворень ïри
çміні глиáини комірок на 8 мкм,
ніæ анілоксовиé вал ç лініатуроþ
320 лін/см. В своþ ÷ергу, анілок-
совиé вал ç лініатуроþ 320 лін/см

øвидøе çаáруднþºться і ïотре-
áуº осоáливо¿ уваги ïри контро-
лі çа рівнем çаáруднення та ïе-
ріоди÷ністþ о÷иùення. Çаçви÷аé,
такі анілоксові вали використо-
вуþть ïри друці растрових еле-
ментів та тонких лініé для мінімі-
çаці¿ роçтискування краïки аáо для
друку світлих çа тоном ïлаøок,
ïроте ¿х недоліком º те, ùо вони
øвидøе çноøуþться çа рахунок çа-
áруднення та руéнування комірок.

Âèñíîâêè
Çаïроïоновано роçрахунок

оá’ºму осередку комірок для ані-
локсового валу çа доïомогоþ
рівняння для роçрахунку оá’ºму
çріçано¿ áагатокутно¿ ïіраміди.
Ðоçроáлена методика моделþ-
вання çаáруднення комірок ані-
локсоваго валу доçволить теоре-
ти÷но сïрогноçувати рівень çаá-
руднення та скоротити ÷ас на кон-
троль якості, ùо çменøить енер-
гоºмність вироáництва. 

Çгідно реçультатів ïроведеного
моделþвання, моæна çроáити ви-
сновок, ùо рівень çаáруднення
комірок анілоксового валу çро-
стаº ïри çáільøенні лініатури ані-
локсового валу. Çокрема, ïо÷и-
наþ÷и ç лініатури анілоксового
валу 240 лін/см виникаº ïотре-
áа у ïроцесі глиáокого о÷иùен-
ня анілоксового валу.

Т Е Х Н О Л О Г І Ч Н І  П Р О Ц Е С И

67

IS
S

N
 2

0
7

7
7

2
6

4
. 

Те
хн

о
ло

гі
я 

і т
е

хн
ік

а 
д

р
ук

ар
ст

ва
. 

2
0

2
5

. 
№

 1
(8

7
)

Сïèñîê âèêîðèñòàíî¿ ë³òåðàòóðè/References
1. (2013). Flexographic Technical Association. Flexography: Principles and Prac-

tices. Foundation of Flexographic Technical Association: New York, NY, USA, 610 p.
2. Kanievskyi, B. (2023). Doslidzhennia tekhnolohii upravlinnia kolorovidtvo-

renniam u fleksohrafichnomu drutsi [Research of Color Reproduction Control
Technologies in Flexographic Printing]. Tekhnolohiia i Tekhnika Drukarstva
(Technology and Technique of Typography), (2(80), 49–59. https://doi.org/
10.20535/2077-7264.2(80).2023.288943 [in Ukrainian].

3. The Future of Flexographic Printing Markets to 2029. Retrieved from
https://www.smithers.com/Services/market-reports/Printing/The-Future-of-
Flexographic-Printing-to-2027 [in English].



4. Anilox line screen. Harper GraphicSolutions. Retrieved from https://
harpercorporation.com/blog/anilox-line-screen-2 [in English].

5. Polenok, D. V., & Vovk, O. V. (2022). Doslidzhennia parametriv suchasnykh
aniloksovykh valiv u fleksohrafii [Research of parameters of modern anilox rol-
lers in flexography]. Proc. VIII Mizhnarodna naukovo-tekhnichna konferentsiia
‘Polihrafichni, multymediini ta Web-tekhnolohii (PMW-2022)’. Kharkiv:
Kharkivskyi natsionalnyi universytet radioelektroniky, 76–78 [in Ukrainian].

6. Kukura, Y. A., et al. (2019) Research of technological features of the appli-
cation of GTT-engraving anilox in manufacturing conditions. Scientific Papers
(Ukrainian Academy of Printing), 2(59), 11–21. https://doi.org/10.32403/1998-
6912-2019-2-59-11-21 [in English].

7. Willeke, A. (2020). Aniloxrollers — a key component in flexo printing.
German in Flexo+Tief-Druck, 6, 52–53 [in English].

8. Hall, P. Anilox Volume Measurement: Its History as an Important Evolution
in Flexographic Printing — Page 2 of 2 — Flexographic Technical Association.
Flexographic Technical Association. Retrieved from https://www.flexography.
org/industry-news/anilox-volume-measurement-history-evolution-flexograph-
ic-printing/2/ [in English].

9. Savickas, A., Stonkus, R., & Jurkonis, E. (2020). Investigation of anilox
roller cell clogging. Journal of graphic engineering and design, 11(2), 61–67.
https://doi.org/10.24867/jged-2020-2-061 [in English].

10. Repeta, V. & et al. (2024). Assessment and prognostic models of the effi-
ciency of anilox rollers cleaning process. Khmelnytskyi: Institute of Printing Art
and Media Technologies of Lviv Polytechnic National University, 10 p. [in English].

11. Khmiliarchuk, O. I., & Shubko, Yu. S. (2016). Modeliuvannia protsesu za-
brudnennia komirok aniloksovoho valu [Modeling of Anilox Cells Pollution Pro-
cess]. Tekhnolohiia i tekhnika drukarstva (Technology and Technique of
Typography), 1(51), 41–46. https://doi.org/10.20535/2077-7264.1(51).2016.
54617 [in Ukrainian].

12. Lutskiv, M. M., & Stempen, K. (2007). Modeliuvannia zabrudnennia ras-
trovykh komirok aniloksovoho vala [Modeling of contamination of raster cells of
an anilox roller]. Naukovi zapysky, 1(11), 65–72 [in Ukrainian].

13. Kanievskyi, B. M., & Zorenko, Ya. V. (2025). Systematyzatsiia parametriv
protsesu ochyshchennia aniloksovoho valu [Systematization of parameters of
the anilox roller cleaning process]. Proc. X Mizhnarodna naukovo-tekhnichna
konferentsiia ‘Polihrafichni, multymediini ta Web-tekhnolohii (PMW-2025)’.
Kharkiv: Kharkivskyi natsionalnyi universytet radioelektroniky, 37–38 [in Ukrainian].

14. Trautenbach, U., & Abu-Mahfouz, I. (2023). Using sound and vibration
signals to monitor cell wear on anilox rolls. Nondestructive Testing and Evalu-
ation, 19(4), 187–198. https://doi.org/10.1080/10589750412331290596 [in English].

15. Małachowska, E. (2023). Non-Destructive Elemental Analysis of Raster
Roller Damage Using X-ray Fluorescence Spectroscopy. Coatings, 13(8),
90–98. https://doi.org/10.3390/coatings13081398 [in English].

16. Puvaravutipanich, A. (1998). The Study of using the banded anilox roller
for color matching in flexography. Thesis. Rochester Institute of Technology.
Retrieved from https://repository.rit.edu/theses/3797 [in English].

17. Specifying the Right Anilox. Harper WalkingSeminar. Retrieved from
https://www.harperimage.com/AniloxRolls/Anilox-Guides/Specifying-the-
Right-Anilox [in English].

Т Е Х Н О Л О Г І Ч Н І  П Р О Ц Е С И

68

IS
S

N
 2

0
7

7
7

2
6

4
. 

Те
хн

о
ло

гі
я 

і т
е

хн
ік

а 
д

р
ук

ар
ст

ва
. 

2
0

2
5

. 
№

 1
(8

7
)



18. INOMETA INOflex® HEXAGONAL 60° VOLUME TABLE. Rasterwalzen,
CFK Adapter & Flexodruckzubehör | INOMETA. Retrieved from https://print-
ing.inometa.de/fileadmin_printing/user_upload/Downloads/Downloads_EN/IN
Oflex-2019-EN/INOMETA-INOflex-Hexagonal60Grad-EN.pdf [in English].

19. Anilox Référence Sur L’écran et le Volume | ARC International.
Flexographic Printing Rollers, Refurbishing & Supplies | ARC International.
Retrieved from https://www.arcinternational.com/training-resources/anilox-
reference-sur-lecran-et-le-volume/ [in English].

20. Volume & Geometry. Anilox Laser Technology. Retrieved from
https://www.aniloxlt.co.uk/volume [in English].

In this work, theoretical data on anilox roller contamination 
were analyzed and considered, and the volume of the hexagonal
shape of the roller cell in flexographic printing was calculated.

Based on the calculations, the contamination of the anilox roller
cell was modeled by changing its depth for different line screen
and the ratio of the diameter and depth of the cell. The limiting
indicators and dependencies of the contamination of the anilox

roller for different line screen were also determined.

Keywords: flexography; flexographic printing; modeling; 
anilox roller; cell contamination; cell volume; anilox 

line screen; hexagonal cell; quality of imprints.
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