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Лекція 1

Загальні поняття про поліграфичне виробництво. Класифікація технологій друку
Основные термины полиграфического производства
Полиграфия — отрасль техники, совокупность технических средств и технологических приемов, используемых для получения большого количества одинаковых копий (репродукций) оригинала, прошедшего редакционную подготовку и допечатную подготовку. 

Полиграфический процесс — регламентированная последователь​ность технологических операций, проводимых с использованием техничес​ких средств изготовления печатной продукции и направленных на производство полиграфических изданий.

Полиграфическое исполнение издания  — изготовление издания полиграфическими средствами, включающее процессы: допечатные, печатные, с использованием одного из основных полиграфических способов печати (высокой, плоской, глубокой и трафаретной), брошюровочно-переплетные и отделочные. Уровень полиграфического исполнения издания определяется его качеством.

Печать оперативная  — изготовление оперативной полиграфии, то есть того, чем пользуются не только в рекламных целях, а каждый день  — = фирменные бланки, визитки, прайс-листы, конверты и т.п. 

Завод – в полиграфии  —  часть тиража. Печатание тиража заводами (частями) на одном или на разных полиграфических предприятиях осуществляется для ускорения выхода издания в свет, а также из экономических соображений.

Репродуцирование  — процесс полиграфического воспроизведения издательских оригиналов.

Репродуционные процессы  — комплекс технологических операций, в результате которых на материальном носителе создается изображение оригинала.

Репродукция  —  оттиск, выполненный полиграфическими средствами и воспроизводящий изобразительный издательский оригинал.

Способы
печати

Основные термины и определения 

Печатная краска   —  гетерогенная коллоидная система, состоящая из высокодисперсных частиц пигментов (лаковых пигментов), равномерно распределенных и стабилизированных в жидкой фазе связующего вещества.

Печатная форма  —  поверхность пластины, плиты или цилиндра, которые изготовлены из металла, пластмассы, бумаги, дерева, литографского камня и др., а сама поверхность обработана по специальной технологии. Печатная форма служит для образования и сохранения изображения в виде отдельных участков, воспринимающих печатную краску (печатающие элементы) и не воспринимающих ее (пробельные элементы). Печатающие элементы не только воспринимают краску, но и передают ее на запечатываемый материал или передаточное звено, например офсетный цилиндр, тампон.

Печатающий элемент –участок печатной формы, воспринима​ющий печатную краску и передающий ее на запечатываемый материал (например, бумагу) или на промежуточный носитель (например, офсетный цилиндр, тампон).

Печатание  —  процесс получения изображения оригинала на оттиске путем нанесения красочного слоя или слоев разных красок на запечатываемый материал при помощи печатных форм.

Печатные процессы  —  процессы переноса печатной краски с печатной формы (иногда с использованием промежуточного носителя, например офсетного цилиндра) на запечатываемый материал, а также связанные с ними подготовительные операции.

Оттиск  —  изображение на запечатываемом материале, полученное полиграфическим способом.

Печатные свойства бумаги (картона)  —  способность бумаги (картона) в нормальных условиях процесса печатания обеспечить получение требуемых тиражей оттисков, точно воспроизводящих мельчайшие детали печатной формы.

Закрепление печатных красок  —  процесс образования на пористой поверхности запечатываемого материала (бумаги, картона и др.) достаточно твердой красочной пленки, позволяющей выполнять дальнейшие операции по обработке печатной продукции. Образование красочной пленки на поверхности бумажного листа происходит в результате сложного химико-физического процесса, в начале которого краска, нанесенная на бумагу, прилипает к ней и связующее вещество частично впитывается в ее поры. Входящие в состав связующего вещества смолы быстро загустевают. Для ускорения закрепления краски при печатании на высокоскоростных рулонных машинах в ее состав вводят специальные добавки (сиккативы), ускоряющие этот процесс.

Гидрофильность, олеофобность  —  способность поверхности материала воспринимать воду или увлажняющий раствор и отталкивать жирную печатную краску. Гидрофильностью обладают пробельные участки печатной формы способа плоской печати.

Гидрофобность, олеофильность  —  способность поверхности материала воспринимать жирную печатную краску и отталкивать воду или увлажняющий раствор. Гидрофобностью обладают печатающие элементы печатной формы способа плоской печати.

Красковосприятие бумаги (картона)  — свойство бумаги воспринимать определенное количество печатной краски в процессе печатания и сохранять ее в дальнейшем на оттиске.

В зависимости от условий проведения самого процесса также можно выделить два способа печатания: 
1. Контактный способ печатания, при котором печатная форма входит в контакт с поверхностью запечатываемого материала (или промежуточного звена) и печатная краска с печатной формы переходит на промежуточное звено или на запечатываемый материал. При этом способе между печатной формой (промежуточным звеном) с красочным слоем и запечатываемым материалом создается определенное давление, необходимое для перехода краски на запечатываемый материал; 

2. Бесконтактный способ печатания, при котором печатная форма не входит ни непосредственно, ни через промежуточное звено в контакт с запечатываемым материалом. 

Далее подробнее рассмотрим основные способы печатания в зависимости от расположения печатных и пробельных элементов на печатной форме.

Способ высокой печати или высокая печать

При использовании способа высокой печати передача текста и изображения на запечатываемый материал осуществляется с печатной формы, на которой печатные элементы расположены выше пробельных. 

Способ высокой печати был первым изобретением в области печатания. Перстни государственных мужей, которыми они запечатывали свои послания с помощью расплавленного воска, были первыми формами высокой печати.

Ксилография  —  способ высокой печати, для которого печатная форма с текстом и иллюстрациями вырезалась на доске.

При высокой печати краска наносится на поверхность выступающих печатных элементов. При соприкосновении с бумагой краска переходит на бумагу. Для полного ее перехода необходимо давление. До изобретения печатных машин для этой цели использовали прессы.

Для текста и штриховых иллюстраций, состоящих из отдельных штрихов и линий, изготовить печатную форму даже на доске принципиально несложно, так как все печатные элементы находятся на одном уровне. На них легко нанести краску тампоном или валиком, положить бумагу и прижать ее для перехода краски. Простота печатного процесса, легкость изготовления печатной формы надолго сделали высокий способ печати доминирующим. Четкие начертания букв, ровные штрихи и контуры на оттисках высокой печати до сих пор трудно достижимы другими способами печати.

Поверхность печатных форм высокой печати химически нейтральна и может воспринимать любой раствор. Следовательно, эти формы могут быть использованы для печати с применением красок, как на масленой основе, так и на базе водных и спиртовых растворителей.

Сегодня металлические формы высокой печати, изготовленные травлением, фрезерованием или гравировкой (клише, штампы), незаменимы при тиснении обыкновенной и типографической фольгой, тиснении без применения фольги, а также при конгревном тиснении, когда изображение на бумаге или картоне получается в виде барельефа.

Однако использование металлических печатных форм, содержащих вредный для здоровья и экологически опасный свинец, работа с ним в расплавленном при изготовлении самих форм состоянии привели к резкому уменьшению доли высокой печати, особенно после появления офсетных форм на алюминиевой основе и фотополимерных форм для флексографии.

Важным стимулом для развития и поддержания конкурентоспо​собности высокой печати явилось внедрение гибких полноформатных форм с малой (0,4 — 0,7 мм) глубиной пробельных элементов. Существенные изменения в технологию высокой печати внесли фотополимерные формы в сочетании с повышением жесткости конструкций печатных машин и применением синтетических декелей из армированных материалов на пористой волокнистой основе. Они значительно повысили эффективность за счет уменьшения затрат времени на подготовку формы и машины к печатанию.

Фотополимерные формы одновременно способствовали развитию таких неотъемлемых достоинств способа высокой печати, как хорошая разрешающая способность, позволяющая печатать однокрасочные и многокрасочные иллюстрации с линиатурой до 60 линий/см (а на мелованных бумагах — и до 80 линий/см), графическая, градационная и цветовая точность воспроизведения различных по своему характеру изображений. Эти сильные стороны способа высокой печати обусловлены возможностью получения на оттиске четких контуров штриховых и растровых элементов, а также относительной простотой технологического процесса изготовления печатной формы, подготовки машины к печати и печатания тиража.

Согласно прогнозам, традиционный способ высокой печати будет применяться в основном для печати текстовой книжно-журнальной продукции, однокрасочных малоиллюстрированных газет и других текстовых изданий.

Характерные особенности оттисков высокой печати

1. При рассматривании оттиска высокой печати в лупу на краях элементов букв, штрихов, растровых элементов одно- и многокрасочных оттисков наблюдается более толстый слой краски, чем в середине. Это приводит к получению резко очерченных краев и различной цветовой насыщенности печатных элементов на оттиске. 

2. Тоновые изображения воспроизводятся растровыми элементами, находящимися обычно на всех участках изображения, в том числе и в самых светлых. При этом растровые элементы оттисков, полученных с фотохимикографических форм или их стереотипов, имеют, как правило, круглую форму  —  выглядят как точки, а растровые элементы форм, гравированных электромеханическим способом, имеют прямоугольную или квадратную форму. 

3. Многоцветные тоновые изображения воспроизводятся обычно в четыре краски, и на многокрасочных полутоновых изображениях заметна растровая розетка. 

4. Из-за высокого давления при печати и твердости печатающих элементов на оборотной стороне некоторых оттисков наблюдается визуально или прощупывается рельеф, образующийся при вдавливании в бумагу печатающих элементов формы в процессе печати. 

5. При высокой печати в качестве запечатываемого материала обычно используют бумагу и картон. 

6. Оттиски высокой печати, как правило, пахнут керосином, так как в качестве связующего печатных красок высокой печати используются нефтепродукты. 

7. Благодаря отсутствию увлажняющего раствора и высокому давлению печати тонкие штрихи на изображении и на знаках текста на оттиске получаются непрерывными и имеют гладкие края. 

К способам высокой печати следует также отнести флексографскую печать, которая в последнее время находит все более широкое применение и стремительно завоевывает ниши, занятые высокой и офсетной печатью. Флексографская печать является одной из разновидностей способа высокой печати.

Флексографскую печать
 проводят с применением эластичных печатных форм, которые могут быть установлены на формных цилиндрах различного диаметра. Особенностью данного способа является возможность установки фрагментарных печатных форм (т.е. печатных форм, состоящих из отдельных фрагментов изображения) на формных цилиндрах. Это дает возможность печатать без разрывов повторяющиеся сюжеты на полотне рулона с очень высокой скоростью. Именно поэтому способ флексографской печати широко используется для печатания обоев, этикеток, упаковок.

В флексографии используют разнообразные запечатываемые материалы, такие как бумага, полиэтиленовая пленка, жесть, самоклеящаяся пленка, металлизированная бумага, фольга, любой картон, включая и гофракартон. Как правило, в лакировальных секциях офсетных печатных машин лак для фрагментарного лакирования наносят с использованием фотополимерных печатных форм.

Высокая скорость печати на рулонных или листовых материалах, в том числе и на материалах, не впитывающих печатную краску, дешевые печатные формы из фотополимеров, из-за того что можно их изготавливать фрагментами, и возможность одновременно в одной машине печатать, лакировать, проводить тиснение и высечку делают флексографский способ печати очень перспективным для этикеточной и упаковочной промышленности, а также для печати газет.

Характерные особенности оттисков флексографской печати

Признаки и особенности флексографской печати близки к высокой печати. Однако оттиски флексографской печати либо совсем не пахнут, если используются краски на водной основе, либо имеют спиртовой запах. 

Кроме того, по сравнению с высокой печатью во флексографской печати рельеф на оттисках практически не ощущается, поскольку здесь используются эластичные, более мягкие формы.

Если внимательно в лупу рассматривать штрихи и растровые элементы на оттиске, то заметно скопление краски по их краям, а в середине краски очень мало или ее почти нет.

Способ плоской печати, или Плоская печать

При использовании способа плоской печати передача текста и изображения на запечатываемый материал осуществляется с использованием печатной формы, на которой печатные и пробельные элементы расположены практически в одной плоскости. Они обладают избирательными свойствами восприятия маслосодержащей краски и увлажняющего раствора —  водного раствора слабых кислот и спиртов, который наносится на печатную форму перед нанесением краски. 

Различают два основных способа плоской печати: косвенный и прямой.

Плоская косвенная печать

К способу плоской косвенной печати относят офсетный способ печати, при котором краска с плоской печатной формы передается на бумагу посредством промежуточного офсетного цилиндра, на котором укреплено резинотканевое офсетное полотно. Изображение на печатной форме для офсетного способа печати прямое (читаемое). 

В настоящее время офсетным способом печатаются самые разнообразные издания —  книги, журналы, газеты, изобразительная продукция, в том числе издания по искусству, всевозможные рекламные материалы, этикетки и упаковки. Этот способ печати стал доминирующим благодаря целому ряду объективных причин, таких как: 

- универсальные возможности художественного оформления изданий (большая свобода в компоновке материала в пределах полосы, использование разнообразных по конфигурации, размерам и красочности элементов изображения и их сочетаний и т.п.); 

- возможность двусторонней печати многокрасочной (в том числе и высокохудожественной) продукции в один прогон; 

- большая (по сравнению со способом высокой печати) легкость изготовления крупноформатной продукции на листовых и рулонных 

- машинах при использовании бумаг различной массы и плотности; 

- наличие высокопроизводительного и технологически гибкого печатного оборудования; 

- улучшение качества и появление новых расходных материалов —  бумаг, красок, декельных, резинотканевых офсетных и формных пластин; 

- внедрение достаточно гибких и эффективных вариантов формного производства. 
Сегодня офсетные печатные формы могут изготавливаться фотомеханическими, диффузионными, электрофотографическими, лазерными и другими способами, а применение предварительно очувствленных формных пластин различных типов и автоматизация их экспонирования и обработки способствуют нормализации параметров качества печатных форм; 

- использование технологии computer to plate (CtP, прямое изготовление печатной формы, компьютер —  печатная форма) сильно укрепило позиции офсетной печати. 

Современное офсетное производство характеризуется интенсивным использованием электронной, лазерной и вычислительной техники на всех стадиях подготовки издания к печати и проведения печатного процесса, а также достаточно широким внедрением систем стандартизации и оптимизации.

Значительные изменения претерпело в последние десятилетия офсетное печатное оборудование —  ротационные листовые и рулонные машины. Основная его часть —  это многокрасочные машины, построенные по модульному принципу, т.е. состоящие из унифицированных печатных секций. К важнейшим достоинствам листовых машин относятся возможность изменения формата и красочности печатания, широкая номенклатура запечатываемых материалов —  от легких бумаг, имеющих толщину менее 0,04 мм и массу менее 40 г/м2, до картона толщиной до 1,2 мм и массой до 1000 г/м2, достаточно высокая рабочая скорость (до 10-18 тыс. оттисков/час для листовых машин и более 45 тыс. оттисков/час для рулонных), сравнительно небольшая величина отходов бумаги и меньшая вредоносность воздействия на окружающую среду.

Укреплению позиций листовой офсетной печати способствуют и такие факторы, как: 

- постепенный переход от крупнотиражного печатания к выпуску продукции небольшими тиражами (прежде всего, это относится к книжной и рекламной продукции); 

- интенсивное оснащение листовых машин микропроцессорными системами контроля и управления, способствующими увеличению производительности и рентабельности печатного процесса, расширение спроса на высококачественную многокрасочную продукцию разнообразных форматов и т.д. 

Технологическая гибкость и экономичность рулонного офсета в сочетании с интенсивным внедрением вычислительных и лазерных технологий в сферу допечатных операций позволяют ему эффективно конкурировать, с одной стороны, с листовым офсетом при печатании небольших тиражей, а с другой —  с глубокой и высокой печатью при изготовлении продукции крупными тиражами.

Характерные особенности оттисков плоской офсетной печати

Способ плоской печати подразумевает передачу изображения на запечатываемый материал с печатной формы, на которой печатающие и пробельные элементы расположены практически в одной плоскости и обладают избирательным восприятием печатной краски на базе жиров и увлажняющего раствора на базе водно-спиртовых растворов. 

Сегодня наиболее распространенным видом плоской печати является офсетная печать.

Оттиски плоской офсетной печати характеризуются следующими особенностями.

1. При рассматривании оттиска через лупу видно, что красочный слой распределяется практически равномерно по всей площади печатных элементов. Равномерное нанесение краски обеспечивает одинаковую насыщенность печатных элементов оттиска. Однако из-за возможного растискивания краски и неровностей офсетной (немелованной) бумаги края печатных элементов на оттиске могут получаться немного волнистыми и рваными. На плашках штриховых изображений, напечатанных на офсетной немелованной бумаге, печатная краска ложится неравномерно из-за неровностей запечатываемой бумаги. 

2. Полутоновые изображения воспроизводятся на оттиске с помощью растровых элементов, отличающихся по площади, форме и цвету. В самых светлых участках они достигают минимальных размеров (1-3%) и могут отсутствовать в бликах на изображении. В большинстве случаев форма мелких и средних растровых элементов приближается к круглой. Стоит отметить, что в офсетной печати обычно используются растровые структуры более высоких линиатур, чем в высокой печати, хотя в последнее время применение в высокой печати фотополимерных печатных форм уменьшило это различие. 

3. Многоцветные полутоновые изображения на оттиске, как правило, воспроизводятся в четыре краски. На оттисках полутоновые изображения содержат растровые элементы четырех цветов (желтой, пурпурной, голубой и черной красок), которые в средних тонах выделяются как отдельные или частично друг друга перекрывающие точки (пятна). При этом растровые элементы каждой краски имеют такое же строение, как и при однокрасочной печати, а растровые структуры повернуты относительно друг друга на определенный угол для уменьшения муара. Особенно это заметно в светах и полутонах. В тенях растровые элементы каждой краски почти полностью накладываются друг на друга. В некоторых случаях применяется шестикрасочная офсетная печать, и тогда на оттиске наблюдаются растровые элементы шести цветов (например, желтый, зеленый, пурпурный, голубой, синий или красный и черный). 

4. На оборотной стороне оттисков нет рельефа, как это часто наблюдается у оттисков высокой печати, так как при печати бумага соприкасается всей своей поверхностью с эластичной резинотканевой пластиной, а не с рельефными печатающими элементами, как при способе высокой печати. 

5. При офсетной печати в качестве запечатываемого материала могут быть использованы бумага, картон, металлизированная бумага, фольга, самоклеющаяся пленка и жесть. 

6. Печатные краски в офсетной печати всегда изготавливаются на базе масел. Поэтому, пока оттиски еще до конца не высохли, можно уловить характерный запах растительных масел. 

7. Очень тонкие линии на оттиске получаются неровными и разрывными из-за использования в процессе печатания увлажняющего раствора. 

Способ офсетной печати без увлажнения

При традиционной офсетной печати с увлажнением капельки краски и увлажняющего раствора не могут четко ложиться на печатную форму, в точности повторяя изображение оригинала, если на форме очень мелкие элементы и тонкие штрихи, например стохастический растр, сложные конфигурации из тонких непрерывных линий — гильюши. Мелкие элементы пропадают, а тонкие штрихи и гильюши получаются на оттиске разорванными. 

После продолжительных исследований и опытов этот барьер был преодолен. Разработчики поняли, что следует пересмотреть ситуацию в корне. Удалось отказаться от одного из главных компонентов плоского офсетного печатного процесса —  увлажняющего раствора, и получить изображение на печатной форме одной лишь краской, как и у других способов печати. Разумеется, что применяемая краска была не той, которой печатают традиционным способом, да и печатная форма состояла из других материалов. Однако оказалось, что для работы новым способом можно подстроить обычные печатные машины и использовать распространенные допечатные устройства — фотовыводные аппараты, копировальные рамы и т.п.

Результаты, которых достигли при экспериментах, действительно впечатляют. Оказалось, что для нового способа не предел даже 600 линий/дюйм (около 240 линий/см).

В процессе печати с использованием традиционной печатной формы плоской печати увлажняющий раствор смачивает неровную поверхность алюминия и отталкивается от маслянистой поверхности фотополимерного слоя с нанесенного на нем слоя краски. Краска же, наоборот, хорошо ложится на верхний слой печатных элементов и не может попасть на смоченную поверхность пластины. Однако участки изображения на форме с малыми промежутками между печатными элементами не могут удержать необходимое количество влаги. Плюс к этому неровные края красочных участков, возникающие вследствие определенной вязкости и липкости красок, еще более усугубляющие положение. Поэтому большим достижением в офсетной печати считается создание на форме стабильных печатных растровых элементов площадью 2% и 98%. Конечно, соблюдение технологической дисциплины, поддержание необходимого состава увлажняющего раствора, контроль за кислотностью, жесткостью и электропроводностью воды улучшают положение, но лишь до определенного предела.

Рассмотрим теперь строение печатной формы, созданной для работы лишь с одним компонентом — краской. Основа нижнего несущего слоя является, как и в традиционной офсетной печати, алюминиевая либо сделанная из какого-либо другого сохраняющего свои размеры при растяжении материала. На пластину напылен полимерный слой, хорошо удерживающий краску. Самым верхним слоем является силиконовое покрытие. На сегодняшний день в мире работают два производителя таких пластин.

К краскам безводной технологии предъявляются особые требования. Они должны обеспечивать чистую печать с высокой резкостью изображения, быть достаточно интенсивными по насыщенности для запечатывания плашек, и все это — без присутствия увлажняющего раствора. Для удовлетворения всех этих требований краски имеют пониженную липкость и вязкость по сравнению с традиционными офсетными красками. Очень важную роль играет постоянство физико-химических свойств краски в течение всего времени печати тиража. Было подмечено, что если вязкость краски меняется, то это сразу же отражается на качестве печатной продукции. На сегодняшний день в мире известно менее десятка производителей красок для офсетной печати без увлажнения. Печать офсетом без увлажнения проводят как на листовых, так и на рулонных печатных машинах. Большая часть машин цифровой печати работает именно по технологии офсета без увлажнения.

Одним из главных условий является поддержание постоянной температуры и влажности в процессе печати всего тиража. Для соблюдения этого печатные машины, предназначенные для сухого офсета, отличаются от традиционных печатных машин. Изменения не ограничиваются отсутствием увлажняющего аппарата и наличием сложной системы поддержания температурного режима. На тех машинах, которые изначально проектируются как «безводные», вода по специальным каналам внутри формного цилиндра (а иногда и некоторых красочных цилиндров) циркулирует, проходя и через холодильные установки.

Технологию офсета без увлажнения используют в основном как один из способов защиты ценных бумаг, так как по непрерывности тонких штрихов эта технология соперничает даже с металлографией.

Прямой способ плоской печати

При прямом способе плоской печати изображение на печатной форме зеркальное (нечитаемое) и передается на запечатываемый материал непосредственно с печатной формы без применения дополнительного передаточного звена — офсетного резинотканевого полотна, как в офсетной печати.

К способу прямой плоской печати относятся фототипия, литография, ди-лито и типоофсет.

Фототипия — это безрастровой способ прямой плоской печати с использованием форм, на которых разделение поверхности на печатные и пробельные элементы обеспечивается различной степенью задубливания желатина, содержащего бихроматы щелочных металлов, и набуханием желатина под воздействием увлажняющего спиртового раствора. Поверхность печатной формы для фототипии при сильном увеличении напоминает корку апельсина. Качество оттиска, изготовленного способом фототипии, близко к качеству изображений на фотографии. При изготовлении печатной формы на стеклянной основе достигается превосходная передача тонких штрихов и линий, так как структура стекла аморфна и имеет гладкую, некристаллическую поверхность.

Фототипия — дорогой способ печати, но он очень хорош для печатания цветных и черно-белых фотографий, карандашных рисунков, состоящих из тонких контурных линий и штрихов или карандашных полутонов, а особенно для печати полутоновых изображений с очень тонкими тоновыми и цветовыми переходами, которые характерны, например, для акварельных рисунков.

Литография — наиболее старый способ прямой плоской печати, для которого печатная форма изготавливается на плоском литографском камне. Литография является родоначальником способа плоской печати. Рисунок на ровной плоскости литографского камня наносится жирной специальной краской при помощи пера (для создания тонких штрихов) или кисти (для плашек). Полутоновые изображения наносятся на зернистую поверхность камня литографским карандашом. Изменение интенсивности тона достигается различной силой нажима или нанесением дополнительных карандашных штрихов. После нанесения рисунка поверхность камня должна быть обработана увлажняющим раствором для образования пробельных элементов. Для этой цели используют коллоидные растворы азотной кислоты и гуммиарабика или декстрина.

Зернистая структура поверхности литографского камня (прообраз стохастического растра) допускает использование до 20 различных красок без опасности возникновения муара на многокрасочном оттиске при печати полутоновых изображений.

В настоящее время литография имеет только историческое значение.

Ди-лито — способ прямой плоской печати, при котором зеркальное изображение с печатной формы, изготовленной на алюминиевой основе, передается непосредственно на запечатываемый материал без промежуточного звена (офсетного резинотканевого полотна).

Способ ди-лито требует применения специальных, более вязких красок. Хотя печатная форма изнашивается быстрее, так как находится в постоянном контакте с химически и механически агрессивной бумагой в присутствии увлажняющего раствора, а также постоянно шлифуется абразивным слоем бумаги, качество печати выше, чем при офсетной печати. Дополнительная передача изображения с печатной формы на офсетное полотно, а потом на бумагу приводит к дополнительным искажениям элементов изображения и уменьшает количество печатной краски, которое переходит на бумагу. Отсюда меньшая насыщенность офсетного оттиска по сравнению с оттиском ди-лито.

Типоофсет — способ высокой косвенной печати с использованием в процессе печатания печатной формы способа высокой печати и офсетного цилиндра в качестве промежуточного звена. В типоофсете интегрируются положительные стороны способов офсетной и высокой печати. Давление при печати ниже, чем в высокой печати, и печатная форма не входит в контакт с бумагой, что способствует повышению ее тиражестойкости. Использование печатной формы высокой печати, которая не требует увлажнения, сильно облегчает процесс печатания с использованием красок на спиртовой и водной основе, а не только на основе масла, как при способе плоской офсетной печати. Это сильно расширяет технологические возможности офсетного способа для печати на самых разных материалах, в том числе и с использованием всех видов лака при выборочном лакировании.

К способу плоской печати можно отнести также электрографические и магнитографические способы печати. Печатные и пробельные элементы на печатной форме при этих способах печати находятся в одной плоскости, однако они разделяются диэлектрическими или магнитными свойствами поверхности. При такой печати используются тонеры — печатные краски в виде порошка.
Электрофотография 
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(электрография) — способ формирования красочного изо​бражения на печатной форме с использованием но​си​телей, электрические свойс​тва которых изменяются под действием излучения опти-ческого диапазона. В качестве носителей применяют селено​вые пластины, цилиндры, а также фотопроводящие бума​ги и пленки, которые под воздействием света (лазера при электрографии) меняют свою электропроводимость. К способу электрофотографии следует отнести и ксерографию — фирменное название, ставшее нарицательным в русской технической литературе. Во всех копировальных устройствах фирм Xerox, Осе, Canon, Kodak и др. при копировании используется способ электрофотографии.

В электрофотографии изготовление печатной формы занимает очень мало времени. Форма является реверсивной, т.е. после каждого оттиска ее можно разряжать или размагничивать и снова заряжать, располагая печатные и пробельные элементы по-новому. По этой причине такие способы печати применяют для оперативного размножения документов, когда требуется быстро изготовить несколько экземпляров. Качество, которое обеспечивают эти способы печати, пока еще нельзя приравнивать к качеству высокой и плоской (офсетной) печати, но оперативность является сильной стороной электрофотографии.

Способ глубокой печати или Глубокая печать

При способе глубокой печати передача краски на бумагу в процессе печатания производится с печатной формы, на которой печатные элементы углублены по отношению к пробельным элементам. Краска с пробельных элементов снимается тонкой стальной пластиной — ракелем. Печатная форма изготавливается непосредственно на медной поверхности формного цилиндра. Изображение на форме зеркальное. В глубокой печати, как изображение, так и текст растрируются. 

Для способов глубокой печати характерно то, что полутона на оттиске получаются за счет изменения толщины красочного слоя. Качество полутоновых изображений на оттиске глубокой печати недостижимо для других способов печатания. Плавность перехода тонов и оттенков цвета превосходна. Хотя здесь также используется растр, его частота очень высока по сравнению с растрами для других видов печати и он незаметен на оттиске. Этому способствует и жидкая краска, которая, выливаясь на запечатываемый материал из ячеек печатной формы, заливает перемычки между растровыми элементами. Неизбежное присутствие растра при создании текста на печатной форме влияет на ровность штрихов и контурных линий. Штриховые изображения и текст на оттиске получаются неровными, с зазубринами, мелкий текст становится плохо читаемым. Хотя комбинированный способ печатания издания удорожает конечный продукт, тем не менее, он широко применяется буквально с момента изобретения глубокой печати. Текст и штриховые изображения печатают высокой печатью, а полутоновые изображения (фотографии, картины, тоновые рисунки, например акварель, гуашь) — глубокой. Такие издания получаются более дорогими, но они совмещают преимущества каждого из применяемых способов.

Следует отметить, что способ глубокой печати получил широкое распространение и в сфере выпуска неиздательской продукции. Это печать на упаковочных (в том числе и синтетических) материалах, изготовление этикеток, обоев; так называемая декоративная печать-имитация на бумаге рисунка ценных пород древесины, камня, ткани; печатание ценных бумаг; получение изображений на бумаге для последующего воспроизведения их на ткани способом термопереноса.
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Несомненным достоинством глубокой печати является высокая скорость печати, достигаемая благодаря использованию красок на основе летучих растворителей, обеспечива​ющих достаточно быстрое их закрепление. Глубокая печать обеспечивает наиболее точное воспро​изведение на оттиске цветовых и градационных параметров изображений оригинала, что позволяет воспроизводить однокрасочные и многокрасочные оригиналы буквально с «фотографической» точностью.

Однако существуют серьезные причины, сдерживающие широкое распространение глубокой печати. В первую очередь это его высокая капиталоемкость, приводящая к концентрации больших производственных мощностей, что во многих случаях затрудняет их эффективное использование; а также все еще довольно значительные затраты на заключительной (контрольно-корректурной) стадии изготовления формных цилиндров и печатных форм на них. Ввиду значительной сложности и длительности изготовления формных цилиндров использование глубокой печати выгодно при больших тиражах — начиная примерно с 150-200 тыс. оттисков.

К глубокой печати относят также глубокую автотипию и металлографию.

Глубокая автотипия — способ глубокой печати с печатной формы, на которой печатающие элементы имеют не только разную глубину, как в глубокой классической печати, но и разные площадь и форму. Опорную сетку для ракеля также создают пробельные элементы, но они имеют разную площадь в зависимости от площади печатающих элементов. Хотя и разные по площади, пробельные элементы, как и в глубокой классической печати, создают неразрывную опорную сетку для ракеля. Технология изготовления печатной формы для глубокой автотипии сильно упрощена. Травление печатных элементов проводят одним раствором за один цикл или форму изготавливают электромеханическим гравированием.

Металлография — способ глубокой печати, при котором печатная форма изготавливается гравированием или травлением на плоской металлической пластине. В металлографии печать проводят красками повышенной вязкости. Применяется этот способ очень редко, — как правило, при печати отдельных фрагментов денежных знаков и ценных бумаг, а также при печати марок, где существует необходимость воспроизвести на оттиске очень тонкие и сложные по конфигурации непрерывные линии. Металлография является безрастровым способом глубокой печати. Особым отличием оттиска металлографии является рельефность изображения на оттиске, созданная вязкой (густой) краской.

Характерные особенности оттисков глубокой печати

Среди характерных признаков глубокой печати можно выделить следующих. 

1.Оттиски характеризуются большой яркостью цветов, насыщенностью цветового тона и вместе с тем мягкостью тоновых переходов изображения. С помощью особых печатных красок можно получать оттиски с матовой бархатной структурой, что значительно повышает изобразительные возможности способа. 

2.Все участки текста, штрихов и тонов изображений на печатной форме, изготовленной пигментным способом, расчленены на растровые элементы, имеющие одинаковые размеры и в большинстве случаев квадратную форму. Однако на оттиске растровые элементы различимы (с помощью лупы) только в светах и полутонах изображений. В глубоких тенях из-за утолщенного слоя краски, перешедшей с печатной формы, они соединяются между собой в сплошные элементы. По этой же причине они незаметны на штрихах текста и изображений, однако, края штрихов получаются пилообразными. 

3.Оттиски глубокой автотипии напоминают оттиски высокой или плоской офсетной печати, однако, текст и штрихи изображений расчленены одинаковыми по площади растровыми элементами. 

4.Как правило, только оттиски, полученные на листовых машинах, имеют примерно такую же форму и размеры растровых элементов, как и на печатной форме. На оттисках, отпечатанных на рулонных машинах, геометрическая форма растровых элементов несколько искажена, особенно в полутонах, где образуется как бы "негативная" (по отношению к печатной форме) сетка. В этом случае промежутки между растровыми элементами покрыты слоем краски насыщенного цвета. 

5. Многоцветные тоновые изобразительные оригиналы обычно воспроизводятся на оттисках в четыре краски. При этом достигается больший цветовой охват печатных красок, чем в других способах печати. Кроме того, на многокрасочных оттисках глубокой печати отсутствует муар. 

6. Оттиски глубокой печати, как правило, пахнут летучими растворителями на базе бензольных соединений или спиртов. Для способа глубокой печати сегодня используют и флексографские краски. 

7. Очень тонкие линии изображения и штрихи текста на оттиске получаются неровными и пилообразными. В изданиях, которые печатаются способами глубокой печати, текст должен иметь более крупный кегль, поскольку из-за растровой структуры тонкие штрихи и мелкие знаки получаются на оттиске трудно воспринимаемыми. 

8.В металлографии печать производится красками повышенной вязкости, и она ложится на запечатываемый материал и закрепляется на нем почти без впитывания, образуя рельеф, который ощущается при движении пальца по поверхности изображения на оттиске. Тонкие линии на оттиске получаются с гладкими ровными краями и без разрывов. 

Способы печати с использованием глубокой классической растровой печати и глубокой автотипии используют при печатании одноцветных и многоцветных широко иллюстрированных многотиражных журналов и газет. Эти способы экономически выгодны, если тиражи превышают 100 000 экземпляров. 
Способ трафаретной печати или Трафаретная печать

При способе трафаретной печати передача изображения на запеча​тываемый материал производится с печатной формы, представляющей собой сетку. Сквозь ячейки печатных элементов с помощью ракеля продавливается печатная краска. Традиционная трафаретная печать иногда называется шелкографией, или сеточной печатью. 

Толщина красочного слоя на оттиске может быть значительно больше, чем при других способах печати. Это позволяет создавать очень насыщенный текст на сильно впитывающих и шероховатых (грубых) поверхностях. Сетка печатной формы может облегать различные, и не только плоские, но и выпуклые поверхности. Следовательно, способом трафаретной печати можно печатать на поверхности разной геомет​рической формы — цилиндрической, шарообразной и пр. Способ трафаретной печати широко применяется для выборочного лакирования с использованием всех видов лака. Большинство людей в своей повседневной практике хотя бы один раз в жизни вырезали трафарет и кисточкой или распылителем наносили через него краску на любой по шероховатости или форме поверхности.

В зависимости от технологии изготовления печатной формы существуют две разновидности способа: 

1. Трафаретная классическая (шелкография), когда печатная форма изготавливается на сетке. 

2. Ризография — фирменное название способа трафаретной ротационной печати с использованием печатной формы, изготовленной прожиганием микроотверстий в формном материале (мастер-пленке) для образования печатных элементов. Краска под давлением подается изнутри формного цилиндра. Тиражестойкость печатной формы, изготовленной на мастер-пленке, достигает 1000 оттисков. Ризографию используют, как правило, для оперативного изготовления копий документов в количестве от 100 до 1000 экземпляров.

Характерные особенности оттисков трафаретной печати

В способе трафаретной печати сквозь ячейки печатающих элементов с помощью ракеля продавливается на запечатываемый материал печатная краска. 

При трафаретной печати в качестве запечатываемого материала используют бумагу, картон, металлизированную бумагу, самоклеящуюся пленку, стекло, ткань, пластмассы или любой другой материал, даже имеющий грубую и неровную поверхность. При нанесении вязких красок на невпитывающих материалах красочный рельеф на оттиске заметен не только на ощупь, но и визуально.
Словарь терминов

Способ высокой печати — передача изображения на запечатываемый материал с печатной формы, на которой печатающие элементы расположены выше пробельных.

Способ флексографской печати — технология прямой ротационной высокой печати с фрагментарных эластичных печатных форм (арабесок) красками, закрепляющимися на невпитывающих материалах; особенность способа — возможность установки форм на формных цилиндрах различной длины окружности. Изображение на печатной форме зеркальное. Способ используется для печатания на упаковках, на пластиковых пакетах, при производстве газет и пр.

Способ  орловской печати — образование многокрасочных изображений путем переноса печатных красок с цветоделенных печатных форм высокой печати (шаблонов) на сборную форму — клише, где синтезируется цветное изображение, и последующей передачей его на запечатываемый материал в один краско-оттиск (прогон).

Способ глубокой печати — передача изображения на запечатываемый материал с печатной формы, на которой печатающие элементы углублены по отношению к пробельным.

Способ плоской печати — передача изображения на бумагу с печатной формы, на которой печатающие и пробельные элементы расположены практически в одной плоскости и обладают избирательным восприятием печатной краски. При прямом способе плоской печати, изображение на печатной форме зеркальное. К этому способу относятся: фототипия, литография, ди-лито. При косвенном способе плоской печати (офсетная печать) изображение на печатной форме — прямое.
 Электрография — совокупность электрических способов формирования красочного изображения в репрографии с использованием материалов, чувствительных к электрическому полю.

Способ  офсетной печати — технология косвенной плоской печати, при которой краска с печатной формы передается на запечатываемый материал посредством промежуточного офсетного цилиндра.

Офсет без увлажнения — способ офсетной печати с использованием специальных печатных форм (не требующих увлажнения), печатных красок и формных цилиндров печатной машины. 

Типоофсет, сухой офсет — способ высокой косвенной печати с использованием офсетного цилиндра и печатной формы способа высокой печати. При применении этого способа печати увлажняющий аппарат не участвует в технологическом процессе. В типоофсете сочетаются положительные стороны способов офсетной и высокой печати.

Способ тампопечати — передача изображения с печатной формы на запечатываемую поверхность, как правило неплоскую, с использованием упруго-эластичного тампона. Изображение на печатной форме прямое. Используют для печатания на ручках, ампулах, зажигалках и др.

Бесконтактная печать — способ получения изображения, при котором печатание производится без натиска (давления на бумагу). В основе бесконтактной печати лежит перенос краски с печатной формы на бумагу с помощью электростатического и/или электромагнитного полей.

Способ струйной печати — технология получения копий, при которой изображение наносится на запечатываемый материал набрызгиванием специальных красок из сопел очень малого диаметра с высокой скоростью (до 1 млн. капель/с). Струйная печать используется для производственной маркировки на мягких упаковках, получения читаемых надписей на поверхностях с грубой структурой, нанесения адресов на периодические издания и пр. Способ струйной печати используется в струйных принтерах, предназначенных для изготовления полутоновой цветопробы.

Способ трафаретной печати — передача изображения с использованием печатной формы, представляющей собой сетку (трафарет), сквозь ячейки печатающих элементов которой с помощью ракеля продавливается печатная краска. Существуют разновидности: классическая трафаретная и ротаторная печать. Изображение на печатной форме — зеркальное.

Ризография — фирменное название способа ротационной трафаретной печати, с использованием печатной формы, изготовленной прожиганием микроотверстий в формном материале для образования печатающих элементов (ротаторная печать с форм, изготовленных электроискровым способом или с использованием лазера).

Тиснение — создание изображения на бумаге, картоне или полимерном материале давлением штампом при нагреве, иногда с дополнительным использованием фольги и краски. Тиснение осуществляют в основном на переплетных крышках, открытках.

Термография — отделка специальными термопорошками отпечатанных изображений, изменяющая рельеф оттиска под воздействием теплового излучения; — способ копирования, использующий носители (термореактивную и термокопировальную бумаги), которые изменяют свои свойства под действием теплового излучения.

Переводная печать, декалькомания — изготовление печатных оттисков — переводных изображений — для последующего их переноса на какую-либо поверхность при помощи температуры или давления. Используется для создания изображений на посуде, для детских переводных картинок и др.

Комбинированная печать — применение на одном оттиске двух или более способов печати при воспроизведении одного оригинала. Используется для изготовления денежных билетов и ценных бумаг.

Однокрасочная печать — полиграфическое воспроизведение оригинала одной краской любого цвета.

Цветная печать —  процесс печатания оттисков с использованием хотя бы одной цветной краски.

Многокрасочная  печать — полиграфическое воспроизведение оригинала несколькими печатными красками. При триадной печати (триадном синтезе цветного изображения) используют голубую, желтую, пурпурную и черную краски, при многокрасочной печати используют семь и более красок. Иногда термин многокрасочная (триадная) печать заменяют на недопустимый термин — полноцветная печать.

Ирисовая печать, печать в раскат — цветная печать несколькими красками одновременно из одного красочного ящика (разделенного перегородками) с одной печатной формы при использовании раскатных валиков с фиксированным осевым перемещением. Позволяет получить на оттиске плавный переход цветов от одного к другому. Используется в качестве средств защиты банкнот и ценных бумаг.

Односторонняя печать — печатание только на одной стороне запечатываемого материала. Так печатают этикетки, плакаты, объявления, обои и др. Как правило, одностороннюю печать проводят на материалах с разным качеством сторон (печать этикеток проводят на этикеточной бумаге, у которой одна сторона лощеная, а другая шероховатая).

Двухсторонняя печать — печатание  лицевой и оборотной сторон.

Лекция 2

Підготовка оригіналу для передачі на фотонабірний автомат.
Основы печати полутоновых и цветных иллюстраций

Основные термины   

Полутоновое изображение — плоскостное изображение, состоящее из микроэлементов, каждый из которых может иметь один из теоретически бесконечного количества уровней яркости (оптической плотности). Полутоновое изображение имеет промежуточные переходные тона между самым темным и самым светлым участками. Чем меньше количество полутонов, тем контрастнее изображение, а если полутона отсутствуют, изображение — штриховое.

Градация в полиграфии — постепенность перехода, определенный последовательный ряд величин оптических характеристик оттиска, оригинала, фотоформы, расположенных по возрастанию или убыванию. Градация является важной характеристикой при описании и оценке полутоновых изображений. Градация является мерой изобразительной информации иллюстраций. Понятие градации тона отражает количественные различия между тонами изображения. В полиграфии различают градации изображения истинные или искусственно созданные. Изображения с истинными тонами называют полутоновыми, обычно это оригиналы иллюстраций. Изображения с искусственно созданными тонами называют растровыми (штриховые изображения имеют только два уровня градации — белое и черное). Градации тона растровых изображений передаются растровыми элементами, которые при восприятии глазом с нормального расстояния для чтения воспринимаются не как отдельные элементы, а как непрерывный тон градации. Функциональная зависимость градации изображения до и после преобразования в процессе печатания определяется градационной характеристикой. Она является основой программирования полиграфического технологического процесса.
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Градация серого — различные ступени серого: от белого до насыщенного черного. 

Градация цветового тона — постепенность перехода одного цветового тона: от белого до максимально насыщенного.

Автотипия (от гр. autos — сам и typos — отпечаток) — способ воспроизведения полутоновых оригиналов путем преобразования полуто​нового изображения в микроштриховое при помощи полиграфических растров или специальных компьютерных программ и использования способа автотипного синтеза цвета, применяемого в полиграфии при воспроизведении цветных полутоновых оригиналов. Процесс анализа — цветоделения цветных изображений — проводится фотографическим способом (с использованием растров) или компьютерным методом. При этом эффект полутонов сохраняется благодаря тому, что темные участки оригинала воспроизводятся более крупными растровыми элементами, а светлые — более мелкими.

Растровый элемент — минимальный элемент структуры растрового изображения или структуры самого растра; площадь растрового элемента зависит от линиатуры растра и от градационного уровня изображения в высокой, офсетной и трафаретной печати; в растровых структурах частотных и регулярных растров для глубокой печати растровые элементы имеют постоянную величину и форму; в традиционных нерегулярных (не чисто частотных) растровых структурах растровые элементы имеют разнообразные формы и площади.

Растровое изображение — изображение, состоящее из растровых элементов.
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Растровая печать — печатание оттисков с формы, на которой изображения со​стоят из растровых печатаю​щих элементов.

Растрирование — преобразование полутоно​вых и штриховых изображе​ний в микроштриховые с помощью растра в репродук​ци​онных фо​тоаппаратах и контактно-копировальных станках. В ко​мпьютерных издательских системах растрирование про​во​дят с использованием ап-па​ратных и программных средств.

Линиатура растра — параметр, характеризующий растровую структуру коли​чес​твом линий на единицу длины. Типичный ряд рас​тров: 20, 24, 30, 34, 36, 40, 44, 48, 54, 60, 70, 80, 100, 120, 150, 160 линий/см. Вслед​твие развития электрон​ного растрирования количество ли​ий в одном сантиметре может быть и дробным, например 39,5; 59,5. В компьютерном рас-трировании чаще исполь​зу​ются единицы измерения линиатуры в лини​ях/дюйм, например 150 линий/дюйм.
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Относительная пло​щадь растровых эле​мен​​тов — величина, равная отношению площади растровых элементов (прозрачных и непрозрачных) к их максимально возможной площади (принятой за 1,0 или 100%); зависит от линиатуры растра. Относительную площадь растровых элементов выражают в процентах или числом, меньшим или равным 1. Этот параметр имеет смысл только для регулярных растровых структур.

Муар — видимый, периодически повторяющийся посторонний рисунок в виде сетки, возникающий при наложении двух или более растровых изображений. Муар может возникнуть при неправильном выборе угла поворота растра, при повторном репродуцировании растровых изображений (оттисков), при печатании на материале с регулярной структурой на поверхности.
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Автотипный синтез цвета — воспроизведение цвета в полиграфии, при котором цветное полутоновое изображение формируется разно​цвет​ными растровыми элементами (точками или микроштрихами) различных размеров и форм с одинаковой светлотой отдельных печатных красок, но разным характером их наложения (смешан​ный аддитивно-субтрактивный синтез цвета).

Аддитивный синтез цвета – воспро​из​ведение цвета в результате оптического сме​шения излучений базовых цветов (красного, зеленого и синего — R, G, В). Используется в мониторах издательских систем при создании цветных изображений на экране, а также при автотипном синтезе цвета в полиграфии.

Субтрактивный синтез цвета — воспроизведение цвета в результате вычитания отдельных спектральных составляющих из белого. Такой синтез наблюдается при освещении белым светом цветного оттиска. Свет падает на цветной участок. При этом часть его поглощается (вычитается) красочным слоем, а остальное, отражаясь, воспринимается глазом наблюдателя. Этот синтез используется при смешении окрашенных сред — для получения нужных цветов или оттенков и при наложении слоев разных красок на оттиске.

Цветность — количество красок, в которые запечатывается изделие. Обычно принято обозначать при помощи цифр: 4+0, 1+1 и т.д. Первая цифра — количество красок на лицевой стороне, вторая — на обороте.

Триадная печать — способ печати полутоновых цветных иллюстраций основными триадными красками: желтой, пурпурной, голубой и черной (cyan, magenta, yellow, black – C,M,Y,K) . 

Бинарный цвет — новый цвет, получаемый на оттиске при печатании двумя красками разных цветов. Например, все оттенки зеленого цвета можно получить на оттиске при наложении в процессе печатания голубой и желтой красок в разных соотношениях.

Цветовая коррекция — изменение цветовых характеристик репроду​цируемого изображения в процессе подготовки его к печати и при печатании.

Цветовой охват триады печатных красок —  множество цветовых тонов и оттенков, получаемых при печатании основными красками триады в результате автотипного синтеза цвета (для способа глубокой печати — субтрактивного синтеза цвета). Цветовой охват существенно расширяется благодаря использованию четвертой черной краски. В настоящее время есть несколько комплектов красок, объединенных в триады, из которых выбирают ту триаду, которая по оптическим свойствам (по цветовому охвату, оптическим плотностям) ближе всего подходит к оригиналу. 

Цветоделение — разделение цветного изображения оригинала с по-мощью светофильтров или селективных источников освещения на от-дель​ные одноцветные равномасштабные изображения. При синтезе в процессе печатания с цветоделенных однокрасочных печатных форм с определенной точностью воспроизводится цветное изображение оригина​ла.

Цветоделеннное изображение — одноцветное изображение, полученное на экране монитора издательской системы или на твердом носителе (на лавсановой пленке, фотопленке или формном материале) после разделения на отдельные цвета многоцветного изображения оригинала. Разделение проводят при помощи фильтров, освещением узкоспектральным светом или использованием фотоматериалов с узкозональной чувствительностью (в фотооптических системах и сканерах) или вручную художником при создании цветного оригинала (создание раскладок по цветам для штриховых изображений). Разделение изобра​жения, представленного в электронном виде (в издательских системах), проводят при помощи компьютерных программ.

 Цветопроба — получение контрольного цветного изображения на материальном носителе или на цветном экране видеотерминального устройства. Различают аналоговую (растровую), полутоновую (цифровую) и экранную цветопробы.

Экранная цветопроба — получение пробного изображения на экране монитора издательской системы для визуальной оценки цветовых характеристик цветного изображения после его ввода, обработки или коррекции цвета. Экранная цветопроба необходима и для оперативного согласования промежуточных или конечных результатов оформления издания с заказчиком.

Дуплекс — способ автотипной печати, применяемый для репродуци​рования одноцветных полутоновых оригиналов двумя красками.

Лекция 3

Допечатные процессы

Допечатные процессы — все стадии полиграфической технологии, связанные с подготовкой издания к печати (набор, цветоделение, обработка текста и изображения, верстка полос издания, монтаж и раскладка полос), до изготовления печатной формы включительно.

Наборные процессы — комплекс технологических операций, в результате которых на промежуточном носителе (бумаге, полимерной пленке, формном материале) воспроизводится текст оригинала. 

Сверка — контроль устранения ошибок, отмеченных на предыдущем корректурном оттиске.

Сводка — корректура на контрольном оттиске, изготовленном в начале печатания тиража.

 Правка набора — исправление ошибок в наборе, отмеченных на корректурном оттиске, внесение изменений в набранный текст и т.д.

Формы и формные процессы

Форма печатная — носитель текстовой и изобразительной инфор​мации, служащий для многократного получения печатных оттисков.

Клише — иллюстрационная печатная форма высокой печати или ее часть из металла или пластмассы, изготовленные фотомеханическим способом или гравированием. В зависимости от воспроизводимого изобра​же​ния различают штриховые и растровые клише. После изобретения способа эмульсионного травления стало возможно изготовление смешан-ного клише, содержащего текст, штриховые и растровые изображения.

Переменная печатная форма — носитель подлежащего воспро-изведению полиграфическими средствами изображения, которое изменяется в соответствии с поступающей текущей информацией. Например, форма для впечатывания адресов рассылки на газетах. 

Фотоформа — иллюстрационный или текстовой диапозитив либо негатив (на прозрачной основе), подготовленный для копирования на формный материал при изготовлении печатной формы.

Фотонабор — изготовление текстовых и иллюстрационных фото​форм или печатных форм  с использованием компьютерных фотонаборных комплексов и издательских систем.

Фоторепродукционные процессы — экспонирование и химичес​кая обработка фотоматериалов, приводящие к получению фотоформ.

Негатив — изображение, обратное по тонопередаче (градации, оптическим плотностям) оригиналу.

 Позитив — фотографическое изображение, идентичное по града​ционным параметрам оригиналу, изготовленное на непрозрачной основе.

Диапозитив — позитивное черно-белое или цветное изображение, соз​данное на прозрачной основе. В полиграфии комплект цветоделенных растровых диапозитивов используют как фотоформы при изготовлении печатных форм. Цветные диапозитивы используют в качестве оригиналов. 

Растровый диапозитив  — растровое изображение на прозрачной основе.

Разрешающая способность — способность оптических систем, светочувствительных материалов, фотополимеров воспринимать и воспро​из​водить мелкие детали, разделенные малыми промежутками. На разрешающую способность оказывают влияние процессы обработки материалов и полимеров. В полиграфии — для обозначения разрешающей способности используют следующие единицы измерения: линии/см, линии/мм, линии/дюйм.

Монтаж фотоформ — размещение текстовых и иллюстрационных диапозитивов или негативов на прозрачной монтажной основе в соответствии с макетом издания, схемой, оригиналом, стандартом и пр. Обычно монтаж фотоформ проводят на монтажном столе, как правило, с использованием монтажной измерительной сетки, изготовленной на прозрачной основе, и линейки со штифтами для системы штифтовой приводки.
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Формные процессы — совокупность процессов (изготовление монтажей фотоформ, копирование монтажей на формные пластины, обработка экспонированных формных пластин или формных цилиндров глубокой печати), приводящих к изготовлению печатной формы.

Копирование — получение копий с негативов или диапозитивов на фотоматериале или копий монтажей фотоформ на формных пластинах, при изготовлении печатных форм. Копирование проводят в контактно-копировальных устройствах. 

Копия — формный материал с изображением, нанесенным способом копирования, для последующего изготовления печатной формы, или — на фотоматериале при размножении фотоформ, изготовлении фотоформ, а также — на промежуточных изображениях при маскировании. Копия может быть и на пигментной бумаге, например: при изготовлении форм глубокой печати и литографии.

Обтравка — ослабление или удаление некоторых деталей изображе​ния (фона) для выделения его значимых частей при кадрировании и обработке. Обтравку проводят: 1) травлением при изготовлении клише; 2) ретушью при изготовлении фотоформ (травлением, механической зачист​кой или закраской); 3) электронным способом (хотя в данном случае нет травления как такового, термин сохранился) — при обработке изображения в компьютерных издательских системах по специальным программам.

Перекрывание контуров — сопряжение (при изготовлении фотоформ) масштабов диапозитива и негатива одного и того же цветного штрихового изображения, которое обеспечивает совпадение контуров на оттиске при допустимом несовпадении красок в процессе многокрасочной печати. Его используют, как правило, при печатании цветного текста на фоне другого цвета, чтобы избежать белых зазоров между текстом и фоном. Программу в издательских системах, применяемую для проведения процедуры перекрывания контуров при обработке изображений и их подготовке к изданию, называют английским термином "треппинг".

Сигнатура — порядковый номер печатного листа издания, проставляемый в левом нижнем углу на первой странице каждого печатного листа вместе с нормой и на третьей странице — со звездочкой.

Норма — фамилия автора, название книги или номер заказа, помещаемые на первой полосе каждого печатного листа около сигнатуры. Служит для облегчения контроля в брошюровочных процессах, определяя принадлежность тетради данному изданию и правильность комплектовки блока.
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Контрольная шкала — изображение из нормированных тестовых элементов, предназначенное для контроля и оценки качества выполнения операций полиграфи​ческого процесса и выявления возможных откло​нений, с их количественными и качест​венными характеристиками. Так, в фотопро​цессах могут быть оценены: градационная точность воспроиз​ведения изображений, ка​чество растрирования, интервал воспроизво​ди​мых оптических плотностей; в формных процессах — выбор оптимальной экспозиции; в печатных процессах — искажение растровых элементов, нарушение баланса "по серому", степень совмещения красок и др. Контрольные шкалы могут быть изготовлены на бумаге, пленке и других носителях.
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Приведенные кресты — метки в виде пересекающихся под прямым углом тонких коротких линий, нанесенных на поля оригина​ла, фотоформ и их монтажей; служат для контроля совмещения красок на оттиске при печатании и для оценки приводки после печатания. На каждой цветоделенной фотоформе (монтаже фотоформ) приводочные кресты присутствуют в одном и том же месте и располагаются симметрично; при отделке печатной продукции их удаляют (срезают).

 Шкала оперативного контроля — контрольная шкала, содер​жащая тест-элементы для оценки отдельных параметров печатного про​цесса (растискивания, скольжения, двоения, подачи краски, точности сов-ме​щения красок, воспроизведения светов и теней и пр.). Шкала распо-ложена на обрезном поле печатного листа. Применяется при однокра​сочной и триадной печати, как в пробной, так и при печатании тиража.
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Серая шкала — ступен​чатое кон​троль​ное изображе​ние равномерного ряда опти​ческих плотностей нейтраль​но-серых полей, изготовленных на про-зрачной или непрозрачной основе и предназначенное для оценки и измерений качества тонопередачи при фотографической съемке, сканировании, копировальных и печатных процессах.

Шкала цветового охвата —  оттиск, содержащий цветовые поля каждой отдельной краски, двойные и тройные наложения красок в различных количественных соотношениях, а также наложения с черной краской. По шкалам цветового охвата, изготовленным на печатной бумаге разных видов, легко определить, получится ли при печатании конкретными красками заданный цвет. Шкалы цветового охвата находят широкое применение при контроле цветоделения.

[image: image2.png]Banatc no cepomy
pacTHcKkwEarve 40% 1 B0%

TpBNNANT

| | []]
| . = L1

Ak

Pr—




[image: image3.png]nnawkun

TpennuHr

pacTuckusaHue
40% 1 80% Ganauc no cepomy

/.

1) pactuckusanue 40% u 80%
2) koHTpact nevatu: 100%, 80%, 40%




Рис. 1. Шкалы оперативного контроля печатного процесса:

вверху — «сокращенная», внизу — с дополнительными 

полями контроля растискивания 

Изготовление формы

Формная пластина — алюминиевая, полиэфирная или бумажная основа с нанесенной на нее композицией, состоящей из тонкого светочувствительного (копировального) слоя, используется для изготовления копий полос издания. На формных пластинах изготавливают печатные формы для высокой, офсетной, флексографской печати и фототипии. Формная пластина для высокой или флексографской печати состоит из толстого (до 7,0 мм для флексографской печати) слоя фотополимерной композиции, нанесенного на металлическую пластину. Фотополимерная композиция является базой для изготовления печатающих и пробельных элементов печатной формы, а для флексографских печатных форм — и несущей основой для печатающих элементов. Печатные формы флексографской печати, изготовленные на базе фотополимерных пластин, имеют тиражестойкость при печатании на полимерных пленках до 2-3 млн. экземпляров.

Формный цилиндр — один из цилиндров печатного аппарата ротационной печатной (листовой или рулонной) машины, на котором укрепляется печатная форма — офсетная, фотополимерная, стереотипная и др. В печатных машинах глубокой ротационной печати пробельные и печатающие элементы изготавливают (травлением, гравированием) непосредственно на поверхности формного цилиндра.

Фольга — тонкий лист алюминия, используемый для изготовления печатных форм.

Клапан — пустой край в виде полосы на монтаже фотоформы; — край офсетной печатной формы, предназначенный для закрепления в планках при ее установке в печатной машине, а также край бумажного листа, предназначенный для захвата в процессе транспортировки его в машине при печатании.

Копировальный процесс — технологический процесс получения копий монтажа фотоформ на формную пластину при помощи копиро​вального оборудования.

 Стереотипия — изготовление стереотипов, представляющих собой монолитную рельефную копию оригинальной печатной формы из отливного набора и клише, изготовленную в масштабе один к одному.

Копировальный слой — чувствительный к действию света слой, содержащий светочувствительные вещества (диазосоединения, желатин с бихроматом щелочных металлов и др.). Применяется при изготовлении печатных форм. В качестве копировального слоя могут служить фотополимеры или термовещества.

Предварительно  очувствленная пластина — формная пластина с нанесенным на нее светочувствительным слоем, предназначенная для изготовления печатной формы.

Проявление — визуализация скрытого изображения на светочувст​вительном материале, посредством восстановления кристаллов серебра, с использованием химических средств и процессов; — удаление отдельных участков светочувствительного слоя формы водой, водными растворами солей и щелочей, растворителями, после экспонирования формных пластин. В электрофотографии — нанесение тонера на фоторецептор для получения видимого изображения.

Монометаллическая форма — печатная форма, изготовленная на монометаллической офсетной формной пластине, у которой печатающие элементы расположены на светочувствительном слое, а пробельные — на подложке.

Гравировка — создание или корректирование изображения на формном материале ручным или механическим путем при помощи резца, штихеля и пр. Используется при изготовлении печатных форм для способа металлографии.

Лазерное гравирование — создание изображения на формном материале с использованием лазерного излучения в качестве инструмента гравирования. Применяется при изготовлении печатных форм в способах офсетной и глубокой печати.

 Металлография — способ глубокой печати, при котором печатная форма награвировывается, травится или выжигается лазерным лучом на плоской металлической пластине (плите). Печать производится красками повышенной вязкости. 

Цинкография — способ изготовления рельефных печатных форм высокой печати (клише) с помощью фотохимических процессов.

Фотополимерная печатная форма — рельефная печатная форма, изготовленная на основе фотополимеризующихся материалов.

 Травление — углубление участков на формном материале растворами солей, кислот или щелочей (в зависимости от природы материала) в процессе изготовления печатных форм.

Копировально-множительная машина — устройство для многократного копирования изображения фотоформы на одну формную пластину. Широко применяют при изготовлении печатных форм для печатания этикеток, марок, открыток, когда на одной печатной форме размещено много одинаковых изображений.

 Процессор для обработки формных пластин — автоматизиро​ванное устройство для нормализованной химической обработки формных пластин после экспонирования.

Процессор для обработки фотоматериалов, проявочная машина — автоматизированное устройство для нормализованной химической обработки светочувствительных материалов после их экспонирования.

 Медная рубашка — тонкий слой меди, который электролитическим путем наращивается на основной медный слой формных цилиндров и используется для создания печатной формы способа глубокой печати. Наращивание медной рубашки проводят после нанесения разделительного серебряного слоя между рубашкой и цилиндром; снимают рубашку после окончания печатания тиража.

Гуммирование, Gumming — обработка раствором коллоида поверх​ности печатной формы способа офсетной печати для защиты от внешних воздействий.

Обжиг печатных форм — термическая обработка готовых печатных форм для увеличения их тиражестойкости. Обычно проводится в специальных термоустановках. В результате обжига на участках печатной формы, соответствующих печатающим элементам, образуется прочная пленка, что способствует увеличению тиражестойкости формы. Вместе с тем термическая обработка может привести к снижению прочности металлической основы (клише, алюминиевой офсетной формы), вызывать деформацию, что особенно нежелательно при изготовлении печатных форм для многокрасочной печати, поскольку ведет к несовмещению печатных красок на оттиске.

Пробные оттиски — полиграфические оттиски с иллюстрационных печатных форм, изготовленные на пробопечатных станках и предназначенные для контроля результатов цветоделения, градационной передачи изображения и отдельных параметров технологического процесса. Полученные результаты позволяют внести, по необходимости, корректурные изменения. Пробный оттиск необходим как контрольный экземпляр для работы репродукционного отделения (отделения настольно-издательских систем) и как образец для утверждения заказчиком, а также — как основание для подписания оттиска в печать. Комплект пробных оттисков, утвержденный издательством (заказчиком), является эталоном при печатании тиража. В отличие от цветопробы пробные оттиски более близки по качеству к тиражным оттискам.

Пробная печать — получение одно и многокрасочных пробных оттисков на специально созданных пробопечатных станках высокой, офсетной и глубокой печати. Пробные оттиски используют для контроля технологического процесса изготовления фотоформ, печатных форм и печати оттисков, с применением тех же печатных красок, печатной бумаги (тиражной) и формных пластин, как и при печатании тиража. Последовательность наложения красок должна быть такой же, что и при печатании тиража. Из-за неполного соответствия по условиям и качеству пробной и тиражной печати, а также для экономии времени и средств, часто заменяют пробную печать цветопробой.

Пробопечатный станок — устройство для печатания единичных контрольных оттисков в условиях, приближенных к условиям печати тиража издания. Пробопечатные станки для офсетной печати могут быть одно- или многокрасочными, с постоянным либо сменным красочным аппаратом формного талера и др.

Шкальный оттиск — отдельный оттиск с пробной печатной формы для каждой из красок многокрасочной репродукции (иллюстрации). К шкальным оттискам относятся оттиски в две и три краски, нанесенные в той последовательности, какая принята при печатании тиража.
Лекция 4

Печатные
процессы

Основні терміни

Классификация печатных красок — группирование разных видов печатных красок по следующим признакам:

1. по способу печати (для способа высокой печати, для способа офсетной печати, для фототипии, для флексографии и др.); 

2. по конструктивным и технологическим особенностям печатного обо​рудования (для рулонных и листовых печатных машин, для машин с сушильными устройствами или без них); 

3. по назначению печатных красок (для триадной печати, брон​зирования, для печати ценных бумаг и др.); 

4. по типу запечатываемого материала (бумага, картон, жесть и др.). 

Акклиматизация печатной краски — приведение температуры печатной краски в равновесное состояние с температурой окружающего воздуха для обеспечения правильного проведения печатного процесса. Краска должна быть доставлена в цех не менее чем за 24 часа до начала печатания тиража. Не рекомендуется загружать в красочный ящик печатной машины краску, только что доставленную из холодного помещения, так как при печатании холодной краской возможно перетискивание краски на оборотную сторону верхнего оттиска в стопе.

Классификация печатных бумаг — группирование разных видов бумаг по следующим признакам:

1. по способу печати (типографская, офсетная, для глубокой печати и др.); 

2. по виду печатной продукции (газетная, книжно-журнальная, иллюстрационная, картографическая и др.); 

3. по товарному виду (листовая или рулонная); 

4. по способу изготовления (мелованная, немелованная, с водяными знаками и др.); 

5. по способу отделки (машинной гладкости, глазированная, тисненая и др.). 

В каждой классификационной группе может быть несколько сортов бумаг, которые различаются между собой отдельными показателями и маркируются дополнительно буквами и цифрами.

Кипа  —  упаковочная мера листовой бумаги, листового картона и листов целлюлозы. Масса кипы бумаги составляет от 35 до 200 кг, картона — до 500 кг.

 Стопа — мера бумаги, равная 1000 листам.

Акклиматизация бумаги (картона) — приведение влагосодержания печатной бумаги в равновесное состояние с влажностью окружающего воздуха. Как правило, бумагу выдерживают не менее суток в печатном цехе в подвешенном состоянии или в небольших стопах. Рациональнее выполнять акклиматизацию в специальных помещениях.

Сталкивание — выравнивание краев листов печатной бумаги, оттисков или тетрадей в стопе по "верным" сторонам.

Стапель —  одинаковые по формату бумажные листы или оттиски, уложенные друг на друга и выровненные сталкиванием.

Подрезка листов бумаги — обработка листовой бумаги или картона резанием для создания двух взаимно перпендикулярных, "верных", сторон и придания печатным листам точных размеров. Подрезку проводят на одноножевых бумагорезальных машинах с четырех, а при хорошем качестве кромок — с двух сторон под прямым углом. Подрезанный угол называется "верным", и его отмечают на всех стеллажах с печатной бумагой.

Печатный станок —  ручное механическое приспособление для получения оттисков с печатной формы.

Плоскопечатные машины — машины для печатания полиграфической продукции способом высокой печати и выполнения различных работ по нумерации, высечке, биговке, перфорированию и тиснению. У этих машин печатная форма имеет плоскую поверхность, а устройство давления — цилиндрическую.
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Ротационная печатная машина — агрегат, у которого все элементы печатного аппарата имеют цилиндрическую форму (формный, печатный и офсет​ный). Ротационные машины бы-вают листовые и рулонные. Ро-тационный принцип применяют для любого способа печати. Благодаря ему машина работает с большими скоростями.

Листовая печатная ма​ши​на — устройство, предназна​ченное для печатания одно-красочных или многокрасочных оттисков на отдельных листах запечатываемого материала (бу​маги, картона, жести и др.). Листовые печатные машины раз-личают по способам печати (для высокой, офсетной, глубокой и др.), по формату печатного листа, красочности, конструктивным особенностям построения печатной секции ("резина к резине", трехцилиндровые, пятицилиндровые, планетарные), по виду печатной формы (ротационные, плоскопечатные), по структуре модульного построения (линейные, секционные, башенного типа) и др. Существуют листовые печатные машины с рулонной зарядкой, в которых от рулона бумаги отрезается отдельный лист установленного формата перед подачей в первый печатный аппарат машины

Рулонная печатная машина — ротационная печатная машина для печатания на непрерывном полотне запечатываемого материала, разматы​ваемого с рулона. Запечатываемый материал подается в печатный аппарат в виде непрерывного полотна (ленты) с рулона. После печати материал (например, бумажное полотно) чаще всего разрезается на отдельные листы, фальцуется в отдельные тетради. Существуют рулонные печатные машины с листовым выводным устройством, у которых можно изменять формат отрезаемого листа. Они используются для печатания обложек, этикеток и другой продукции. Имеются машины для печатания с рулона на рулон: на них печатают, а затем лакируют обложки, обои и аналогичную продукцию.

Печатно-отделочная линия — многоагрегатное оборудование, изготовляющее книгу или брошюру за один рабочий цикл. Целесообразно использовать при больших тиражах или при постоянных объемах изданий.

Наклад-бумагоподающий узел печатной машины, фальцмашины, лакировальной и брошюровочно-переплетной машин.

Самонаклад — механизм для автоматизированной поштучной подачи полуфабрикатов из стопы (листовых материалов, тетрадей, блоков, переплетных крышек и др.) и установки их в положение, удобное для транспортирования на последующие операции, с целью дальнейшей обработки. Является составной частью листовых печатных, фальцевальных, лакировальных и других машин, применяемых в полиграфическом производстве.

Печатный аппарат — основной узел печатной машины, состоящий из красочных и увлажняющих систем, а также из печатного устройства (цилиндра, тигля), формного устройства (цилиндра, талера) и офсетного цилиндра. Печатный аппарат имеет также вспомогательные устройства, подводящие и убирающие (отводящие) запечатываемый материал. В зависимости от способа печати и конструкции машины некоторые из составных узлов могут отсутствовать или совмещать выполнение нескольких функций, например, в машинах высокой печати нет необходимости в увлажняющем аппарате и офсетном цилиндре, а для офсетных машин, сконструированных для печатания по технологии "резина к резине", печатный цилиндр отсутствует. Во всех печатных аппаратах всегда присутствуют один или нескольких красочных аппаратов и формный цилиндр (талер).

Перфектор — механизм в листовых секционных печатных машинах, расположенный между печатными секциями и предназначенный для переворота печатного листа при печатании лицевой и оборотной стороны за один листопрогон. Машины, имеющие более пяти печатных секций, могут быть оснащены двумя перфекторами. Конструктивно перфекторы выполняются в виде цилиндров (а также полуцилиндров, рамок), снабженных захватами.

 Выводное устройство — узел печатной машины, принимающий оттиски после печатания и складывающий их в стапель.

Проводка бумаги, проводка бумажного полотна — подача бумажного полотна от бумагопитающей системы к фальцаппарату печатной машины. Производится по схеме, соответствующей виду издания и приведенной в паспорте машины. Имеются также системы автомати​ческой проводки бумажного полотна.

Части печатного аппарата

Красочный  аппарат — узел печатной машины, служащий для подготовки и нанесения краски на печатную форму. Обычно состоит из системы резиновых валиков и металлических цилиндров различного диаметра.

Красочный ящик — составная часть красочного аппарата печатной машины, в который закладывают печатную краску; представляет собой продолговатое корыто, дно и стенку которого образует гибкая стальная пластина — красочный нож, а другую стенку — металлический дукторный вал, передающий краску в красочный аппарат.

Накат краски — нанесение краски накатными валиками на печатную форму (обычно имеют в виду накат краски в печатной машине или на пробопечатном станке).

Раскат краски — распределение печатной краски по поверхности валиков и цилиндров красочного аппарата.

Раскатные валики — эластичные (вальцмассные, резиновые, пласт​массовые) валики, являющиеся составной частью красочного аппарата пе​чатной машины; передают печатную краску между раскатными цилин-драми и равномерно распределяют ее в красочном аппарате, способствуя нанесению ровного слоя краски на печатающие элементы формы.

Раскатные цилиндры — металлические цилиндры, являющиеся составной частью красочного аппарата, работающие в контакте с раскатными валиками, способствуя раскату печатной краски; кроме вращения раскатные цилиндры имеют и осевое (аксиальное) движение для растира краски.

Анилоксный красочный валик — цилиндр с выгравированной на его поверхности специальной растровой структурой с углубленными ячейками, которые забирают краску из красочного ящика и передают ее стабильным и равномерным слоем на печатающие элементы.

Увлажняющий  аппарат — узел печатных машин, служащий для смачивания увлажняющим раствором печатной формы.От состава увлажняющего раствора во многом зависит устойчивость пробельных и печатающих элементов. 

 Ракель — тонкий нож из упругой стальной ленты (в глубокой печати) или из резины (в трафаретной печати). С его помощью в глубокой печати снимают печатную краску с пробельных элементов формного цилиндра, а в трафаретной печати ракель продавливает печатную краску через ячейки печатной формы.

Тигель — массивная плита из металла — одно из основных звеньев тигельной печатной машины и ручных печатных станков.

Талер — плоская плита в тигельных, плоскопечатных машинах и в пробопечатных станках, на которой крепятся печатные формы, штампы, формы высечки и биговки.

Тигельная печатная машина — механическое устройство для способа высокой печати, в котором печатная форма и устройство давления (талер) имеют плоскую поверхность.

Декель —  упруго-эластичная обтяжка печатного цилиндра или тигля (соответственно в плоскопечатных и тигельных машинах), прижимающая бумагу к печатающим элементам формы в процессе печатания. Состоит из двух частей: постоянной и сменной. Выравнивает давление при печатании и способствует улучшению качества оттиска; — упруго-эластичная обтяжка на офсетном цилиндре, необходимая для контакта печатающих элементов формы с запечатываемым материалом. Декель состоит из офсетной рези​нотканевой пластины и поддекельного материала. В офсетных печатных машинах применяют жесткие, полужесткие, а иногда и мягкие декели.

Печатный цилиндр — цилиндр в печатной машине, который захватывает запечатываемый материал (при листовой печати) и служит опорой (при всех видах ротационных печатных машин) для создания давления и укрепления запечатываемого материала в процессе печатания для перехода краски с формы или промежуточного звена на материал.

Натиск — усилие, с которым бумага или другой материал в процессе печатания прижимается к печатной форме высокой печати.

 Офсетная резинотканевая пластина, офсетное полотно — многослойная ткань с односторонним резиновым покрытием, которой обтягивается офсетный цилиндр. Резинотканевая поверхность восприни​мает печатную краску с печатающих элементов печатной формы и передает ее на бумагу.

Офсетный цилиндр — составная часть печатного аппарата листо-вых и рулонных офсетных печатных машин, на которую устанав​ливается офсетная резинотканевая пластина; в рулонных печатных машинах для печатания "резина к резине" офсетный цилиндр одновременно выполняет роль печатного цилиндра для печатного аппарата второй краски. 

Печатание "резина к резине" — технология одновременной двухсторонней печати, обусловленная конструкцией секционной офсетной рулонной печатной машины: в печатной секции отсутствует печатный цилиндр, а офсетный цилиндр печатного аппарата одной печатной краски выполняет одновременно роль печатного цилиндра в печатном аппарате другой краски. Запечатываемый материал в виде непрерывной ленты (полотна) проходит между вращающимися офсетными цилиндрами, касаясь своими сторонами их поверхностей одновременно. Печать по этой технологии двухсторонняя по схеме 1+1 в одной печатной секции машины. Печатные машины этой конструкции высокоскоростные и находят широкое применение при печатании изданий, не требующих высокого качества, например газет и журналов.
Лекция 5

Процесс печати 

Печать "по сырому" — многокрасочная печать, при которой каждая последующая краска наносится на оттиск сразу после наложения предыдущей без временного промежутка, необходимого для полного высыхания. Печать "по сырому" проводят на многокрасочных машинах за один листопрогон.

Печать "по сухому" — многокрасочная печать, при которой каждая последующая краска наносится на оттиск после высыхания предыдущей. Обычно печать осуществляют на однокрасочных машинах в несколько листопрогонов.

 Последовательность наложения красок — очередность нанесения красок на запечатываемый материал при печатании многокрасочных оттисков; зависит от физико-химической совместимости, прозрачности (либо кроющей способности) красок, от преобладающего цветового тона изображения и определяет качество изображения на оттиске. При печати "по сухому" последовательность наложения красок не является столь решающей, как при печати "по сырому".

Противоотмарочные средства — порошки или жидкости различ-ного состава, наносимые на свежеотпечатанные оттиски распылением. Операция проводится для изоляции красочного слоя от соприкосновения с последующим оттиском во избежание отмарывания. Используются мелко-дисперсные порошки на основе крахмала, силиконовые жидкости и др. Нанесение противоотмарочных средств может препятствовать лакиро​ванию, последующему наложению красок.

Противоотмарочный аппарат — устройство, распыляющее противоотмарочные средства на свежеотпечатанный оттиск. Обычно устанавливается на выходе отпечатанных листов из печатной машины.

 Сушка оттисков — принудительное ускорение закрепления печатной краски на оттиске. Сушку проводят обдувом горячим воздухом, нагретым до 200-300 °С, отпечатанных оттисков, в зависимости от вида применяемых красок, бумаги, скорости прохождения бумажного полотна. Для сушки применяют также ультрафиолетовое, инфракрасное и высокочастотное излучения, а также комбинацию нескольких источников. В рулонных печатных машинах иногда используют открытое пламя.

 Припрессовка пленки  — термический процесс нанесения на одну или обе стороны оттиска, бумаги или картона прозрачной полимерной пленки со слоем клея или без него. 

Приводка — совмещение в процессе печатания цветоделенных изображений на оттиске и строк с лицевой и оборотной сторон. Приводку проводят с использованием тест-объектов и контрольных меток или по изображению. 

Прикладка печатных форм — подготовительный процесс перед печатанием в офсетной печати, который включает подготовку печатных форм и узлов машины, а также установку форм в печатной машине; обеспечивает совмещение изображений при многокрасочной печати и точность фальцовки.

Приправка — перераспределение и выравнивание давления на участках печатной формы (при способе высокой печати) или штампа при тиснении; обеспечивается выклеиванием тиражной или другой бумагой отдельных участков оборотной стороны печатной формы (при способе офсетной печати) и декеля, с целью создания равномерного давления и обеспечения оптимальных условий переноса печатной краски на оттиск в процессе печатания.

 Совмещение красок на оттиске — технологическая операция, заключающаяся в нанесении на запечатываемый материал отдельных печатных красок для получения совмещенного многокрасочного оттиска в соответствии с требованиями целостностности цветного изображения. Контроль и оценку совмещения красок на оттиске проводят по приводочным крестам, тест-объектам или по полученному изображению. Правильная приводка в процессе подготовки к печатанию обеспечивает требуемое совмещение красок на оттиске. При использовании системы штифтовой приводки совмещение красок на оттиске обеспечивается почти автоматически.

Листопрогон — каждое прохождение запечатываемого листа через печатную машину, независимо от числа наносимых на него красок. На основании этого показателя рассчитывают загрузку печатных машин и составляют графики прохождения заказов.

Краскооттиск — изображение (текст, иллюстрация и др.), получаемое в результате каждого соприкосновения листа запечатываемого материала с печатной формой; — отпечатанный с одной стороны в одну краску лист одного из основных стандартных форматов. В краскооттисках оценивают производительность печатных машин, печатных подразделений, объемы продукции предприятия.

Краскопрогон — получение оттиска только с одной печатной формы в печатной машине; — единица производительности печатного оборудования, равная каждому оттиску краски при соприкосновении запечатываемого материала с печатной формой или поверхностью офсетного цилиндра. Количество краскопрогонов, приходящееся на один листопрогон, соответствует красочности печатной машины. При односторонней однокрасочной печати в одном листопрогоне — один краскопрогон, при печатании на четырехкрасочной печатной машине с листопереворачивающим устройством, работающей по схеме как 4+0, так и 2+2, в одном листопрогоне — четыре краскопрогона.

Контрольный оттиск — оттиск, взятый с печатной машины во время печатания тиража для оценки и контроля параметров печати. Оттиск оценивается печатником, мастером, технологом, руководителем предприятия или заказчиком. 

Подписной лист — оттиск, полученный с машины по окончании подготовительных технологических операций и в наибольшей степени соответствующий требованиям заказа. Утверждается мастером печатного цеха крупного полиграфического предприятия или руководителем небольшого; является эталоном при печатании тиража издания.

Дефекты  печати

Графическая точность — степень приближения всех элементов оттиска к оригиналу. При многокрасочной печати графическая точность оказывает значительное влияние на точность совмещения красок на оттиске. Факторы, отрицательно влияющие на графическую точность: избыточное давление при печати, неправильный выбор толщины декеля, излишняя мягкость декеля, слабое натяжение офсетной резинотканевой пластины, избыточная толщина красочного слоя, скольжение при печати, повышенная деформация бумаги, неточная подача листа в печатной машине, неравномерное натяжение бумажного листа в рулонных печатных машинах и пр.

Волнистость бумаги — дефект, заключающийся в неровной поверхности бумаги в виде возвышений и впадин неправильной формы. 

Складка на бумаге (картоне) — дефект, характеризующийся наличием на полотне бумаги (картона) утолщения из-за перегибов и сдавливания при этом вместе ее (его) слоев.

Непрокрас бумаги, неравномерная окраска бумаги — дефект мелованной или окрашенной бумаги, выражающийся в неравномерном распределении красителя по площади полотна (листа).

Зажиривание, засаливание печатной формы — дефект, состоящий в закатывании печатной краской пробельных элементов печатной формы в плоской печати. Зажиривание возникает из-за попадания на пробельные элементы олеофильного вещества, в результате чего они утрачивают способность отталкивать печатную краску.

Двоение печатных элементов — на оттиске — дефект в виде двойного воспроизведения (с небольшим смещением) на оттиске одного и того же печатающего элемента. Обычно смещенное изображение печатающего элемента имеет меньшую интенсивность, чем основное. Этот дефект существенно изменяет цветовые характеристики и снижает резкость изображения.

Несовмещение красок — сдвиг изображений, выполненных различными печатными красками на оттиске при синтезе многокрасочного изображения; происходит из-за нарушения процессов приводки, приладки печатных форм изготовления самих цветоделенных фотоформ.

Растискивание — дефект, заключающийся в увеличении размеров штриховых и растровых печатных элементов на оттиске в процессе печатания; приводит к значительным градационным и цветовым искажениям репродукции.

Перетискивание краски — переход на последующий оттиск не полностью закрепившейся на оттиске печатной краски под действием веса стопы. Может произойти при накоплении высокой стопы оттисков на выводном устройстве.

Комета — дефект, возникающий при печатании способом глубокой печати; заключается в образовании длинных темных линий, проходящих по оттиску, вследствие щербин на ракеле.

Марашки — дефект печати, при котором посторонние частицы (мелкие кусочки бумаги, пыли, засохшей краски, кусочки пленки), попадая на печатную форму или на офсетную резинотканевую пластину, создают на оттиске лишние визуально заметные элементы, снижающие качество оттиска.

Полошение — дефект оттиска, заключающийся в образовании заметных полос в направлении движения бумаги в печатной машине. Полошение может возникнуть из-за деформации ракеля, попадания твердых частиц на форму (в глубокой печати), из-за плохой регулировки печатного или красочного аппаратов, а также — из-за износа или повреждения красочных валиков, цилиндров или зубчатых передач печатной машины.

 Тенение — дефект, состоящий в переходе мельчайших частиц печатной краски на пробельные элементы печатной формы, а затем — на оттиск. Наблюдается при способе офсетной печати. Отмарывание — дефект, при котором печатная краска сразу после нанесения переходит с запечатанной стороны на обратную сторону следующего оттиска. Отмарывание можно уменьшить или полностью устранить применением противоотмарывающих средств.

Пятнистость оттиска — дефект, состоящий в неравномерном распределении краски на фоновых участках оттиска.

Непропечатка — дефект печатания, выражающийся в том, что с части печатающих элементе краска не передается на бумагу.

Пробивание краски — дефект, выражающийся в проникновении печатной краски через бумагу на ее оборотную сторону. При этом качество оттиска снижается по мере впитывания краски. Явление чаще всего наблюдается при применении красок, приготовленных на невысыхающих связующих — фирнисах.

Разнооттеночность оттисков — дефект тиража; заключается в получении (в процессе печатания) оттисков одного и того же сюжета, различающихся между собой по общему цветовому тону и по насыщенности отдельных тонов.

Серая печать, ненасыщенность оттиска — дефект печати, связанный с недостаточной подачей печатной краски к печатной форме или недостаточным давлением, в результате которого получается малоконтрастное, серое, не сочное изображение на оттиске.

 Стекление красок —  дефект, заключающийся в образовании прочной, ровной, блестящей пленки на поверхности высохшей печатной краски на оттиске. При многокрасочной печати стекленение красок является серьезной помехой, так как последующие краски не ложатся на предыдущие при печати "по сухому".

Осыпание краски, меление — дефект, выражающийся в отделе​нии под действием легкого трения слоя печатной краски после высыхания оттиска, вследствие ряда причин: высокой впитывающей способности бумаги, излишне жидкой и быстро впитывающей краски, повышенной кислотности увлажняющего раствора, его чрезмерной подачи (в способе офсетной печати).

Неприводная печать — несовпадение на просвет полос двух соседних страниц одного листа издания: колонтитулов, колонцифр, верхних и нижних строк. Этот дефект является следствием нарушения приводки, монтажа фотоформ и пр.

Оборотный рельеф — рельеф на оборотной стороне оттиска, образующийся при печатании способом высокой печати; по рельефу визуально оценивают величину и равномерность давления.

Перекос — дефект подрезки бумаги, при котором нарушается прямоугольность листа.

Лекция 6

Післядрукарські процеси. 

Оформлювальні, брошюровочно-палітурні процеси. 

Процес розповсюдження друкованої продукції 
Брошюровочно-переплетные процессы
 — завершающие полиграфическое производство процессы, приво​дящие к получению из отпечатанных листов тетрадей, изданий, брошюр, журналов или книг в обложке или переплете. Включают фальцовку, подборку, шитье, или бесшвейное скрепление книжно-журнальных тетрадей, крытье обложкой и др. 

Переплетные процессы — связанные между собой технологические процессы для изготовления изданий в твердом переплете (в переплетных крышках).

Отделочные процессы — процессы дополнительной обработки печатной продукции, приводящие к улучшению ее вида, повышению качества и прочности, например лакирование, биговка, тиснение фольгой и др.

Конструкция книги

Кодекс — наиболее распространенная форма книги, представляющая собой блок сфальцованных листов бумаги, скрепленных в корешке и помещенных в обложку или переплет.

Переплет — прочное покрытие издания, содержащее ряд его выходных сведений. Является элементом художественного оформления и обеспечивает сохранность.

Дублюра — переплет, у которого украшена не только внешняя, но и внутренняя сторона переплетных крышек.

Переплетная крышка — основная часть переплета книги, изготовленная из цельного листа картона или картонных сторонок, оклеенных покровным переплетным материалом; соединяется с книжным блоком обязательно при помощи форзацев.

Обрез — кромка страницы, листа, книжного блока. Обрез иногда золотят, торшонируют, украшают орнаментом.

Обрезная переплетная крышка — переплетная крышка, обрезанная с трех сторон вместе с блоком после присоединения к нему.

Обложка — бумажное иллюстрированное или текстовое покрытие издания, предохраняющее его страницы от разрушения и загрязнения, содержит ряд выходных сведений, является также элементом внешнего оформления.

Суперобложка — бумажная дополнительная обертка поверх переплета (обложки), закрепленная на нем только загнутыми краями — клапанами. Используется как элемент внешнего оформления издания для защиты его переплета от повреждений, загрязнений, а также в рекламных целях.

 Корешок — край книжного блока, место, где скреплены все технологические элементы книги (тетради, марля, каптал, ляссе и др.).

 Глухой корешок — корешок переплетной крышки, приклеенный к корешку блока. Применяется при изготовлении брошюр или книг небольшого объема.

Форзац — сложенный пополам лист бумаги или оттиска (односгибная тетрадь), помещаемый между переплетной крышкой и блоком книги. Служит связующим звеном между книжным блоком и переплетной крышкой. Существует несколько видов форзацев. Наиболее часто применяется простой приклейной форзац — односгибная тетрадь из специальной форзацной бумаги. В книгах большого объема (толщиной блока свыше 30 мм) применяют приклейной форзац с окантовкой — полоской из бумаги или коленкора шириной 16-20 мм. Для малообъемных книг используют "свой" форзац. 

Нахзац — элемент издания в виде односгибного листа бумаги или конструкции из двух листов, скрепляющий книжный блок с задней сторонкой переплетной крышки.

Вклейка — отдельный оттиск иллюстративного материала или текста, вклеиваемый между определенными страницами издания. Обычно вклейки печатают отдельно многокрасочной печатью на бумаге высокого качества, иногда другим способом печати.

Стержень — полоса бумаги или коленкора, соединенная одной стороной с фальцем тетради и используемая при приклейке иллюстрации к ней. Иллюстрация приклеивается ко второй, неприклеенной стороне (части) стержня.

Плюр — тонкая прозрачная бумага, предназначенная для предохранения иллюстрации от механических повреждений. Обычно используют плюр в подарочных изданиях.

Сторонка — лист картона, по размерам несколько превышающий формат книжного блока и представляющий собой основу переплетной крышки.

Отстав — полоска бумаги или картона, наклеиваемая при сборке переплетной крышки на покровный переплетный материал между картонными сторонками; высота ее равна высоте сторонок крышки, а ширина — длине дуги корешка книжного блока. Придает корешку прочность и упругость, обеспечивает возможность тиснения на корешке.

Расстав — расстояние между картонной сторонкой переплетной крышки и отставом.

Обложка переплетной крышки — наружный материал составной переплетной крышки, покрывающий сторонки.

Покровные переплетные материалы — материалы, использу​емые для изготовления переплетных крышек, например, ледерин, балакрон, коленкор и др. (кроме картона, бумаги и клея).

Коленкор — покровный переплетный материал из хлопчатобу​мажной ткани с крахмально-каолиновым покрытием. Используется в книжных изданиях для изготовления переплетных крышек.

Ледерин — покровный переплетный материал, представляющий собой хлопчатобумажную ткань, на лицевую сторону которой нанесена эластичная пленка из нитроцеллюлозы, пластификаторов, пигментов, наполнителей, а на изнаночную — слой крахмального грунта.

Оклад — декоративное покрытие книжного переплета, выполненное из жестких материалов (серебро, бронза, медь). Применялся при изготовлении церковных книг.

Кант — края переплетной крышки или обложки, выступающие за обрез блока. Кант предохраняет блок от порчи и загрязнения, улучшает раскрываемость книги, брошюры и пр.

Рубчик — углубление на переплетной крышке готового изделия (книги, альбома и пр.) для улучшения его раскрываемости по месту расстава.

Корешковый материал — материал, используемый для прочности корешка книжного блока и связи блока с переплетной крышкой.

Каптал — хлопчатобумажная или шелковая тесьма шириной до 10 мм с утолщенным цветным краем. Наклеивается на концы корешка книжного блока, чтобы скрепить его края и ликвидировать промежуток между корешком блока и переплетной крышкой при закрытой книге. Имеет также декоративное назначение: каптал, подобранный под цвет переплета книги, является элементом ее оформления.

Ляссе — тесьма, прикрепляемая к корешку блока таким образом, чтобы ее конец выходил за пределы нижнего обреза блока.

Клапан — часть обложки (суперобложки), загибаемая внутрь книги.

Футляр книги — картонная коробка, предназначенная для защиты ценных изданий от повреждений при транспортировке и для улучшения товарного вида.

Манжет, манжета книги, манжетка, бандероль — склеенная концами полоска бумаги, которая надевается на издание, обычно подарочного типа.

Технология послепечатных работ

 Графейки — иглы, расположенные на цилиндрах фальцевального аппарата рулонной печатной машины. Графейки ведут бумагу за кромку до образования первого поперечного сгиба. При работе с графейками необходимо учитывать на бумажном листе создание клапана в тетради, который отрезают при обработке блока.

Шлейф — припуск листов одной половины тетради со стороны переднего поля на 8-10 мм, необходимый для проводки тетрадей в фальцаппарате рулонной печатной машины. Удаляется при обрезке книжного блока с трех сторон.

Петли в тетради — сгибы в верхнем, нижнем и переднем полях тетради, образующиеся при фальцовке.

Фальцевальная машина — устройство для фальцовки отпечатанных листов (для блокнотов — чистых листов бумаги). Фальцевальные машины по конструкции бывают кассетные, ножевые и комбинированные, включающие ножевые и кассетные секции в определенном сочетании.

Прессование тетрадей — уменьшение под давлением толщины тетрадей по линиям сгибов (по корешкам).

Подборка, подбор — комплектовка книжного блока из тетрадей или отдельных печатных листов.

Вкладка в тетрадь — присоединение дробной части печатного листа к тетради посредством вставки в ее середину.

Комплектовка блока накидкой (вкладкой) — формирование книжного блока накидыванием тетрадей одна на другую в определенной последовательности. Применяют при изготовлении журналов и брошюр небольшого объема (до 96 страниц, в зависимости от толщины бумаги), сшитых проволокой или нитками.

Комплектование блока накидкой на тетрадь или вкладкой в тетрадь ведет к одинаковому конечному результату и определяется конструкцией линии подборки или конструкцией издания. Например, комплектовку накидкой используют в случае, когда в издании имеются полосы иллюстраций, которые необходимо вложить в отдельные тетради блока, или имеются долевые (неполные тетради), которые вкладываются в соседние.

Комплектовка блока подборкой (подъемкой) — составление блока издания из последовательно расположенных одна за другой тетрадей или отдельных листов. Широко используется при изготовлении книжной продукции.

Комплектовка сложных тетрадей — присоединение к простой тетради частей или форзацев, отпечатанных отдельно от текста.

Скрепление тетрадей шитьем (швейное скрепление) — сшивание отдельных тетрадей блока между собой при помощи нитей, термонитей или проволоки.

Шитье внакидку — сшивание проволокой блока через корешковый сгиб тетрадей, скомплектованных вкладкой или накидкой. В зависимости от толщины бумаги и возможностей швейного оборудования, внакидку сшивают до 96 страниц.

Шитье в прострочку — шитье нитками по всей длине корешкового фальца тетрадей блока (малообъемных изданий), скомплектованного вкладкой. Этот вид шитья более прочен и долговечен в сравнении с шитьем внакидку, у которого проволока может заржаветь.

Шитье втачку — шивание книжного блока проволокой по корешковому полю тетрадей, скомплектованных подборкой при толщине блока до 5-8 мм. Сшивать блок можно и нитками. Этот вид шитья не обеспечивает хорошую раскрываемость и применяется для изданий среднего объема, выпускаемых в обложке.

Шитье на корешковом материале — сшивание последовательно тетрадей стежками ниток по корешку блока, скомплектованного подборкой, вместе с корешковым материалом. Применяют для изданий в переплете (книг, справочников) длительного употребления.

Шитье нитками потетрадное — последовательное сшивание тетрадей стежками ниток по корешку блока, скомплекто​ван​ного подборкой. Приме​ня​ют при издании книг в переплете. Долговечность таких изданий меньше, чем сшитых на корешковом ма​териале.

Шитье проволокой вразъем — последователь​ное сшивание проволокой с корешковым материалом тетрадей блока, (скомплектованного подборкой) по корешку, с загибом скоб снаружи.

Вкладочно-швейная машина — машина, предназначенная для комплектовки брошюр, книг и журналов вкладкой вместе с обложкой и прошивки их проволокой по сгибу, с загибкой ножек скоб внутрь блока.

 Ниткошвейная машина — устройство, предназначенное для сшивания тетрадей в книжный блок нитками.

Проволокошвейная машина — машина, предназначенная для скрепления проволочными скобами тетрадей и листов книжных блоков, брошюр, блокнотов, календарей и пр. Машины различаются степенью автоматизации, количеством одновременно наносимых скоб, скрепляющих тетради или листы.

Вкладочно-швейно-резальный автомат (ВШРА) — линия (агрегат), предназначенная для комплектовки брошюр, книг и журналов вкладкой вместе с обложкой, прошивки их проволокой по сгибу с загибкой ножек скоб внутрь блока, и обрезки его с трех сторон.

Бесшвейное  скрепление  — скрепление листов или тетрадей в книжный блок клеем или механическими средствами: замками, зажимами, винтами и т.п., то есть без применения процессов шитья ниткой или проволокой.

Клеевое бесшвейное скрепление — скрепление клеем элементов книжного блока по корешку.

Переплет "Wire-О" — соединение нескольких отдельных листов с помощью спирали. Выполняется на специальных устройствах — "wire-o".

Роспуск бумаги — распушение, разрыхление листов бумаги (оттисков), тетрадей в стопе и расположение их со сдвигом относительно друг друга; необходимо для проведения некоторых брошюровочных операций, например промазки клеем.

Окантовка тетрадей — приклеивание к фальцу тетради с форзацем (или другой деталью) полоски бумаги или коленкора с выходом на корешковые поля тетради и форзаца.

 Окантовка книжного блока — приклеивание полоски бумаги, ткани или другого материала к корешку блока и прикорешковым полям крайних тетрадей.

Окантовочный материал — материал, используемый для окантовки книжного блока или тетрадей (обычно — бумага, коленкор, нетканый материал).

Кругление корешка блока — придание корешку книжного блока округлой формы для уменьшения его толщины и улучшения внешнего вида книги.

Кэширование — процесс придания кругленному корешку книжного блока грибообразной формы. То же, что каширование. 

Круглильно-кашировальная машина — машина, предназначенная для кругления и отгибки фальцев у корешка книжного блока.

 Обрезка книжных блоков — выравнивание по формату с трех сторон книжного блока или брошюры на резальной машине. Обрезка выполняется на трехножевых бумагорезальных машинах, но может выполняться и на одноножевых.

Высечка, штанцевание — вырубка печатных изделий при помощи острого заточенного штампа. Может быть любой конфигурации. Обычно проводится на небольшой пачке листов.

 Закраска обреза книжного блока — нанесение на обрез книжного блока специальной краски (под золото, серебро, бронзу и др.) для придания изделию нарядного вида. Применяют для высокохудожественных и подарочных изданий.

Металлизирование обреза — покрытие обреза блока тонким слоем металла (золота, серебра или их имитацией).

Обжим корешка книжного блока — прессование корешка книжного блока для уменьшения толщины его прикорешковой части.

Прессование блока — уменьшение, с последующей фиксацией под давлением, толщины книжного блока по корешку.

Привертка — стопа книжных блоков, журналов или брошюр, подготовленная для обработки (прессования, обрезки с трех сторон).

Обжимные прессы — устройства, предназначенные для уплотнения тетрадей после фальцовки, книжных блоков после подборки и обработки, а также книг после изготовления.

Блокообрабатывающий агрегат — машина, состоящая из связанных модулей, выполня​ющих операции по обработке книжного блока (обжим, проклейку, обрезку, шитье и пр.).

Биг — рубчик на картоне или обложечной бумаге, благодаря которому переплетная крышка легче раскрывается, а бумага легче сгибается (например, в буклетах).

Биговка (от нем. biegen — гнуть, сгибать) — предварительное нанесение на материал линий сгибов с помощью тупых дисковых ножей или планками в биговальных машинах, которые вдавливают и уплотняют материал с частичным разрушением связей в волокнистых материалах. Осуществляется на специальных машинах. От фальцовки отличается несколько иной (более ярко выраженной) линией сгиба, а также возможностью осуществления данного процесса на более плотных материалах.

Лакирование — облагораживание поверхности оттиска или бумаги нанесением слоя лака.

Ламинирование — облагораживание полиграфического листового издания нанесением на его поверхность методом расплава полимера — термоклея. Частный пример припрессовки пленки.

Штамп — в переплетном производстве — печатная форма с рельефным изображением текста или рисунка, служащая для тиснения на переплетной крышке или обложке.

Фольга — тонкий красочный или металлический слой, расположенный на подложке и предназначенный для нанесения на переплетную крышку или другие части издания при оформлении.

Блинтовое тиснение (от нем. blint — слепой) — получение на переплетной крышке бескрасочного плоско-углубленного изображения путем вдавливания в нее нагретого (до 90-120 оС) металлического штампа.

 Гуммирование — нанесение слоя клея на одну сторону бумаги или картона с последующей сушкой, например, при изготовлении почтовых марок, конвертов и т.п.

Инкрустация — способ нанесения изображения на готовую переплетную крышку путем высечки и наклейки покровного материала другого вида и цвета или многоцветного оттиска.

Конгревное тиснение — получение рельефного изображения без краски и фольги при локальном сжатии переплетной крышки, открытки между нагретыми штампом и контрштампом (соответственно, пунсоном и матрицей). Выполняется в специальных прессах или в тигельных печатных машинах. Является эффектным приемом оформления переплетной крышки.

Позолотный пресс — машина для нанесения изображений давлением при нагреве штампа. Используется для блинтового, конгревного тиснений, а также тиснения фольгой на переплетах.

Кругление корешка переплетной крышки — придание корешку переплетной крышки формы, подобной кругленному корешку блока, для облегчения вставки блока в крышку при изготовлении книги.

Кругление углов переплетной крышки — обработка углов переплетной крышки для придания им округлой формы, что улучшает их внешний вид и предотвращает порчу углов при длительной эксплуатации книги.

Крышкоделательная машина — устройство, предназначенное для изготовления цельнокрытых или составных переплетных крышек.

Крытье в роспуск — присоединение обложки к книжному блоку, при котором она приклеивается не только к корешку, но и к корешковым полям наружных страниц блока.

Крытье обыкновенное — присоединение обложки к книжному блоку, при котором она приклеивается только к корешку.

Крытье с кантом — присоединение обложки к книжному блоку, при котором она выступает за его обрез.

Отгибка краев корешка блока — придание корешку книжного блока грибообразной формы для улучшения раскрываемости и внешнего вида книги.

Прессование, обжим книг — выдерживание книг в прессах под давлением для увеличения плотности блоков и прочности скрепления с ними переплетных крышек.

Обандероливание — оборачивание пачки полиграфической продукции полоской бумаги с приклеиванием одного ее конца к другому. Применяется при производстве листовой продукции, например бланков, банкнот.

Книговставочная машина — механическое устройство, выполняющее операцию соединения книжного блока с переплетной крышкой.

Выделяют следующие группы послепечатных операций: брошюровочные, переплетные, отделочные.

В результате выполнения брошюровочных процессов из отпечатанных листов получают буклеты, брошюры, книги в мягкой обложке или книжные блоки. Операции вставки книжного блока в твердый переплет называются переплетными процессами. Высечку, тиснение, кругление уголков, ламинирование и т.п. относят к отделочным операциям.

В оперативной полиграфии значительную долю продукции состав​ляют буклеты (одиночный лист, сфальцованный в несколько сгибов), брошюры (издание в мягкой обложке) и книги в мягком переплете. Ниже дадим краткий обзор операций, необходимых для их изготовления.

Во-первых, необходимо отметить, что существуют два подхода к изготовлению многостраничных изданий: полистный и тетрадный.

Тетрадный способ
 является более традиционным. Так изготавли​вается большинство книг и периодических журналов. Печать при этом выполняется, как правило, на рулонных машинах большого формата, причем на выходе после рубки и фальцовки получаются 8-, 16- или 32-страничные тетради. Далее, при объеме издания до 80 страниц, тетради подбираются вкладкой, сшиваются проволокой внакидку и обрезаются с трех сторон. Агрегаты, выполняющие этот комплекс операций, называются вкладочно-швейно-резальными (ВШРА).

При большем объеме издания тетради подбираются в стопу. Корешок издания при этом скрепляется нитками, термонитью или клеевым способом.

Шитье нитками
 — самый надежный способ брошюровки. При этом отдельные тетради прошиваются нитками в сгибе и скрепляются друг с другом в блок за счет пришивания к специальной основе, проложенной по корешку. Далее к нему может приклеиваться мягкая обложка, а может изготавливаться твердый переплет. По надежности этому способу скрепления нет равных, т.к. даже если клей потеряет эластичность, что приведет к переламыванию корешка, — листы все равно выпадать не будут, да и обложка отваливается редко, то есть в полную непригодность книга обычно не приходит. Недостатком этого вида скрепления является его трудоемкость, а следовательно дороговизна. К тому же оборудование, предназначенное для этих целей, стоит на порядок дороже, чем машины, скрепляющие брошюры другими способами. 

В последнее время, в связи с увеличением выпуска брошюр малыми тиражами, все большее распространение получает полистный способ брошюровки. При этом подбор ведется не тетрадями, а отдельными листами. Полистные процессы легче поддаются автоматизации, и, соответственно, оборудование значительно дешевле. Основными способами скрепления при полистной брошюровке являются скрепление термоклеем (“бесшвейное”) и шитье проволокой.

Бесшвейное скрепление

В этом случае листы, составляющие книгу, собираются в блок, подрезаются со стороны корешка и проклеиваются клеем по торцу. К получившемуся блоку приклеивается обложка. Преимуществом этого способа является простота и небольшое время обработки книжного блока.

Очевидно, для этого способа брошюровки использование в качестве исходного материала тетрадей не только не обязательно, но и неудобно, он рассчитан на отдельные листы. Аппараты бесшвейного скрепления, ориентированные на работу с тетрадями, имеют фрезу, которая срезает корешок тетради на глубину 3до 3-4 мм, превращая тетради в отдельные листы. Одновременно она придает шероховатость краям листов, улучшая их восприимчивость к клею. Той же цели — улучшить проникновение клея в корешок — служит операция, называемая торшонированием. Она заключается в нанесении узких надрезов глубиной около миллиметра поперек корешка. Клей, проникая в них, лучше склеивает листы. Фрезерование и торшонирование — это различные операции; торшонирование не может заменить фрезерования при работе с тетрадями, даже если они состоят всего из 8 страниц.

Отдельно следует сказать о клеях, используемых для брошюровки. От их качества и правильного использования зависит очень многое. К клею предъявляются противоречивые требования: с одной стороны, он должен хорошо проникать в толщу листов, то есть быть текучим и жидким. С другой стороны, после закрепления он должен обеспечивать одновременно жесткость корешка и эластичность при раскрывании книги.

Основных видов клея два — так называемые горячие и холодные. Холодный клей — это поливинилацетатная эмульсия, хорошо всем известный ПВА. Преимущества этого клея являются продолжением его же недостатков. Он медленно сохнет (около суток), за это время хорошо проникая в толщу бумаги и надежно скрепляя листы. Однако все это время сброшюрованная книга должна лежать под прессом, при подходящей температуре и влажности. К недостаткам ПВА относится и то, что он содержит воду. Некоторые сорта бумаги, впитывая ее, коробятся и после высыхания не распрямляются в достаточной степени. Зато при скреплении тяжелых мелованных бумаг и при изготовлении книг из разных сортов бумаги ПВА позволяет получать лучшие результаты, чем большинство горячих клеев. Кроме того, с течением времени он практически не теряет эластичности.

Но в целом из-за сложностей, связанных с правильной сушкой книг, ПВА используется все реже. Пожалуй, единственная область, где применяется почти исключительно холодная склейка — это скрепление самокопирующих бланков. Стопу высотой несколько сантиметров зажимают в специальном обжимном прессе или просто под балкой бумагорезальной машины и промазывают ровным слоем ПВА. Операцию повторяют 2-3 раза в течение нескольких часов.

Самый оперативный способ брошюровки — термоклеевой. Расплавленный клей при температуре 160-200ОС наносится на корешок и схватывается сразу после остывания. Все устройства для такого скрепления позволяют одновременно с проклейкой блока крыть его мягкой обложкой. Книга, скрепленная термоклеем, может упаковываться уже через несколько минут после окончания брошюровки. 

Горячие клеи различаются по многим характеристикам. Прежде всего, для каждого клея существует своя оптимальная температура нанесения. При ее превышении он становится ломким после остывания, при более низкой температуре — плохо проникает в толщу листов. Некоторые клеи могут использоваться в помещениях с обычной бытовой вентиляцией, другие требуют специальных вентиляционных систем. Вязкость в расплавленном состоянии, эластичность в застывшем, степень адгезии к различным материалам — все это тоже различается у разных клеев. 

Очень сильно влияет на качество скрепления настройка режимов брошюровальной машины: температура клея, толщина нанесения клеевого слоя, время выстоя перед накидкой обложки, продолжительность и сила обжима. При использовании серьезного аппарата бесшвейного скрепления, имеющего достаточное количество настроек, для каждой работы может быть подобран подходящий клей. Apostrof поставляет итальянские прозрачные клеи в расфасовке по 1, 5 или 20 кг.

Есть случаи, когда бесшвейного скрепления лучше избегать. Например, очень сложно добиться прочного скрепления плотной мелованной бумаги большого формата, особенно при большой толщине.. 

Шитье проволокой или скрепками (скобами)

Для изданий, скомплектованных подборкой, применяется шитье проволокой или скрепками втачку. Данный вид скрепления достаточно распространен в мелко- и среднесерийном производстве, достаточно прост и экономичен. Недостатком является ухудшенная раскрываемость изданий, поэтому этот вид скрепления чаще всего применяется редко. Однако он обеспечивает очень высокую прочность скрепления, а в сочетании с приклейкой обложки на термоклеевой машине получается и неплохой внешний вид изделия. Поэтому такой способ можно рекомендовать для изданий, рассчитанных на интенсивную эксплуатацию: школьные пособия, справочники, методические руководства. 

Для шитья толстых брошюр рекомендуется использовать встречное шитье. При этом брошюру прошивают двумя скобами навстречу друг другу, причем они не выходят на другую сторону блока. Необходимым условием для обеспечения прочности такого соединения, является взаимное перекрытие скоб на глубину не менее двух третей от полной толщины брошюры.

Для скрепления проволокой используют проволокошвейные и скобошвейные автоматы. Первые более экономичны в эксплуатации из-за более дешевого расходного материала (проволока в бобинах). Вторые используют готовые скобы, за счет чего имеют более простую конструкцию и стоят намного дешевле. При этом скобошвейные автоматы обеспечивают большее разнообразие видов скрепления за счет использования скоб различной формы и размера.

Шитье проволокой или скобами внакидку применяется для изданий в мягкой обложке, комплектуемых вкладкой, с загибкой концов внутрь блока, при толщине блока до 80 страниц и толщине бумаги до 0,1 мм, а также для более плотных бумаг при толщине блока до 4 мм

Контроль качества послепечатной технологии

Плотность книги — показатель качества брошюровочно-переплетных процессов. Плотность считается удовлетворительной, когда закрытая книга при нажиме на нее пальцами заметно не уменьшается в объеме (по толщине).

Раскрываемость издания — способность листов раскрытого издания принимать положение, параллельное переплетной крышке. Показатель качества полиграфического исполнения издания. Раскрываемость зависит от способа сшивания тетрадей, направления волокон бумаги, вида корешка, обжима корешка книжного блока.

Раскол книжного блока — дефект, состоящий в разрушении клеевого слоя, скрепляющего тетради книжного блока при раскрывании.

Выдирка — удаление из готовых книг страниц с грубыми ошибками или дефектами печати, с последующей заменой на бездефектные.

Пятнистость лакирования — неровности лакового покрытия и пятна в лаковом слое после лакирования; возникает вследствие неравномерного распределения лака на оттиске.

 Перекос - дефект обрезки книжного блока, при котором наружные края страницы не параллельны полосе набора. Дефект вставки книжного блока в переплетную крышку, при котором края страниц издания оказываются не параллельны краям крышки.

Сигналдьные экземпляры — первые пробные экземпляры издания, направляемые в качестве образца тиража в издательство для утверждения.
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