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Введение 

Практические занятия по дисциплине «Основы полиграфического и упаковочно-
го производства» включает работы, посвященные оценке основных показателей печатных 
форм плоской офсетной, типографской, флексографской и глубокой печати: сенситометри-
ческих, репродукционно-графических и технологических. Практикум содержит также рабо-
ты исследовательского характера, связанные с изучением влияния условий и режимов из-
готовления печатных форм на показатели их качества. Исследования проводятся на со-
временных типах формных материалов, применяемых в настоящее время для получения 
печатных форм форматной и поэлементной записью. 



Практическое занятие № 1 

ОЦЕНКА ИНТЕГРАЛЬНОЙ СВЕТОЧУВСТВИТЕЛЬНОСТИ ФОРМНЫХ ПЛАСТИН 
ПЛОСКОЙ ОФСЕТНОЙ ПЕЧАТИ 

 1. Цель работы 

Ознакомиться с методикой и определить интегральную светочувствительность ко-
пировальных слоев формных пластин плоской оф-сетной печати. 

 2. Содержание работы 

2.1. Изучить методику определения интегральной светочувствительности копиро-
вальных слоев формных пластин плоской офсет-ной печати. 

2.2. Оценить интегральную светочувствительность копировальных слоев различных 
типов формных пластин. 

3. Теоретическое обоснование 

Интегральная (общая) светочувствительность, также как и спектральная светочувст-
вительность, коэффициент контрастности и ши-рота относятся к сенситометрическим 
свойствам копировальных слоев формных пластин. 

Для практических целей чаще всего определяют интегральную светочувствитель-
ность, позволяющую оценивать экспозицию, необходимую для записи изображения на 
различных типах слоев формных пластин. 

Интегральная светочувствительность Sинт является мерой воздействия актиничного 
излучения на светочувствительный слой. Она устанавливает взаимосвязь между стиму-
лом, вызывающим определенные физико-химические превращения, и величиной (или сте-
пенью) этих превращений в слое. 

С точки зрения фотохимических превращений, происходящих в копировальном 
слое, его светочувствительность должна определяться квантовым выходом в сочетании 
с физико-химическим состоянием образовавшегося продукта. Однако для определения 
квантового выхода требуются знания не только механизма физико-химических превра-
щений, происходящих под действием излучения, но и проведение достаточно сложных 
экспериментов и расчетов, в том числе, с использованием специальной аппаратуры, часто 
не оправдывающих себя на практике. 

В настоящее время не существует единого метода оценки величины интегральной 
светочувствительности, но для целей практического использования применяется метод, 
основанный на определении Sинт по изменению технологических свойств. Согласно этому 
методу по аналогии с фотографическими материалами Sинт оценивается величиной, обратно 
пропорциональной экспозиции, вызвавшей в слое заранее заданный эффект. 

В качестве критерия при определении эффекта воздействия излучения использу-
ются характеристики пригодности копировального слоя для целей формного и печатного 
процессов. Пригодность слоя оценивается по наиболее существенным технологическим 
признакам, то есть, достижению некоторых, заранее заданных, так называемых, «рабочих 
свойств». Такими свойствами слоя являются: устойчивое закрепление изображения на ко-
пии после ее проявления, требуемые репродукционно-графические свойства, химическая 
устойчивость к обрабатывающим растворам. 



На практике «рабочие свойства» оценивают визуально на форме, полученной после 
экспонирования и проявления. Для этого слою необходимо сообщить ряд экспозиций 
(при одном и том же времени экспонирования), например, с помощью оптического, сту-
пенчатого клина, состоящего из полей с калиброванными величинами оптических плотно-
стей Dп (п = 1, 2, 3 ... n), увеличивающимися на каждой ступени (рис. 1.1). 

В зависимости от величины оптической плотности полей клина распределение ос-
вещенности Еn на поверхности копировального слоя 2, нанесенного на подложку 3, а, 
следовательно, и экспозиция за каждым полем уменьшается на величину в 10 . 

Различные экспозиции Нп = Но х 10-Dn, которые получает слой в течение одного и 
того же времени t (известно, что Н = Е х t, где t — время экспонирования), вызывают в нем 
изменения в зависимости от типа копировального слоя: негативного — а и позитивного — 
б. 

 
Рис. 1.1 Схема копирования ступенчатого клина: 
I — распределение освещенности на копировальном слое;      
II — формирование изображения на слоях:  
а — негативном; б — позитивном 

После проявления копии под одними полями оптического клина слой сохраняется, 
под другими удаляется полностью; будут также и поля, под которыми слой сохраняется час-
тично. Во всех случаях имеется такое поле с критериальной оптической плотностью Dкр, за 
которым при минимальной освещенности Е, действующей в течение времени t, слой при-
обретает (или сохраняет) «рабочие свойства». 

Экспозиция Нкp  формирующая поле с «рабочими свойствами», используется для 
расчета светочувствительности копировального слоя. 

Интегральная S различных слоев неодинакова и зависит в основном от двух факто-
ров: 

1) свойств копировального слоя и подложки, закладываемых при производстве форм-
ных пластин, например: химический состав слоя и концентрация его компонентов; оптиче-
ские свойства слоя и подложки, толщина слоя, условия изготовления копировального слоя; 

2) условий изготовления форм, такие как, условия экспонирования (спектральный 
состав действующего излучения, величина экспозиции, температура и влажность окру-
жающего воздуха) и условия проявления (температура, время и способ проявления). 



 
4. Методика выполнения работы 

При проведении работы по определению Sинт копировальных слоев используется ме-
тод, основанный на экспонировании ступенчатой полутоновой шкалы, например СПШ-К 
(см. работу № 3. Технология формных процессов, ч. 1). Экспонирование слоев и проявле-
ние  полученных копий производят согласно технологической инструкции для конкретно-
го слоя. Интегральную светочувствительность Sинт. Рассчитывают по формуле: 

 

 

где К — коэффициент пропорциональности; Нкр — экспозиция, формирующая поле с 
«рабочими свойствами» и равная: 

(1.2) 

Где Е0 — освещенность поверхности шкалы СПШ-К. В работе ЕО (в люксах) изме-
ряется на поверхности стекла копировального станка; t—время экспонирования, мин; D 
— оптическая плотность поля шкалы СПШ-К, под которым копировальный слой сохра-
нил (или приобрел) рабочие свойства. 

Для этого после копирования шкалы СПШ-К на проявленной копии определяют но-
мер полностью проявленного поля и номер поля, где слой полностью сохранился, а затем 
находят поле, расположенное посередине между ними. Оптическая плотность Dкр этого 
поля используется для расчета Sинт по формуле: 

 

 

где Dкр   — оптическая плотность поля шкалы СПШ-К, соответствующего найденно-
му среднему полю. Для удобства сравнения Sинт различных слоев К принята равным 108. По-
скольку ЕО измеряется в люксах, а t в минутах, то оценивается в лк-1 х мин-1. 

Метод удобен для сравнения светочувствительности копировальных слоев различ-
ных формных пластин и принят при выполнении данной работы. 

5. Порядок выполнения работы 

5.1. Нарезать по одному образцу каждого типа формных пластин, размером 6x18 см. 
5.2. Измерить освещенность стекла копировального станка люксометром. 
5.3. Скопировать шкалу СПШ-К на предложенные формные пластины при заданных 

режимах (задаются преподавателем). 
5.4. Проявить копии в соответствующих проявляющих растворах в течение одной 

минуты. 
5.5. Высушить изготовленные образцы печатных форм в сушильном шкафу. 
5.6. Определить номер полностью проявленного поля и номер поля, где слой полностью 

(1.1) 

(1..3) 



сохранился. Результаты занести в табл. 1.1. 
5.7. Определить номер поля, находящегося посередине между полученными полями. 
5.8. Рассчитать по формуле (1.3) Sинт копировальных слоев на исследованных форм-

ных пластинах и сравнить их.    

6. Оборудование и инструмент 
6.1. Копировальный станок марки Соруtор. 
6.2. Ступенчатая полутоновая шкала СПШ-К. 
6.3. Люксометр. 
6.4. Секундомер. 
6.5. Цинкорубилка. 
6.6.Процессор для обработки монометаллических пластин (допускается использование 

для проявления копий кюветы).    

7. Материалы и рабочие растворы 

7.1. Монометаллические формные пластины с позитивными и негативными копиро-
вальными слоями фирм Fuji, Аgfa и др. 

7.2. Проявляющие растворы для позитивных и негативных копировальных слоев. 

8. Содержание письменного отчета 

8.1. Название, цель, содержание и дата выполнения работы 
8.2. Марки исследуемых формных пластин.  
8.3. Режимы экспонирования и проявления.  
8.4. Результаты расчетов светочувствительности слоев 
8.5. Выводы по работе.  
 

Таблица 1.1 
Показания шкалы СПШ-К для расчета Sинт 

 
 

Тип (или 
 

Показания шкалы СПШ-К 
 

 
 

 
 № п/п 

 
марка) ис-
следуемых  

№ пол-
ностью прояв-
лен- 

.№ поля, 
где слой полно-
стью 

 

№ среднего 
поля 

D 
среднего 
поля 

 

Sинт [лк-1 х 
мин-1] 

  
 

 пластин 
 

ного 
 

 

сохранился 
 

 
 

 
 

 
  

 
 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
  

9. Библиографический список 

Полянский Н.Н. Технология формных процессов : учебник / Н.Н. Полянский, 
О.А. Карташева, Е.Б. Надирова. — М. : МГУП, 2010. —С.72-81. 



Практическое занятие № 2 

СРАВНИТЕЛЬНАЯ ОЦЕНКА МИКРОНЕРОВНОСТЕЙ 
ПОВЕРХНОСТИ ПОДЛОЖЕК ФОРМНЫХ ПЛАСТИН 

ПЛОСКОЙ ОФСЕТНОЙ ПЕЧАТИ 

1. Цель работы 

Ознакомиться с методикой оценки микронеровностей поверхности подложек формных 
пластин плоской офсетной печати и оценить их. 

2. Содержание работы 

2.1. Ознакомиться с методикой оценки микронеровностей поверхности (шероховато-
стью) подложек формных пластин. 

2.2. Определить шероховатость поверхности металлической подложки и копиро-
вального слоя различных формных пластин. 

2.3. Дать сравнение величин микронеровностей поверхности подложек различных 
формных пластин плоской офсетной печати. 

3. Теоретическое обоснование 

При изготовлении современных формных пластин плоской офсетной печати на 
стадии их изготовления поверхности подложки придают способность к адсорбции воды 
на поверхности будущих пробельных элементов печатной формы и обеспечивают хоро-
шую адгезию копировальных слоев к подложке. Достигаются такие свойства путем прида-
ния шероховатости поверхности алюминиевой подложки, то есть создания микронеровно-
стей на ней. По сравнению с гладкой поверхностью такая поверхность с микронеровностями 
обеспечивает как лучшую адсорбцию воды на пробельных элементах, так и лучшую адге-
зию копировального слоя к подложке. 

Для создания микронеровностей (шероховатости) поверхности подложку зернят 
электрохимическим способом в растворах соляной или азотной кислот. Другие типы зерне-
ния, например, многоуровневое комбинированное зернение (рис. 2.1), позволяют полу-
чить поверхность с более сложной микрогеометрией. Достигается это сочетанием механи-
ческого, химического и электрохимического способов зернения. 

 
Рис. 2.1. Разрез алюминиевой подложки формных пластин: а — крупное; б — 

среднее; в — мелкое зернение 

Микрогеометрия поверхности слоя зависит от микрогеометрии поверхности под-
ложки, и не может не сказаться на смачиваемости поверхности этого слоя проявляющими 
и другими обрабатывающие растворами. 



Обычно для оценки неровностей поверхности используют профильные способы, 
основанные на сечении исследуемой поверхности (поперечном, продольном и др.). Про-
фили типичных поверхностей составлены из повторяющихся неровностей с различными 
шагами (расстояниями между вершинами характерных неровностей профиля) (рис.2.2).  

 

Рис. 2.2. Схематическое отображение профилей поверхностей: а — суммарный 
профиль поверхности; 6 — шероховатость; в — волнистость; г — плоскостность по-
верхности 

Шероховатость, характеризующая микрогеометрию поверхности, представляет со-
бой совокупность хаотически расположенных выступов и впадин с относительно малыми 
шагами на так называемой базовой длине L (рис. 2.3). 

Базовая длина L является длиной элементарного участка, которая выбирается для 
измерения шероховатости без учета других видов 

 
Рис. 2.3. Пример определения параметра Ка 

неровностей, имеющих шаг более L. Стандартизированными являются значения L, 
лежащие в пределах 0,08 — 25 мм. Повторяющиеся неровности с шагами, превышающими 
базовую длину, относятся к волнистости поверхности и плоскостности поверхности (см. рис. 
2.2, в, г). Оценивается микрогеометрия поверхности чаще всего параметром шероховатости 
Ка, представляющим собой отклонение профиля от средней линии (по нормали к ней) в 
пределах базовой длины по формуле(2.1): 

(2.1) 

или приближенно (по формуле 2.2): 
                  (2.2) 

где х—абсцисса про- филя, которая отсчитывается по базовой линии;  у(х) — 
функция, описывающая профиль;  у. (i = 1,2... n) — ординаты п точек профиля в пределах 
базовой длины L, используемой для выделения неровностей, характерных для шероховато-
сти. 

Среднюю линию, от которой отсчитывают отклонения профиля, проводят посере-

 
 



дине профиля таким образом, чтобы сумма квадратов отклонений неровностей от этой ли-
нии была бы минимальной. 

В ряде случаев микрогеометрия поверхности оценивается параметром Rs, характе-
ризующим количество выступов на шероховатой поверхности на дине в 1 см. 

Практическое применение для определения шероховатости формных пластин нахо-
дит метод ощупывания микро рельефной поверхности тонкой алмазной иглой на профи-
лометре (рис. 2.4). Показания абсолютных значений Rа обозначаются на табло прибора. 

Рекомендуется для большей надежности результатов измерений проводить их на 
нескольких базовых длинах (L1, L2,L3 и т. д.), так как измерения лишь на одной базовой 
длине на некоторых поверхностях может приводить к получению результатов, отличаю-
щихся от средних по всей площади в два и более раза. 

Значения Rа большинства офсетных пластин обычно лежит в пределах 0,4 — 0,8 мкм, 
причем, чем больше значение Rа, тем лучше адсорбционная способность поверхности. 

4. Методика выполнения работы 
Оценка шероховатости поверхности исследуемых типов формных пластин осущест-

вляется на профилометре (рис.2.4). 

 
 Рис. 2.4. Внешний вид профилометра     

Ощупывание поверхности проводится тонкой алмазной иглой с радиусом закрут-
ления, равным 2 мкм. Такая игла значительно точнее воспроизводит профиль измеряемой 
поверхности. При этом усилие прижима иглы к измеряемой поверхности не превышает 
0,1 г, скорость перемещения иглы при работе прибора составляет 0,7 мм/с. 

При проведении испытаний для обеспечения плоскостности образцов их выравни-
вают с помощью специального устройства. 

Исследуемые образцы со слоем и без него (для удаления слоя, если он позитивный, 
формную пластину экспонируют и проявляют; если негативный — проявляют) помещают 
на предметный столик профилометра и измеряют величину (Rа) шероховатости по показа-
ниям прибора. Повторяют измерения не менее трех раз. Результаты измерений вносят в 
табл. 2.1. 

 
5. Порядок выполнения работы 

5.1. Нарезать образцы размером 2 х 4 см. 
5.2. С помощью профилометра измерить параметр Rа поверхности офсетных форм-

ных пластин со слоем (провести не менее трех измерений). 



5.3. Провести экспонирование и проявление (или только проявление) слоев образ-
цов формных пластин, промыть водой образцы и высушить. Измерить Rа на поверхности 
подложки. Данные занести в таблицу 2.1. 

5.4. Сравнить шероховатость поверхностей слоев и подложки. 
5.5. Измерить значение показателя  Rа с оборотной стороны подложки. Данные вне-

сти в табл. 2.1. 
5.6. Оценить влияние микрогеометрии поверхности алюминиевой подложки на 

шероховатость поверхности слоя. 
5.7. Проанализировать полученные результаты и сделать выводы по работе. 

         Таблица 2.1  
Результаты измерений Rа 

 

6. Оборудование и инструменты 

6.1.Копировальный станок марки Соруtор.  
6.2. Процессор для обработки копий или кювета для проявления. 
6.3. Профилометр модели 283Н-318. 
6.4. Цинкорубилка. , 

7. Материалы и рабочие растворы 

7.1. Офсетные формные пластины фирм Agfa Fuji и др. 
7.2. Проявитель для формных пластин: позитивных и негативных. 
 
 
8. Содержание письменного отчета 

8.1. Название, цель, содержание и дата выполнения работы. 
8.2. Марки применяемых формных пластин. 
8.3. Результаты измерения Rа (таблица 2.1).     
8.4. Выводы по работе.  

9. Библиографический список 
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9.2. Либерман Н.И. Контрольно-измерительные приборы в поли-графии / Н.И. Ли-
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Практическое занятие № 3 

ОЦЕНКА МОЛЕКУЛЯРНО-ПОВЕРХНОСТНЫХ СВОЙСТВ 
ПЕЧАТАЮЩИХ И ПРОБЕЛЬНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ ФОРМ ПЛОСКОЙ ОФСЕТНОЙ 

ПЕЧАТИ 

1. Цель работы 

Сравнить молекулярно-поверхностные свойства и физико-химическую устойчи-
вость печатающих и пробельных элементов форм плоской офсетной печати с увлаж-
нением пробельных элементов 

2. Содержание работы 

2.1. Изучить методику оценки молекулярно-поверхностных свойств форм 
плоской печати. 

2.2. Определить краевой угол смачивания на поверхности печатающих и про-
бельных элементов офсетных форм. 

2.3. Методом депрессирования оценить физико-химическую устойчивость пе-
чатающих и пробельных элементов форм плоской офсетной печати с увлажнением на 
пластинах различных типов. 

3. Теоретическое обоснование 

Избирательное смачивание печатающих и пробельных элементов форм пло-
ской печати основано на физико-химических закономерностях смачивания твердых 
поверхностей жидкостями. Причиной смачивания является адгезионное взаимодейст-
вие между твердым телом и жидкостью, находящейся с ним в контакте. Между работой 
адгезии Wа и краевым углом смачивания наблюдается зависимость, которую можно 
охарактеризовать уравнением Юнга-Дюпре: 

 

     Wa=σжг(1+cosө)     (3.1) 

 

где σжг — поверхностное натяжение на границе жидкость-газ; ө — косинус 
краевого угла смачивания на границе раздела фаз. 

В реальных условиях на поверхности офсетных печатных форм с увлажнением 
взаимодействуют две жидкости с различной полярностью (печатная краска и увлаж-
няющий раствор). При этом имеет место избирательное смачивание печатающих и 
пробельных элементов, соответственно краской и увлажняющим раствором. Молеку-
лярно-поверхностные свойства пробельных и печатающих элементов оцениваются 
величиной краевого угла смачивания в избирательных условиях на границе раздела 
фаз (рис. 3.1). . 



 
Рис. 3.1. Капля жидкости на поверхности твердого тела 

В процессе печати с увлажнением, когда поверхность формы контактирует од-
новременно с двумя различными по полярности жидкостями, гидрофильная жидкость 
лучше смачивает гидрофильную поверхность пробельных элементов и значительно 
хуже гидрофобные печатающие элементы. Углы смачивания, соответственно, состав-
ляют 20-50° и 115-145°. 

Пробельными элементами монометаллических форм с увлажнением служит 
гидратированный оксид алюминия, а печатающими — гидрофобная пленка регист-
рирующего слоя. Устойчивость гидрофильных и гидрофобных пленок зависит от их 
природы, условий создания и микрогеометрии формной поверхности, поэтому устой-
чивость как печатающих, так и пробельных элементов различных форм неодинакова. 

Физико-химическая устойчивость адсорбционных пленок на поверхности про-
бельных и печатающих элементов определяется тем, насколько устойчиво без изме-
нения своих свойств эти элементы противостоят разрушающему действию депресси-
рующих растворов. 

Депрессирующий раствор оказывает разрушающее воздействие на адсорбци-
онную пленку, а его состав обусловлен исходными молекулярно-поверхностными 
свойствами адсорбционной пленки. Депрессирование адсорбционных пленок на пе-
чатающих и пробельных элементах проводится в модельных растворах, составы кото-
рых обеспечивают намеренное снижение гидрофобных или гидрофильных свойств. 
В результате длительного депрессирования эти свойства постепенно утрачиваются 
и может произойти инверсия смачивания, выражающаяся в том, что, например, про-
бельные элементы теряют гидрофильность, и величина краевого угла смачивания на 
их поверхности оказывается больше 90°. 

Кривая депрессирования устанавливает связь между длительностью обработки 
поверхности депрессирующим раствором и изменением смачиваемости поверхно-
сти, происходящим в результате этого воздействия (рис. 3.2). Потеря устойчивости 
адсорбционной пленки соответствует переходу кривой в область противоположных по 
знаку значений косинуса краевого угла смачивания (кривая 2). 

+cosө 

 
0 
tдеп,мин 

            -cosө 

    Рис. 3.2. Кривые депрессирования  

Оценка молекулярно-поверхностных свойств проводится на образцах офсетных 



форм с увлажнением пробельных элементов, изготовленных на формных пластинах 
различных типов, которые отличаются полярностью и толщиной слоя, а также микро-
геометрией подложки. Образцы формных пластин 2 х 10 см исследуются в двух ос-
новных технологических состояниях: экспонированном и проявленном. Формные пла-
стины экспонируются и проявляются при режимах, рекомендованных производите-
лями формных пластин. 

Краевой угол смачивания измеряется на оптической скамье в избирательных 
условиях на границе раздела фаз. Измерение молекулярно-поверхностных свойств 
проводят в среде неполярного вазелинового масла. На исследуемую поверхность 
образца размером 1 х 2 см шприцем наносятся одинаковые по размеру капли дистил-
лированной воды. С помощью оптической системы изображение капель проецирует-
ся на экран. Краевой угол определяется по наклону касательной, проведенной в точке 
касания к проекции капли воды (см. рис. 3.1), как среднее значение из трех парал-
лельных наблюдений. В качестве депрессантадля пробельных элементов используется 
раствор олеиновой кислоты в неполярном вазелиновом масле. Кинетика депрессиро-
вания определяется путем измерения краевого угла смачивания после воздействия 
депрессирующего раствора в течение 1 — 15минутипостроениякривой cosө = f(t). 
Депрессантом печатающих элементов служит гидрофилизирующий, увлажняющий 
раствор или очищающая эмульсия, служащая для обработки пробельных элементов 
формы в процессе печатания. 

5. Порядок выполнения работы 

5.1. Сформировать печатающие и пробельные элементы форм частично закры-
вая участки пластин черной бумагой при экспонировании. 

5.2. Определить краевые углы смачивания на экспонированнье и проявленных 
копиях, изготовленных на пластинах для офсетной печати с увлажнением пробельных 
элементов. 

5.3. Определить значения cosө на печатающих и пробельных элементах форм, из-
готовленных на различных формных пластинах. Данные занести в таблицу 3.1 

5.4. Провести депрессирование пробельных элементов в течение 1,5,10, и 15 
минут путем обработки в растворе депрессанта и определить значения краевого угла 
смачивания. 

5.5. Определить значения cosө и занести полученные результаты в табл. 3.1. По-
строить кривые кинетики депрессирования пробельных элементов форм, полученных 
на различных пластинах. 

5.6. Определить краевые углы смачивания на печатающих элементах при об-
работке поверхности одним из депрессирующих растворов в течение 1,5, 10 и 
15минут. 

5.7. Построить кривые кинетики депрессирования печатающих элементов 
форм плоской офсетной печати. 

5.8. Оформить письменный отчет о работе, в котором сделать вы воды о молеку-
лярно-поверхностных свойствах и физико-химической устойчивости печатающих и 
пробельных элементов форм. 

6. Оборудование и инструменты 



6.1.Экспонирующееустройство.  

6.2.Оптическаяскамья.                            
6.3. Секундомер. 
 6.4. Кювета для проявления.  
 6.5.Сушильный шкаф. 
6.6. Транспортир. 

 

7. Материалы и рабочие растворы 

7.1 Формные пластины для офсетной печати с увлажнением пробельных эле-
ментов различного типа фирм: Agfa, Fuji или др. 

7.2 Проявляющие растворы, рекомендованные производителем для обработки 
исследуемых монометаллических офсетных пластин. 

7.3. Вазелиновое масло. 
7 4 Депрессирующий раствор для обработки пробельных элементов содержащий 

5% раствор олеиновой кислоты в вазелиновом масле. 
7.5. Депрессирующие растворы для обработки печатающих элементов: гидро-

филизирующий раствор, содержащий 30 мл Н3РО4 (удельный вес 1,7) и 300 мл КМЦ 
(5%раствор) увлажняющий раствор и очищающая эмульсия. 

  

8. Содержание письменного отчета 
8.1. Название, цель, содержание, дата выполнения работы. 
8.2. Экспериментальные данные (табл. 3.1). 
8.3. Кривые депрессирования. 
8.4. Выводы по работе.  

 Таблица 3.1 
Результаты оценки молекулярно-поверхностных свойств печатающих и пробель-

ных элементов 
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Практическое занятие № 4 

ОЦЕНКА ИЗНОСОСТОЙКОСТИ ПРИЕМНЫХ СЛОЕВ И ОКСИДНОЙ ПЛЕН-
КИ ОФСЕТНЫХ ФОРМНЫХ ПЛАСТИН 

1. Цель работы 

Изучить методы оценки износостойкости слоев формных пластин плоской офсет-
ной печати и оценить ее. 

2. Содержание работы 

2.1. Изучить методы оценки износостойкости офсетных формных пластин. 
2.2. Оценить износостойкость приемного слоя и оксидной пленки офсетных форм-
ных пластин. 

3. Теоретическое обоснование 

Важными характеристиками офсетных формных пластин (их приемного слоя и ок-
сидной пленки) являются технологаческие свойства. Именно эти свойства позволяют 
реализовать конкретный формный процесс. По существу эти свойства определяют 
возможность печатной формы, полученной на формной пластине, в процессе ее изго-
товления и при последующем использовании в печатном процессе обеспечивать из-
носостойкость печатающих и пробельных элементов, характеризуя тиражестойкость 
форм. 

Износостойкость приемного слоя формных пластин является основным парамет-
ром, поскольку он выполняет функции печатающего элемента форм и в процессе пе-
чатания подвергается износу (разрушению). Износостойкость оксидной пленки (и гид-
рофильного слоя) характеризует возможность пробельных элементов сохранять свои 
свойства под действием разрушающего механического воздействия. 

Износостойкость оценивается через прочностные свойства. Для их оценки ис-
пользуются, в основном механические методы, такие как истирание, вдавливание, 
изгибание, царапанье и другие. 

На практике износостойкость определяют путем оценки табер-фактора износа Тф 
путем шлифования поверхности слоев с помощью абразивных кругов при заранее 
выбранной нагрузке. Причем, чем меньше Тф износа, тем выше устойчивость слоя к ис-
тиранию. Для этой цели используют, например, прибор типа «Абразер» (рис. 4.1), кото-
рый оценивает сопротивления поверхности абразивному износу. 

 



Рис. 4.1. Внешний вид «Абраэера» 

Истирающее действие «Абразера» достигается путем контакта с испытуемым образ-
цом, вращающимся вокруг вертикальной оси, при скользящем вращении двух абразивных 
кругов. Круги приводятся в движение испытуемым образцом в противоположных направ-
лениях относительно горизонтальной оси, смещенной по отношению оси образца. Полу-
ченный в результате след на образце покрыт сеткой дуг. Особенностью «Абразера» явля-
ется то, что дуги на следе пересекают по кругу всю поверхность образца и показывают аб-
разивное сопротивление слоев по всем направления. 

Сущность реализуемого с помощью «Абразера» метода состоит в оценке величины 
потери веса образца после истирания через определенное количество циклов, приводящих к 
разрушению пленок, которые формируют печатающие и пробельные элементы форм. 

Для применения на «Абразере» доступны несколько типов стандартных шлифоваль-
ных кругов, выпускаемых фирмой «Табер». Каждый из них используется для испытаний 
материалов с различной поверхностью и отличается определенной структурой. 

 
4. Методика выполнения работы       

Оценка Тф износа (скорости истирания), т. е. потери веса (в мг) на 1000 циклов исти-
рания осуществляется при испытаниях, выполненных при определенных условиях. Для это-
го образцы с приемным слоем (или с оксидной пленкой) подвергают истиранию при опре-
деленной нагрузке (например, 500 г). Количество циклов N постепенно увеличивается, чтобы 
зафиксировать, при каком N слой (или пленка) истираются. Для этого после каждого из-
менения количества циклов образец взвешивается на аналитических весах, чтобы оценить 
изменяется ли его вес. Истирание прекращается после того, как перестает изменяться вес 
слоя; анодную пленку прекращают истирать, когда становится виден алюминий (подложка 
пластины). 

В работе (согласно инструкции по использованию «Абразера») используются для 
истирания приемных слоев круги СS-О, а для истирания анодной пленки круги СS-10. Эти 
круги относятся к группе эластичных кругов с различной абразивностью: СS-О — резино-
вый эластичный круг из неопренового каучука, не содержащий абразивных частиц (для ра-
бот с нагрузками 250, 500, 1000 г); СS-10 — эластичный крут средней абразивности (для 
работ с нагрузкой 500 или 1000г). 

При проведении испытаний образцы (размером 10 х 10 см) взвешивают до и после 
истирания (Р1 и Р2 соответственно) и оценивают величину  потери веса ΔР. Пересчет значе-
ний потери веса и показатель Тф осуществляется по формуле: 

                                                                      (4.1) 

 

где ΔР = Р1 — Р2 — потеря веса образца; N— число циклов истирания. По полученным 
данным строят зависимость: ΔР = f(N) (рис. 4.2), которая характеризует при каком количе-
стве циклов наступает истирание поверхности и Тф = f(N), показывающая изменение изно-
состойкости от количества циклов при истирании (рис. 4.3). 



 
Рис. 4.2. Зависимость потери веса от количества циклов при истирании 
 
 

 

Рис. 4.3. Зависимость износостойкости от количества циклов при истирании 

Осуществляя истирание слоев формных пластин различного типа можно проводить 
сравнение их износостойкости. Следует обратить внимание на то, что при оценке износо-
стойкости негативно работающих слоев их предварительно необходимо подвергнуть экс-
понированию, поскольку печатающие элементы на таких слоях формируются на стадии 
изготовления печатной формы. Износостойкость позитивно работающего слоя оценивает-
ся на исходном слое. 

 

 5. Порядок выполнения работы                      

5.1. Подготовить образцы размером 10х 10 см для испытаний. 
5.2. С помощью аналитических весов оценить вес образцов до истирания. 
5.3. Установить образец в прибор «Абразер» и провести истирание приемного слоя при 

различном количестве циклов. 
5.4. Оценить вес образцов после истирания приемного слоя при различном количестве 

циклов истирания. 
5.5. Аналогично (см. п. 5.2 — 5.4) оценить вес образцов после истирания оксидной плен-

ки (предварительно приемный слой должен быть удален). 
5.6. Данные измерения Р} и Р2 занести в табл. 4.1. 
5.7. Определить значение ΔР и результаты также занести в таблицу 
5.8. Рассчитать по формуле 1 значение Тф и занести его в ту же таблицу. 
5.9. По результатам таблицы построить зависимости ΔР = f(N) и Тф = f(N) 
 
6. Оборудование и инструменты 

6.1. Прибор «Абразер» с набором абразивных кругов 
6.2. Аналитические весы.  
6.3. Резак. 

7. Материалы и рабочие растворы 

Формные пластины различных фирм - производителей. 

8. Содержание письменного отчета 



8.1. Наименование, цель и содержание работы, дата ее выполнения. 
8.2. Результаты измерений, представленные в виде таблицы и графики полученных зави-

симостей. 
8.3. Выводы по работе. 

Таблица 4.1 
№ п/п 
 

Вес образца до 
истирания, г 
 

Вес образца после ис-
тирания, г 
 

Количество 
циклов, N 
 

ΔР, г 
 

Тф  
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