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ПРЕДИСЛОВИЕ

Постановление ЦК КПСС и Совета Министров СССР «О дополни-
тельных мерах по укреплению материально-технической базы книгоиздательского
дела и ускорению научно-технического прогресса в полйграфическом машино-
строении»

(1985) ко многому обязывает полиграфистов, в частности работников,
анятых производством красок, так как повышение производительностии улучшение
качества печатной продукции во многом зависит от качества красок и рационального
применения их на полиграфических предприятиях.

Долгое время производство печатных красок было сосредоточено на Москов-
ском заводе полиграфическихкрасок№ 2. Однако дальнейшееразвитие отечественной
полиграфии потребовало значительного увеличения их произведства. В 1960 г.
было начато строительство нового крупного завода полиграфических красок
в Торжке

Первая Продукция Торжокского завода была выпущена в августе 1963 г., а
к концу 1968 г с пуском в эксплуатацию второй очереди мощность завода
возросла и достигла 22 тыс. т красок в год Завод стал крупнейшим в Европе
изготовителем печатных красок В последующийпериод в результате технического
перевооружения,строительствановых и расширениядействующих участков произошло
наращивание производственных

мощностей, и в 1986 г. выпусктоварной продукции
- заводом уже превысил 32 тыс. т, что составляет свыше 90% потребности страны

в печатных краскахи вспомогательныхматериалах.Освоенои постоянно расширяется
производство красок для специальныхвидов печати.

Одновременнос развитиемТоржокскогозавода происходитреконструкция и спе-
циализацияМосковскогозавода полиграфическихкрасок № 2. Этот завод специа-
лизируется на выпуске цветных красок высокой и офсетной

печати,
некоторых красок

специальногоназначения и вспомогательныхматериалов.Ежегодныйвыпуск товарной
продукциисоставляет около 3 тыс. т.

Роос производства красок постоянное обновление их ассортимента способ-
ствуют улучшению качества печатной продукции и повышению эффективности
полиграфического производства Справочник «Печатные краски», содержащий
информацию о научных основах производства красок, их ассортименте, свойствах,

применении в полиграфии и методах контроля, моожет помочь инженерам—техно-
логам в деле нормализации печатных процессов, организации централизованной
системы подготовки красок для печатных цехов и т.п.

Справочник по печатным краскам состоит из четырех разделов: 1. Научные
основы производства красок—написан Н. И. Орлом; 2. Ассортимент печатных
красок—_Э В. Губачеком; 3. Применениекрасокв полиграфии — Б. И. Березиным и
4. Методыиспытаний красок —— В. М Водолазсккой.

Справочник рассчитан на широкий круг инженерно--технических работников
полиграфических

предприятий,предприятий других отраслей, использующих в про-
изводстве печатные краски, сотрудников научно-исследовательских организаций,
студентов полиграфическихинститутов,учащихся техникумов и всех, кто интересуется
вопросами научной организации производства печатных красок, их составом, свой-
ствами и условиями применения.Отзывы,

критические замечания и пожелания читателей просьба направлять в
издательство «Книга»: 125047, Москва, А-47,

ул. Горького, 50.



1.'НАУЧНЫЕОСНОВЫ ПРОИЗВОДСТВАПЕЧАТНЫХ КРАСОК

1.1. ФИЗИКО-ХИМИЧЕСКАЯ СТРУКТУРА КРАСОК И ИХ КОМПОНЕНТЫ
Печатная краска представляет собой двухфазную коллоидную систему,

твердой
фазой которой являются высокодисперсныепигментные частицы,

равномернораспре-
деленныеи стабилизированные в средеЖИДКОГОсвязующего (рис. 1.1). В абсолютном
своем большинстве печатные краски —это жидкие или вязкие пастообразные ве-
щества. Пигментные частицы стабилизированыв среде связующего защитнойоболочкой, состоящейиз ориентированных молекул различных

веществ, являющихся
или поверхностно-активными веществами, или проявляющихактивностьпо отношению
к поверхности пигментной частицы. В дисперсной среде находятся также и образо-вания из молекул полимеров—смол различной природы, входящих в состав свя-
зующих. Флоккулы высокомолекулярных веществ могут частично прилипать к по—
верхности пигментных частиц,

участвуя в их стабилизации.
Соотношениемежду пигментом и связующим в краске выбирается такимобразом,

чтобы после измельчения (диспергирования) пигментных частиц до требуемого
размера (обычно от 10“ до 10— см) и стабилизацииопределенными компонентами
связующегозначительно возросшей после диспергирования поверхности пигментных
частиц оставшееся связующее обеспечивало необходимую подвижность системы.
Твердые пигментные частицы,

окруженные сольватными слоями, и образования из
молекул полимеровдолжны как бы скользить друг над другом.—вязующее,таким образом,должно содержать:а) вещество, являющееся дисперсионнойсредой

(обычно это растворители иразбавители);
б)

высокомолекулярныесоединения, выполняющие роль пленкообразователя и
частично роль стабилизатора пигментных частиц (смолы, воска);

в) различные вещества,
проявляющие активность к поверхности пигментных

частиц (поверхностно-активныевещества) и ответственныеза образование сольват-
ных слоев (полимеризованные масла,

олигомеры различного происхождения и сос-тава).
Реальные структуры печатных красок могут значительно отличаться от при—веденной на рис. 1.1 модели. В частности, в состав многих красок могут входитьнаполнители,являющиеся,

наряду с пигментами, составной частью твердой дисперсной
фазы. В состав ряда красокразличного назначениявводятся специальные структури—
рующие компоненты,обеспечивающиеразнообразие структурно-механическихсвойств.
Структурирующими добавками могут быть твердые высокодисперсные частицы
аэросила—двуокиси кремния $і02,

некоторые высокомолекулярные вещества——
природные или синтетическиеполимеры и различные соли высших кислот (стеараты,олеаты, хеллаты).

Поэтому любое представление о структуре реальной краски всегда
будет в известной степени приближенным.

Структура краски подвержена значительным изменениям,
которые происходятглавным образом при закреплении (высыхании) краски после ее нанесения тонким

слоем на подложку. Жидкая составная часть связующего, отфильтровываясь,
впитывается в подложку или испаряется через поверхность красочной пленки,
пленкообразующеевещество,

полимеризуясьпод воздействиемто ли кислорода возду-ха, то ли специальНых компонентов, то ли внешних факторов —температуры илиоблучения,
образует с пигментными частицами твердообразную массу, постепенно

превращаясь в сухую красочную пленку. Но измененияв структуре краскипроисходяти в процессе хранения, когда пигментные частицы могут снова агрегироватьсяиз—за недостаточной стабилизации. Структура краски ВИДоизменяется и при любом
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Рис. 1.1. Стабилизация пигмента в 7
" -` -' 13". °- 3 :“ .' ::.“.23.

связующем: ‚__ .7//о .. _ __. ‘. . ‚_

1 — пигмент; 2 __ сольватныеоболочки из молекул -' - ‚// % '_ . '. О.:.. . .... ".. .
поверхностно—активныхвеществ вокруг пигмента; „°, ‘ ‹

3 —— ассоциаты молекул смолы или флоккулы- °? "`“
пачки молекул смолы; 4 # дисперсионная среда. '2 ' .//// ]... ° ‚„О. . о

. . . _ _ _
. . . ".

' '
.

.
,
_.. _

' .' _ . . . . . . .. . .

ООО......‘ 0. . ‚_. —

разбавлении
красок,при любом введении в их состав различныхдобавок (сиккативов,

паст и т. п. . _

В связи с этим любые добавкив состав красок должны производитьсяс учетом
имеющихся рекомендаций,так как почти всегда существуетопасность необратимых
измененийструктуры,сопровождающихсятакими разрушениямиили перестройками
сольватных слоев вокруг пигментных частиц,

которые приводят к так называемому
«шоку» краски. Краска при этом расслаивается, выделяя трудноперемешиваемый
осадок, и теряет свои печатно—технологическиесвойства.

ехнология производства печатных красок—типичных коллоидных систем—
состоит в тщательном перемешивании пигментов со связующим и последующем
перетирании на краскотерочных

машинах, бисерных мельницах и тому подобном
высокопроизводительном оборудовании. При этом происходятпроцессыдезагрегиро-
вания пигментов, т. е. расчлененияих вторичной

структуры, и стабилизирования
первичных частичек молекулами поверхностно-активных веществ (ПАВ) связующего.
Никакого диспергирования, т. е. измельчения первичных частичек пигментов,

при
этом происходить не должно, так как это всегда связано с ухудшением колористи—
ческих свойств красоки перерасходомэлектроэнергии.Тем не менее при дальнейшем
изложении следует прицерживатьсяобщепринятоготермина д и с п е р г и р о в а н и е

п и г м ен тов. ежду стабилизированнымипервичнымичастичкамипигментов,ок-

руженными защитными оболочками из молекул
ПАВ, находится некоторое коли—

чество связующего, прИДающегокраскам
жидкотекучесть,так как при деформации

красок трение возникает не между поверхностьютвердых
пигментов, а в относи—

тельно жидкой прослойке
связующего, когда сухое трение заменяетсяжидкостным.

В качестве связующего красок используются лаки _ растворы твердых смол в

маслах и органическихрастворителях.
Кроме пигментов и

лаков,
краски могут содержать различныедобавки: сик-

кативы для ускорения закрепления
(пленкообразования),наполнители (например,

сульфат
бария), пасты, улучшающие печатные свойства красок, устраняющие

чрезмернуюих липкость, и т. п.

1.2. КРАСЯЩИЕВЕЩЕСТВА: ПИ ГМЕНТЫИ КРАСИТЕЛИ

Современный ассортимент пигментов (органических и неорганических), при-
годных для использования в составе печатных красок, включает более 50 марок.
Такой ассортимент позволяет выбрать для создания краски основного цвета

индивидуальный пигмент. Так, например, для триадной печати используЮтся строго
определенныепигментыі голубой фталоцианиновый

[Эъ-модификации, пигмент желтый

прозрачный
О, лак рубиновый СК и технический углерод. На индивицуальйых

пигментах готовятся и краски, являющиеся базовыми для систем смешения.Одна-
ко в ряде случаев для получения красок требуемых цветов и оттенков не обойтись
без пигментных смесей. При этом необходимоиметь в виду

то, что практическии

7
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экономическицелесообразнееготовить составную краску требуемого цвета и оттенкаиз базовых красок, готовящихся на красочном заводе

'

' Особые требования предъявляются к прочностным свойствам пигментов,
используемыхв производстве красок для специальных видов печати на упаковках и
изделиях. Например, пигменты для красок,

используемых при запечатке текстурыдревесины на фоновых бумагах, должны обладать повышеннымисветопрочностьюи
стойкостью к воздействию пропитывающим составом. Краски,

используемые длязапечатки пищевых упаковок, должны иметь санитарное разрешение Минздрава.Следовательно,
и пигменты,

содержащиеся в этих красках, должны также удовлетво—
рять этим требованиям.

Количество пигмента, вводимого в состав краски,
обусловлено двумя факто—рами: 1) созданием краски с необходимыми реологическими и печатно—техно—логическими свойствами и 2) обеспечениемоптимальных колористических и опти-ческих свойств высохшего красочного слоя на оттиске.Ля каждого пигмента существует предельная критическая (объемная иливесовая) концентрация,

превышение которой (при данном связующем)
создает}систему, не обладающую свойствами краски.то же время в рЯДе случаев, особенно для красок трафаретной и глубокойпечати,

учитывая сравнительно большую толщину высохшей красочной пленки наоттиске (до
40 мкм и более), оптимальныеколористическиеи оптические свойстваоттиска достигаются при концентрациях пигмента, значительно ниже критическихвеличин. `

_

В тех случаях, когда при этих концентрациях не обеспечиваютсятребуемыереолОгическиеи печатно—технологическиесвойства красок, в состав их вводят напол—нители. В качестве наполнителей применяют цинковые 2пО и титановые"ГЮ? белила,
сульфат бария Ва504, белила 801—1‘идрат окиси алюминия А1(ОН)3, белила825—смесь (2:3)

сульфата бария с гидратом окиси алюминия и другие вещества.Наполнители, не меняя цвета и оттенка пигмента и не влияя на колористи-ческие свойства красочной пленки, позволяют получить краски с требуемыми свой-ствами при минимальномсодержании пигмента.
современной офсетной печати, отличающейся большими скоростями, аследовательно, высокой скоростью закрепления краски, желательна минимальнаятолщина красочногослоя на оттиске. Она может быть ниже толщины,

при которойобеспечивается оптимум колористических и оптических свойств. Но возможная
потеря этих свойств могла бы быть скомпенсированаповышенным содержаниемпигментав краске по сравнению с критической концентрацией.Это в первую очередькасается техническогоуглерода и пигментов,

использующихсяв производстве красокдля триадной печати. Решение этой задачи сводится к поиску новых связующих,
эф-фективных поверхностно—активныхвеществ-смачивателей и диспергаторов, разработкетехнологического оборудования и технологии, позволяющих как бы «сдвинуть»критическую концентрацию пигмента в сторону повышения.

1.2.1. Органические пигменты
В последнне годы Произошли большие изменения в производстве печатныхкрасок: взамен неорганических и природных пигментов все шире применяютсяорганические пигменты, отличающиеся яркостью и чистотои цвета и тона,

разно-образием свойств. Важнейшие органические пигменты,
используемыев производствекрасок, даны в табл. .1 и 1.2.

Органическиепигменты,обладающиепрозрачностью, являются основой желтых,
красных и синих красок,

субтрактивное (вычитательное)наложение которых позволя-

чконтурнойкраскои.
Известно большое количествотриад, отличающихся оттенками тех или иныхкрасок: стандарты ДИН (ФРГ), Колак (США), ВЗ (Англия) и др. Однаконеобходимость в международнойстандартизации всех процессов полиграфического
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1.2. Прочностные свойства органическихпигментов Устойчивость,балл, к действию КроющаяПигмент ‹ 

света (в
мас- воды спирта щелочи кислот льняного (прозрач-

ляном покры- масла ность),тии)
балл 

1:10 12100 
Пигмент желтый свето-
прочный 6—7
Пигмент желтый свето-
прочный 23 7
Пигментжелтыйпрозрач—
ный О
Пигмент желтый крою-
щий
Пигментжелтый 4К
Пигменталый концентри—
рованный
Пигмент алый Ж
Пигмент ярко-красный
4
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производствапривела к установлениюопределенныхединых стаНДартовна цвета и от-
тенки триадных красок. В СССР, как и в большинстве стран мира, для основной
триады выбраны

краски, соответствующиенормам европейского стандарта СЕ1 12—66
(высокая печать) и СЕ1 13-67 (офсетная печать). '

.

Особо следует отметить пигменты для триадных красок.
Желтым пигментом, соответствующим нормам европейского

стандарта, долгие
годы является пигмент желтый прозрачный

0, или «желтый бензидиновый»,как
его часто называют. НИОПИКомразработан и начал выпускатьсяновый желтый
пигмент 1-76, отличающийсяповышенной прозрачностью, улучшенными реологичес—
кими и печатно—технологическими свойствами,

а также хорошей диспергируемостью.
Из импортных пигментов хорошо подходит для изготовления желтых триадных
красок пигмент желтый (ЗН-01 (фирма «Хёхст», ФРГ), пигмент Д 1351 и пиг-
мент Д 1355 (фирма «БАСФ» . _ °

- ассортимента отечественных красных пигментов нормам европеиского
стандарта наиболее соответствует лак рубиновый

СК,
принадлежащий к группе

лаковых азопигментов.Однако он имеет ряд недостатков—нестабилен по оттенку(большинство партий имеют нежелательный синий оттенок) и отличается плохой
диспергируемостью.

›

В НИОПИКе разработан новый пигмент—пурпурный № 4, отличающийся
хорошими

прозрачностью, блеском, диспергируемостью, реологическими и печатно—
технологическимисвойствами.

Из ассортимента импортных пигментов для изготовления красных
красок,

соответствующих нормам европейского
стандарта,подходят: пигменты литоль рубин

Д 4566 и Д 4620 («БАСФ»).
_

еди синих или голубых пигментов фталоцианиновые пигменты Б-формы
давно и надолго заняли ведущее место.

Отечественный пигмент голубой фталоцианиновый
Б43У,

разработанный в
НИОПИКе, полностью соответствуетнормам европейского

стандарта,однакообъемы
производства его не обеспечивают полностью потребности производства печатных
красок, поэтому для изготовления голубых триадных красокиспользуются пигменты
типа гелиоген фирмы «БАСФ». Эта фирма, совершенствуя ассортимент голубых
фталоцианинов

В-формы, постоянно предлагает новые товарные марки.
егодня это пигменты гелиоген 7040,

7072 и 7032,
рекомендуемыедля красок

высокой и офсетной
печати, а также пигменты гелиоген 7044Т, 7060 и 7160для красок

глубокойпечати.

1.2.1.1. Оптимальныйассортимент цветных органических пигментов

Цветовые и оптические свойства органических
пигментов, а также способность,

взаимно смешиваясь между
собой, даватьразнообразные промежуточныецвета и от-

тенки позволяютпользоватьсяограниченным оптимальнымассортиментом,состоящим
из 8—10 пигментов,взамен ассортимента, включающего40 и более пигментов.

а этой основе многие красочные заводы-изготовителии фирмы разработали и
выпускают базовые краски, смешение которых по определеннымрецептам и системе
позволяет получать широкую гамму красок разнообразнейших цветов и оттенков.

римером может служить система «Пантон»,включающая8 цветных крас0к+
+черная и белая; система НКЗ фирмы «К+Е>> включает в себя 11 красок (9 цвет—
ных +черная и белая)…

В типографии нм. Володарского Лениздата разработана система смешениякрасок, основанная на*использованиисерийно выпускаемых офсетных
красок, со-

держащихв качестве основных следующиеорганическиепигменты: желтый светопроч-ный,
желтый светопрочный

23, желтый прозрачный
О,

оранжевый
Ж, ярко-красный4Ж, лак красный

ЖВ, лак рубиновый
СК, пигмент голубой фталоцианиновый,

пигмент зеленый фталоцианиновый,лак основной розовый, лак основной синий, лак
основной фиолетовый.

ВНИИ полиграфии совместно с Торжокским заводом полиграфическихкрасок
разработана система смешения «Радуга» на основе 10 красОк серии 2514. Поль-
зование «Атласом смешения» позволяет получить краски 259 цветов и оттенков.
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Основные пигменты системысмешения «Радуга»: пигментжелтый прозрачныйО,

лак оснцовнои
фиолетовый,пигмент голубой фталоцианиновый Б43У, лак основной

красныи 4С“, лак рубиновыйСК, лак красный ЖВ, пигмент зеленый фталоцианиновый,
.техническии углер0д, пигмент оранжевый Ж, белила 825

Использование основных красок для получения смесей по указанным в атласе
рецептурам позволяет резко сократить число применяемых в типографии красок.

1.2.1.2. Азопигменты

Среди большогоразнообразия органических пигментов наибольшее применение
при изготовлении красок находят азопигменты. К классу азопигментов относятсяпигменты,

содержащие в качестве хромофора группу— М: —. Если в составе мо-
лекулы пигмента имеется одна азогруппа— —1\1—, то пигмент принадлежит к
подгруппе моноазопигментов.

К азопигментам относятся: пигмент желтый светопрочный, пигмент желтый
светопрочный

23, пигмент желтый 4К, пигмент оранжевый прочный, пигмент алыйконцентрированный,пигмент ярко-красный4Ж и д
В группумоноазопигментоввходяти лаковые пигменты — нерастворимые барие-

вые и кальциевые соли моноазокрасителей:лак рубиновый
СК, лак красныйЖБ, лак

красный прозрачныйСБК и др.
Практическивсе азопигменты обладаютвысокой светопрочностью. В отличие от

них лаковые пигменты на основе азокрасителей отличаются пониженной свето-
прочностью (особеннолак красный ЖБ). Однако лаковые азопигменты, в отличие отмоноазопигментов, обладаютвысокой интенсивностью, прозрачностью,блеском.

Подгруппа дисазопигментоввключает пигменты,
содержащие в молекуле две

азогруппы—М=М—.В эту подгруппу входят: пигмент желтый прозрачный
О,

пигмент желтый прозрачный
К, пигмент оранжевыйЖ. Дисазопигменты,

благодаря
высокой интенсивности,

прозрачности и блеску, а также некоторым прочностным
показателям (стойкость к лакированиюи нагреву), находят большее применение в
производстве печатных красок, особенно красок для триадной печати.

 

1.2.1.3. Фталоцианиновыепигменты

Фталоцианиновыепигменты широко используются в составе красок, благодаря
своей яркой и интенсивной окраске, превосх0дной

светопрочности, высокой тер-
мостойкости и прочности к воздействиюхимических реагентов.

Основой важнейших фталоцианиновых пигментов является фталоцианинмеди(структурная
формула его приведена в табл. 1.1, лак бирюзовый) или фталоцианин

меди с галогенизированными бензольными кольцами.
Чистый фталоцианинмеди — интенсивный чистый голубой пигмент. Введение в

составмолекулы пигмента атомов хлора прИДаетему зеленыиоттенок,
а при 12 атомах

хлора пигмент становится уже чисто зеленым.
талоцианинмеди имеет несколько модификаций,отличающихсяпо форме кри—сталлов и расположению молекул в кристаллической решетке. Наибольшее значение

имеют ос-и В—модификации.ос-модификация
пигмента,

выпускающаяся под названием
пигмента голубого фталоцианинового,имеет чисто-голубой оттенок. Кристаллыэтой
модификации небольшого размера и склонны к росту в ароматических раствори-телях,

превращаясь в В-форму. Так как при диспергировании размеры кристалловне уменьшаютсяи оттенок не восстанавливается, способность ос-формык перекристал-лизации является недостатком.Кроме
того,

ос—формаобладает высокой маслоемкостью,
недостаточными текучестью и диспергируемостью.В отличие от сас—модификации[?>-модификациястабильна и не склонна к кристал-лизации, обладает голубым с зеленоватым оттенком цветом, хорошими колористи—ческими и технологическими свойствами. Выпускается многими изготовителями под
разными торговыми ма ками.

ак как многие свойства В-модификации зависят от формы и размеров кристал-лов, в свою очередь связанных с технологией их получения, изготовители тало-
циани новыхпигментов,

совершенствуя
технологию, постоянно обновляют ассортимент.
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При

этом,
учитывая конкретные условия

применения, выпускаются специальные
марки различного назначения. Так, например, фирма «БАСФ»для голубыхтриадных
офсетных красок рекомендует гелиоген Д 7032, для толуольных красок глубокой
печати—гелиогенД 7060Т (прежде для этих целей выпускались соответственно
марки Д 7040 и Д 7044Т).

Для изготовлениязеленых красок самого различного назначения широкоисполь—

зуется зеленый фталоцианиновый— хлорзамещенный фталоцианин
меди, обладаю-

щий высокой интенсивностью, прозрачностью, блеском,
светопрочностью и устойчи-

востью к различнымреагентам.Этот пигмент обычно входит в состав зеленых красок
различных систем смешения.

1.2.1.4. Лаковые пигменты

Лаковыепигменты получают в результатеосаЖДения основных трифенилметано—
вых и ксантеновых красителей фосфорно-вольфрамовойили фосфорно—молибденовой
кислотами. Пигменты отличаютсяяркими и чистыми тонами,высокой интенсивностью,

блеском и прозрачностьюи благодаряэтому широко применяютсяв составе печатных
красок. Недостаткиэтих пигментов — низкая прочность к спирту, а

следовательно,

и к лакированию спиртовыми лаками; кроме
того, повышенная жесткостьусложняет

процесс диспергирования.
Н и олее применимы в производствепечатных красок: лак основной розовый,

лак основной зеленый, лак основной синий К, лак основной красный
4С, лак основной

фиолетовый.
Лак основной розовый получается в результате осаждения родамина Ж фос—

форно—молибденовой кислотой.

+ _
о2н5нм о фмнс2н5 4_

СНЗ С СНЗ НЗ
Р(М0207)6 + 4НС|

00002Н5

4

Обладая ярким
цветом,

хорошей прозрачностью и
блеском, пигмент исполь-

зуется в качестве красящего вещества красных триадных красок «Кодак».

1.2.1.5. Другие пигменты

Из трифенилметановыхпигментов наиболееважен для производствакрасоксиний
трифенилметановый, являющийсявнутреннейсолью кислотно-основноготрифенилме-
танового щелочного красителя голубого.

©мн©с©=тн©
О

мн—С>—і.о2
Пигмент обладает интенсивным синим бронзирующим

цветом, Самостоятельно
в качестве основного пигмента практически не применяется, зато широко используется

22



 
в составе черных красок в качестве ПОДцветкик сажам. Обладая высокой стойкостью
к действию воды щелочейи кислот, пигмент синий

трифенилметановыйнедостаточностоек к действиюспирта и спиртовых лаков.
Выпускается пигмент в виде водной пасты или масляной фляшинг--пасты,

так как сушка и размол отрицательно сказываются на его свойствах.
В составе некоторых красок специального назначения,

например некоторых оф-сетных красок для печати на жести и красок пастельных тонов,
используются

нерастворимыев воде кубовыекрасители и антрахиноновыепигменты, отличающиеся
чрезвычайно высокой светопрочностью и прочностью и нагреву и действиюреагентов.Более широкое применение их в составе красок другого назначения прин-ципиальновозможно,но сдерживается дороговизнои пигментов.

1.2.2. Красители
Красители, в отличие от пигментов растворяются в в0де,

а иногда в связу-ющем или его компонентах. Использованиеих в составепечатных красок в качестве
красящеговещества в ряде случаев возможно.

Однако недостаточные прочностные свойства красителей, в частности сВетопроч-ность, склонность к миграции, экологические и санитарные
требования, цена и др,

ограничиваютих применение.
Как самостоятельныекрасящие вещества красители присутствуют в составе не-

которых серий флексографских (СФ--29) красок и красок глубокой печати (так
называемыеротограверныекраски).Красители дают возможностьне только получать
краски ярких интенсивных цветов, но и значительно упростить изготовлениекрасок,
сведя его к простому растворению или распределению красителя в связующем,
исключив трудоемкое и энергоемкое диспергирование

Чрезвычайно широко используются красители в качестве ПОДцветкиосновного
красящеговещества. Такую роль выполняет например, индулин, входящийв состав
многих черных красок для высокой печатив том числе и газетной краски 1- 1- 1,

как средство,
прИДающеесаже (техническому углероду)

требуемуюинтенсивность и
глубину черного оттенка. Аналогичную роль выполняют красители, входящие в
состав ряда флексографских красок и красокдля глубокойпечати.

Чаще всего в составе печатных красок применяют родамины С и Ж, аурамин,
хрИЗОИДин,

краситель основной ярко-зеленый, краситель основной синий К и др.
Принцип действия красок на основе красителя существенно отличается от

принципа действия пигментированных красок. Если пигментированные краски,
образующиена оттиске сравнительно толстый красочный

слой,
содержат твердые

пигментные частицы,
инфильтрованные

подложкой, и как бы закрашиваютее, то
краски на основе красителей, проникая в поры запечатываемой подложки, окраши-
вают сами волокна и другие составные части подложки

Главным недостатком анилиновыхкрасителей,исключающимих широкое при-менение,является канцерогенность.
Родамины принадлежат к классу арилметановых,в частности ксантеновых,

красителейи обладаютслабоосновным характером. Цвет родаминов красный (марка
С — с синим,

марка Ж—с желтым оттенком), отличается значительной чистотой
тона и большой яркостью.

Родамины, как почти все основные красители, обычно
выпускаются в форме растворимых в воде соляно-кислых солей

Исходными продуктами для синтеза родаминов служит фталевый ангидрид и
М--алкилированныеМ-аминофенолы.

Замена свободной карбоксильнойгруппы СООН сложноэфирной группировкой
СООС2Н5 характернадля родамина

Ж, отличающегосябольшей чистотой и яркостью
красок и более высокой водоустойчивостью.

классу основных арилметановых красителей принадлежат: краситель основнойярко-зеленый,
краситель основной фиолетовыйК и краситель основной синий К, также

используемыев составе некоторых красокАурамин, принадлежащий к классу диарилметановых или кетониминовыхкрасителей,
представляет собой соляно-кислуюсоль имина кетона Михлера [4,4-

бис-(диметиламино
бензофенон]. Его структурнаяформула:

‹
'
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Обладая желтой окраской, аурамин в составе жидких красок при печати
флексографскими глубокимспособами окрашивает волокна бумаги или картона в

очень чистый и яркий желтый цвет.
Хризоидинявляется представителем наиболее многочисленнойи распространен-

ной группы азокрасителей.Его структурная формула:

©—М=м—©—мн2
№42

Этот желтый краситель основного характера применяется в составе некоторых
жидких ,

красок для флексографской и глубокой печати как самостоятеЛьное
красящее вещество и как подцветка пигментированных красок.

Количествокрасителя в составе красок не превышает8%.
Технология изготовления красок на основе красителей заключается в раство-

рениипорошкообразныхили_пастообразных красителейв соответствующихлаках с по-
следующей фильтрацией.

Индулин жирорастворимый представляет собой краситель интенсивно-синего
цвета,

который получают путем длительного нагревания
(сплавления) при 150—

200 °С азобензола с анилином и' соляно-кислым анилином с последующей об-
работкой полученного индулинового плава едким натром. Обработка едким натром
придает индулину растворимостьв спиртах, жирах, восках и парафинах.

Индулин не является химическиоднородным
веществом, а представляет собой

смесь соедиНений с разным числом аминогрупп,в разной степени фенилированных.
Соотношениемежду этими соединениями зависит от продолжительностии темпера-
туры

плавки, а также от соотношенияисходных веществ.
Для обеспечения лучшей растворимости и совместимостис жидкими компо—

нентами связующего красок— маслами и растворителями_ индулин, поступающий
в виде порошка,предварительнорастворяют при нагревании с олеиновойили нафте-
новой кислотами. Образующийся олеат или нафтенат индулина _ плав индулина—

вводится в состав черных красок для придания им большей интенсивности и глубо-кого, с синим оттенком,
черного цвета. *

Однако функции олеата или нафтената индулина не исчерпываются эффектом
подцветки. Они заметно влияют на реологические и печатно—технологические
свойства красок, участвуя в создании стабилизирующих сольватных слоев вокруг
сажевых частиц и способствуя тем самым повышению текучести и' улучшению
закрепления красок.

Содержание индулина_в красках не должно превышать
1,5120/0,так как избыток

его может привести к пробиванию и образованиюореола вокруг растровой точки
из-за склонности индулина к миграции внутри

бумаги, характерной для всех
красителеи.

1.2.3. Неорганическиепигменты

Несмотря на доминирующее положение органических
пигментов,

применение
традиционных неорганическихпигментов сохранилось, а в ряде случаев даже разви-
вается. Это обусловлено высокими прочностными свойствами некоторых

пигментов,

особенно свете-, водо- и теплостойкостью,высокой кроющей
способностью,а также

низкои _стоимостью.
Современные неорганические пигменты представляют собой искусственно по-

лучаемые.высокодисперсныенерастворимыев воде цветные и белые соли и окислы
металлов: железа, свинца, титана, бария, хрома, алюминияи пр. К неорганическим
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пигментамотносятся и тонкоизмельченные высокодисперсные металлические порошки,
а также вещества, вводимые в состав красок в качестве наполнителей.

Некоторые особенности неорганических пигментов, в частности их непрозрач-ность, не позволяют широко применять их в производстве красок для издательскихцелей, но зато создают ряд преимуществ при использовании их в составе трафа-
ретных красок, а также некоторых серий красок глубокой печати специального
назначения Например, повышенная светопрочностьнеорганических пигментов спо-
собствует широкому применению их в составе красок для печати обоев и имитации
текстуры дерева.

производстве печатных красок применяют следующие неорганические пиг—
менты:

белые. титановые белила ТіОг, цинковые белила 2пО,
сульфат бария Ва$О4‚к,аолин печатные белила 801 (гидрат окиси алюминия А1(ОН)3) и 825 [ЗВаЗО4—|—+2А1(ОН)

3] и аэросил— двуокиськремния Зі
желтые. желтые хромовые, желтые железоокисныепигменты, желтые свинцовые

крона;
красные.

красные
железоокисныепигменты, свинцово--молибдатные крона;синие: мило

«золотые» и «серебряные»: бронзовый и алюминиевый порошок-пудра.
`

1.2.3.1. Белые пигменты и наполнители

Цинковые белила (или окись цинка 2110)
традиционно являются одним из наи-

более используемых белых неорганических пигментов. Получают их чаще всего путемокисления воздухом металлического цинка,
испаряющегося в муфельных печах при

температуре до 1300 °С. Сырьем служат цинксодержащие руды, лом и отхооды.
кись цинка представляетсобой мягкий белый порошок, смешиваемый с любым

другим органическим или неорганическим
пигментом, снижая его насыщенность, но

не загрязняяцвета и оттенка
Цинковые белила в качестве основного пигмента входят в состав 82 красок

различных серий. Краска 1715—82 используется как разбавитель многих цветных
красок.

ГОСТ 202—76 предусмотрены 7 марок цинковыхбелил: БЦО, 5111, 5112, БЦЗ,
БЦ4, БЦБ, БЦб. Для изготовления печатных красок наиболее пригодна марка
БЦО-М, обладающаянаибольшей белизной (не менее 97 условных единиц) и наиболь—
шим содержанием (99,7%) соединений цинка в пересчете на 2пО

Титановые белила (или
двуокись титана ТіОг) представляют собой белый

кристаллический порошок плотностью З,9—4,2
г/смз. Получаются переработкой

титановых руд, содержащих минерал ильменит РеТіОз. Серно-кислый титан …дроли-
зуется с последующим прокаливанием образующейся гидроокиси титана. ГОСТ
9808—75предусматривает5 марок двуокисититана рутильной и 4 марки анатазной
формы. Обе эти формы пигмента применяются в производстве красок. В частности,
для изготовления белой кроющей краски

1715—84, служащей для разбавления
Цветных красок, используется марка РО-2 (рутильнаяформа),обработанная неорга-
ническими или органическими веществами. Краски марки А-02 (анатазная форма),
обрабоганные неорганическими

соединениями,
используютсядля получениятрафарет—

ных и других красокспециальногоназначения.
Титановые белила обладают высокой свето- и атмосферостойкостью, что и

обусловливает расширение их применения в составе белых печатных красок различ-
ного назначения.

СульфатбарияВа$О4 (или
бланфикс) представляетсобой белыйполупрозрачныйпорошок,

используемый в качестве наполнителяв состаВе красок различного назна-
чения благодаря его низкой стоимости и химической инертности.

В качестве наполнителя применяют и каолин — белый полупрозрачный порошок,
встречающийся в природе в виде гидросиликата алюминия. В настоящее время
выпускаются и специальные обработанные,отличающиеся высокой однородностью и
удовлетворительнойдиспергируемостьюмарки

каолина,
пригодныедля использования

в качественаполнителейряда печатных красок,и, в частности,
красок для трафаретной

печати.
, '
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БелиЛа801 и 825 — традиционные наполнителипечатныхкрасок,хотя и потеряли

в последние годы свое значение в связи с перех0домна выпуск высокопигментиро—
ванных красок, но все еще довольно широко используются в составе цветных красок
ряда серий.

Б ел ил а 801 _ гидрат окиси алюминия А1(ОН)3 —— получаются при взаимо—

действии сульфата алюминия и соды:

А12(504)3+3М82С03+31—120:2А1<ОН>3+ 3Ы82504+3С02.
&

Белила 801 представляют собой чистО—белый порошок с размером частиц
0,01—0,1 мкм и сравнительно низкой

плотностью—2——2,5 г/смз. Гидрат окиси
алюминиядает возможностьполучать прозрачные

белила,
применяющиеся для разбав-

ления цветных красок, а также используется как наполнителькрасок, улучшающий
их печатные свойства.

5 ел ил а 8 2 5 представляютсобой смесь бланфиксас гИДратомокиси алюминия
2А1(ОН)3+ЗВа$О4.

Исходным сырьем для получения белил 825 служит хлористый барий ВаС12
и

глинозем, состоящий в основном из сульфата алюминия Ал2(504)3 и соды
МагСОЗ.

Сначала протекает приведенная выше реакция между глиноземом и с0дой.
Затем хлористый барий ВаСЬ взаимодействуетс одним из побочных продуктов—
сульфатом натрия:

ВаС19+Ма25О4=Ва504+2ЫаС1.

Выпадающиев результатедвух реакций осадки А1(ОН)3 и Ва504 неоднократно
промываются, фильтруются, сушатся и размалываются.Порошкообразныйбелый

продукт используется как наполнителькрасок, а отфильтрованная,но невысушенная
паста белил 825,

содержащая до 70%
воды,

перерабатываетсяметодом «фляшинг-
процесса» в полупрозрачнуюмасляную пасту—основу полупрозрачных печатных
белил - 3.

Сухие порошкообразные белила 801 и 825 изготавливаютсяв соответствиис

ТУ 29-02—860—78и ТУ 29-02—862—_—78 и поставляютсяпотребителям в многослойных
бумажных мешках массой до 25 кг. Масса одной партии белил 801—— до 500 кг,

а партиибелил 825 —— до 600 кг.
Аэросил

(необработаннаядвуокись кремния
$02), именуемый также «белой

сажей»,
представляет собой очень пушистый голубовато-белыйпорошок. Размеры

отдельных частиц зависят от марки и колеблются от 5 до 40 мкм.
Известно много марок

аэросила, различающихсяне только по удельной по-

верхности
(номер марки характеризуетудельную поверхность:

так,
марка А-ЗООозна-

чает удельную поверхность 300130 м /м)‚ но и по характеру
поверхности, зави-

сящему от обработки. _

Специальная поверхностная обработка сообщает аэросилу в одних случаях
гидрофобность, в других — ГИДрОфИЛЬНОСТЬ.

Использование аэросилав составекрасок и специальных печатных паст с каждым
годом возрастает благ0даря его способности прИДавать среде гелеобразный

вид,

а также хорошей диспергируемости.Аэросил не только сам хорошо
диспергируется,

но и улучшает диспергированиепигментов.
Экономически эффективно применять аэросил в составе трафаретных

красок,

так как они представляютсобой сравнительно вязкие тиксотропные системы с

малым содержанием пигмента.
Согласно ГОСТ 14922—77 предусмотрен выпуск трех марок аэросила:

А-176,

А—ЗОО и А-380. Аэросил марок А-175 и А-ЗОО выпускается в уплотненноми неуплот-
ненном виде (уплотняют аэросил для повышения в 2—3 раза насыпной массы).

бработанныйаэросил выпускается по специальным техническим условиям.
Аэросил поставляетсяв многослойных бумажных мешках массой 10—15 кг и

загружается в мешалки при помощивакуум—системы,так как ручная загрузка из-за
высокой рыхлости и летучести продукта приводит к большим потерям и загрязнению
рабочего места.
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1.2.3.2. Желтые и красные неорганические пигменты

Благодаря своим прочностным свойствам желтые и красные неорганическиепиг-
ментынашлиприменение в составетрафаретныхкрасок и красок специальногоназна-
чения.

Пигментжелтыйжелезоокисный выпускается по ГОСТ 18172—80,пигмент крас—ный железоокисный* по ТУ 6-10-602—77.Пигмент желтый железоокисный,
пред—ставляющий собой моногИДрат окиси железа Ре203-Н20‚ выпускается в виде трех

марок:
Ж—О,

Ж—1 и Ж-2.
Наилучшим качеством обладает пигмент марки Ж—О охристо-желтого цвета.

Высокая светостойкостьпигмента позволяет применять его в составе красок для
специальных видов печати.

Марки Ж-1 и
)К-2,

содержащие меньшее количество соединений железа в
пересчете на РегОз (соответственно 85 и 84 вместо 86 в марке Ж—О),

характе-
ризуются более темным цветом и повышенной маслоемкостью.

Пигменткрасныйжелезоокисный,
представляющийсобой безводную окись железа

Ре203‚ выпускаетсяв виде двух марок_ К и КМ 1-го и 2-го сортов. Пигмент марки
К получается прокаливанием железного купороса,а марки КМ —— путем микроизмель-
чения пигмента марки К

Наиболее пригоден для печатных красок пигмент марки КМ 1-го сорта,
в котором содержание соединенийжелеза в пересчетена Ре203 составляет не менее93,5%, а маслоемкость—— не более 30 г на 100 г пигмента.желтый, и красный железоокисные пигменты, обладая повышенной свето-‘иатмосферостойкостью,имеют и ряд

недостатков, ограничивающихих использование
в составе печатных красок. Главными из них являются: высокая-жесткость и
вызванная этим плохая диспергируемость,а также высокая плотность, сказывающаяся
на стабильности красок, особенно ЖИДКИХ.

1.2.3.3. Милори

Синий неорганический пигмент милори, названный по имени французского
химика Милори, впервые его получившего, представляет собой высокодисперсный
порошкообразныйпродукт сравнительно мягкой и тонкой структуры.

Небольшая удельная масса (1,82—1,97)‚ удовлетворительная маслоемкость и
способность давать со связующими высокоинтенсивные полупрозрачные краски
обусловили широкое применение этого пигмента в составе ряда печатных красок.
Хотя некоторые краски, например

2513-35, являются чисто «милорными красками»,
основноеназначение пигмента милори сводится к роли подцветки в черных красках
различного

назначения.,

Пигмент милори имеет сложный химический состав. Являясь ферроцианИДом
железа и калия,

милори характеризуется приближенной формулой

Кхреу[Ёе (СМ )
6] 2 ' 711—120.

Основной составляющей пигмента являетсяферроцианид железа Ре4 [Ре(С1\1)6]3.

В качестве исходных компонентов при синтезе милори используются: железисто-
синеродистый

калий, или синькали К4Р`е(С1\і)6‚ железный купорос
Ре804,

серная
кислота и бертолетова соль КСЮЗ.

Вначале при взаимодействии водных растворовсинькали и железного купороса
получается бесцветный

осадок, так называемое«белое тесто»:

2Ре504+2К4Ре(СМ)6+пН20—›Ре2Ре(С1\1)б-К4Ре(С1\1)д—пН2О+2К25О4.

Образовавшуюся смесь ферроцианидов калия и двухвалентного железа после
выдержки в течение 30 мин при температуре98—100 °С («отварки»в кислой среде)
окисляют (Ре+2—›Ре+3) при помощи бертолетовой соли:

`
`
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6 [Ре2Р`е

(с… Ёе(С1\1)6-пН90+2КСЮз+6Н2ЗО4—›З{Р`е4[ве (ещё] З><61°К4
><

К4РС(СМ)б'пН2О+6К2504+2КС'+6Н20

Образовавшаяся суспензия неоднократно промывается для максимального
удаления солей и направляется на листовые фильтры. Отфильтрованная

паста,

содержащая до 70%
воды,

поступает на сушку в вакуумгребковой
сушилке, размол

и упаковку.
`

Сухой порошкообразныйпигмент темной милори марки
342,

содержащий не
более 5%

влаги, используется в качестве подцветки черных красок для высокой
и офсетной

печати, а также некоторых черных красок глубокой печати. Производство
светлой милори 345 с зеленоватымоттенком, отличающееся только большей про—
должительностью «отварки»

(до 24 ч), практически прекращено из—за ухудшения
колористических и печатно-технологическихсвойств.

Часть водной пасты милори методом отбивки воды («фляшинг—процессом»)

сразу же перерабатывается в готовую краску универсального назначения 2513-35
или масляную

пасту, используемую для подцветки черных красок высокой печати.
Применение «фляшинг-процесса»позволяетза счет исключениясушки и размола

пигмента не только снизить себестоимость краски, но и,
сохранив первичную микро-

структуру
пигмента,

получать краски с улучшенной реологией и колористикой.
Преимуществом

милори, как самостоятельногопигмента и подцветки черныхкрасок, кроме низкой стоимости и высокой интенсивности, является хорошая свето- и
_кислотостойкость, а также сиккативные свойства,

проявляющиеся при высыхании
красок, недостаток— практически полноеотсутствие

щелочестойкости,что ограничи-
вает ее применение.`

Сухой порошкообразный пигмент милори
342,

используемый в произв0дстве
печатных красок, изготавливаетсяв соответствиис ТУ 29-02-784—77и поставляется '

в многослойныхбумажных мешках по 25 кг. Масса одной партии _ до 600 кг.

1.2.3.4. Металлические пигменты

К неорганическим пигментам относятся и металлические пигменты_ тон-
коизмельченные порошки

(или пудры) с чешуеобразнойструктурой,получаемыеиз
металлов и сплавов. Они используются чаще всего для создания «золотых» и

«серебряных»
красок, применяющихсяпрактически во всех способах печати.

«Серебряные»краски получаются на основе алюминиевойпудры, для произ-
водства которой чистый алюминий размельчаетсяна мельчайшие частицы,

которые
затемполируются и обрабатываютсяповерхностно-активными

веществами, чаще всего
жирными кислотами.

Серебряные пудры обычно приготовляютсяв виде пасты,
содержащей минераль-

ное масло. Пастообразное состояниепредохраняетпудру от потускнения и предотвра-
щает возможностьсоздания взрывоопасных

смесей,
характерных для аэрозоля алю-

миниевой пудры в воздухе.
«Золотые» краски получают из порошков или пудр, которые производятся путем

измельчениямедно-цинковых сплавов,чаще всего бронзы. «Золотые»пигменты грубее
«серебряных»; толщина их чешуек достигает 1 мкм в отличие от алюминиевыхпудр
с толщиной чешуек до 0,5 мкм.

Пастообразное состояние«золотых»пигментовтакже предпочтительнеепорошко-
образного. Краска готовится непосредственноперед печатью тщательным пере-
мешиванием пасты с соответствующим связующим. Допускаетсятакже и пропуск
через краскотерочную машину при небольшом давлении между валами.

1.2.4. Техническийуглерод (сажа)

Технический углер0д, или сажа,— наиболеераспространенныйпигмент печатных
красок. Объем потребления его превосходитвсе остальныепигменты, вместе взятые,

и составляет 3 тыс. т/год.
Сажа — древнейший и традиционный пигмент печатных красок —— представляет
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собой практически чистый углерод, откуда и возник предпочтительно употребля—емый теперь термин — техническийуглерод
Технический углерод — чрезвычайномелкозернистый порошкообразный продукт с

дисперсностью от 0,03 до 0,2 мкм. Поглощая до 97% падающего на него света,
технический углерод является интенсивно черным и абсолютно светостойким про—
дуктом. Ценные свойства его—_нерастворимостьв воде маслах и растворителях,
высокая стойкость к действиюкислот и щелочей

Технический углерод —— продукт термоокислительногои термическогоразложения
углеводородов в газовой фазе. Процесс превращения газообразногометана при
температуре 1200 °С можно представить следующим образом:

снЦЧЁСс+вн[—плкджм…№.
Так как реакция является эндотермической, для ее протекания требуетсязначительное количество тепла. В обычных же условиях реакция разложения сопро-вождаетсяпростым сгоранием тех же веществ

щп+ш=сш+ню+о.
Протекание последней реакции регулируется подачей в зону горения воздуха в

таком количестве, чтобы обеспечитьдостижениетемпературы,
необходимой

для разло-жения углеводорода на технический углерод и другие компонен
зависимости от способа получения различаютгазовуюканальнуюи печную сажу.

Канальная сажа образуется в результате сжигания природного или попутного
нефтяного газа в специальных горелках при недостатке воздуха. Сажевые частицы
оседают на поверхности металлических швеллеров или «каналов», с которых сажа
периодически скребками очищается и передается на дальнейшую обработку.

Из большогоразнообразия канальных саж отечественногопроизводстванаиболее
пригодна для изготовления красок марка К-354 (старое обозначение—ДГ-ЮО),
выпускаемая по ГОСТ 7885—77. Удельная геометрическая поверхность ее
——95—100м2/г. Сажа этой марки поставляется обычно в гранулированном

виде,
что снижает ее пыление.

Достоинствами сажи (или технического углерода) К—354, как и всех канальныхсаж, являются высокая интенсивность и/дисперсность, недостатком—коричневатыйоттенок,
который устраняется при производстве красок введением синих подцветок.

олее перспективны печныесажи,
получаемые«объемным»сжиганием естествен-

ного газа в печах с улавливанием сажевых частиц при помощи электрофильтров.
Выход печной сажи составляет 18——20% от затрачиваемого

газа, выход же
канальной сажи не превышает

3,6%. Печные сажи,
кроме

того, имеют синеватый
оттенок в отличие от «рыжих» канальных саж. Эта особенностьпозволяет уменьшить
или даже сократить применениедорогих подцветок.

Всесоюзным научно-исследовательским институтом технического углерода(ВНИИ ТУ) совместно с ВНИИ полиграфии и Торжокским заведом разработана
печная сажа марки ПМО-іООП (ТУ 38-415-104—79)

Технический углерод ПМО-ЮОП получается при термическом разложении угле-
водородного сырья в продуктах неполного сгорания с последующим модифи-
цированием— окислением,что дает более «пигментосодержащие», а следовательно,

и более интенсивные краски.
Удельная геометрическая поверхность техническогоуглерода ПМО-100П—105+

+5 м2;/г он поставляется как и марка К-354, в гранулированномвиде в специальных
вагонах-хопперах

(по 40—50 т) или в бумажных мешках по 15—к20

1.8. ПЛЕНКООБРАЗОВАТЕЛИ

В качестве пленкообразователей в составе связующих печатных красок
используются разнообразные высокомолекулярные

вещества-полимеры, а также веще-
ства со «средним» молекулярным

весом, склонные к реакции полимеризации или
поликонденсации В процессезакрепления краски.
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Высокомолекулярные вещества могут быть природными и синтетическими.

К синтетическим смолам относятся не только 100%—ные
полимеры, получаемые в

процессе синтеза из исходных веществ—мономеров,но и синтетическиеполимеры,

модифицированные природнымисмолами. В ряде случаев эту “группу пленкообразош
вателейпринято называть искусственными.

Классификацияпленкообразующихпо происхождению или составу довольно
условна. Многие природные полимеры настолько глубоко подвергаются химической
и физической

обработке, что приобретают совершенно новые свойства и выступают
как новыйотдельныйкласс веществ. В то же время некоторыесмолы из—за содержания
в их составедо 70% и более природных смол—модификаторовлишь условно можно
считать синтетическими.

1.3.1. Канифоль и ее производные

Канифоль—одна из природных
смол, наиболее широко используемых в произ—

водстве печатных красок. Она ндет на изготовлениепентаэритритового или гли-
церинового эфиров, резинатов, а также канифольно—малеиновых смол (аддуктов

канифоли
Различают два ВИДа канифоли _ сосновую и талловую.
Сосновая канифоль (ГОСТ 19113—73) получается из сосновой живицы* при

отгонке из нее скипидара
(живичная, марка

А), а также из сосновых пней путем
экстракции или сухой перегонки пневого осмола (экстракционная, марка .

Живичная канифоль имеет более высокую температуру
плавления, чем экстрак-

ционная. Химический состав канифоли неоднороден: 90% приходится на смоляные
кислоты, остальные 10% —— на неомыленные нейтральные вещества.

сновной кислотой,
определяющей свойства канифоли, является абиетиновая,

которая при нагревании превращаетсяв изомерную —— левопимаровую кислоту.

он3 соон снЗ соон

снз снз
сн (СНз)2 сн (сна)

При сравнительнонебольшоймолекулярноймассе (около300) канифоль характе-
ризуетсянизкой температуройплавления_— около 75 °С. Присутствие в канифоли кар—

боксильнойгруппы СООН обусловливает довольно высокоекислотное число (более
170).

Очень важным показателемкачества канифоли является ее цвет. Канифоль
может быть очень светлойи очень темной. Чем светлее канифоль,тем она предпочти—
тельнее для производства

красок, особенно для триадной печати.
Сосновая канифольпоставляетсяна заводы-изготовителикрасок в деревянных,

фанерных,металлическихили картонныхбарабанах массойдо 200 кг, в последнеевре-
мя для этих целей стали применятьтермоизолированные железнодорожныецистерны—
термосы с электрообогревом,и канифоль заливается в цистерны и сливается из
них в расплавленномсостоянии.

алловая канифоль_ продукт разгонки таллового масла, образующегося в

процессепроизводствацеллюлозы.Она характеризуетсязначительноменьшимсодер-
жанием абиетиновой кислоты и повышенным содержанием низкомолекулярных
компонентов.Температура плавления талловой канифоли

ниже, чем у сосновой. Для
ограниченного применения в составе некоторых низкосортных печатных к асок
используется талловая модифицированная канифоль ТМ (ТУ 13—4000177—01—83),

* Живица—сок, вытекающий из надрезов или повреЖДенийкоры хвойных
деревьев.
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получаемая путем взаимодействияталловой канифоли с фумаровой кислотой или
малеиновым ангидридом. Канифоль марки ТМ представляет собой стекловидную
массу желтого или оранжевогоцвета с температурой размягчения не ниже 60 °С и
кислотным числом не менее 175.

КанифольТМ хорошо растворяется в маслах и растворителях,но с трудом ихотдает, что обусловливает высокую липкость пленок,
а следовательно,и ограниченное

применениечистой канифолив составе красок.
Реакционноспособныецентры (карбоксильная

группа СООН и сопряженные
двойные связи) в составе абиетиновой или левопимаровой кислот широко исполь—
зуются для химическогомодифицированияканифолис целью придания ей требуемых
свойств. Образующиеся продукты—смолы, относимые то к искусственным,то ›

синтетическим, обладают более высокой молекулярной массой,
температурой

плавления и, вследствие лучшеи отдачи растворителя, пониженной липкостью
красочной пленки.

Смолы на основе канифолиявляются основными компонентами печатных красок
различного назначения.

Химическаямодификацияканифоли может проводиться различными
методами,

давая разные продукты.

1.3.1.1. Резинаты

Резинаты —соли,
образующиеся в результате реакции карбоксильнойгруппы

СООНс окислами и гидратамиокислов металлов. Резинаты кальцияи цинка,
хорошо

растворимые в алифатическихи ароматических углеводородах,обладающиетемпера—
турой плавления около 130—140°С и хорошей отдачей растворителя, используются
для изготовления связующихкрасок для глубокойпечати.

На Торжокском заводе полиграфическихкрасок по ТУ ТЗПК 79—84 произво—
дятся 60%-ные толуольные растворы цинкокальциевого резината и резината122-38,

которые служат основными связующимикрасок для глубокойпечати. Допол-
нительными к резинатам смолами в красках этого вида являются эфиры

целлюлозы,
циклокаучуки,фенолформальдегидные

смолы,
которые вводятся для предупреждения

излишней хрупкости красочной пленки на чистом резинате и повышения прочности
закреплениякраски на оттиске.

Резинатный лак получают на технологической линии, состоящей из последо—
вательно соединенных аппаратов, в которых произв0дятся плавление канифоли,
обработка расплава канифоли при температуре до 260 °С окислами металлов,

растворениепри температуре около 95 °С образованногорезината в толуоле,
фильтра—

ция и отстой резинатного
лака,

перекачка в цех изготовления красок для глубокой
печати.

Температура плавления и другие свойства резинатов зависят от содержанияметалла, что, в свою очередь, определяется полнотой и активностью протекания
реакции. Для повышения температуры плавления реакцию синтеза резината проводят
в присутствии уксусного ангидрида,повышающегореакционноспособность окислов
металлов

1.3.1.2. Эфиры канифоли

Сложные эфиры
канифоли,характеризующиесяпониженным кислотным числом и

повышенной по сравнению с канифолью температурой
плавления,

получаются в ре-
зультате реакции этерификации карбоксильной группы СООН со спиртами.

Наибольшее распространениеполучили глицериновый эфир канифоли
(ГЭК) и

пентаэритритовый эфир канифоли
(ПЭК). 15—20 лет назад эти смолы,

хорошо
растворимыев высыхающихмаслах,

алифатических и ароматических
растворителях,

широко применялись в составе красок для высокой и офсетнойпечати.
Однако недостаточно высокие температуры плавления ГЭК (около 90 °С)

и

ПЭК (около 100 °С) явились причиной вытеснения этих смол более сложными и
тугоплавкимисмолами.
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1.3.1.3. Канифольно—малеиновыесмолы

Канифоль, вступая во взаимодействие с малеиновым ангидридом
(реакция

Дильса-Альдера),образует так называемые малеиновые смолы (аддукт канифоли).

снЗ соон СН—СО\
/0

сн—СО
Широкоприменяются и болеесложные соединения—— эфиры малеинизированной

канифоли,получаемыепри одновременнойэтерификации канифоли многоатомными

спиртами
(за счет группы—

СООН) и взаимодействии с малеиновым ангидридом
(за счет сопряженныхдвойных связей).

Соотношение малеинового ангидрида и канифоли, тип многоатомногоспирта,

технологияпроцесса оказываютвлияниена образующиеся
предукты, их молекулярную

массу, кислотноечисло, температуру
плавления, растворимость,способностьотдавать

растворители и т. п.
Существует огромное число разнообразных товарных продуктов этого класса,

выпускаемых как отечественной промышленностью, так и зарубежными
фирмами,

причем пр0дукты для получения связующих печатныхкрасок изготавливаются как
специализированнымихимическими предприятиями,так и самими заводами полигра-
фических красок.

Отечественная промышленность выпускает две основные марки малеинизиро-
ванных эфиров канифоли: СФ-468 и ПЭМАК.

Смола СФ-468 (прежнее названиеМ-80), выпускающаясяпо ГОСТ 18694—80,

представляет собой твердый продукт янтарного
цвета, с температурой плавления

около 115 °С и молекулярной массой до 1000. Растворима в маслах,
аромати—

ческих и частично алифатических
растворителях,спиртах, эфирах. Широко исполь-

зуется для изготовлениясвязующих, закрепляющихсяза счет селективноговпиты-
вания. Смола СФ-468 может входить в состав связующих, закрепляющихсяза счет
окислительной полимеризациии испарения растворителя.

Смола ПЭМАК (пентаэритритовыйэфир малеинизированной
канифоли) близка

по составу и свойствам смоле Ф-468, но отличается большей малеинизацией
и температуройплавления(около 120 °С). Смола используетсяв составесвязующих
красок для высокой и офсетной печати различногоназначения.

Смолы этого _типа синтезируютсяв реакторах, снабженных обогревом,позволя—
ющим вести процесс при температуре до 280 °С. На рис. 1.2 представлен типовой
реактор для синтеза канифольно-малеиновыхсмол.

Когда синтез смолы заканчивается (что
определяется при достижениитребуемой

вязкости, температурыплавленияи кислотногочисла), готоваясмолаохлаждается при
помощи охладительно-таблетировочноймашины и упаковывается в мешки или бочки.
В условиях Торжокскогозавода полиграфических красок готовая смола в расплаве,

минуя стадию
охлаждения,

растворяется в соответствующихмаслах и растворителях
и в виде готового лака подается к месту потребления.

За счет сопряженных двойных связей молекулы левопимаровой кислоты спо-
собны димеризоватьсяс образованием

соединения, обладающего двойной молеку-
лярной массой и повышенной температуройплавления.

сна соон соон снз

СНз ' сн (сна)2 
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Димеризованная канифоль,
используемаяпри синтеземалеиновыхсмоли сложныхэфиров, позволяет получить широкую гамму ‚продуктов с самыми разными свой—

ствами. Из смол этого типа широко известна смола ‘«Пенталин>› фирмы «Геркулес».Смола «Пенталин К», имеющая температуру плавления 150°С,
используется в

составе разнообразных связующихкрасоквысокой и офсетной
печати,

выпускаемыхотечественнои промышленностью.

1.3.1.4. Фенолоальдегидные(лаковые)смолы,
медифицированные канифолью'

Эти смолы получают из замещенных фенолов,
например паратретичного бутил-

фенола или дифенилолпропана. Реакция протекает в две стадии: сначала образуютсяфенолоспирты,а при дальнейшейих поликонденсации—маслорастворимаяфено-
лоальдегидная смола линейного строения. Смолы этих фенолов термопластичны,
углеводородные радикалы фенолов делают их маслорастворимыми.Чтобы повысить
температуру плавления и увеличить молекулярнуюмассу смолы (после

получения ее
из фенола и альдегида), к ней присоединяют канифоль. Продукт присоединения
канифоли этерифицируют многоатомным спиртом _— пентаэрититом или глицерином.Так получают твердые смолы с высокой температурой плавления (120—150°С).
Эти смолы хорошо растворяются в растительных маслах и алкИДных полимерах и
слабо ——в минеральных маслах и алифатических углеводородах, например в ке—

росиновых углеводородныхфракциях.Лаковые смолы идут на изготовление быстро-
закрепляющихся красокдля высокой и офсетной

печати,
а также могут быть исполь—

зованы в красках глубокой печати (см. табл.
Процесс синтеза фенолоальдегидныхлаковых смол для печатных красок довольно

сложен. Это видно на примере смолы РЛ-25.
_

‘

П р и м е р . Фенолоальдегиднаясмола РЛ —25 получается в результатесовмещения
паратретичного бутилфенола, параформа,

малеинового ангицрида с канифолью и
последующей этерификации этой смеси пентаэритритом по следующей примернойрецептуре, %: канифоль — 72,0; оксид магния — 0,1;

паратретичный бутилфенол _—

8‚5; параформ — 3,5; малеиновый ангидрид —— 4,5;
пентаэритрит— 11,4.
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Сначала расплавляют
канифоль,затем сливают рецептурноеколичествоее в реак-

тор и пускают в ход мешалку со скоростью 55 об/мин. Температуру расплавленной
канифоли повышают до 125 °С и загружают в реактор оксид магния (катализатОр),

3

а затем паратретичный бутилфенол. Содержимое реактора перемешивают в течение
15 мин. Реактор соединяют с улавливающей системой. После загрузки параформа
начинается реакция

поликонденсации,
продолжающаяся

1,5 ч. Так как эта реакцияэкзотермична,в случае необходимости отключаютобогрев реактора. По окончании
реакции температуру реакционной массы повышают до 160 °С и вводят малеиновый
ангидрид. После этого температуру реакционной массы доводят до 200—210 °С и за—

гружают пентаэритрит. Вспенивание устраняют введением кремнийорганического
пеногасителя. Заключительная операция этерификации идет при 270 °С в течение
5—13 ч до получения продукта, удовлетворяющего следующим техническим
условиям. ‹

Внешний вид Твердая прозрачнаясмола
темного цвета

Цвет по шкале Гарднера 1933 Не более 12
Цвет по йодометрической шкале Не более 100
Температура плавления по капилляру 135—145°С
Кислотноечисло Не более 25 мг КОН
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Вязкостьлака при 20 оС
_Точка помутнения Не более 25 0С
Содержаниемеханических примессей Неедопускается

Смола сливается по обогреваемомутрубопроводу
на таблетировочнуюмашину

или в противни

65—85 сП

1.3. Фенолоальдегидные лаковые смолы  Марка ГОСТ или ТУ
Н-Сред

Раствори— Темпера— Тип связующего Виды
СМОЛЫ ЯЯ МО ТеЛИ тура СОДЗРЖЗЩЭГОСМОЛУ красок

НЛЕКУ ПЛЭВЛЕ-
лярная

ния,
°С

МЗССЗ

РЛ-ЗО ТУ ТЗПК 191— —— Арома- 140—170 Толуольный Краски для
—83 тические глубокойпе-

углево- чати
дороды

РЛ-40 ТУ 29-02—1103— — То же 140—170 То же То же

СФ-460 ГОСТ 18694— — Арома- 115—135 Связующие,за- Краски для
(ранее — ОЕ тические крепляющиеся высокой
Е-12 углево- за счет избира- офсетнойпе-

дороды, тельного впи- чати
частич— тывания, испа-
но али- рения раство-
фатичес- рителей и окис—кие,

спир- лительно—поли-ты,
эфи- меризующиеся

ры
СФ-461 ГОСТ 18694— 1475 То же 125—155То же То же
(ранее 80ЕЕ-14)
РЛ-24 ТУ29-02—1102— 1100 » 140—162 Связующие, за- Быстрова-

__ крепляющиеся крепляющи-
РЛ—41 ТУ29—02—1102— 1120 » 140—158 за счет избира- еся краски

—84 тельного впиты- для высокой
вания и испа- и офсетной
рения раство- печати

ителе
РЛ-25 ТУ 29-02-1101— 1500 » 145—162 Связующие,за- То же

—84 крепляющиеся
за счет избира-
тельного впи-`тывания, окис-
лительной по—

лимеризации
и испарения

трастворителей

Алкидные смолы,

     

1.3.2. АлКИДные полимеры (смолы)

 

ЗЗНИМЗЮЩИЗ чрезвычайно важное место СРЕДИ СВЯЗУЮЩИХ
печатныхкрасок,

содержат значительное(до 70% и выше) количестворастительных
асел.

ЧИСТЭЯ ЗЛКИДНЗЯ СМОЛЗ ЯВЛЯСЁТСЯ
ПОЛИЭфИРОМ, полученным этерификацией

многоатомногоспирта (чаще всего это трехатомный спирт — глицерин или четырех-
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Алкидная смола Д—1600

атомный — пентаэритрит),многоосновнойкислотой или ангидридом
(чаще всего это

изофталевая кислота или ангидрид ортофталевой кислоты —— фталевый
ангидрид).

Чистые полиэфиры не способны к окислительнойполимеризации и не растворимы в
маслах. Для придания им этих свойств синтез алкидов ведут при обязательном
добавлении растительных высыхающихмасел или свободных жирных и смоляных
кислот.

Процесс происходит в три стадии. Первой является алкоголиз, или пере-
этерификация. РастительныемаслаявляющиесятриглицерИДами‚при взаимодействии
с многоатомнымиспиртами образуют неполные глицериды

(моно- или диглицериды).
Навторой стадии — поликонденсации —— происходит взаимодействие неполных глице—
ридов с дикарбоновой кислотой с образованием сложных полиэфиров. Третья стадия
включает температурнуюполимеризациюобразующихсясложных полиэфиров,сопро-
вождающуюся ростом молекул и повышениемвязкости

лкидные смолы синтезируются в реакторах из нержавеющей
стали, снабженных

мешалкой и системойобогрева (рис. 1.2), технологическая схема получения алкидных
смол приведена на рис. 1 3.

реимуществаалкидов переднатуральными олифами заключаются в повышенной
склонности их к высыханию,а также большей активности вобразованиисольватных
защитныхслоев вокруг пигментных частиц, что сказывается как на процессеизго-
товления красок (ускорение и улучшение смачивания пигмента), так и на их реоло-
гических свойствах

ти преимуществаобусловлены полидисперснымсоставом полимеров. Наряду с
крупными молекулами полиМеры содержат и более мелкие, что в конечном счете
сравнимо со «складом» разнообразных компонентовсвязующего, кажлый из которых
выполняет свою функцию

зависимости от применяемого сырья — глицерина или пентаэритрита_
алкиды бывают глифталевыми и пентафталевыми

(см. табл. 14).
Особыми свойствами (повышеннойспособностью к смачиванию сажи в составе

черных красок) обладают изофталевые алкиды на основе подсолнечного масла и

изофталевой кислоты.
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Рис. 1.2. Реактор для синтеза канифольно-малеиновых и алкидных смол:
!— корпус; 2 —— крышка; 3 —— вал с мешалкой; 4 —— стойка;5 — редуктор;
б — электродвигатель

Некоторые алкиды ПО традиции называют олифами, алкиды, дополнительно
модифицированные мономерами‚—

сополимерами, алкиды,
разбавленные маслами.

часто именуют лаками.
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Рис. 1.3. Технологическая схема производства алкидныхсмол:
1 — реактор; 2 — мерник ксилола;3 — конденсатор; 4 — разделительныйсосуд

(вода—
кс илол

);
5 — приемныйбак ксилола;б — весы; 7 — рубашка обогрева

1.4. АЛКИДН'ЫЕ ПОЛИМЕРЫ  Полимер Технические Компоненты
.

Вязкость Применение
УСЛОВИЯ

Д-4100 29-02-1104—84 Изофталевая
кислота, 55—65 Па-с по Черные и цвет—пентаэритрит,подсол— вискозиметру ные краски для

нечное масло Лорея (ПВК—1) высокой и оф-
при 25 °С сетной печати

Д-1600 ТЗПК 299—80 Пентаэритрит,
фтале- 18—24 Па-с по То же

вый ангиддрид, льня- вискозиметру
ное масло Лорея (ПБК-1)

при 25 °С
ПН-53 ТУ ТЗПК352— Пентаэритрит,фтале- 18—24 Паос по »

86 вый ангидрид, льня— вискозиметру
ное масло, жирные (ПБК—1) при
кислоты таллового 25 °С
масла

_

Алкидно- 6—10-1753—80 Глицерин,
фталевый 60—110 с по Черные и цвет-

стирольный ангидрид, подсолнеч— вискозиметру ные краски для
сополимер ное масло,

стирол ВЗ-4 при 20 °С трафаретной
МС 5180 - печати
Олифа ГФЛ ТЗПК 117—78 Глицерин,

фталевый 10—13 Па-с по Черные краскиангилрид, льняное вискозиметру для высокой пе-
масло Лорея (ПБК—1) чати
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Окончание табл. 1.4  Полимер Технические Компоненты Вязкость Применение
условия

Олифа ПФЛ ТЗПК 117—78 Пентаэритрит,фтале- 19—23 Па-с по Черные и цвет-
вый

ангидрид, льня- вискозиметру ные краски для
ное масло Лорея

(ПБК-1) высокой печати
при 25 °С

Олифа тал- ТЗПК 91—78 Глицерин, фталевый 16—22споша— То же
ловая ангидрид, талловое риковому вис-

ло козиметру при
20 °С

Олифа 6005 ТЗПК 29-02— Глицерин, фталевый 250—300 с по Краски высо-
779—77 ангидрид, льняное шариковому кой печати

масло вискозиметру
при 20°

Смола ТЗПК 262—80 Пентаэритрит, фтале- 5—8 Па-с по Цветные крас-
МЭП-Д вый

ангидрид, льня- вискозиметру спе-
ное масло Нуриланд, циальных видов

25 °С печати
Олифа 2 МЗПК 12— Глицерин, фталевый 45—55 Па-с по Офсетныекрас-
ГФК-500 —80 ангидрИД‚ касторовое реовискозимет- ки специально-

масло ру Гепплера, го назначения
5°С

Лак 6—10-612—76 Пентазритрит, фтале- 100—135 с по Черные и цвет-
ПФ-053Н вый ангидрид, льня- вискозиметру ные краски для

ное или подсолнечное ВЗ-4, 20 °С трафаретной
масло печати

  

Примечание. Алкидные полимеры растворяются в

углеводородах.

  

алифатических и ароматических

1.3.3. Эфиры целлюлозы
ЦСЛЛЮЛОЗЭ,ЯВЛЯЮЩЗЯСЯОСНОВОЙбОЛЬШИНСТВЗЗЭПЁЧЗТЫВЗеМЫХПОДЛОЖЭК

(бумаг
и картонов), одновременно выступает в роли природного

полимера, продукты
модификациикоторого широко используются в качествепленкообразователейкрасок.
В составе молекулярнойцепи целлюлозы имеется структурноезвено с тремя гидро-
ксильными группами

ОН,
проявляющимисвойства спиртов. Это и позволяетполучать

целую гамму простых и сложных эфиров, обладающихразличной растворимостью
и свойствами.

Карбоксиметилцеллюлоза— простой полиэфир целлюлозыи гликолевой кислоть.
Реакцияэфиризации проводитсяобычно с применениемщелочной (мерсеризованной)

целлюлозы НОМа действием на нее монохлорацетатанатрия С1СН2001\1а. От коли-
чества монохлорацетата натрия зависит степень замещения тдроксильныхгрупп,
а следовательно, и свойства (растворимость в воде и вязкость) образующейся
натриевойсоли карбоксиметилцеллюлозы

(Ма-КМЦ)

НОМа+С1СН2001\1а—НОСН2СООЫа+ ЫаС1.

Ма-КМЦ (ОСТ 6—05-386—80) представляетсобой белый гранулированныйпоро—
шок или комковатый продукт

(в зависимостиот глубины замещения гИДроксильных
групп и типа используемой исходной целлюлозы). Хорошо растворяетсяв воде,

образуя вязкие и липкие, стабильные при хранении растворы.
Водные растворы Ма-КМЦ широко используются в полиграфии в качестве пе—

реплетного клея. Водные растворы
Ма-КМЦ, благодаря своей эмульгирующей спо—
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собности,

используются в производственекоторых водоразбавляемых
красок, а также

в качествеослабителейкрасок высокой печати. Белая краска 1715—81 для ослабления
красок высокой и офсетной печати также содержит Ма-КМЦ.

Этилцеллюлоза_ простой эфир целлюлозы. Получается при обработке в строго
контролируемых условиях (температура, давление) щелочной (мерсеризованной)
целлюлозы хлористым этилом:

НОМа+С2Н5С1—›НОС2Н5+ 1\1аС1

количество этоксильных (—ОС2Н) групп определяетсямолекулярным соотно—
шением реагентов и обычно составляет 44‚—549°

В зависимостиот содержания замещенных групп
(т е от глубиныэтоксиляции),

а также от качества исходного сырья и условий синтеза находится вязкость
получаемого продукт

лцеллюлоза представляет собой продукт в виде крупинок или порошка
белого”цвета с сероватым или желтоватым оттенком. Температура размягчения
колеблется от 150 до 170 °С. Основное влияние на температуру размягчения, а
также на прочностныесвойства пленок оказывает степень полимеризации.

От степени этоксиляции зависит растворимость в различных растворителях.
Этилцеллюлоза растворима во многих органических растворителях,в том числе
в толуоле и спиртах. Сорта этилцеллюлозы с высокой степеньюэфиризации раство-
римы в алифатических углеводородах. Растворимость этилцеллюлозы в различных
растворителяхи их смесях,

хорошая совместимостьее с другимипленкообразующими
печатных красок (высыхающие масла,

фенолальдегидные
смолы, алкиды,

резина-
ты и др.), а также высокие прочностные свойства красочной пленки делают этил-
целлюлозу одним из наиболее применяемых плен'кообразователейпечатных красок.

В сочетании с другими смолами этилцеллюлоза широко применяется в красках
для глубокой, трафаретной и флексографской печати.

Отечественнымипредприятиями для нужд лакокрасочнойпромышленности вы-
пускается этилцеллюлоза марки ЛК (ТУ 6—0-5102874). Широкий ассортимент
этилцеллюлоз для печатных красок предлагает фирма «Геркулес» (США)

Нитроцеллюлоза — сложный эфир целлюлозы и азотной кислоты. Представляет
собой белый или желтоватый волокнистый материал. Получается обработкой цел-
люлозы избыточным количеством азотной и серной кислот

[с6н7о2 (оны „ +_Зп—Н1\103._*[С6Н702(О1\102)3]п+ знго.
В зависимости от степени замещения и содержания нитрогруппы в макромоле—

куле нитроцеллюлоза обладает широкой гаммой свойств и находит различное

примененииоизводстве печатных красок наиболее предпочтительны сорта с числом
этерЁфипкации150—300 (лаковая) и 500—800 (коллоксилин). Вязкость полученной
нитроцеллюлозы может регулироваться последующим тдролизом водой под давле-нием, в результате чего снижаютсямолекулярный вес и вязкость.

Растворимость нитроцеллюлозы зависит от содержания азота. Наибольший
интереспредставляютсорта спирторастворимой нитроцеллюлозы(10,7—1 1,8% азота).

реимущества нитроцеллюлозы как пленкообразователя печатных красок—
хорошая отдача растворителей,высокая эластичность и механическая прочностьпленки, а также хорошая совместимость с другими смолами (шеллак,

производныеканифоли, алкиды, эпоксиды и др.
Недостатком нитроцеллюлозы является взрывоопасность. Поэтому ее следует

хранить в увлажненном состоянии (смоченной водой или спиртом) в прохладном
месте и в герметически закрытых сосудах для предотвращениявысыхания.

На заводе полиграфических красок нитроцеллюлоза поступает в виде лаков—
растворов в специальноподобранныхсмесях растворителей.

Нитроцеллюлоза используется в сочетании с другими смолами в составе красок
для

алексографской
и глубокойпечати специального назначения

других эфиров целлюлозы в производстве печатных красок могут находить
применение

ацетилцеллюлоза,
ацетобутират целлюлозы и оксиэтиловые эфиры.

однако использование сдерживается их дефицитностью.
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1.3.4. Виниловые смолы

Из обширной области полимеров,
синтезируемых из виниловых мономеров

типа этилена, винилхлорида, винилацетата,
изобутилена и других, в производстве

печатныхкрасокнаходятприменениелишьнекоторые, чаще всегосамые низкомолеку-лярные, способные хорошо растворяться в определенных растворителях, полностью
отдавая их при высыхан

Общим для всех виниловых полимеровявляется образование длиннойцепочки за
счет раскрытия при реакции полимеризации двойнойсвязи.

2п СН2=СНК—>Попимеризация(СН2—С|3Н—СН2—(|3Н—)п
|? К

Полиэтилен —продукт полимеризации этилена СН2=СН2. Его формула(— СН2 —— СН? —
В зависимости от условий полимеризации молекулы могут

иметь,
самую“

различную длину и молекулярную массу, достигающую нескольких миллионов.
Высокомолекулярныеполиэтилены — оченьинертныематериалы, трудно или почти не-
растворимые в обычных растворителях.

В производстве печатных красок применяется полиэтиленовый воск (ТУ
6-05-1516—77)—— продукт полимеризации этилена до молекулярной массы в пределах
1000—5000. Чем ниже средняя молекулярная

масса, тем ниже точка плавления
воска Полиэтиленовый воск при нагревании растворяется во многих обычных раство-
рителях и масляно—смоляныхсмесях. При охлаждении этих растворов до комнатной
температуры полиэтиленвыпадает в виде осадка,

образуя тонкуюдисперсию. Именно
это свойство восков используется при введении их в состав многих печатных
красок для всех видов печати. Кроме

того, полиэтиленовый воск прИДает
красочной пленке повышенное сопротивлениеистиранию.

Поливиниловый спирт (ГОСТ 10779—78) представляет собой твердый термо-
пластичный полимер, хорошо растворимый в воде и спиртах. Его формула

(_ СН2 _ сн _)
ОН

Применяется как эмульгатор в составе некоторых трафаретных красок и как
добавочныйполимер в составе водоразбавляемыхкрасок специальногоназначения.

Поливинилхлориды и сополймеры на основе винилхлорила. Поливинилхлорид
является продуктом полимеризации хлорвинила.

пСН2=СНС1—›—(—СН2 _— СНСі_)
В производстве некоторых видов красок глубокой и трафаретной печати

находят применение хлорированный поливинилхлорид ПСХ-ПС (ОСТ 6-01—37—78) и
сополимер винилхлорида с винилиденхлоридом ВХВД-4О (ТУ 6-01-1181—79). Обе
смолы растворимы в эфирах и ароматических углеводородах, хорошо совмещаются
с другими смолами

В составе печатных красок могут использоваться также сополимеры винил-
хлорида с винилацетатом, поливинилбутираль,поливинилацетат,

сополимерыэтилена
с винилацетатом и др.

1.3.5. Битумы

Битумы являются искусственными продуктами переработки нефти и других
природных ископаемых. Из разнообразного ассортимента отечественныхбитумов
в произвОдстве печатных красок широко применяется нефтяной специальный битум
марки Г (ГОСТ 21822—76). Это—хрупкая смола с температурой плавления не
ниже 125 °С,

растворимая в бензине, керосине, толуоле, растительныхи минеральныхмаслах,
используемая для получения лаков-фирнисовразличного состава и назна-

чения
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Битумы чаще всего предстаютв вице растворовв толуоле
(для

красок глубокой
печати) или в минеральныхмаслах (для красок высокой печати и офсетных рота-
ционных).

Черный цвет битума позволяетполучать только черные краски.
Битум представляетсобой сложную смесь углеводорода,включающуюасфаль-

тены, смолы и
масла, т. е. компонентыс различнымсоставоми молекулярной

массой,

что положительносказывается на процессе смачивания сажи. Проявляя поверх-
ностно-активные

свойства,
битум участвует в стабилизации пигментных частиц.

Недостаткамибитума являются красноватый оттенок в тонком слое,
требующий

применения
подцветок, а также плохая отдача растворителей.

1.3.6. Шеллак

Шеллак—природная
смола, представляющаясобой продукт выделения насе-

комого,
паразитирующего на лаковом дереве, растущем в тропиках

Индии,

Суматры и Малайских островов.
Для очистки природного щеллака его растворяют в спирте и фильтруют.

После испарения спирта щеллак в виде чешуек от почти бесцветных до темно-

коричневыхпоставляется как товарный продукт. Используетсяи отбеливание щеллака

гипохлорИДом натрия для придания ему требуемого цвета. В этом случае щеллак
поставляется в виде порошка.

о химическому составу щеллак представляет собой смесь триоксипальмити—
нбвой (46%) НО (СН2)6СН(ОН)СН(ОН) (СН2)7СООН, щеллачной (27%) кислот с

их эфирами и другими высшими жирными кислотамии шеллачным воском.
Кислотноечисло щеллака— 35—80,йодное число ——

16—18, точка плавления——

около 80 °С, температура размягчения—65.—75°С, содержание воды в шеллаке
колеблется от 2 до 1 %.

Шеллакхорошо растворимв метиловоми этиловомспиртах. После длительного
хранения

щеллак, особенно
отбеленный,частично теряет свою спирторастворимость,

что объясняется, видимо, медленнопротекающимиреакциямиэтерификации с ростом
молекулярноймассы и'образованиемпоперечных связей.

Шеллакхорошо совмещается с другими
смолами, в

частности,с канифолью и ее
производными, с эфирами целлюлозы и др.

06 аботка щеллака щелочами приводит к образованиюнатриевых или аммо-
ниевых солей,

хорошо растворимых в воде. Это позволяет использоватьщеллак
не только в составе спиртовых, но и в0дных красок.

. Различные продукты на основе щеллака обладают разной растворимостью в

зависимостиот конкретных требований.Это позволяетшироко использоватьщеллак
в качестве пленкообразователя в составе связующих различных красок и в первую
очередь красок для флексографской и глубокой печати на спиртовой, спирто-
водной и водной основах.

Преимущества красочных пленок на основе шеллачного связующего— по—

вышеннаяводо— и
кислотостойкость,

твердость и
эластичность,блеск.

1.3.7. Белковые вещества
производстве некоторых жидких красок для флексографской и глубокой

печати находят применениеприродные
белки,извлекаемыеиз клейковины кукурузных,

соевых и других зерен методом экстракции с последующим осаждением и сушкой.
Перспективно и применение искусственных белков или белковых препаратов—
продуктов микробиологического синтеза. '

Белки не имеют единой формулы, представляя собой высокомолекулярный
полимер с молекулярной массой от 20000 до 1000000 и выше, состоящий из

различных аминокислот. Поставляются белки чаще всего в виде беловатого
порошка. Обладаяхорошей растворимостьюв этиловом и изопропиловом

спиртах,
эфирах, а при обработке щелочью и в воде, белки дают возможность получать
красочные пленки с удовлетворительнымипоказателями по водопрочности и проч-
ности к истиранию.
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Белки хорошо сочетаются с Другими пленкообразователями` а также с мочеви-ноформальдегидными, полиамидными и другими
смолами, входящими в состав

пропиточных растворов и покровных лаков при изготовлении текстурных бумаг,
слоистыхпластиков,обоев и других изделий. Это позволяет применять белки в ка-
честве основного компонентасвязующегоспиртовых,спирте-водных и водных красок
для флексографскойи глубокой печати специального назначения.

1.3.8. Каучук и его производные
Натуральный каучук получается при свертывании латекса тропических каучуково-

сов и представляет собой резинообразную массу светло—желтогоцвета. По хими-
ческому составуэто полиизопрен [СН2 —— С (СН3)=СН —— СН2]п. Степень полимери-
зации 11 может превышать 10000.

Синтетический изопреновый каучук полностью заменяет натуральный. Хотя
натуральный каучук и хорошо растворим в ряде растворителей, но из-за плохой
их отдачи и большой липкости образующихся красочных пленок натуральный
каучук в чистом виде в составе связующих красок практическине применяется.
Из производных каучуков широко распространены циклокаучуки и хлоркаучуки.

Циклокаучук представляет собой смолообразный аморфный продуКт, получаю-
щийся при нагревании толуольного раствора натуральногокаучука в присутствии
катализатора — пятиокиси фосфора 13205. При этом образуется циклоизомер каучука.

снз он она СН2

"'СН2—С СН2 » —СН2—(|3 СН2

—СН2—СН он2 —СН2"'С СН2
С С

|
(‘ЭНЗ сна

В зависимости от условий протекания реакции можно получить много разно-
видностей изомеризованного циклокаучука. Синтезируемый на ТЗПК циклокаучук
выпускается в виде 50%—ного раствора в толуоле

(синтекс 850Т, ТУ ТЗПК 28—83)
и 45%-ногораствора в уайт-спирите(синтекс 845, ТУ ТЗПК 244—83). `

з импортных широко известнь продукты с торговым названием альпекс,

выпускаемые фирмой «Хёхст» (ФРГ).
вет циклокаучуков может колебаться от светлого до темно-коричневого.

Температура плавления— не ниже 125 °С.
'

Хорошая растворимость циклокаучуков в ароматических и алифатических
углеводородах позволяет широко-использоватьих в составе связующихразличного
типа закрепления.

Химическая инертность и хорошая совместимость с резинатами, эфирамицеллюлозы, алкидами и смолами на основе канифоли, прочность и эластичность
красочнойпленки,

хорошая и быстрая отдача растворителяспособствуютуспешному
применению циклокаучуковв составе красок для высокой, офсетной, глубокой и

трафаретной печати.
Недостатком циклокаучукаявляется повышеннаяспособность к пылению красок

на его основе.
Хлоркаучук вводят в состав некоторых красок для придания им высокого

блеска и прочностик истиранию. Он представляетсобой продукт деполимеризации
и изомеризации натурального каучука с последующим хлорированиемего.

Хлорированный каучукпредставляетсобой мелкий беловатыйпорошок,
раствори—

мый в ароматических
углеводородах, в простых и сложных эфирах и кетонах.

Используется чаще всего как дополнительнаясмола в составе красокдля глубокой
и трафаретной пенати.

1.4. РАСТИТЕЛЬНЫЕ МАСЛА

Растительныемасла —— наиболеетрадиционноесырьедля производствапечатных
красок. Добываются они из семян растений методом прессования или экстракции.
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Льняное масло,
продукт переработкильносемян,принадлежйт к группе высыхаю-

щих масел, т. е. способных в тонком слое затвердеватьпод воздействием кислорода
воздуха, образуя прочные и эластичныепленки. '

_

пособность к высыханию обусловлена наличием в составе льняного масла,

состоящего из сложных эфиров глицерина и высших жирных кислот (тригли—

церидов),линолевой,линоленовойи других
кислот, имеющих по нескольку двойных

связей: СНз —— (СН2)4 — СН=СН— СН2 — СН=СН_ (СН2)_7СООН— линолевая
кислота; _

СНз — СН2 — СН=СН— СН2 — СН=СН_—СН2 _ СН=СН —— (СН2)7 ——

— СООН — линоленоваякислота.
По месту двойных связей происходит сшивка молекул при помощи кислорода

воздуха
(в случае высыхания тонкой масляной или красочной пленки при

нормальнойтемпературеи свободном доступе
кислорода) или за счет их разрыва с

присоединением молекул друг к другу (в случае термической полимеризации без
доступа воздуха при температуре 290—300 °С). В результате термической поли—

меризации в зависимости от длительности процесса получаютсяпродукты с различ-
ной степеньюполимеризации, а следовательно, и разной вязкостью (от 15 до 400 с),

называемЫенатуральными олифами.
аньше натуральные олифы

(слабо—слабая, слабая,
средняя и крепкая) были

основными связующими красок для высокой печати. В составе современных свя-
зующих чаще всегоиспользуетсямаслольняноеполимеризованное

(ТУ 29—02-762—77)

с вязкостью 20 П. Оно выступает и как пленкообразователь,и как растворитель
ряда

смол, в частности фенолформальдегидных, модифицированных канифолью.
Как вспомогательноесредство, используемоедля разбавлениякрасокдля высокой

и офсетной
печати,

выпускается вареное масло—продукт термической обработки
при 150 °С в течение3 ч сырого льняного масла с добавлением сиккатива.

Отечественнаяпромышленностьвыпускает и поставляетзаводам полиграфических
красок льняное рафинированное отбеленное масло (ГОСТ 5791—81). Маслопостав—
ляется в железнодорожных цистернах партиями по 50 т и более.

Рафинируют и отбеливают масла на предприятиях масложировой промышлен—
ности с целью снижения кислотного числа

(не более 0,7 мг КОН) и придания
маслу максимально возможной бесцветности и прозрачности. Сущность рафини-
рованиясостоит в обработке масла щелочами (при этом нейтрализуютсяи удаляются
в виде мыл свободные жирные кислоты), сущность отбеливания—в обработке
сырого масла отбеливающимивеществами (чаще всего это специальные глины или«земли»), которые адсорбируют на своей поверхности окрашенные составные
части масла (фосфатиды, белки,

красящие вещества и др.).
`

Подсолнечное рафинированноемасло (ГОСТ 1129—73), продукт переработки
семян подсолнуха, является полувысыхающим маслом. Применяется в значительных
количествахв составе печатных красок, но не в чистом или полимеризованном
ви а в модифицированном—всоставе алкидных смол. Перед поставкой на
заводы полиграфическихкрасок рафинируется. _

,

унговое
масло, поставляемое в основном по импорту

(ТУ 18—2/4—74), яв—

ляется продуктом переработки орехов тунгового дерева. Элеостеариновая кислота
(С17Н29СООН), являющаясяосновным компонентом масла,'содержит три двойные
связи: '

СНз — (СН2)3— СН=СН — СН=СН —- СН=СН — (СН2)7— СООН.
Вследствие этого'тунговое‚масло еще более склонно к окислительной полимеризации
и к полимеризации при нагреве без доступа кислорода, чем льняное масло.
Применяется в составе ряда современных быстрозакрепляющихсясвязующихоф-
сетных красок, придавая красочным пленкам повышенную химическую устойчивость,
особенно к воде, щелочам и мылам.

_ Касторовое техническоерафинированноемасло (ГОСТ 6767—73) является не-
высыхающим маслом, т. е. в обычных условиях оно не способно образовывать
пленку. Применяется для изготовления некоторЫХалкидов для красокспециального
Назначения. ‚

В качестве заменителя растительных масел с каждым годом растет применение
таллового масла, несколько условно причисляемого нами к растительным маслам.
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1.5. РАСТИТ ЕЛЬНЫЕ МАСЛА 
Показ атели ЬНЯН06(гост 5791—81)

Подсолнечное(ГОСТ
1129——73)

_Талловое(ОСТ 13-184—83)
Тунговое(ТУ

18-2/4—74)
'Касторовое(ГОСТ 6757—73) 

Прозрачность

Цветное
число, не

более
Кислотное число,
мг КОН, не более
Массовая доля не-
жировых приме-
сей (отстой), %, не

олее
Массовая доля вла-
ги и летучих ве-ществ, %, не более
Плотность
при 20 °С
Показатель пре-
ломленияпри 20 °С
Число омыления,

число,

!гна 1001 масла,
не более
Айассоваядоля не-
омыляемых ве-1цеств,96‚неболее
ААассовая доля зо-
льд 96, не более

Температура
вспышки экстрак-
ционного масла,
°С, в закрытом тиг-ле, не ниже
Запах и вкус

Содержание меха-
нических примесей,
%, не более
Массовая Доля
смоляных кислот,
%, не более

Талловое масло (ОСТ 13-18мыла,
образующегося в п одессе производствасульфатнои целлюлозы.

таллового масла до 6 % жирных (типа линолевой и олеиновой) кислот, около

Прозрачное

20
0,7

Отсутству—
ЮТ

0 ч _.

0,926—0‚936

1,4800——

1 ‚4870
184—195

  175

240

  

Прозрачное
без осадка

0,4

Отсутству—
ют

0,1

125—145

1,2

225

 
Свойственны
ному

масду,

рового запа
гор

 

ХЗ,

ечи

1% (воды)

й подсолнеч—
без касто›

Прозрачное

35

8,0

0,05

0,3

0,930—0‚94З

1
,503—

1 ‚522

Время ›ке
латиниза-
ции при
28О°СД

мин,
в пределах
1 ——35

 

П розрачное

20

1 ‚6

Отсутствуют

0,15

0‚`947_0‚970

82—91

 
4——83) является продуктомразложениясульфатного

В составе

30%
смоляных, (типа абиетиновой) кислот (остальное—неомыляемыевещества).

из таллового масла получают жирные кислоты
таллового масла ЖКТМ (ГОСТ 14845—79). В составе ЖКТМ основои являетсяафинацией под вак умом
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линолевая кислота. И само талловое масло, и его жирные кислоты используются в

качесгвезаменителей пищевых растительныхмасел при изготовленииалкидных смол.
Из других растительных масел возможно применение

ойтисикового, соевого,

сафлорового и д
Основные показатели наиболее распространенных

растительных,масел, исполь—

зующихся в производствепечатных красок, приведены в табл. 1.5.
Растительные масла в последние десятилетия в связи с развитием химии

повышениемтребований к свойствам печатных красок, особенно к скорости закреп—
ления,

теряют свое значение.

1.5. РАСТВОРИТЕЛИ И РАЗБАВИТЕЛИ

Растворителии разбавители в производствепечатных красокприменяют главным
образом для изготовлениялаков, а также красок для офсетной и высокой печати.
В последнемслучаеиспользуют масла нефтяного происхождения.В составекрасокдля
глубокой,флексографскойи трафаретной

печати, высыхающихпреимущественноза
счет испарения растворителя, присутствуют в основном низкокипящиеорганические
растворители— ароматическиеи алифатические

углеводороды,спирты,эфиры, кетоны
И 11р.

В рецептурах связующих многих красок для офсетной и высокой печати не

потеряли еще своего значения и такие рас;пори.…‚.-р…б……..1ели,как растительные
масла, в частности льняное и тунговое. Эта двойная функция растительных

масел,

выступающих и в роли пленкообразователя и растворителя-разбавителя,объясняется
их многокомпонентными полидисперсным составом.

 
1.6. МИНЕРАЛЬНЫЕ МАСЛА  

      

МП—2 МП-1 МТТ-12 ПС—28 Веретен-Индустри-(ТУ-38‹УССР- (ту—ззусср (ТУ-ЗВУССР(ГОСТ-12672 ное «АУ» альное
Показатели

201-322—84) 201-248—76) '201.442_ 77;
(ту-зз- 1440 «А»

‘ 884) тзпкбэ— 1015-86— (гост
—68) 75) 20799——75)

Вязкость кинематиче—ская, сСт: ‘

при 20 °С 40—50 20—30 9—12 26—30 49 —
(ПРИ (при (при

при 50 °С 9—13 25 °С) 100 °С) 100 °С) 12—14 35—45

П/лотзность
при 20 °С, 0,875—0,885 0,900 0,955 0,930 0,890 —

г см
Цвет по ЦНТ, не более 2,5 2,5 — — — —

Температура вспышки 150 135 170 250 165 200
в открытом

тигле, °
‚

не ниже .

Температура застыва— —15 —45 —15 —10 —45 —15
ния, °С, не выше

'

Содержание механи- 0,01 — 0,015 Нет Нет Нет
ческих примесеи, %массы, не боле
Содержание

воды,
% Нет Нет Следы Нет Нет 0,005

Анилиновая точка, °С 80—86 62—66 65—71 — 80—86 —
Кислотное число, мг 0,14 — — 0,02 0,05 0,5
КОН, не болееЗольность, % — 0,005 — — 0,005 —

Примечание. Все ВИДЫ МЗСЕЛ не содержат ВОДОРЗСТВОРИМЫХ КИСЛОТ И щелочей.
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1.7. РАСТВОРИТЕЛИНЕФТЯНЫЕ И СИНТЕТИЧЕСКИЕ  
      

РПК-240 РПК-28 Основа 260-290
Керосиноваі‘

РПК-265П(ТУ-38,
10-

(ТУ-38.10- масла ВМГ (ТУ-6-02-
фракция220 (ТУ-38.

Показатели
1613—84) 1613—84) (ТУ-38- 1044—76) 270°С (ТУ- 101879—84)

101746—78) 38-101616—76)

Вязкость кинемати— —— — 3,7 (по —— _— _
ческая при 50 °С, сСт ВЗ—2,5—

35—40с)

Плотность при 20 °С, 0,810— 0,820— 0,850— 0,875 —- ” ‘ _—

г см3
0,830 0,830 0,870

Цвет по ЦНТ, не более — — 2,5 — — _—

Температура вспьппки 113 135 125 57 — 120
в открытом

тигле, °С, (в
закрь1--

(в закры-
не ниже том) том)

Температура застыва— —5 —5 —56 +10 — +15
ния, оС, не выше
Содержание

воды,
% Нет Нет Следы Нет Следы

` Нет
Анилиновая точка, °С 73—78 83—88 61 90—96 — Не менее

90

Фракционный состав:
температура начала 170 270—280 265 240 220 255—265
кипения, °

температура пере— 230—240 315 350 10% при 50% при 295
гонки основной 260 °С и 250 °С и
(98%) массы, не вы— ‚90%_при 98% при
ше 290 °С 270 °С

Кислотное число, мг — — —— 0,75 2,0 _
КОН, не более
Содержание аромати- 13—20 14—18 — * — 20 —

ческих углеводоро-дов,
%

Примечание. Растворители не содержат ни механических примесей, ни водораствори-
мых кислот и щелочей.

Растворители и разбавители нефтяного происхожденияпо объему потребления
и удельному весу в рецептурах печатных красок занимают ведущее место. Из
большого и разнообразного ассортимента минеральных масел общетехнического
назначения сохранили свое значение масло веретенное

АУ, индустриальное
И4ОА,

а также для прокатных станов ТТС-28. В роли растворителей для красок офсетной
и высокой печати применяют также керосиновуюфракцию с температурой кипения
220—270 °С, синтетическийрастворитель

(260—290 °С) и некоторыедругие.
СпециалЬные нефтяные компонентыпечатных красок с конца 60-х гг. разрабаты-

ваются Всесоюзным научно-исследовательским и проектно-конструкторскиминститу-
том нефтеперерабатывающейи нефтехимическойпромышленности—_ВНИИПКнеф-
техим. На Дрогобычскомопытном заводе ВНИИПКнефтехима-освоено производство
специальных растворителей для красок—РПК-240, РПК-280 и

РПК-26511, на
Львовском нефтеперерабатывающемзаводе—специальных масел

МП—1, МП—2й и
— 2.
Наличие ассортимента специальных органических растворителей для печатных

красок позволяет постоянно совершенствовать ассортимент и качество красок
(табл. 1.6 и 1

7) .

47



сле нанесенияКРЭСОЧНОГОСЛОЯ на ПОДЛОЖКУраСТВОРИ‘ГСЛЬ ЛИбО УЛЕТУЧИВЗСТСЯ,

воспламеняемостьи бесцветность. Многиесложные эфиры,
напримердибутилфталат,диоктилфталат,

диметилфталат и др., в составе красокиграют не толькороль разбави-ро , т. е. вещества,
улучшающегоэластичность смол. Повышение этого показателя сказываетсяна прочности закреп-ления красочнойпленки на оттиске.В табл. 1.8 приведены основные ВИДЫ спиртов— важнейших растворителей пе-чатных красок, в табл. 1. — свойства простых и сложных эфиров, в табл. 1.10 —растворители других классов (ароматические

и алифатическиеУглеводороды,
двух—атомнЫе спирты и т. д

),
.

1.8. СПИРТЫ  
  
   

 

   
    

 

   
  

 Бензиловый(ГОСТ 8751—72)
Изопропиловый(ГОСТ

9805—76) Этиловый Бутиловый,
марка
1

Показатели (ГОСТ
‚ сорт18300—72)* (ГОСТ5208—81)       

  

         
Область применения Краски для

глубокои пе- Краски для
трафаретной
печати

Краски для  Внешний вид Бесцветная,
прозрачная ЖИДКОСТЬ,не с0держащаямеханическихпримесей и осадкПлотность при 20 °С,

г/см3 0,785—0,786 — 0,809—0,811 1,045—1,047Массовая доля, %, не менее 99,8 96,2 9,4 990Массовая доля воды, %, не 0,15 — 0,1 —более
Массовая доля кислот в пе- 0,000?

15 0,004
В пересчете наресчете на уксусную кислоту,
бензойную кис—не более
лоту 0,025Бромное число 0,006 — 0,02 —Массовая доля нелетучего 0,002 — 0,0025 —остатка, %, не более

Массовая доля нераствори— Не нормирует— — — —мых в воде веществ , (поли- сямер)
Показатель преломления _ — '— 1539545405Температура кипения, °С 79—82 77—89 107,5—111

204—207Температуравспышки,°С
_

14 13 41 90

1.9. ЭФИРЫ
Показатели

Внешний вид— прозрачнаяжидкость Краски для глубо-Плотность при 20 °С, г/см3,— ,897—
кой и флексограф—‚ ской печатиМассовая доля основного вещества,

98

           Эфир, ГОСТ   
  

   

Применение
Этилацетат,

марка А,
высший сорт (ГОСТ
8981—78)

  %,— не менее
Температура кипения,

°С‚— 74—80
Температура вспышки, ° —2
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Продолжение табл. 1.9   Эфир,ГОСТ Показатели Применение

Дибутилфталат Внешний вид _—

прозрогачная
жидкость Краскидля флексо—

Плотность при 20° , —— графской, трафа-1,045—1,049 етной и офсетной
Кислотноечисло, мг КОН/г,—не более печати

Число омыления, мг КОН/г,—399—

Температура
вспышки, °С, _ 148

Диоктилфталат, сорт 1 Внешний вид— прозрачная жидкость Офсетные краски(гост 8728——77‚изм. 2) Плотность при 20 °С, г/смз,— 0,982—0,986
Кислотное

число, мг КОН/г, —0,07
Число омыления, мг КОН/г, —284——

Температура
вспышки, °С, —151

ДЛЯ печати на жес—
ТИ 

Диметилфталат
(ГОСТ

87228—77)
Внешний вид —

прозрачная жидкость
Плотность при 20 °С, г/см3‚
1 ‚194
Температура

вспышки, С,—
Кислотное число, мг КОН/1г32_ 0,07

Число омыления, мг КОН/г,_— 571/583

Офсетные краски
специального наз-
начения 

БутиЛацетат, марка
Б,

сорт 1 и высший (ГОСТ
8981—78)

Внешний вид _—

прозрачнайя
жидкость

без механическихпримесе
Плотность при 20 °С, г/смз,—— 0,870Ё
0,880

Содержание
воды, %,—— не более 0,2

Содержание
эфиров, %‚— 8—13

Температура
кипения, °С,—122—128

Температура
вспышки, °С, _ 99

Краски для глубо-
кой печати_ 

Этилцеллозольвтехничес-кий,
сорт 1

(ГОСТ 8313——76)

Внешний вид —— прозрачнаяжилкость
без механических

примесейПлотность при 20°
С, г/см,— 0,928—

0,933

Содержание
воды, %, не более—0,3

Содержаниеосновноговещества, %,—
не менее 99
Число омыления, мг КОН/г,—0,5

Температура
кипения, °С,—— 135

Температура вспышки в закрытомтигле, °С,—4 ——46 _ 
Бутилцеллозольв, сорт 1(ГОСТ 6-01-646—77)

 

Внешний вид —— прозрачнаяжидкость
без механических примесейПлотность при 20 °С,

г/см3‚_ 0 ‚898—0,904

Содержание
воды, %,—— не более 0,25

С0держаниеосновноговещества, %,—

не более 96,5  

Краски для трафа-
ретной печати 
То же
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Окончание табл. 1.9 Эфир, ГОСТ Показатели Применение 
Число омыления, мг КОН/г‚—1,0

Кислотное число, мг КОН/г,— 0,08
Показатель преломления — 1,416—
1,422

Температура
кипения, °С‚— 166—173°С, в открытом

  

Температура
вспышки,

тигле — 1

1.10. РАСТВОРИТЕЛИДРУГИХ КЛАССОВ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕВ КРАСКАХ Растворитель,ГОСТ Показатели Применение 
Толуол

каменноугольный,
Б, высший сорт(ГОСТ 9880—76)

Внешний вид — прозрачная ЖИДКОСТЬ
Плотность при 0‚°С г/смЗ‚‚—0863—

‚867
Температура

вспышки, °С, —40
Бромное

число, г-Вг, на 100 мл толуола —
0 2,

Реакция водной вытяжки — нейтральная

Краскидля глу—
бокой печати 

Уайт—спирит(ГОСТ 3134—78)
°С,— не ниже 33Температура

вспышки,
г/см3,—не болееПлотность при 20 °С,

0,790
Массоваядоля ароматических углеводо`родов, %,— не более
Фракционныйсостав:
начало перегонки, С,— не выше 160
10% перегон

ки, °С,— не выше 170
90% перегонки, °С,— не выше 190
98% перегонки, °С,— до 200
Остаток в колбе, %‚— не более 2

Краскидля тра-
фаретной печа— 

Ксилол марки А(ГОСТ 9410—78) Внешний вид—прозрачная ЖИДКОСТЬ
Плотность при 20 °С, г/м,— ‚862
Пределы перегонки: не менее 98% пере-
гоняется при температуре, °С,— 137,5

Содержание основного вещества, %,— 99
Окраска серной

кислоты,
номер образца

шкалы— 0,

Температура
вспышки, °С,— не более 21

Температура
кипения, °С,— 138—144

Краскидля тра—
фаретной печа—
ти 

Бензин авиационныймар-
ки Б—70 (ГОСТ 1012—72)
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Внешний вид—прозрачная бесцветная
жидкость

 

Фракционныйсостав:
начало перегонки, °С,— не ниже 40
10% перегонки,°С,— не выше 80
50% перегонки, ° ,— не выше 105 ,

90% перегонки, °С,— не выше 145
97% перегОнки, °С,— не выше 180

 

Краскидля глу—
окой печати и

специального
назначения



Окончание табл. 1.10     Растворитель, ГОСТ ° Показатели
‘ Применение

Тетралин марки М-85 Внешний вид _ прозрачная жидкость Краскидля тра—(ТУ 38 102104—76) Плотность при 20 °С, г/см3,——0,959—
фаретной печа-

,970 ти
Содержание основного вещества, %‚— 85
Температура

кипения, ° , 200
Температура

вспышки, °С,—— 68
Показатель преломления_ 1,5330—1‚5445

Диэтиленгликоль,сорт 1 Внешний вид—прозрачнаябесцветная Краски для
(ГОСТ 10136—77) жидкость флексографс-

Плотность при 20 °С, г/см3,— 1,116—— кой печати
1,117

Содержание органических
примесей, %,—

не более 2,

Содержание основного вещества, %,— не
менее 97,

С0держание
‚воды, %‚— не более 0,4

Число омыления, мг/КОН на 1 г ДЭГ,—
ене более 0,4

Пределы
перегонки, °С:

начало—— 1

конец_ не выше 250
ТЦветность на платиново-кобальтовой
шкале — не более 5
Температура

вспышки,
°С‚—— 136        

1.6. ДОБАВКИ К КРАСКАМ

Роль добавок сводится к корректировке свойств красок и приданию им

каких—либоспецифических,свойств. Добавки могут вводиться в состав красок как
во время изготовленияна красочном

заводе, так и непосредственно перед при-
менением или в процессе печати на полиграфическом предприятии.

В разделе 2 приведены ассортимент и характеристикаразличных добавок и

вспомогательныхматериалов, выпускающихсякрасочнымизаводами (печатных паст,

сиккативов,
разбавителей и т. д.). В разделе 3 даны рекомендации по использованию

добавок к краскам в процессе печати при возникновении каких-либо затруднений.
Ассортимент всевозможных

добавок,вводимых в небольших количествах в состав

красок во время их изготовления, значительно шире. Они представляют собой как

индивидуальныехимические
вещества, так и сложные многокомпонентныесистемы.

В табл. 1.11 даны перечень, характеристикии назначение наиболее распростра-
ненных веществ различного

состава, используемыхв виде непосредственныхдобавок
к краскам при их изготовлении или в качестве сырья для производства вспо—

могательных материалов.
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1.11. ВЕЩЕСТВА, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ В КАЧЕСТВЕ ДОБАВОК К ПЕЧАТНЫМ
КРАСКАМ ИЛИ В КАЧЕСТВЕ СЫРЬЯ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ

ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХМАТЕРИАЛОВ`  Вещество,
Состав или химическая Внешний вид Основные ОбластьГОСТ,

ТУ формула свойства применения

Парафин Предельные угле- Кристалличес- Температура В составе мягчи-
водороды алкано- кая масса бе- плавления— тельных паст для23683—79) вого ряда нор- лого цвета, 50—70°С; мо- снижения липкости
мального строе- иногда слегка лекулярная красок
ния: состав желтоватого масса — 300—
С19Н4о—С35Н72 оттенка 5

Церезин Предельные угле- Кристалличес- Температура В составе пасты(ГОСТ водороды алкано- кая масса от плавления — для снижения лип-2488—79) вого ряда изостро— белого до свет- 65—88 °С; мо- кости красок
ения; состав: ло-желтого лекулярная
С37Н7в—С53Н108 цвета масса 500—700

Полиэтиле- `(—СН2= Твердое крис- Температура В составе паст,
новый воск `=СН2__)„ _ про-‚ таллическое ве- плавления — повышающихпроч—(ТУ 6-05- дукт полимериза— щество белого 100—120°С; ность красочной1516—77,

ции этиленаСН2= цветаввидепо- вязкость рас- пленки к истира-
изм. 1) =С ?

рошка, чешуек плава при
нию, а также в со-

икусковразной 140 °С—200— ставе красок глу—
величины 1000 ‹:П бокой печатитакже

для повышения
прочности красок
к истиранию

Пиролюзит МпОг-Нзо Кристалличес- Мп02—80%; Для производства(ТУ 6-10- кое вещество остаток на си— сиккативов1806—81)
черного цвета те 1000 отв

/см2 — 10%
Свинцовый РЬО Тяжелый поро- РЬО — 99% То же
глет (ГОСТ шок желтого5539-—73) цвета

,

Уксусно-кис-Со(СН3СОО)2Х Кристалличес- Основное ве- »
лый кобальт ><4Н20 кое вещество щество—(ГОСТ

розового цвета 98,0%
5861—79)
Олеиновая С18Н34О2 В чистом ви- Кислотноечис- Для изготовления
кислота (Т де — бесцвет- ло— — плава индулина, в
18РСФСР ная прозрачная 200 мг КОН/г; составе красок для495—77) жидкость, тех- йодноечисло— увеличения теку—

ническа-я жид- 85—105%; со- чести (смачиваю-
кость — проз- держание жир- щий агент)
рачная корич- ных кислот, %,
неватОго цвета —97,4

Аэросил А- 5і02 Рыхлый голу- Насыпная плот- Вводится в печат—
175 (ГОСТ боватый поро- ность—120— ные краски (оф-
14922—77, шок 'белого 140 г/л; удель—

сетные,высокой пе-
изм. 1) цвета _ ная поверх- чати) как регуля-

ность — 1751$ тор реологических
—1_—25 м2/гА свойств. Использу-
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ется в составепаст
для снижения от-
марывания красок
высокой и офсет-
ной печати



Продолжениетабл. 1.11 
Всцюство‚
ГОСТ‚ТУ

Состав или химическая
формула

Внеп1ний вид Основные
свойства применения 

Паста «Неф-
тегаз НГ-4»(ТУ 38—1013- миния38—73, ИЗМ. [СН3(СН2)10Х
1, 2, 3) ХСОО]3А1

Мел хими- СаСОз
ческийосаж—
денный(ГОСТ
8253—79)

Пеногаси- Полидиметилсило-
тель ПМС- ксановая жидкость
200А (ОСТ (СН3)38іО[(СН3‚)

><6-02—20—79, Х25іО]т5і(СНз)з
изм. П

Свинец ук- РЬ(СН3СОО)2Х
сусно-кис-

ХРЬ(ОН)2
лый основи
ной (6-09—

4140
75)

Алкамон Катионное ПАВ
ОС-2 (ГОСТ (алкИДиоксиэти-
10106—75) лен) метилдиэтил-

КонтактПет—

рова
(ОСТ

38-01 1 16——
763

Трилон Б(ГОСТ
10652—63)

Кумарин Лектон О-оксико-(ТУ ТСР ричной кислоты
139р—61) (1,2 бензопирон)

Гель-паста на ос-
нове стеаратаалю—

аммоний бензол—
сульфонат

ПАВ_ смесьсульфокислот,по—

лучаемых при
сульфировании ке-
росинового или
газойлевого дис-
тиллята
Этилендиаминтет-
рауксусной кисло-
ты динатриевойсо-
ли дигидрат

  

Мягкая вазели-
нообразная
масса

Порошок бело—
го цвета

Бесцветная
жидкость

Твердое
щество

ве-

Густая вязкая
масса от жел—
того до желто-
коричневого
цвета

Маловязкая
жидкость от
темно-желтого
до темно-корич-
невого цвета

Кристалличес-
кое твердоеве-
щество белого
цвета
Твердое душис-
тое веществос
запахомсвеже-
го сена

 

Цвет по йодной
шкале — не бо-
лее 60; кислот—
ное число — не
более 35

СаСОз—98,2%

Вяакость кине-
матическаяпри
20 ° С 5 —
400 сСт,

при
100 °С — 0—
110 сСт; содер-
жание кремния— 36—3900;
пеногасящая
способность ——

не менее 0,5
мм с

рН
0,5%-н0го

водного раст—
во а —— 3, ——
5,0; содержа-
ние связанного
азота —— 2,0—
2,6%

Содержание
сульфокис—
лот— 50——

55%; содержа-
ние минераль-
ноого масла_
не более 3,7%

Температура
плавления _
70 °С; темпера-

ряетсяв спирте
и плохо в воде    

В рецептурах кра-
сок высокой и оф—печати, в
мягчительных пас-
тах для снижения
липкости красок
В красках высо-
кой и офсетнойпе-
чати как наполни-
тель и как средство
для снижения от-
марывания красок
Антивспениватель
при производстве и
применениикрасок
глубокой печати

Для производства
сиккативов

В качестве смачи-
вателя в трафа-
ретных красках

В процессе отбив—
ки воды при изго—
товлении красок
методом фляшинга

Для изготовления
пасты против за-
тягивания растро-
вой точки
Как отдушка при
изготовлении кра-
сок



Окончание табл. 1.11 Вещество, Состав или химическая Внешнийвид Основные ОбластьГОСТ,
ТУ формула свойства применения 

Гелиотропин Пиперональ
(3,4 Твердое душис- Температура Как отдушка при

метилендиоксибен-ттое веществоплавления —— изготовлении кра-зальдегИД) 36,5—37 °С; сок
температура
кипения _
263 °С; слабо
растворяетсяв
спирте и воде

    

1.7. связующие (ЛАКИ)

В связи с тем, что в реальныхпечатных краскахпроцессвысыхания (закрепления)
красящей пленки является чаще всего довольно сложным (и

закрепление за счетвпитывания, и окислительная полимеризация,и испарениелетучей части и другие про—цессы), классификациясвязующихпо принципу высыхания (закрепления), хотя и
наиболее удобна и часто применяема, но все же несколько условна.

При производстве лаков для печатных красок возможны два варианта:
когда смола полностью молекулярно растворяется в лаке и когда она находится
в коллоидно—дисперсном

состоянии, т. е. в виде флоккул
(пачек молекул). В послед—

нем случае речь идет о том, чтобы помешать смоле полностью впитываться,
удержи—

вая ее на поверхности бумаги. Для этого лак должен содержать, как минимум,
три составляющие:смолу, растворитель (например,растительное масло) и разбави-
тель (например,углеводородную фракциюили алифатическое минеральное масло).
Лак, в котором смола (например, М—80) находится в молекулярно растворенномсостоянии,идет для изготовления красок, закрепляющихсяисключительно избира-
тельным вписыванием, например, при печатании на немелованных макропористых
бумагах с древесной массой. Лаки, в которых смола доведена только до кол—
лОИДно—дисперсного

состояния,
идут для изготовления быстрозакрепляющихсякрасок

для печати на мелованных микропористыхбумагах. Но состав такого лака будет
все же неполным без добавкинекоторого количества алкидногополимера — смачива—
теля и стабилизаторапигмента,

придающего краске КОЛЛОИДно-устойчивоесостоя—ние,
препятствующеевысаживаниюсмолы в неблагоприятныхусловиях.
Пусть будет система из трех составляющих:смолы К,

растворителя $ и разба—
вителя Н,

причем К+8+Н=1‚ или 100%. Рассмотрим угол треугольной диаграммы
состояния„имеющий для нас практическуюценность (і°=сопзі,т. е. 25°). На рис. 1.4
показаналиния кривой равновесия (преципитации)между молекулярно растворенной

К‚% 
 

Рис. 1.4. Кривая преципитации:
° К — содержание смолы; Н —— разбавитель; $ —Н, А растворитель
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смолой (о) и смолой в осадке (х), точнее, флоккулированной,которой и следует
придерживаться при определении состава лаков для быстрозакрепляющихся

красок,

закрепляющихся избирательным
впитыванием,испарениеморганическогорастворите-

ля и окислительной полимеризациейнепредельныхкомпонентовсвязующего. Однако
точно придерживатьсякривой равновесия не следует, так как случайные обстоя-

тельства (изменениетемпературыили неумелое
разбавление)могут привестик осаж—

дению
смолы,

а
следовательно,к порче лака и краски. У лака всегда должен быть

запас прочности,`т. е. его состав должен находиться несколько выше кривой равнове-
сия. Надо иметь в виду, что при закреплении красок никакого «высажива’ния»
смолы не происходит, а наблюдаетсялишь упрочнение структуры пленки путем
слипания сольватныхоболочек пигментныхчастиц.

Связующие, закрепляющиеся избирательным впитыванием (тип А), пред-
ставляют собой растворы пленкообразователейв минеральных маслах и других

нефтяных растворителях. В качестве пленкообразователей используется
битум,

различные канифольныеи нефтеполимерные смолы.
Так, битумный

лак,
применяемый

в производстве черных газетныхкрасок,состоитиз 22% битума и 78% индустриального
масла. К связующимэтого типа относятся многи-е виды

лаков, например, о:

Лак № 1*
' Лак .№ 2

Смола РЛ—41 37 Смола М—80 35

Минеральноемасло МП-1 38 Минеральное масло МП—1 65

РастворительРПК-280 25

Связующие, закрепляющиеся избирательным впитыванием и окислительной
полимеризацией

(тип 5). Основным компонентомсвязующих этого типа являютсяне-

предельные
соединения, склонные к окислительной полимеризациипод действием

кислорода воздуха. Чаще всего для их изготовленияприменяютвысыхающие расти-
тельные масла (льняное, .тунговое), натуральныеолифы на их основе, алкидные
полимеры, растворы смол в высыхающих маслах и ихйзаменителях.

Например,

лак 8008 состоитиз 43% смолы ПЭМАКи 57% льняногоотбеленногомасла.К связую—

щим этого типа относятсямногие виды
лаков, например, 0:

Лак№3 Лак№4 Лак№5

Смола Е-12 20 Смола М-80 21 Смола М-80

Смола РЛ-24 17 Смола Е—14 17 Смола Е-14

Масло льняное полиме- Алкид ПН-53 8 Масло льняное

ризованное 20 Масло полимеризованное Масло минераль-
Масло минеральное МП-1 43 льняное 8 ное МП-1

- Масло льняное 29
Масло минеральное 17

Связующиеэтого типа готовятся в обогреваемых
реакторах, снабженных пе-

ремешивающими.устройствами. Процесс изготовлениязаключается в нагреведо тем-

пературы около 290 °С высыхающих масел совместно со смолами или модифицирую-

щими добавками.При более или менее длительном нагреваниимасел происходит их

термическая
полимеризация,приводящая к образованиюнатуральныхолиф. Нагрев

масел СО СМОЛЗМИ И ИХ МОДИФИКЭТОРЗМИСОПРОВОЖДЗЭТСЯрастворениемПОСЛЭДНИХ И_

образованием более сложныхсоединений,обладающих склонностью к окислительной
полимеризации.

., .

Связующие, закрепляющиеся в результате испарения растворителем
(тип В),

входят в состав красок для глубокой, флексографской, трафаретнои печати, а

также красокдля офсетной ротационной печати с применениемсушильныхустроиств.

* Здесь и ниже обозначения лаков принятыусловно.



Связующие этого типа представляют собой растворы различных пленкообра—зователей в соответствующихрастворителях, например, %:
.Лак № 6 толуольно-резинатный(для красок глубокой печати)

Цинково-кальциевыйрезинат 60
Толуол 40

Лак этилцеллюлозный№ 7(для
красок флексографскойи глубокой печати)

Этилцеллюлоза 10Тол он 72
Изопропиловыйспирт ‘

18

Лак № 8 акриловый(для красок трафаретной'печати)

Смола алкидно-акриловаяАС 30
Тетралин 61
Этилцеллозольв 9

Пленкообразователирастворяютсяв аппаратах-смесителях разной конструкциис применением нагрева или без него. >

Связующие,
закрепляющиеся при сочетанииизбирательноговпитывания,окисли-тельной полимеризации и испарения органическогорастворителя (тип Г),

пред—ставляютсобой сложныесистемы,состоящиеиз пленкообразователей,
растворителейиразбавителей. Используютсяпреимущественнов составекрасокдля офсетной, высо-кой и частично красок для трафаретной печати.

Точный 'состав связующего зависит от наиболее предпочтительного для данноговида красок типа закрепления краски на поверхности бумаги или другой подложки:Например,
связующее красокдля высокой и офсетной печати для листовых плоскопе-чатных машин на мелованной микропористой (капиллярной) бумаге состоит из30% фенолоальдегидной смолы,

15% льняного полимеризованногомаСла,
27% ми-нерального масла и 28% синтетическогорастворителя с температурой кипения260—290°С.

Связующие этого типа готовятся холодным (возможен
разогрев за счет интен-сивногоперемешивания)или горячим (нагревв смесителях)способами путем раство-рения или смешенияпленкообразователейс растворителями,

разбавителямии соот-ветствующимидобавками. К ним относятся, например,
следующие лаки,

%:
Лак № 9 Лак № 10

Смола РЛ-25 39 Смола РЛ-41 43Масло льняное 20 Алкид (смола ПН-БЗ) 8Минеральное масло МП—1 23 Масло льняное
‚ 8Синтетическиерастворители 18 РастворительРПК—280 12

Растворитель РПК-240 29
Связующее,

затвердевающеепри УФ-облучении (тип Д).
УФ—краски содержатв качестве пленкообразующегофотополимеризующуюся(например, олигоакрилатную)

(поливинилпиррОЛИДон)‚
гелефирующих (стеарат алюминия) добавок и ингибиторов(тдрохинон).

УФ-краски не содержатлетучих органических растворителейи поэтомуне загрязняют окружающуюсреду, почти мгновеннозакрепляются (за 2—3 с) на не—впитывающей подложке при обычной температуре. Качество оттисков (насыщен-ность,
глянцевитость и прочность пленки) весьма высокое.
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1.8. ПРИМЕРНЫЙ СОСТАВ ПЕЧАТНЫХКРАСОК

Печатные краски выпускаются сериями, в которые входят триадные, цветные и

черные краски.
Например, серия 2527 универсальных красок, предназначенная для

высокой и офсетнойпечати на мелованнойбумаге со скоростью до 6 тыс. об/ч, вклю-
чает триаду

красок, соответствующую европейскому
стандарту,15 цветных и две чер—

ные краски Связующее красоканалогично по составу,печатныесвойства стандартны‚
что значительнооблегчает использованиекрасок и способствует нормализации про-
цесса печатания.

Триадные краски
(иначе краски для трех- и четырехкрасочного печатания

офсетным и высоким способами) превалируют так как имне они обеспечивают
автоматизациюпроцессоврепродуцирования и печатаниявысокохудожественныхцвет-
ных репр0дукций

(см табл 1.12.
Ниже приводятся примерныесоставыразличных видов красок

(табл. 1.13—1.15).

1.12. ПРИМЕРНЫЙ СОСТАВ КРАСОК ЕВРОПЕЙСКОЙ ТРИАДЫ    
          

Содержание
компонентов,

%

Краска лак ру- гелио- желтый алкид- лак раст— сик— паста аэро- мине-
бино- ген го- прозрач- ная всрн катнв « еф— сил раль—
вый лубой ныйО смола тель тегаз» ное
СК ЛБГН _

масло

Офсетные серии 2527
для печати на листо-
вых машинах на су—

перкаландрированной
мелованной бумаге '

№ 231 18 .
—— _ 6 73 — 1 2 —— —'

№ 331 — 18 —` 6 73 —— 1 _ 2 —— —

№9 531 — — 19 5 73 — 1 2 — —

Офсетные серии 2514
«Радуга» для печати
на листовых машинах
на суперкаландриро-
ванной мелованнойбу-
маге -

№‹)
231 19 —— —— 16 55 5 2 —— 3 —

№9 331 .— 19 — 9 63 2 2 5 —— ——

№ 531 _
— 20 9 63 2 3 — —

Офсетные серии 2513
для печати на листо-
вых машинах на ме-
лованных и немело—
ванных видах бумаги:

№9231 20 —— —— 6 50 —— 3 3 5 14

№9331 — 15 57 — 3 3 3 2

№9531 _
_ _ 22 10 49 -— 3 3 ‘5 8

Офсетные серии 2523
для печати на листовых
машинах на «школьной»
и других немелован-
ных видах бумаги

'

№9 231 21 -— —— 6 69 З 1 — — ——

№9331 _— 18 —— 6 71 4 1 —— —— —

№0 531 —— —— 18 6 71 4 1 —— — ——
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Окончание табл. 1.12   Содержание
компонентов,

%

Краска лак ру- гелио— желтый алкид— лак раст- сик- паста аэро- мине-
бино- ген го- прозрач- ная вори-катив «Неф— сил раль-вый лубой ный О смола тель тегаз» ное
СК ЛБГН масло

Офсетные серии 2413
для печати на рулон—
ных машинах с су-
шильными устройства—
ми на бумаге №9 1 и
№9 2:

№ 231 20 — — 10 64 3 1 — — 2
№ 331 — 18 —— 8 65 — 1 — _ 8
№ 531 — —— 16 9 66 —— 2 _ — 7

Офсетные серии 2415
для печати на рулон-
ных машинах с су-
шильными устройства-
ми на мелованных и
немелованных видах
бум ги:

№231 20 — — 8,5 67,5 3,5 0,5 — _ ——

№331 _ 18 — 9,0 69,5 3 0,5 —— —— ——

№531 — — 19 3,0 72,5 5 0,5 — — ——

Офсетные серии 2417
для печати на рулон-
ных машинах на
«школьной» бумаге:

№ 231 20 — — 6 66 3,0 — — — ——

№ 331 — 18 —— 5 70 7,0 —— — — ——

№ 531 — —— 18 5 60 7,0 — — —— _
          

1.13. ПРИМЕРНЫЙСОСТАВЧЕРНЫХ КРАСОК 
Содержание компонентов в

красках,
%  

    

Компоненты газетной газетной офсетныхдля офсетныхдля
офсетной ДЛЯ печати на печати КНИЖНО- печати КНИЖНО-

рулонных ма- журнальной про- журнальной про—шинах высокой дукции на рулон—дукции на листо-
НЫХ машинах ВЫХ машинах

Сажа газовая 17 12 18 20
Сажа печная —— 2 — —
Рефлекс голубой (паста) 2 — —— —-
Смола М-8О 39 — — _
Фенолоальдегиднаясмола — — 23 —
Смола ПЭМАК — —— _ 26
Алкидный полимер 7,4 — 8 8
Масло МП-1 34,0

10 25 36
Масло льняное — — 8 8
Олеат индулина 4 — _—

Битумный лак (12%-ный) 72 _—

РастворительРПК-280 ` — — 16
Аэросил 0,6 — — —
Кобальтовыйсиккатив — — 2 2
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1.14. ПРИМЕРНЫЙ СОСТАВ ФЛЕКСОГРАФСКИХ
КРАСОК ДЛЯ ЗАПЕЧАТЫВАНИЯ ПЛЕНОЧНЫХ    

 

МАТЕРИАЛОВ
содержаниеКОМПОНЕНТОВкрасках,

%
Компоненты

белой цветной

Двуокись титана 32 —
Цветной органический пигмент — 13

Полиамидный лак (50%—ный) 64,5

Шеллачный этилацетатно-спир—
товой лак (35%-ный) _— 73
Дибутилфталат 2 З

Меламиноальдегидная смола — 10
Полиэтиленовый воск 1,5

1 

1.15. ПРИМЕРНЫЙСОСТАВ ТРАФАРЕТНЫХКРАСОК    
    

Содержание компонентов в
красках,

%

КОМПОНСНТЫ ЗЗКРЕПЛЯЮЩИХСЯ ЭПОКСИДНЬХ
В РЭЗУЛЬТЗТЕ ДВУХКОМПОНЕНТНЫХ

окислительной
полимеризации растворителей белой красной

Двуокись титана ‚
10 8 40

1

_
Пигмент 10 15 — 17

(алый Н)

Сульфат бария _ _ — 12
'

Масляный (алкидный) лак 62 _ —— _
Эпоксидный лак _ _ ‚ 30 51

Полиакриловый лак _ 12 —— _
Меламиноальдегиднаясмола - _ — 20 28

К-421-02 .

Перхлорвиниловая смола —— 25 —- _-
Силиконовое масло ПМС — —— 1 2

Дибутилфталат -— 25 _ _
Аэросил 3 — _ ——

Кобальтовый сиккатив 5 —— -— ——

Уайт—спирит 10 — —' —

Смесьорганических растворите-
лей — 15 9 _

Примечание.
Для отверждениядвухкомпонентных трафаретных красок перед их применением

добавляют5% паратолуенсульфоновойкислоты. ‚

1.9. ДИСПЕРГИРОВАНИЕ ПИГМЕНТОВ В “СВЯЗУЮЩЕМ

Печатные краски содержат пигментные частицы в ВИДе смеси отдельныхкри-
сталлов,

агрегатов и агломератов.
Агрегатыпредставляютсобой образованияиз несколькихотдельныхкристаллов.

Основнаяпричинатакихобразований_ наличиесвободнойповерхностной энергиича-
стичек. Прочностьсоединениякристалловв агрегате может быть настольковелика,
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Рис. 1.5. Дифференциальная кривая („у-700%

распределенияЧЗСТИЦ пигментов ПО ИХ ”0.117
размерам:
А’о—общее число измеренных частиц; №—
число частиц в данном интервале; Аг — пределы |
размеровчастиц;АН/Аг-100 — содержаниефраю
ции в избранныхграницах размеров

 ] 
№177 70 ’!тах 7

что агрегат и при механических воздействиях не разрушается. _Столь прочное
сцепление объясняетсятем, что взаимодействие частичек происходит на значительнойплощади,

определенной геометрией кристалла. При кубическойили октаэдрической
форме кристаллы взаимодействуютпо граням одного размера,

поэтому в таких слу—чаях трудно отличить агрегат от кристалла. Форма агрегатов обычно близка или
Повторяет форму отдельных кристаллов. Вместе с тем в агрегатах имеются так
называемые «дырки» _— наиболее слабые участки, связанные с дефектами кристал-
лической решетки. Именно по этим участкам и происходит разрушение агрегатов
‘при диспергировании.Агломераты—образования, возникшие из отдельных кристаллов и агрегатов.
Взаимодействие между частицамипроисходит по очень ограниченным площадям _
по углам и сторонам. Вследствие этого прочность агломерата очень незначительна.
В противоположность агрегатам практическивсе поверхности

частичек,
образующихагломерат, способны к адсорбции. Для разрушения агломератов требуется сравни—тельно небольшое усилие.

бразующаяся после диспергирования пигментная дисперсия представляетсобой систему,
состоящую из инертной дисперсионной среды—связующего,в ко—

тором равномерно распределеныпигментные частицы.
Идеальная дисперсия

обозначает,что все агломераты разделены на свои состав-
ные части — кристаллы и агрегаты, в то время как реальные дисперсии нарЯДу с
названными частицамисодержат еще и неразрушенные агломераты.Важнейшаяхарактеристика дисперсии ——дисперсность твердой фазы. Так как
любая реальная дисперсия содержит в своем составе частички разной

величины,
она полидисперсна.

Полидисперсностькрасок выражается дифференциальнойкривой распределения
частиц по размерам (рис. 1.5). Степень дисперсности характеризуется максимумомна дифференциальной кривой го и диапазоном размеров

частиц, т. е. разницей
Г Гтах ГНПП“

Обычно определяемуюв производственных условиях степень перетира по клинукак показатель дисперсности красок условно можно отождествлять с гтах.Многочисленными исследованиями установлено, что средний диаметр частицпигментов составляетот 0,05 до 0,2 мкм.
В процесседиспергированияполидисперсностьпигмента уменьшается. Чем лучше

краска диспергирована, тем менее она полидисперсна.
Диспергирование— сложныйпроцесс. Некоторые исследователиразделяют весь

процесс на три основные части: 1) смачивание, 2) механическое измельчениеи3) стабилизация. Другие же считают, что правильнее выделять четыре основные
стадии: 1) механическоеизмельчение‚‚2) смачивание, 3)

распределение и 4) ста-
билизация.

Все стадии процесса диспергирования реальных печатных красок в жидкой
среде связующего протекают одновременнои независимоодин от другого.авнейшая стадия процесса— смачивание.Частички (монокристаллы,

агрегатыи агломераты), распределяясьв связующем, смачиваются. При этом на граничной
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Рис. 1.6. Расклиниваниетвердого тела
действием молекул поверхностно-ак-
тивных веществ (по П. А. Ребиндеру) 
поверхности пигмент/воздухпроисходит замена новой граничной поверхностью пиг-
мент/связующее.

Исследованиями установленыследующие закономерности:
1) смачиваемостьзависит от дисперсионныххарактеристик исходного пигмента.

С ростом удельной поверхностистепень смачиванияуменьшается;2) с увеличениемнерегулярностиповерхности
(трещины, поры) степень сма-

чивания уменьшается;3) наличие на поверхности пигментных частиц сорбированных веществ зна-
чительно изменяет степень смачивания. Так,

содержание влаги в пигменте до 6%
уменьшает скорость смачивания пигментов в 2 раза.

ПАВ,
адсорбированные на

поверхности пигментных частиц,
могут по-разному влиять на степень смачивания,

так как действие ПАВ определяетсяих природой;
'

4) смачиваемостьпигментов зависит от вязкости смачивающих жидкостей, т. е.

связующих. С понижением вязкости степень смачивания повышается;
5) с повышениемтемпературы скорость и степень смачиванияувеличиваются.
Смачивающие жидкости, как показал П. А. Ребиндер, проникая в устья

микрощелейи микротрещин, облегчают развитиедеформаций,вызываяадсорбционное
понижение прочности, названноеэффектом Ребиндера.

Хорошо смачивающаяжидкость, попадая в устье
микрощепи, образует жидкий

клин (рис. 1.6),
который вызываетадсорбционноепонижениепрочностии создает рас-

клинивающеедавление рр, действующее противоположностягивающемудействию
вогнутого

мениска, так называемому лапласовомудавлению (Р„), и значительно
больше РЛ. Результирующая этих сил будет облегчать расщеплениепигментной
частицы.

Действие эффекта Ребиндера очень важно для понимания сущности так
называемого физического

диспергирования, сопутствующего процессу смачивания
и дополняющегомеханическое измельчение.

Вторая стадия процесса—механическоеизмельчение пигментных частичек—
характеризуетсяуменьшением содержания в дисперсии наиболее крупных

частиц,.

соизмеримыхпо своим размерамс размерами отдельныхкристаллов, и повышением.
однородности

дисперсии, приближением к монодисперсномусостоянию. „
менн механическое измельчение пигментных частичек является центральнои

операцией процесса диспергированияреальных красок на основе порошкообразных
пигментов, а оборудование для механического измельчения—главным технологи-
ческим оборудованием.

Третья стадия процесса диспергирования—стабилизациядисперсных систем.
Каждая отдельнаяпигментнаячастица,изолированнаяот внешнейсреды, агрегативно
неустойчива. Наличие на поверхности пигмента различных активных центров
приводит к взаимодействию «голых» частичекмежду собой с образованием агрегатов
или агломератов.

как задачей процесса диспергированияявляется не только измельчение
пигментных частичек, а и получение агрегативно-устойчивых

систем, способных
сохранять свою устойчивость в течение продолжительного

времени, стабилизацию
пигментных частиц следует считать одной из важнейших операций в производстве
красок. _
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Стабилизация возможна благодаря той же поверхностнойактивности частиц,
которая приводит и к процессу,

обратному диспергированию,т‚ е. к агрегированню.Различные активные центры
пигмента,находящегося в среде связующего,обладают

избирательной адсорбцией,в результатедействиякоторой на поверхности пигментных
частиц образуются слои из определенных молекул. При этом из связующего
адсорбируются преимущественно высокополярные,способные к ионизациисоединения
с более низкой молекулярноймассой.

Молекулы адсорбированных веществ собираются вокруг пигментных частиц в
определенном порядке,

образуя оболочку. Молекулы же стабилизирующих веществ
располагаютсяобычно таким образом, что их активные центры сближаютсяс по—
верхностью пигментной частицы.

В случае больших молекул,
соизмеримых по своей длине с размерамипигментных частичек (например,

стабилизацияголубогофталоцианиновогопигмента
с размерами частичек около 100 А связующим на основе высокомолекулярнойсмолы с длиной молекулы того же размера), наиболее вероятна как бы «лежащая»
на поверхности молекула.олекулы,

адсорбированные частицами пигмента, обладаютнекоторой степенью
свободы движения. При сближении двух частиц они начинают отталкиваться
друг от друга в результате движения адсорбированных молекул.астицы,

поверхность которых полностью или частично свободна от слоя адсор-
бированных молекул, склонны к агрегации, так как в этом случае силы притяжения
между ним… (Ван—дер-Ваальсовысилы) не встречают каких-либопротиводействующихсил.

Вокруг адсорбируемых на поверхности пигментных частиц молекул
ПАВ, входя-

щих в состав связующего или специально введенных в дисперсию в виде одного или
нескольких адсорбционныхслоев,

образуются пограничные слои из молекул свя-зующего, попадающих в зону действия поверхностных сил частиц и адсорбционныхслоев. Такие слои, называемые сольватными, состоят из связующегос повышенной
вязкостью и плотностью и играют особуюроль в придании краскам нужных свойств.

Кроме стабилизации с образованием адсорбционныхслоев,
существует воз—

можность так называемой «ионной» стабилизации,
при которой вокруг пигментных

частиц образуется так называемый двойной электрическийслой, сообщающийчасти-
цам способность взаимно отталкиваться вследствие действия кулоновых сил. Эти
силы противостоят силам притяжения,

действующим на эти же частицы. Пристабильности дисперсии совместное действие сил отталкивания и притяжениядает
в итоге силу

отталкивания,
превышающую силы притяЖения.Большинство исследователей считают стабилизациюс помощью адсорбционныхи окружающих их сольватных слоев наиболее характерной для реальных красок.На стабильность пигментных дисперсий значительное влияние оказывает их

вязкость. В условиях высоковязкого связующего диспергированным пигментным
чаетицам не хватает энергии для преодоления сопротивления среды. Этим и объяс-
няется важность проблемы стабилизациипигментов для низковязких систем. (краски
для глубокойи флексографской печати) и не столь важное значение для высоковяз-ких систем (краски для высокой и офсетной печати на листовых машинах).

Все три стадии процесса диспергирования——смачивание частиц, механическое
измельчениеи стабилизация — протекают не раздельно во времени, а одновременно.Каждая из этих стадий только условно может быть отделена от других. Любая изстадий,

протекающая с использованием различного оборудования (замесочная
машина —— диссольвер — бисерная мельница —— краскотерочная машина — смеситель
для разбавления),достигаетсвоего максимума в конце процесса.Готовая краска,

сохраняющая стабильность в течение определенного времени,
характеризуется достижениеммаксимального,или равновесног0‚.смачивания пигмент-ных частиц связующим, максимально возможным для рассматриваемых условийизмельчением и‘стабилизациейчастиц. Если же краска неустойчива во время хра-нения, изменяет свои свойства (в частности, реологические), то это значит, что таили иная стадия или стадии диспергирования не достигли своего максимума или
равновесного значения и продолжают протекать

в, казалось бы, уже готовой
краске

В процессе хранения, например, может также наблюдаться прогрессирующее
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смачивание пигментных частиц,
сопровождающееся физическим измельчениемза счет

расклинивающсго Действия на частицы с дефектами поверхности образующихся
стабилизирующих слоев (эффект Ребиндера). Вязкость в таких случаях обычно
поньппастся. Могут наблюдаться и обратные

явления, связанные с агрегацией
плохо стабилизированныхчастиц.

На стадиях процесса изготовления пигмента,
следующих после синтеза, т.. е.

при
фильтрации, промывке и сушке, первичные пигментые частицы, чаще всего

кристаллического
строения, образуют так называемую вторичную структуру с разме—

ром частиц до нескольких миллиметров.
Разрушениеэтой структуры, или так называемое диспергирование

пигмента,

и является основои технологическогопроцесса получения красок.
Исходный пигмент может иметь не порошкообразную,а другую, так называе-

мую выпускнуюформу — воштую
пасту, взятую сразу же после синтеза и частичной

фильтрации,или твердую чешуеобразнуюсмесь со смолой_ «чипсы», или вязкоте—

кучую масляную пасту— пигментный концентрат-полуфабрикат. В первом случае
(водные пасты) процесс изготовления краски сводится к замене водной фазы вокруг
пигментных частиц масляной фазой связующего или к фляшинг-процессу, во
втором случае

(«чипсы>›)—к растворению чешуек в чистом растворителе или
составном связующем с обеспечением равномерного распределения пигмента и в

третьем случае
(масляный пигментный концентрат)_ к разбавлению высоковязкод

го полуфабриката соответствующим связующимдо требуемойвязкости при обеспе-
чении равномерногораспределенияпигментных частиц в краске.

При изготовлении красок на основе растворимых красящих веществ-кра—
сителей основной процесс —— растворениекрасителейв связующем.Фляшинг-процесс, или процесс «отбивки» воды 3 водной пасты пигмента
связующим,широко используется в том случае, когда сантез пигмента и получение
готовой краски расположены в непосредственной

близости,
и поэтому не воз-

никает проблемы перевозки водной пасты пигмента, особенно в зимнее время.
Практически все

пигменты,
пригодные для изготовления печатных красок,

могут быть переработаны в краску методом отбивки. Необходимо только для
каждого пигмента найти необходимые условия

и, в частности,
поверхностно—

активное вещество, способствующеепроцессу вытесненияводы.
В отечественнойпромышленностипечатных красок способом отбивки водных

паст изготавливаются краски на основе синего неорганическогопигмента милори,

а также прозрачных и полупрозрачныхбелил 801 и 825
Некоторые фирмы США и других стран широко применяют фляшинг-процесс

для получения разнообразных цветных красок высокой и офсетной
печати, ис-

пользуя для этой цели водные пасты пигментов, изготавливаемые в непосред-
ственной близости. «Чипсы» встречаются при изготовлении некоторых флексограф-
ских красок и красок для глубокой печати.

Вязкотекучие пигментныеконцентраты часто служат дополнительными пигмен-

тирующими добавками при изготовлении черных и смесевых красок. Необ-
ходимость в таких полуфабрикатах диктуется повышеннойсклонностьюнекоторых
пигментов к агрегатированиюс изменением важнейших свойств.

В последние десятилетия изготовителипигментов предлагают широкий ассор—

тимент так называемых преддиспергированных пигментов. Эта выпускная форма
представляет собой Порошкообразный

продукт, в котором первичные пигментные
частицыобработаны специальнымиповерхностно—активными

веществами, а в некото—

рых случаях, уже на стадии
синтеза,—смолами.Это позволяет максимальносохра—

нить первичную структуру даже на последующих стадиях переработки пигмента.

При изготовлении краски из преддиспергированных пигментов значительно эко-
номится энергия, затрачиваемаяобычно на разрушение вторичных ‚структур—
агрегатов и агломератов. Это дает возможностьобходитьсяв производстве красок
простейшими перемешивающими

устройствами,не прибегая к обычным аппаратам _
краскотерочным машинам или бисерным мельницам.

днако все специальные выпускные формы пигментов чаще всего пригодны
для каких—то одних красок и не являются столь универсальными, как обычная

порошкообразная
форма, позволяющая использовать пигмент для изготовления

красок различногоназначения_ с самым разным составомсвязующего.
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1.10. ОБОРУДОВАНИЕДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПЕЧАТНЫХ КРАСОК

1.10.1. Мешальные устройства-смесители
Трудно переоценить роль различных мешальных устройств в производствелакокрасочныхматериалов. «Хорошо перемешал — наполовину перетер›>——этот прин-цип долгое время с успехом используется в производстве печатныхкрасок.игмент, находящийся в перемешиваемой краске,

подвергается действию
гидродинамического давления и сдвиговых усилий,

претерпевая в результате зна-чительные изменения. При этом пигментные частицы не только равномерно рас—пределяются в среде связующего, но и интенсивно смачиваются с образованиемвокруг них защитных стабилизирующих слоев. При этом происходит измельче-ние наиболее крупных вторичных пигментных образований—агломератов.Интен-сивность или глубина этого измельчения зависит от величины гидравлическогодавления и сдвиговых усилий.
Гидравлическое давление определяется формой и размерами мешальногоустройства, а также скоростью его движения, а сдвиговые усилия зависятот вязкости среды. Чем выше вязкость, тем большие усилия нужны для преодо—ления внутрижидкостноготрения между слоями. С повышением вязкости растути сдвиговыеусилия,

воздействующие на пигментые частицы. При этом происходити разделение частиц по наименеепрочным связям и их «растаскивание».Различные мешальные устройства,
используемые практически во всех техно-логических схемах производства красок, занимают доминирующее положение. Рольи функции их разнообразны.В начале схемы они служат для смешения твердойпигментной части краски со связующим и предварительного диспергированияпигмеНта. В середине схемы или на конце ее, после основногодиспергирующегоаппарата (краскотерки, аттритора, шаровой или бисерной мельницы), они устанав—ливаются для разбавленияперетертой дисперсиидополнительным количеством связую-щего или его компонента. При этом основная задача мешального устройства——равномерноераспределениепигмента. В конце технологической схемы мешальныеустройствамогут выполнять функции смешенияи постановки на тип.

онструкции мешальных устройств весьма разнообразны. По типу емкостиперемешивания они могут быть стационарными,
опрокидывающимися и передвиж-ными. Но все типы мешальных устройств заполняются исходными компонентамичерез верхние загрузочные люки или отверстия.

Перемешанные суспензии подаются из мешальных устройств через нижниесливные отверстия самотеком или при помощи насосов. Опрокидывающиесяемкости позволяют проводить отбивку водных пигментных паст связующим(фляшинг—процесс).
Передвижные емкости, чаще всего называемые дежами, позво-ляют использовать одну стационарноустановленную мешалку для перемешиваниябольшого количестваразнообразных дисперсий.Практическивсе емкости мешальных устройств,за исключением корытообразныхсмесителей с 2—образными мешалками, имеют цилиндрическую форму. Днищеэтих вертикальных сосудов может быть плоским, коническим или округлым, крыш-ка — самой разнообразной формы.По форме рабочего органа мешальногоустройства—мешалки,

а также ско-рости ее вращения и типу привода мешальные устройства псдразделяются набольшое число разновицностей.
Для первоначального смешения пигмента со связуЮЩИМ чаще всего ис-пользуются устройства с планетарно-вращающимися лопастями (рис. 1.7) илимоЩные смесители с 2-образными лопастями типа Вернер-Пфлейдерера (рис. 1.8),применяющиеся, в частности,

при производстве густотертых черных офсетных красок,
а также красок,

полученных методом отбивки воды (фляшинг-процесс).Для
е

веры (рис. 1.9), снабженныемешалкамитипа «фрезы». Скорость вращения мешалкиможет колебаться в широких пределах: от нескольких оборотов до нескольких
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Рис. Ъ.7. Смесительпланетарного типа: ‚"`—___;"`

 

1— дежа; 2 — перемешивающиелопасти; ( \3 _— вакуумныйотсос; 4 — отсек электропривода \
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Рис. 1.8. Мощныйлопастной смесительтипа Вернер-Пфлеидерер:
! —— ко п с; 2 — 2-образная лопасть; 3 —— уплотнение; 4 _ крышка редуктора]:
5 —— гидроподъемник;б — ограждение привода; 7 _ шкив управления; 8 —

ва.
управления 9 _— рычаг управления; 10 —- станина; !! — двигатель

привода,

!2 — компрессоргидроподъемника
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Рис. 1.9. Диссольвер: Рис. 1.10. Смеситель типа «Темек»:

! ——турбинка фрезерного типа; 2 ——стальной 1——-электродвигатель;2-—-вал; 3-—-турбинка

резервуар; 3-—-люк для загрузки пигментов; фрезерноговида;4-—-отражакнцие1дитки
4-——трубопроводдля закачки жидких компонен—

верстие

тысяч оборотов в минуту. Расположение приводамешалокможет быть верхним,

нижним и боковым. Смеситель с нижним приводом типа «Темек» (рис. 1.10)

используетсядля получениякрасочныхдисперсийи растворения смол в маслахи раст-

ворителях.
-

Привод мешалки может быть электрическими тдравлическим. Гидропривод
позволяет менять число оборотовмешалки в широких

пределах, что особенно

важно для первоначальногосмешивания пигмента со связующим
(в началесмешива-

ния скорость вращения мешалки минимальна).

повышением однородности дисперсии скорость вращения увеличивается.
Так как перемешиваниесопровождается разогревом дисперсиииз-за выделения

тепла,

вязкость ее снижается. В тех случаях, когда чрезмерный разогрев
нежелателен,

емкость перемешивания оснащается охладительнойрубашкой. И наоборот, когда
подогрев дисперсии

необходим,
устраивается система обогреваемкости. -

В производстве печатныхкрасок существуюттакие процессы и схемы, в которых
мешальное устройство является

основным, а не дополнительным. Это касается флек-
сографских красок, получаемых растворением красителей в мощных смесите-

лях. Интенсивным перемешиванием в смесителе можно получить практически
готовую печатную краску любого назначенияна основе пигментныхпрепаратовили так
называемыхпреддиспергированныхпигментов.
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1.10.52. Диспергирующее (дезагрегирующее)оборудование

К аппаратам для диспергирования относятся:
перетирающие валковые машины, в которых диспергирование происходит

в результате пропускания краски сквозь узкую щель между вращающимися вал-
к'ами или вращающимся валком и неподвижнымбрусом;устройства, в которых диспергирование пигмента осуществляется между
непрерывнодвижущимисямелющими щарообразнымителами. Это аттриторы, гори-
зонтальные шаровые

мельницы,
бисерные мельницы и вибромельницы;устройства, в которых пигментные частицы,

вращающиеся вместе с ротором,

диспергируютсямелющими телами,
центробежноприжимаемыми к стенкам цилинд-

рическогоаппарата. Сюда относятся мельницы типа «Микрофлоу»;
ультразвуковые

устроиства, в которых частицы пигмента измельчаются
с помощью ультразвуковых

колебаний,
распространяющихся в среде вещества.

Сравнительно высокая вязкость связующих красочных дисперсий значительно
затрудняет самопроизвольноепротекание процессов смачивания и адсорб и

Ускорение процесса диспергирования возможно путем правильного подбора
жидкой фазы

связующего, в которую вводят поверхностно—активныевещества—
понизители твердости, а также путем предварительной олеофилизации поверхности
первичных пигментных частиц.

Величина дезагрегирующихсил зависит от многих факторов, но основными
из них являются вязкость системы и скорость ее деформирования. Изменяя
вязкость системы или скорость ее движения, можно соответственно повышатьдавление,

разрушающее агрегаты и агломераты. Сила трения также способ-
ствует разрушению, но одновременно обеспечивает и расчленение

частиц,
и их

равномерноераспределениев связующем. Чем выше вязкость пасты, тем будутсозда—
ваться ббльшие давления и силы в рабочих контактах машины, т. е. наилучшие
условия для разрушения частиц и агрегатов.
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Рис. 1.11. Трехвалковая краскотерочная машина
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В производстве печатных красок наибольшее применение находят: 1) трех-
валковые краскотерочные

машины, 2) бисерные вертикальные и горизонтальные
мельницы, З) горизонтальные шаровые

мельницы,4) аттриторы.
Каждый из этих видов диспергирующего оборудования дополняется со-

ответствующимимешальными устройствами
(см. 1.10.1`.

Трехвалковаякраскотерочная машина.Диспергированиепигментовв этой машине

основано на разрушении агломератов и агрегатов под воздействием гидро-
динамического давления и сдвиговых касательных напряжений, возникающихпри
течении краски через узкую щель меЖДу двумя вращающимисяцилиндрами

(рис.

1.11). Скорость вращения валов разная: каждый последующийвал имеет большую

скорость по сравнению с предыдущим. Соотношение скоростейвращения
съемного,

промежуточного и приемного валов разное, чаще —— 4:2: .

, Суспензия пигмента в связующем из дежи или загрузочного устройства
попадает в зону между первым приемными вторым промежуточным

валами,
вращаю—

щимися навстречу друг
другу, и вовлекается в щель между

ними, где и создается

гидродинамическоедавление. Одновременно в результате разныхскоростейвращения
валов и происходящего «скольжения» ОДНОГО вала по поверхностидругого в слое

краски возникают сдвиговые усилия. Под воздействием этих усилий и гидравли-
ческогодавления происходитмеханическое измельчениепигментныхчастици их рас-

пределение или «растаскивание» в среде связующего. Аналогичный процесс, но

при более высоких скоростях, а
следовательно,и при повышенных звачениях

тдродинамического давления и сдвиговых усилий происходит и в щелевом зазоре

между промежуточным и съемным валами. Часто одного пропуска суспензии недо-

статочно для получения краски требуемой степени дисперсности. Поэтому краска
возвращается на повторныйпропусксквозь валы, или на повторный перетир.› Для
некоторых красок„особенносодержащихтруднодиспергируемые

пигменты,необходим

многократный
(до 6 и более раз) перетир на краскотерочноймашине.

В елевом зазоре между валами машины вследствие жицкостного трения
образуется

тепло,
которое приводит к разогреву перетираемой краски. Чтобы

отвести чрезмерное количество
тепла,

внутрь цилиндрическихвалов подают охлаж—

дающую воду. В современныхтрехвалковых краскотерочных машинах температура
краски на каждом из валов и охлаждающеи воды внутри него контролируется.

Повышение температурыперетираемой
краски, с одной стороны, благоприят-

но сказывается на скорости и полнотепроцесса смачивания пигмента и образования
защитных стабилизирующихсольватныхслоев, а, с другой

стороны, снижая вязкость,

приводит к уменьшению величины гидродинамическогодавления и сдвиговых на-

пряжений.
Поэтому для каждой краски целесообразно применять наиболее соответствую-

щие условия
перетира,

а именно подбиратьсвою: \) величину давления прижима
валов друг к другу

(этому давлению в процессе перетира противостоит гидро-

динамическое давление в перетирающей
щели), и в частности давление между

приемным и промежуточным и между промежуточным и съемным валами, 2) теМпе-

ратуру красок на валах и температуруохлаждающей воды.
П оизводительностькраскотерочной машины определяетсяпропускной способ-

ностью перетирающеи щели между валами и в первую очередь зависит от величины

зазора между валами. Конструкция современных краскотерочныхмашин предусмат-
ривает самопроизвольное установлениевеличины этого зазора в результатеуравнове-
шивания сил гидравлического прижима валов друг к другу распорными усилия—
ми, возникающими между валками и зависящими от вязкости перетираемой
краски

(табл. 1.16). ‘

До 70—х гг. краскотерочные машины занималидоминирующее положение в произ-
водствекрасок. С появлением бисерных мельниц ролькраскотерочныхмашиннесколь-
ко снижается, однако полноеисключение их вряд ли возможно. Краскотерки широко

применяются и как дополнительное оборудование к бисерным
мельницам,как бы

«дотирающее»
краску, а также служат для ее фильтрации и удаления из нее

пузырьков воздуха.
В некоторых технологических схемах трехвалковые краскотерочные машины

устанавливаются в ВИДе каскадов из нескольких
(2, 3 или 4) машин. В этом

случае краска поступает от одной машины к другой самотеком по лоткам.
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1.16. ХАРАКТЕРИСТИКАТРЕХВАЛКОВЫХКРАСКОТЕРОЧНЫХМАШИН   фирма, страна, Длина Диаметр Соотноше- Произво- Максимальное
марка машины

вала,
мм

вала,
мм ние ско- дитель- давлениеприжима

ростеивра- ность*‚
щения 1-го кг ч

и 2-го валов № 1 № 3
об/мин

«Нагема», ГДР:
МУН813/1-814/1 800 320 270/175 55—325 0—220 0—200
1\1\/Н913/1-914/1 1000 400 240/160 70—480 0—220 0—200«Бюлер», Швейцария:
ЗПУ 900/400 900 400 —— — — _—

ЗВУ 1100/400 1100 400 —— —— — —
ЭБУ 1300/400 1300 400 — —— — —

«Драйс»,ФРГ: ›

ВЗА 1300 1300 400 — 80—600 0—160 ——

_ ба
ВЗА 1000 1000 400 — —— ——р

`

——

ОЗА 800 800 400 —— — — —      

* По данным изготовителя.
** Вал № 1 — съемный верхний, вал № 3 — приемныйнижний.

Трехвалковые краскотерочныемашины в качестве основного диспергирующего
оборудования сохранились при изготовлениичерных и цветных красок для офсетной
и высокой печати, в частности, для листовых печатных машин, а также неко-
торых серий трафаретных красок.

Действие в перетирающемзазоре краскотерки одновременносил давления и
сдвиговых усилий, а также легкость отвода образующегося тепла создают благо-
приятныеусловия для диспергирования, при которых пигментныеагломератырасчле—
няются на первичные частички со значительно меньшим поврежцениемих кри—
сталлической структуры. -

'

Шароваямельница (рис. 1.12)—°—горизонтальныйцилиндрический
сосуд, вращаю-

щийся с определеннойскоростью и заполненный шарообразными стальными или
керамическими мелющимителами. Скорость вращения мельницы подбирается таким
образом,чтобы развивающаясявнутри нее центробежная сила обеспечиваладости-
жение мелющими телами верхней точки и последующеепадение их под действием
силы тяжести. Объем современных шаровых мельниц достигает 10 м, в произ-
водстве печатных красок обычно применяют мельницы объемом0,5—5 м3.

-4 6' 77 СЗ
_

  
Сп—Ь

  
Рис. 1.12. СхеМа шаровой мельницы:
! — электродвигатель;2 — редуктор; 3 — ко пус; 4 — подшипники;5 —— мелющие тела;
6 —— загрузочно-разгрузочныйлюк; 7 — футеровочныйлюк
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Рис. 1.13. Аттритор:
1—— трубопровод;2 _— мешалка;3 _ корпус с во—

дяной рубашкой; 4 — диспергируемая шарами

  
Мельница футерована внутри

материалами, стойкими к ударным нагрузкам
(Специальныестали, керамические

материалы,базальт и др.). Обычно материалшаров
и футеровкивыбирается

одинаковым, чтобы предупредитьих неравномерный износ.
Связующееи пигмент после загрузки в мельницу сначала смешиваютсямежду

собой, а затем происходит диспергированиепигмента под действием мелющих тел.

Длительность перетира составляетот 10 до 50 ч. Шаровые мельницы используются
в производстве сравнительно жидких красок для глубокой и флексографской
печати..

Аттритор (рис. 1.13)— вертикальныйцилиндрический
аппарат, снабженный ме-

шалкой и наполненный мелющими телами (металлическими, фарфоровыми, стек-
лянными) размером до 20 мм. Перетир краски происходит вследствие соударе-
ния мелющих тел и трения их о стенки аппарата. Процесс диспергирования
в аттриторе—— периодический,длительностьдиспергированияодной партии краскине

превышаетнескольких часов. Повышению эффективности диспергированияпигмента
способствуетциркулированиекраски при помощи насоса,

при этом краску забирают
внизу аттритора, а повторно подают в зону диспергированияуже сверху.

Аттриторы применяются для перетира сравнительно жидких красок, но не

содержащих легколетучих растворителей.Это вызвано отсутствием герметичности
зоны диспергирования.

еимуществааттритора_ простота
обслуживания, сравнительновысокая про—

изводительность; недостатки—отсутствиегерметичности, периодичность
процесса,

возможность«засорения»краски намолом мелющих тел
Бисерные мельницы ——_ наиболеераспространенный ВИД диспергирующегообору-

дования. Своим названием аппарат обязан использованиюв качестве мелющих
тел

металлических, стеклянных, силикварцитовых или других шариков
(«бисе—

ра») размером от 0,5 до 5 мм. Работа бисерных мельниц основана на принципе
диспергированияпигмента в среде движущихсяпод воздействием мешалки мелющих
тел

Бисерные мельницы отличаются непрерывнымпроцессомдиспергирования. Пе—

ретертая краска отделяется от мелющих тел сеткой. Отвод избыточного тепла,

выделяющегосяв зоне диспергирования, осуществляетсяхолодной проточной
водой,

подаваемой в рубашкусосуда диспергирования.
В конце 60—начале 70-х гг. рядом европейских фирм начали выпускаться

бисерные мельницы с двойным охлаждением — за счет подачи воды в рубашкуи внутрь
мешалки (рис. 1.14). Применение двойного охлаждения, щелевого разделения
и специальных металлических (стальных) шарбв позволяет использовать эти
мельницы для перетира высоковязких систем типа офсетных красок для печати на
листовых машинах.
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Рис. 1.14. Бисерная мельница с контр—
стержнями И ДВУКРЭ'ГНЫМохлаждением:
1—труба для загрузки перетираемой пасты;
2—стальныештифты статора; 3 _водяное ох—

лаждениестато а; 4 — стальныешти ты ротора;
и 8—водяное охлаждение вала ротора; б—

сливная труба;
` Аглавный вал; 9—простраН›

ство с размалывающими стальными шариками(«бисером»); 10— крепление мельницы к корпу-
су с

электродвигателем, системой управления и
контроля условий перетира

 

   
Фирмой «Драйс» (ФРГ) выпускается бисерная

мельница, дополненнаяшнековым
питателем—преддиспергатором(рис. 1.15). Эту мельницу можно использовать в так
называемыхлинияхпрямого

диспергирования, не содержащих диссольвераили друго-
го аппарата предварительного диспергирования.

Описанные выше типы мельницявляются вертикальными.Перетираемая краска
в них движется снизу вверх. Размер мелющих тел — не менее 2 мм. Стремление
к уменьшению дугаметра мелющих тел, а

следовательно, и щелевого разделитель-
ного зазора привело к созданию в 70-х гг. горизонтальныхбисерных мельниц. В ка-
честве мелющихтел используют стеклянные или стальныешары диаметромдо? мм.

Среди факторов, влияющих на процесс диспергирования как в бисерныхмельницах, так и в аттриторах, важную роль играют
форма, материал, размер

и количество мелющих тел. При уменьшении их диаметра эффективность перетира
повышается. Эффективно использование смесей мелющих тел разного диа-
метра. Не менее важную роль играет скорость вращения перемешивающего
устройства. Повышение этой скорости ведет в конечном счете к ускорению
процесса диспергирования.Значительное влияниена эффективностьдиспергирования
оказывают реологические свойства перетираемойсреды.

С повышением дисперсности системы вязкость ее возрастает. Но вместе с тем
вязкость может меняться за счет повышения температуры среды

(снижение вяз-
кости) или испарения-растворителя

(рост вязкости). Однако на практике при
Использовании современных бисерных

мельниц, выполненных в виде закрытойемкости, влияние испарения растворителяна вязкость мало заметно, в то время как
температурныеколебания перетираемой

краски, происходящиепо разным причинам(увеличение или снижение подачи краски на перетир, рост или уменьшениеподачи
охлаждающей воды,

рост скорости вращения
мешалки,

увеличение количества
шариков и др.), оказывают решающее влияние на изменение реологическихсвоиств
перетираемой среды, а

следовательно, и на эффективность диспергирования.
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Рис. 1.15. Бисерная мельница со шнековым питателем-пред-
диспергатором фирмы «Драйс»:
1—камера перетира; 2—вал со штифтами; З—бункер с пигментом; 4——

ВеСОВОЙ ДОЗЗТОР пигмента; 5—СМ8СНТ6ЛЬЖИДКИХ компонентов; б—МЕРНИК;
7 _— шнековыйпреддиспергатор

   @
Преимущества бисерных мельниц—высокая производительность, универсаль-

ность, возможностьгерметизациизоныдиспергирования,минимальный намолот мелю-
щих тел. Благодаря этим преимуществам бисерные мельницы можно считать
универсальными

(см. табл. 1.17 и 1.18).

Вибромельница чаще всего используется в лабораторной и полупроизвод-
ственной практике для диспергирования небольших количеств краски. Принцип
ее действия основанна перетиредисперсиимелющими телами-шарами, находящимися
в вибрирующем закрытом сосуде.

В мельницах типа ‹микрофлоу»используется кинетическаяэнергия мелющих
тел ——'стержней, нах0дящихся во вращении вместе с ротором внутри горизонталь-
ного герметичного цилиндрического сосуда. Под действием. центробежной силы
стержни прижимаются к стенкам цилиндра и растираютпигментныечастицы.

В ультразвуковыхдиспергаторах в качестве усилий, разрушающих пигментные
частицы, используются ультразвуковые колебания. На краску, помещаемую или
прох0дящую внутри цилиндрического сосуда—аппарата, воздействуют

колебания,

72



1.17. ХАРАКТЕРИСТИКА ОСНОВНЫХТИПОВ ВЕРТИКАЛЬНЫХ
БИСЕРНЫХМЕЛЬНИЦ  

     

Фирма, страна, Емкость Наличие _ Диаметр Тип раз- Производи-
марка машины диспергн—

(+)
или (мм)

и мас деления тельность.рования,
л отсутст- са

(кг
краски с л/ч

(по
вие (—) ох стальных мелющими данным

лаждения мелюших телами фирмы)
вала тел

«Нетцш», ФРГ:
НМ—26Ь5 26 + 2—3; 180 Щель 60—600
НМ-26 26 + 2—3; 180 » 60—600
НМ-ЗЗ ОЬМА 33 + 2—3; 200 » _

«Драйс», ФРГ: ‘

НМ-БО ЗТЗ 58 — 2—3; 240 » 200—300
НМ—25 НЗ 25 — 2—3; 130 » _
КМ—125 НЗ 125 — 2—3; 420 » 450—550
НМ—160 5Т$ 160 — 2—3; 560 » 600—800
КМ-170 170 — 2—3; 560 » 500—600«Нагема», ГДР:
192 82 50 — 2—4; Сетка 75—750

60—65*
192 В ' 50 — — ; Кольце- 75—750

90—110 вое сито

* Стеклянные мелющие тела

1.18. ХАРАКТЕРИСТИКАГОРИЗОНТАЛЬНЫХ БИСЕРНЫХ
МЕЛЬНИЦ - Фирма, страна, Емкость дис- Диаметр

(мм)
Производитель-

марка машины
пергирования, и количество

ность,
л/ч

(по

л
л) стеклянных данным фирмы)
МелюЩИХ тел 

«Нетцш», ФРГ:
'

ЬМЕ- 200—2000
. 200 _ . 230 2; 5
ЬМЕ—100 115 2; 55 100—1500
ЬМЕ-бО 59 2;

27,5 100—1000
ЬМЕ-20 22 2; 10 50—500

«Драйс»,ФРГ:
НМ-бО 50 — —
НАА—125 125 — —
НМ—250 250' — —
РМ—ЗБО 350 — —
НМ-500 500 — . —   

получаемые в специальном генераторе. Распространение в жидкой среде ультра-
звуковых колебанийвызываетволнообразныйперепадгидравлического

давления, бла-
ГОдаря которому и происходит разрушение вторичных пигментных образова—_
ний. Оснащение диспергатора мешалкой способствует равномерномураспределению
и хорошейстабилизациичастиц в среде.

'

В электромагнитныхдиспергаторах перетир производится мелющими телами
из специальныхферромагнитных

материалов, хаотично движущимися внутри ци-
"
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линдрическогососуда под действием переменногоэлектромагнитного
поля, созда-

ваемогоснаружисосуда. Этот сравнительноновый и многообещаюшии тип диспер—

гирующего оборудованияразработан советскимиучеными.

1.11. ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕПРОЦЕССЫПРОИЗВОДСТВА КРАСОК

Выбор оптимальнойтехнологии производства красок должен предусматривать:
максимальновозможнуюмеханизациюи автоматизациюпроцесса, экономноерасхо-
дование сырьевых и энергетических

ресурсов, обеспечение высокой производитель—
ности основногодиспергирующегооборудованияи требуемой

фондоотдачи,а также
высокой производительноститруда обслуживающегоперсонала.При выборе техноло-
гии должны быть учтены многие факторы, в частности: реологические свойства

краски
(в первую очередь

вязкость), количество и свойства пигмента краски,

наличие в составе краски легколетучихвзрыво- и пожароопасных растворителей,

объем разового
Выпуска, требования к качеству краски и красочного оттиска

Реологические
свойства,

и в частности вязкость, оказывают решающее
влияние на выбор технологии изготовлениякраски. Печатные краски по вязкости
условно делятся на две группы: густотертые

(или густые) и жидкие.
При изготовлении густых красок, к которым относится большинство офсетных

красок, а также красок для высокой и трафаретной
печати, в качестве основ—

ного диспергирующегооборудования применяюткраскотерочныемашины и бисерные
мельницы с двойным охлаждением и стальными шарами. Для жидких красок

(га-
зетных, для глубокой и флексографской

печати) рекомендуются бисерные вер-
тикальные и горизонтальные

мельницы,
шаровые

мельницы,
аттриторы. При этом

практически для всех жидких красок имеется возможность диспергировать не гото-
вую

краску, а полуфабрикат,отличающийся повышенным содержанием пигмент—
ной части, а следовательно, и повышеннойвязкостью.В этих случаяхпосле дисперги-
рования следует разбавлять краски до рабочей вязкости или той вязкости, с кото-
рой краска поставляетсяпотребителю.

Количествои свойства пигмента определяют производительностьвсех типов дис-
пергирующегооборудования. На любом его виде можно достичь требуемойдисперс—
ности пигмента в краске, однако энергетические и трудовые затраты-могутбыть
резко различными. Для перетира

легкодиспергируемых, мягких пигментов рекомен-
дуются краскотерочные машины и бисерные мельницы обычного типа; пигменты
с жесткой структурой эффективнее перетираются в шаровых и бисерных мельни-
цах с лвоиным охлаждением. -

и содержании в краске легколетучего растворителянецелесообразно исполь-
зовать краскотерочную машину и аттритор из-за большой свободной поверх—
ности испарения и связанных с этим потерь. И- наоборот, при повышенных
требованиях к качеству краски и оптическим свойствам оттиска (яркость и чистота
тона, блеск) оправдано применение краскотерочныхмашин.

ноготоннажные краски, в частности газетные,
перетираются на больших

бисерныхмельницах с объемом сосуда диспергирования 100 л и более. Малотон-
нажные густые краски целесообразно перетирать на краскотерочныхмашинах.

В- современных
условиях, характеризующихсяинтенсивнымразвитиемхимическо-

го машиностроения, трудно предсказать возможные пути развития технологии
производства красок. Поэтому поиски оптимальногорешения в каждом отдельном
случае следует соизмерять с реальными возможностями и требованиями времени.

Важными факторами совершенствованиятехнологии производства красок яв-
ляются необходимость снижения трудоемкости, в частности затраттяжелого ручноготруда, а также максимальновозможное снижение опасности производства (пожаро-
опасность, взрывоопасность, вредностьдля здоровья).Можно указать на ряд других
факто

в, так или иначе сказывающихсяна технологии изготовления печатных
красок (например, квалификацияобслуживающего персонала, потери сырья,

куль—
тура производства). Однако главными факторамиостаются достижение требуемого
качества красок, обеспечениестабильности их свойств между партиями и максималь-
но возможная автоматизация произв0дства, повышение производительноститруда
при значительномулучшении условий труда обслуживающего персонала.
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Рис. 1.16. Производствогазетныхкрасок способом прямого диспергирования:
1— бисерная мельница; 2—сажевый дозатор; 3— контейнерс сажей; 4—весовоймерник; 5—подго-
товительный сборник; 6— смеситель жидких компонентов; 7— шестеренчатыенасосы; 8— главный сме-
ситель; 9 _ сливной бак

В качествехарактерных признаков современныхтехнологическихпроцессовпроиз-
водства печатных красок можно назвать переход от периодических к непрерывным
схемам и стремление к «специализации»

схемы, т. е. к созданию и использова;
нию для производства каждой краски «своей»технологическойсхемы,

учитывающеи
множество факторов и обеспечивающей получениеоптимальныхзначении качества,

стабильностии производительности.
Таким образом, выбор технологическойсхемы производства—— это всегда заново

решаемый вопрос в зависимостиот многих факторов, главным из которых является
современный уровень развития химического машиностроения, средств автоматизации
и механизации,

контроля и управления. Именно на этой основе и происходят
прогрессивные изменения и постоянное совершенствованиетехнологиипроизводства
печатных красок.

Произведство черных газетных красок. Главная задача при этом—обеспе—
чить хорошее смачивание и диспергирование сажи в среде соответствующего
связующего. Черные газетныекраски —— наиболеекрупнотоннажные. Объемих произ“-
водства составляет не менее трети производствавсех печатных красок. Большои
тоннаж,

а также сравнительноузкий ассортимент позволяют применять современ-
ные непрерывныеавтоматизированныелинии на основе высокопроизводительных би-

серных мельниц (см. рис. „
Точное непрерывноедозированиесажи и связующего, поступающих в шнековыи

смеситель-питатель, осуществляетсяпри помощи высокочувствительных тензодатчи-ков,
установленных на дозаторах сажи и связующего, и компьютернои системы

управления.
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Рис. 1.17. Схема изготовленияофсетных триадных красок:
1—— дозировка и гомогенизацияв диссольвере;2 —— перетир в бисерной мельнице; З—доводка на краско-
терочной машине;4— дежа с готовой краской;5 — фасовочнаямашина

Пасту-концентрат, перетертуюна одной или на двух последовательносоединен-
ных бисерных

мельницах,
разбавляют до рабочей

вязкости, а затем подают
на фасовку или в

емкость-накопитель, где краска хранится до заливки в авто-
цистерны или наливные спецконтейнеры. Перед фасовкой или заливом в емкости-
хранилища целесообразно пропустить краску Сквозь краскотерочную машину

(при

разжатых
валах) для удаления воздуха и повышенияоднородности.

Отличием черной газетной _ офсетной краски от аналогичной краски для
высокой печати является несколько увеличенное содержание сажи и более
сложныйсостав связующего,в котором,кроме минеральныхмасел и битума,

содержат—
ся алкиды и твердые

сМолы, обеспечивающиесмачиваниесажи, водостойкость краски
и требуемые печатно—технологическиесвойства.

' Изготовление газетной краски для высокой печати начинается с приготовления
пЛаваиндулина и битумноголака. Исходные компоненты—— сажа,подцветка и связую-
щее — смешиваютсяв мощных диспергаторах——дйс_сольверах.

Производство цветных красок для высокой и офсетной печати. Первая
стадия производства красок—Изготовление

замеса, т. е. получение однородной
смеси пигмента со связующим для последующего перетира ее на диспергирующем
оборудовании.

Жидкие краски для офсетной и высокой печати характеризуются вязкостью
по Лорею до 15,0 Па-с,

густые —— вязкостью по Лорею более 15,0 Па'с. К наиболее
жидким относятся газетные краски серии

1111,
ротационныесерии

1312, 1313 для
высокой печати,

офсетные газетные серии
2111,

офсетные ротационные серии2413, 2415 и некоторые др. К густым относятся краски для листовой печати
серий

2513, 2527, 2514, 2558 и др. Схема производства триадных цветных
офсетных красок приведенана рис. 1.17. _

Практически все жидкие краски перетираются только на бисерныхмельницах.
Густые краски для печати на листовых машинахмогутперетиратьсяна краскот'ерочнЫхмашинах, на бисерных мельницах с последующей доводкой на краскотерочных
машинах.

'

Конструкциисовременных бисерных мельниц с внутренним охлаЖДениемвала
обеспечивают требуемую дисперсностьпрактически всех красок вне зависимости от
их вязкости. Однако в ряде случаев применение бисерных мельниц ограничивается
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максимальновозможной для используемыхпигментов температурой диспергированияТак, например, пигмент желтый прозрачный
О, входящий в состав триадныхкрасок, при температуре свыше 70° С претерпеваетперекристаллизациюс потерейпрозрачности,изменениемоттенка и реологических свойств. Поэтому при перетире

желтыхкрасокстрого контролируетсятемпература.
Обычно процесс изготовления красок для офсетной и высокой печати органи—

зуется таким образом, что на краскотерочных машинах или бисерных мельницах
диспергируется не готовая краска, а полуфабрикат —— концентрат,к которому на за-
ключительнойстадиидобавляются вспомогательныематериалы

(сиккативы, пасты) и

требующееся по рецептуре количествосвязующего. _

Если ассортимент пигментов ограничен, а партии красок крупнотоннажные,

применяют автоматизированнуюи программированнуюзагрузку пигментов (пнев-
моразгрузку, шнековую загрузку_и

др.). При автоматизированнойзагрузке пигмент
поступает непрерывно при перемешиваниив передвижныеили стационарные ем-кости—дежи,уже содержащие связующее. Для этого чаще всего используются
планетарные мешалки и смесители типа «ампотекс». Тщательное предварительное
перемешивание оправдываетсебя и при использовании на следующей стадии—
перетире вместотрадиционныхкраскотерок современныхбисерных мельниц. Поэтому
преддиспергированиелучше проводить в двух аппаратах: сначала на сравнительно
тихоходных планетарных мешалках для «грубого» смешиванияпигмента со связую—
щим, сопровождающегося

смачиванием, а затем на быстроходных
диссольверах,

где осуществляется более тщательное перемешивание. При этом за счет
разогревав результатетрения несколькоснижаетсявязкость замеса, что способствует
лучшему смачиванию пигментных частиц связующим и частичному разрушению
агломератов и агрегатов.

В случае применения краскотерочных машин для достижения необходимой
степени перетира требуется многократно пропускать краски через машину. Число
пропусков зависит от жесткости пигмента. На бисерных же мельницах краски
чаще всего перстираются «в один прогон». Однако из-за захвата перетираемой
массой воздуха и получения неоднородной

краски, как бы наполненной воздуш-
ными пузырьками

(что может впоследствии привести к нежелательному внутрен-
нему

пленкообразованию), после бисерноймельницы следуетобязательнопропускать
через краскотерочнуюмашину. Краскотерка используется также и в тех случаях,

когда после бисерной мельницы требуется разбавить перетертый пигментный
концентрат до вязкости готовой краски.

роизводствоцветных красок возможноне только из воздушно-сухих
пигментов,

но и из пигментных паст,
содержащих до 70%

воды, т. е. в таком виде, как
они получаются послесинтеза,

минуя высушиваниеи размол.Таким путем, применяя
метод отбивки воды (фляшинг-процесс),удается сохранитьпервичнуюдисперсность
пигментов, не прибегая к длительному перетиру краски на краскотерочной

машине,

без высушивания и размола пигментов. Насыщенность, глянцевитость краски повы-
шается, печатные свойства улучшаются.

Так, на Торжокском заводе полиграфи—
ческих красокотбивают воду от милори и печатныхбелил№ 825 2 АЦОН)3+ЗВа$О4.

‘Эти пигменты синтезируют на самом заводе, а это значит,
что отпадает необ-

хоцимость в транспортировкеи храненииводных паст пигментов.
После синтеза и фильтрации водная паста пигмента загружается в горизон—

тальные вакуум—смесителис 2—обра3нымилопастнымимешалками. К водной пиг-
ментной пасте в установленнойпоследовательностизагружается связующееи смачи-
ватели, например, контакт Петрова

(Са —— соль сульфонафтеновых
кислот), способ-

ствующие замене водной фазы вокруг пигментных частиц на масляную. В резуль-
'

тате интенсивногоперемешиванияотделяющаяся
(«отбитая») вода периодически сли-

вается при опрокидывании корыта смесителя. После максимально возможного
слива остаточная излишняя вода выпариваетсяпод вакуумом. Разбавленная здесь
же в смесителе до рабочей вязкости краска сливается в дежи “и поступает на

краскотерочную
машину, где происходитокончательноедиспергирование—гомоге-

низация и становлениена тип.
Цветные краски фасуют в 5—литровыебанки или 20-литровые бачки вручную
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непосредственнос фартука краскотерочной Машины или при помощи фасовочных
автомаатов или полуавтоматов

На некоторых предприятиях применяют вакуумную упаковку цветных красок,
предупреждающую пленкообразование на поверхности краски при хранении. С этой
же цельюповерхностькраскипокрывают промасленной бумагой или другимпленочным
материалом. Возможно также опрыскивание поверхности краски антисиккативной
жидкостью перед закрытием емкости крышкой.

Производство черных красок для высокой и офсетной печати. Основной пигмент
черных красок— технический углерод

(сажа) — принадлежит к трудносмачиваемымпигментам, что обусловлено прочностью ее вторичной структуры и молекулярной
природой ее поверхности. Поэтому первая и важнейшаязадача изготовления черных
красок сводится к дезагрегированию и обеспечению хорошего смачивания сажевых
частицсвязующим.Это достигается двумя путями:модификацией поверхности частиц
еще в процессе изготовления сажи на сажевом заводе либо специальной обработ-
кой сажи в процессе изготовления краски на мешальных устройствах,

развиваю—
щих во время перемешиваниязначительные сдвиговые усилия.

чае использования модифицированныхсаж—карбоновых пигментов—
процесс изготовления черных красок может протекать по аналогии с цветнымикрасками, т. е. с применениеммешального оборудования различных

типов,
бисерных

мельниц и краскотерочных машин. Сухая порошкообразнаясажа смешивается со свя—зующим, а затем легко перетирается в ВИДе концентрата или готовой краски.
Обычная же гранулированнаянемодифицированная сажа перерабатывается методом
«'псевдофляшинга»т. е. первоначально смачивается водой с добавками специальныхсмачивателей, что способствует дезагрегированиюи активации ее поверхности.
Затем в смеситель типа Вернер-Пфлейдерера с 2-образной мешалкой вводят
лаки и другие компоненты связующего и энергично перемешивают. Основную
массу отделившейся при этом воды сливают, а оставшуюся удаляют выпариванием
под вакуумом. Процесс заканчивают прогоном масляной пасты через бисерную
мельницу или трехкратным прогоном через краскотерку.

Использование «псевдофляшинга» хотя и связано с определенными преимуще-
ствами (дешевая гранулированная

сажа, высокое качество и стабильность получае—
мых красок), но из—за сложности процесса и образованиябольшого количества
«отбитой»загрязненной воды в последние годы все больше вытесняется высокоэф-
фективными мешальными устройствами ——диссольверами и турбодиспергаторами с
нижним приводдом

Готовые краски упаковываются в 5--литровые
банки, 20-литровые

бачки, 100-л-ит-
_ровые бочки .

Производствокрасок для глубокой и флексографской печати. Для предотвраще-
ния больших потерь растворителя в результате испарения его при изготов-
лении красок глубокой и флексографской печати используются закрытые аппа-
раты: горизонтальные шаровые, а также вертикальные и горизонтальные бисерные
мельницы (см. рис. 1.18). В шаровую мельницу загружают пигмент и часть связую-щего, чтобы придать текучесть перетираемой массе. Таким образом, процессы сма—
чивания пигмента предварительного диспергирования его и окончательного пере-
тира совмещаются. По истечении заданного времени (время перетира в шаровой
мельнице зависит от ВИДа пигмента и может изменяться от 20 до 50 ч)

перетер-
тый концентрат подлежит разбавлению связующимили его компонентами. После
фильтрации готовые краски упаковываются в герметично закрываемые фляги или
заливаются в автоцистерны,в которых и транспортируются к потребителю.

В производстве черных красок на основе сажи целесообразно предвари-
тельное изготовление замеса в отдельном аппарате с последующей подачей преддис—
пергата на перетир в шаровую мельницу. Это вызывается плохой смачивае-
мостью сажи.

Недостатком шаровых
мельниц, как уже отмечалось, является засорение краски

намолом мелющих тел и повышение ее абразивности.Внедрение более эффектив-
ных аппаратов с уменьшенными размерами мелющих тел и сокращением времени

78



Растворитель         
Рис. 1.18. Схема изготовления красок глубокой печати:
[_ дозировка и гомогенизация в диссольвере; 2 — накопитель; 3 — перетир на бисерной мельнице;
4 — накопитель;5 _ доводка в смесителе; б —— фильтрование;7 — расфасовка

перетира стало основным направлением развития технологии производства жидких
красок, к которым относятся и краски длятглубокой и флексографскойпечати.

Дальнейшим совершенствованиемпроцесса изготовленияжидких красок являет-
ся применение горизонтальных бисерныхмельниц. Благодаряиспользованиюочень
мелких (диаметром до 2 мм) мелющих тел достигается высокая степень диспер—
сности красок и обеспечивается тем самым повышениеих печатных свойств.

Бисерные мельницы позволяют значительно снизить абразивность красок и

улучшить качество диспергирования. При этом возникает необходимость предвари-
тельно готовить замес не только черных красок на основе сажи, но и всех цветных
красок с использованиемдиссольверов с максимальновозможной их герметизацией.
В некоторых случаях для этой цели применяют горизонтальные шаровые мель-
ницы, выполняющиев условиях резкого сокращения времени работы

(до 2 ч) роль
простого смесителя-преддиспергатора.Для фильтрации красок для глубокой
и флексографскойпечати используютвибросита и фильтры различной конструкции:
патронные, сетчатые, магнитные и др.

Производствокрасок для трафаретной печати. Разнообразие запечатываемых
трафаретным способом материаловобусловило широкий ассортименткрасок и много—

образие их свойств. '

В составе красок для трафаретной печати используются органические и неор-
ганические пигменты, синтетическиесмолы,

широкий ассортиментмасел и растворите-
лей. Непременным условием их производства является бесцветность

связующего,

препятствующаяобразованиюна оттиске окрашенных ореолов вокруг графических
элементов.Характерными отличительнымиособенностями рецептурэтих красокявля-
ется незначительноеколичествоцветных пигментов (до 10%) и большое содержание
наполнителей (до 60%), а также почти обязательное содержание легколетучих
растворителей.

Трафаретныекраски обладаютярко выраженнойтиксотропностью.Они склонны
к быстрому структурообразованию в состоянии покоя и к разрушению телеоб-
разной структуры и хорошей текучести при даже незначительномвнешнем воздеи-
ствии (перемешивание,движение ракеля и др.).

Замесили преддиспергированиетрафаретных красок производятсяна мешальных
машинах различной

конструкции,перетир_ на краскотерочных
машинах,

аттриторах
и бисерных мельницах. Концентрированныйполуфабрикатповышенной

вязкости,

как правило, в дальнейшем разбавляется связующим или растворителем.В случае
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Лами,синкитиды,
раатборитгли

! 2 3 4

/5
6

Рис. 1.19. Изготовление трафаретных красок с применением валковых
краскотерочных машин:
! —— загрузка компонентов; 2 —— пе емешивание; 3 — перетиранне на краскотерке; 4 „доводка;
5 — повторное перетираниена краскотерке; б— готовая краска

’ 2 3 4

Рис. 1.20. Изготовление трафаретных красок с применениембисерных мельниц:
!— дозировка; 2 — перемешивание;3 —— перетирпасты на бисерной мельнице; 4 —доводка; 5 — рас-
фасовка

пигмент связующие

иллитиды,

Пигмент
связуЮЩив

растворители

С:.

необходимости вводят сиккативыи другие добавки (рекомендуетсяпосле перетира).
Краски некоторых серий в зависимости огг вязкости и других свойств после
перетира и разбавления пропускают через крйаскотерочныемашины или фильтры.

Весьмаперспективноизготовлениетермопластичныхтрафаретных красок,твердых
при нормальной температуреи размягчающихся,становящихсятекучими при нагре-
вании до 70—90 °С. '

рис. 1.19 и 1.20 представлены варианты технологических схем производ—
ства трафаретныхкрасок. Трафаретные краски фасуются в 5-литровые'банки.

1.12. ПРОИЗВОДСТВО ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХМАТЕРИАЛОВ
Вспомогательныематериалы,применяемыекак в производстве красок, так и для

корректировки их свойств на полиграфическихпредприятиях (разбавители,ослабите-ли, сиккативы и антиоксиданты, мягчительные и другие пасты), представляют собойразнообразные,преимущественновысоковязкие или пастообразные вещества много-
компонентного состава. Производство их чаще всего сводится к тщательному
смешиванию и распределению исходных твердых компонентов (воскообразных
веществ — парафина,церезина, полиэтиленовоговоска), природных или искусствен-
ных смол, сложных солей некоторых металлов (линолеатов,

нафтенатов
кобальта,

свинца, марганца), наполнителей (аэросил, бланфикс,каолин) в средежидких компо-
нентов — масел и растворителей. .
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При
смешении,

нередко сопровождающемся растворением или сплавлением
исходных компонентов (в зависимости от их свойств и соотношения), часто
применяют нагрев. В этом случае используют различные смесители (реакторы),
снабженныерубашкой обогрева и мешалкой. :

В реактор после проверки качества и взвешивания загружаются исходные
твердые и жидкие компоненты, после чего при заданном температурном режиме
производится смешение. В некоторых случаях (например, при изготовлениисик-
кативов) смешение сопровожлаетсяпростейшимиобменнымиреакциями,

приводящи—
ми к образованию солей или комплексов. Твердыеи жидкиекомпонентысмешивают
быкновенными мешалками. Полученные растворы и расплавы фильтруют затем на

одновалковых(фильтрующих) краскотерочныхмашинах. Для фильтрацииэффективно
применять и трехвалковыекраскотерочные

машины,
работающие в так называемом

фильтрующем режиме. т. е. при разжатых или легко прижимающихся друг к другу
валах. Гетерогенные смеси вЗаимно нерастворимыхвеществ после перемешивания
перетирают на краскотерочных машинах или бисерных мельницах.

Вспомогательные материалы упаковывают в разную тару в зависимости ‚от
консистенции и расхода при использовании: разбавители и сиккативы—в- 100—

литровые
бочки,

35-литровые фляги, 5 и 10—литр_овые
канистры, а пасты, как

правило, в 5—литровые банки. ›
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2. АССОРТИМЕНТ ПЕЧАТНЫХ КРАСОК*

2.1. КЛАССИФИКАЦИЯКРАСОК

Печатные краски должны соответствовать способу печати и свойствам
запечатываемого материала. В зависимости от способа печати они подразделяются
на краски для:

высокой печати (высокая прямая, высокая офсетная, флексографская);
плоской печати (офсетная,литографская, фототипия,печать по жести);
глубокой печати;
трафаретной печати
В зависимости от конструкции и скорости печатных машин печатные краски

подразделяются на две группы— ротационные и для плоскопечатных машин.
фсетные краски и краски глубокой печати в зависимости от скорости

печатания также делятся на две группы —для печатания на рулонной и листовой
бумаге.

Иногда печатные краски подразделяются по способу сушки.
Краски каждой группыв зависимости от характера печатной формы и назначения

печатной продукции классифицируютсяна следующие ВИДЫ: газетные, книжно-журнальные,иллюстрационные (для пенативысокохудожественныхизданий),
карто-графические,

пробной
печати, для печати на переплетных материалах, для закрашива-

ния обрезов книжных блоков, для печати на тонкой печатной бумаге (например,
словарей);

карбоновые краски (для печати копировальнойбумаги), для печати упако—
вок из различных материалов.

Особые оптические свойства определили название ряда красок:
двухтоновые— иллюстрационные краски с маслорастворимых красителем,

образующие вокруг растровой точки ореол
иного, чем цвет краски, тона и создающие

впечатлениедвухкрасочногооттиска;флюоресцентные,
флюоресцирующие при коротковолновом облученйи;металлизированные,дающие металлический блеск за счет введения в печат-

ные краски металлическихпигментов (бронзоваяи алюминиевая пудра);
фоновые— сильноосветленныепастелеобразныекраски,

используемыедля печати
плашек.

Качествопечатных изданий в большой мере зависит от свойств красок,
которыеможно объединить в три основные группы:

оптические свойства, характеризующие цветовойтон,
светлоту (яркость), насы-

щенность (чистоту) цвета,
кроющую

способность,блеск (глянцевитость);
печатно—техническиесвойства,

которые характеризуют
вязкость, липкость,

струк—
турно-механические (деформационные) свойства красок, эластичность красочногослоя на оттиске; степень перетира краски;

устойчивость слоя краски на оттиске, характеризующаяпрочность красочнойпленки на истирание и ее хрупкость, светопрочность,
водопрочность краски в

процессе печатания и водопрочность красочного слоя на оттиске; прочностьк химическим воздействиям (щелоче- и кислотопрочность); термопрочность и др.

* Рассматривается ассортимент красок, выпускаемых Торжокским и Московским
заводами полиграфических красок.
82 



2.2. И НДЕКСАЦИЯКРАСОК

11ЛЯ обозначения красок принята определенная система индексации (нумера-
ция),согласно

КОТОРОЙ индекс краски указывает на ее назначение,цвет,а
В отдель-

НЫХ случаях и на печатныеСВОЙСТВЗ.
За основу индексации красок ПРИНЯТЫ следуклцие основные признаки,

характеризующие печатный процесс: вид печати; конструктивные и технологические
особенностиоборудования;назначение краски, специфические требования к печат-
ной продукции; характер и свойства бумаги; колористические свойства красок.Краски, обеспечивающие" возможность их применения в строго определенных
одинаковыхусловиях

печатания,объединяютсяв серии.
Каждая краска обозначается шестизначныминомерами: первые четыре цифры

определяют ее серию, две последние—цвет;две последние отделены от первых
четырех дефисом.

Для триадных красок введена семизначнаянумерация, седьмая цифра обозначает
номер триады.

Первая цифра номера краски обозначает способ печати или способ приме—

нения:
высокая печась—1,

офсетная печать —2‚
глубокая печать —3,

формные процессы-—4‚
ротаторная печать —5,

высокий офсет —7‚
печать на переплетах

—8,

закраска обрезов книжныхблоков ——9.

Вторая цифра обозначает тип и конструкцию печатного оборудования.
ПО ТИПУ и КОНСТРУКЦИИ ПЕЧАТНОГО2.1. И НДЕКСАЦИЯКРАСОК

О БОРУДОВАНИЯ     
   

Цифровые Машины для печати
обозна
чения высокой офсетной глубокой

1 Газетные ротационные
рулонныемашины со ско—
остью печатания до

25 тыс. об/ч
2 Газетные ротационные Газетные ротационные`

рулонныемашины со ско- рулонныемашинысо ско-
ростью печатания до ростью печатания до
40 тыс. об/ч 25 тыс. об/ч

З Книжно—журнальныеро- Ротационные рулонные Ротационные рулон—
тационные рулонные ма— машины без сушильных ные машины со ско-
шины без сушильных устройств со скоростью ростью печатания до
устройств со скоростью печатания до 15 тыс. 25 тыс. об/ч и рота-
печатания до 9 тыс. об/ч об/ч ционные листовыема-

“ шины со скоростью
печатания до 5 тыс.

4 Книжно-журнальные во— Ротационные рулонные
тационные рулонные ма- машины с сушильными
шины с сушильнымиуст— устройствами со ско—

ройствами со скоростью ростью печатания до
печатания до 12 тыс. 25 тыс. об/ч
об/ч

5 Ротационные листовые Ротационные листовые
машины без сушильных машины без сушильных
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Цифровые

обозна-
ЧСНИЯ

Машины для печати 
высокой офсетной глубокой 

устройств со скоростью
печатания до 6 тыс.
об/ч
Плоскопечатныемашины
со скоростью печатания

устройств со скоростью
печатания
об/ч

9
0

до 2 тыс. об/ч

 

 Малые офсетныемашины
Машиныдля специальныхвицов печати

ТЫС.

 

Третья цифра определяет назначение и особенности применения красок:
серия красок для рядовых работ

—1,
серия глянцевыхкрасок

—2,

серия фоновых (пастельных)
красок — 3,

серия красок для картографических работ — 5.
Четвертая цифра номера краски обозначает виц бумаги.

2.2. ИНДЕКСАЦИЯ КРАСОК ПО ТИПУ ЗАПЕЧАТЫВАЕМОЙ БУМАГИ   
    

Цифро- Бумагадля печати

обвосвена- высокой офсетной высокого глубокойчение офсета

1 Бумага газетная ма- Бумага газетная оф-
рок А и (ГОСТ сетная марок и В6445—74) и газетная (ТУ 81-04-154—72)
суперкаландрирован- и газетная бумага
ная ГОСТ 5-296—69

2 Бумага типографская Бумага пачеч—
№ 2 марок А и Б, ти- ная ГОСТ
пографская № 3 7247—73(ГОСТ 9095—83)

3 Бумага типографскаяБумагаофсетная №9 1 Бумагадля глу-№ 1 марок А и Б и № 2 марокА, Б и В бокой печати(ГОСТ 9095—83) (ГОСТ 9094—83)
марок

А, Б и В(ГОСТ 9168—80)
4 Бумага типографская Бумага офсетная ма—

машинногомелования шинного мелования(ГОСТ 9095—83) (ГОСТ 9094—83)
5 Бумага мелованная Бумага мелованная Мелованный Бумага мело-

марки В (ГОСТ
марки О (ГОСТ

картон хром- ванная типа21444—75) 21444—75)
эрзац «люксоарт» и

типа «Шапель»
6 Бумага мелованная Бумага мелованная

. повышенной глад- повышенной глад-
кости кости

7 Специальные виды Специальные виды Специальные
бумаг умаг виды бумаг8 Бумага типографская

марок
А, Б и В (ГОСТ

1339—72)
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Пятая и шестая цифры указываютцвет краски.
За основу обозначения цвета краски принята следующая система нумерации:

501 —09—черные,
10—19—оранжевые,
20—29—красные,
30——39——синие‚

О—59—желтые,
60—69—коричневые,
70—79—фиолет0вые,
80—89—белые.40—49—3еленые,

Последниедве цифры номера краски указывают не только цвет, но и маркупигмента,применяемогодля ее. изготовления.

2.3. НУМЕРАЦИЯПИГМЕНТОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ ПРИ ПРОИЗВОДСТВЕ
КРАСОК 

Номер Марка пигмента ГОСТ или ТУ 
 

Технический углер0д К-354
Пигмент оранжевый Ж
Пигмент алый Ж
Пигменталый концентрированный
Лак основной розовый
Лак рубиновый СК
Пигмент ярко-красный 4Ж
Лак красный ЖБ '

Лак красный прозрачный СБК
Пигменткрасный .

Пигмент голубой фталоцианиновый
(ос—форма)

Пигмент голубой фталоцианиновый2ЗУ (В-фор-

ма ‹

Пигмент голубой фталоцианиновый 7040 (6-
Форма)
Лак основнойсиний К
Милори № 342
Пигмент гелиоген Д7510 (фталоциаНИД‚ не со—

держащий
металла)

Лак бирюзовый
Пигментзеленыйфталоцианиновый
Лак основнойзеленый бЖ
Лак основной зеленый
Пигмент зеленый ‚

Пигмент ярко—зеленыйфталоцианиновый
Пигмент желтый светопрочный
Пигментжелтый светопрочный23
Пигментжелтый прозрачныйО
Пигмент желтый 4К
Пигментжелтый кроющий О
Пигментжелтый прозрачный2К
Пигмент желтый 123
Лак основной красный 4С

‘ Лак основной фиолетовый
Лак основной фиолетовый К
Аэросил

(коллоидныйдиоксид кремния)
Белила 801
Белила цинковые
Белила 825
Белила титановые  

ГОСТ 7885—77
ТУ 6-14—46—81
ТУ 6-14-318—84
ГОСТ 7291—72
ГОСТ 8258—80 \

ГОСТ 7436—74
ГОСТ 16164—79
ГОСТ 8573—77
ГОСТ 17814—72
ТУ 6-14—588—79
ГОСТ 6220—76
ТУ 6—14-195—74

Импорт

ост 6414-34—78
ту 29-02—784—77
Импорт

ТУ 6—14-318—84
ТУ 6-14-408—76
ТУ 6—14—‘176—76
ТУ 6-14-514—75

”ту 6-14-96—81
ТУ 6-14-513—76
ТУ 6—14—316—76
ТУ 6—14—3—79
ГОСТ 8500—78Е
ГОСТ 22698—77
ГОСТ 14922—77
ТУ 29-02-860—78
ГОСТ 202—84
ТУ 29-02-862—78
ГОСТ 9808—75
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При нидексации красок для специальных видов печати пользуются системой,
разработанной Киевскимфилиалом ВНИИ полиграфии,где краски классифицируются
в соответствии со способом печати, видом запечатываемого материала и типом
пленкообразующего.При этом применяют буквенные и цифровые обозначения.

Первая буква обозначает способ печати: Ф—флексографская, Г—глубокая,
Т—трафаретная,Ощофсетная,С—высокая офсетная. _

Вторая буква показывает,для какого материала предназначена краска: Ц—целлофан, П—обработанная полиэтиленовая пленка, Ф—фольга алюминиевая,
Б —— бумага, В —— поливинилхлоридная

пленка, У —— универсальные для нескольких
материалов.

Третья и четвертая буквы обозначают тип пленкообразующего,
которое опре-

деляет основные свойства красок: НЦ—нитроцеллюлоза, ЭЦ—этилцеллюлоза,
ШЛ —— Шеллак, ФЛ — фенольные

смолы, ХВ — поливинилхлорИДные
смолы, АД —

полиамидные смолы, МС— алКИДно—стирольные
смолы, ПФ — пентафталевые смо—лы, ДЦ — дициандиаМИДная (закрепительДЦУ), АК — акриловые,АС — алкидно—

акриловые.
Цветовая характеристика определяется также двумя цифрами, принятыми

для красок высокой,
офсетной и глубокой печати.

Для осваиваемыхкрасокспециальныхвидов печати перспективного ассортимента
используется н о в а я система индексации,

которая состоит из букв и цифр.‘
ервая буква С означает, что серия предназначена для специальных

видов печати,
вторая — указываетна способ печати: СГ _— глубокая, СФ — флексо-графская, СТ — трафаретная,СО — офсетная.

Первые две цифры указывают серию краски (кроме того,
первая цифра допол—

`нительно определяет ВИД печати: 1— глубокая, 2 — флексографская,3— трафарет-ная, 4— офсетная,а вторая — тип подложки).Например:
Серия 1.1 — Краски для глубокой печати на обработанной полиэтиленовой пленке,'

целлофане и алюминиевой фольге.
Серия 1.6— Краски для глубокой печати на картоне, мелованных бумагах и т.
Серия 2.1 — Краски для флексографской печати на обработаннойполиэтиленовойпленке,

целлофане и алюминиевой фольге.
Серия 27 — Краскиспиртовые пигментированныедля флексографской печати на впич

тывающихбумагах. ›

Третья цифра и две последние определяют колористические характеристики,
причем третья цифра обозначает краски: 1— прозрачные, 2 — кроющие,

3—_ металли-
ческие. Две последние цифры означают цвет и оттенок краски аналогично
краскам высокой,

офсетной и глубокой печати. '

мер. Краска под индексом СГ 1.6.1-01: краска специальная (буква С),
глубокой печати (буква Г), 1.6—для картона и мелованной бумаги,

прозрачная(третья
цифра

1),
черного цвета (цифра 01), на основе сажи.

2.3. КРАСКИ ДЛЯ ОФСЕТНОЙ ПЕЧАТИ
К краскам для офсетной печати предъявляется ряд технических требований:
1. Они должны представлятьсобой однородные, хорошо перетертые, достаточно

подвижные масляные пасты; при снятии части краски шпателем свежая поверх—
_ ность ее остается зеркально—гладкои.

2. Вязкость красок должна соответствоватьскорости печатания и характерупечатной формы, причем чем выше скорость печатания, тем ниже должна быть
ее вязкость и липкость,чтобы обеспечить хорошуюкраскопередачу.

3.Триадные краски по колористическим свойствам соответствуют европей-
скому стандарту СЕ1 13-67, ОСТ 2937—78 и прозрачны; цветные краски могутбыть и кроющими. '

4. Краски должны быть достаточносветостойкими.
5. Цвет красочного оттиска должен соответствоватьэталону.
6. Краски не должны иметь неприятного запаха и не содержатьв своем составе

токсичных веществ.
Закрепление на оттиске должно происходить определенный промежуток

времени с- образованием прочной неотмарывающейэластичной красочной пленки.
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8. Краски должны легко вращаться в красочном ящике при работе печатной 1

машины, не пылить при их раскатывании красочными валиками.
`

9 В процессе печати краска не должна высыхать на поверхности красочных
валиков и растирочных цилиндров при длительных остановках; оттиски не должны
склеиваться при складировании их в стопу.

Офсетные
краски, кроме

того, не должны зажиривать пробельные участки
печатнои формы и эмульгироваться в увлажняющей ЖИДкости; быть интенсив-
нее красок для высокой печати, так как при офсетном способе печатания

2.4. АССОРТИМЕНТОФСЕТНЫХКРАСОК 
Индекс серии Назначениесерии Число

марок 
2111 Краски для печати на офсетных газетных рулонных машинах

с обогревоми скоростью до 25 тыс. об/ч 10

2313 Краски для печати на рулонных офсетных машинах типа
ПОР, ПОР-2 без обогрева ` 1

2413 Краски для печати на офсетных книжно—журнальныхру—

лонных машинах с обогревом и скоростью до 25 тыс. об/ч
на офсетнойбумаге № 1 и 2 10

2415 Краски для печати на офсетных книжно-журнальных рулон-
ных машинахс обогревом и скоростьюработы до 25 тыс. об/ч
на офсетной бумаге № 1 и 2 и мелованной 4

2416 Краски для печати на офсетных книжно-журнальных рулон-
ных машинах со скоростьюдо 25 тыс. об/ч на офсетнойбумаге
№ 1 и

2, а такжена книжно-журнальных бумагахпониженной
массы (например, 60 г/м2)‚ в том числе и «школьной» 4

2513 Краски универсальные для печати на офсетных листовых
машинах со скоростью до 7 тыс. об/ч на офсетнойбумаге
№ 1 и 2 24

2514 Офсетныекраски восьмикрасочнойсистемысмешения«Раду-
га» для печати на листовых машинах со скоростью до

__
7 тыс. об/ч 10

2515 Краска черная универсальнаядля печати офсетнымспособом
со скоростью до 7 тыс. об/ч и способом высокой печати _—

до 6 тыс. об/ч 1

2516 Краски для печати на офсетных листовых машинах со ско-
ростью до 7 тыс. об/ч на мелованной бумаге повышенной
гладкости 19-

2523 Краски универсальные повышенной стабильности для печати
на листовыхмашинах со скоростьюдо 7 тыс. об/ч на бумаге
с древесной массой и офсетной № 1 4

2526 Универсальныевысокоглянцевыеофсетныекраски для печати
на листовыхмашинахсо скоростьюдо 7 тыс. об/ч на мелован—

ных бумагах 13

2527 Краски для офсетной и высокойпечати на листовыхмашинах
со скоростью до 7 тыс. об/ч, на мелованных бумагах
повышеннойгладкости и немелованных

' 12

2535 Краски пастельные для печатания фоновых работ способом
высокой и офсетной печати на листовыхмашйнах 5

2553 Краски офсетныесублимирующиесядля печати‚на листовых
машинах со скоростью до 7 тыс. об/ч 4

2558 Краски офсетные картографическиедля печати на листовых
машинах со скоростьюдо 7 тыс. об/ч 23

2913 Краски для печатания на малых офсетных машинах типа

«Ротапринт»на бумаге офсетной № 1 и мелованной 10  

  



они наносятся сравнительно более тонкими слоями; применяемые в краске
растворителине должны оказывать отрицательного действия на резиновые полотна
офсетного цилиндра. _

По своему строению и свойствам офсетные краски близки краскам для высокой
печати. Практически любая офсетная краска хорошо подходит в аналогичных
условиях для высокой печати, но не всякая краска высокой печати годится дляофсетной, так как офсетные краски в процессе печатания взаимодеиствуютс увлаж-
няющим раствором. Для сокращения ассортимента печатных красок выпускаются
универсальные краски‚_пригодные как для офсетной, так и высокой печати.

В дальнейшем при характеристике свойств красок их прозрачность оценивается
по десятибалльной шкале,

светопрочность— по восьмибалльной, а прочность к раз-
личным реагентам (воде, щелочи, кислоте, лакированию)—по пятибалльной.

Офсетные газетные краски для печати на рулонных машинах серии 2111
должны иметь надлежащую текучесть и минимальнуюлипкость (эластичность),
так как только в этом случае при, высоких скоростях работы не будет наблюдаться
выщипыванияповерхности бумаги'и распылениякраски красочными валиками из—за
вытягивания ее в нити (тяжи

.

Большое влияние на качество газетных красок имеет степень дисперсности
пигмента в связующем, так как это влияет и на стабильность краски во
время хранения и на поведение ее в процессе печатания. При применении
плохо диспергированной краски возможно забивание пробельных участковпечатной
формы грубыми частицамипигмента.

В процессе печатания поверхность бумаги соприкасается с направляющими
валиками и перекидными

штангами,
при этом очень важно, чтобы краска с оттиска

не переходила на них, так как в противном случае она будет накапливаться
на них и затем переходить на бумагу, вызывая отмарывание.

Кроме
того,

при печати на обороте бумажного полотна лицевая сторона

цилиндра.
Значит,

краска может также переходить на декель, накапливаться
на нем и снова переходить на бумагу в виде бледного повторения первогоизображения,т. е. перетискиваться. Перетискиваниеможет происходить и в фальце-вальном аппарате. Чтобы избежать отмарывания и перетискивания, краскадолжна быстро и избирательно впитываться в бумагу.

ажное значениеимеет стойкость оттисков к истиранию. С этой цельюв рецептуры
красок включают смолистыематериалы, воски, высыхающие масла. Однако не следуетзабывать, что значительное увеличение этих компонентов в краске несколько
снижает скорость закрепления, а следовательно,ведет к отмарыванию и перетискива-нию.

Ассортимент офсетных газетных красок серии 2111 состоит из 10 марок:
2111—О11—черная; цветные —2111—10—— оранжевая, 2111-23—красная холодная,
2111—26—красная теплая, 2111-40—зеленая, 2111-61—коричневая,2111-71—фиоле-товая; триадные —2111—2З1—пурпурная,2111—331—голубая,

2111-531—желтая._
Краски предназначеныдля печати газет на рулонных офсетных машинах «Рондо-сет» без обогрева со скоростью до 25 тыс. об/ч на газетной бумаге и офсетнойгазетной бумаге. Температурапомещения ——18—25 °С, влажность воздуха —60—

70%. При соблюдении этих условий и нанесении краски слоем не более 4—5 мкмона не забивает растровую печатную'формулиниатурой48—54 лин/см.
Краски не эмульгируют, когда рН увлажняющегораствора находится в пределах5,5—7,0‚ обладают хорошими раскатно-накатнымисвойствами,

а также достаточнополно переносятся на резиновоеполотно и бумагу.
Поскольку офсетные газетные краски серии 2111 предназначены для печатина пористых газетных бумагах,

рецептура красок построена таким образом, что
закрепление их происходит в результате избирательного впитывания низковязких
и низкомолекулярныхкомпонентовсвязующего. Дляулучшения экономическихпоказа-телей в черную краску введен битумный

лак, для повышения печатных свойств
используется малеиноваясмола М—80 со сравнительно низкой температурой плав-ления,

хорошо раствор'имаяв обычных растворителяхи маслах. Чтобы придать крас-кам олеофильность и поддерживать в требуемых пределах баланс вода —краска,
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в рецептуру введено оптимальное количество алкидной смолы и добавки аэросила
—300. Для ускорения впитывания жидкой фазы в бумагу в рецептуру красок

вводится также синтетическиирастворитель с температурой кипения 260—290 °С.

Технические показатели офсетных газетных красок серии 2111

Красящая
сила,

%
100$},о

Степень перетирапо клину, мкм ` Не более 10
Вязкость по Лорею, Па-с, в пределах 4—7
Время

закрепления, не более:
первоначального,мин . 1'0
окончательного,ч 2

2.5. ПРОЗРАЧНОСТЬ И УСТОИЧИВОСТЬОФСЕТНЫХ ГАЗЕТНЫХ КРАСОК
. СЕРИИ 2111 К ДЕЙСТВИЮРЕАГЕНТОВ     

         

Марки красок серии 2111Показатели,балл
011 10 23 26 40 61 71 231 331 531

Прозрачность Непро-
зрачная 8 7 9 9 9 9 10 10 9

Устойчивость к действию:
света 6—7784523745344—5
в0ды 4—5 5 5 5 5 5 5 4 5’1 54 5  

К аски отличаютсявысокойИнтенсивностью,
отсутствиемпыленияи пробивания,

практически мгновенным закреплением, стабильностью `при печати и хранении.
Газетная краска транспортируетсяк потребителюв автоцистернахили в специаль-

ных наливных контейнерах, поэтому она должна обладать хорошей
текучестью,

обеспечивающей легкую транспортировку по трубопроводам с помощью насосов,

а в некоторых случаях и самотеком.
Как известно, печатание газет постепенно переводится на офсетный

способ,
н

нием многокрасочной
печати,

ускоритьпроизводственныицикл их выпуска,широко ис-
пользоватьфотонабор.Особеннозаметныпреимуществаофсетногоспособа печатипри
децентрализованном выпуске газет с передачей изображения их полос по каналам
связи.

Краски для печати на офсетных рулонных машинах.В зависимости от конструк-
ции печатного оборудования и ВИДОВ бумаги предусмотрен выпуск 4 серий красок:
2313, 2413, 2415, 2417. Краска 2413-02—черная высокоинтенсивная; цветные:
2413-22—красная

хол0дная, 2413—2З—красная нейтральная,2413—26—красная
теплая,

2413-36—голубая,2413—4О—зеленая, 2413-50—желтаятеплая, 2413-61—коричневая;
триадные серии 2415 (2415-231—пурпурная,2415-331— голубая, 2415-531—желтая,
2415-011—черная), триадные серии 2417 (2417-231—пурпурная, 2417-331—голубая‚
2417-531—желтая, 2417-О11—черная).

'
Офсетная черная краска 2313-01 предназначенадля печатанияиллюстрационных

текстовых изданий и изобразительной продукции на офсетных рулонных машинах
типа ПОР, ПОР-2 (без сушильных

устройств) со скоростью до 15 тыс. об/ч на
`

офсетных бумагах№ 1 и № 2 марки А.
К аски не забивают растровую печатную форму линиатурой 54—60 лин/см

после печатания в течение 2 ч при температуре 18—25 _°С и относительной
влажности 60—70% с толщиной красочного слоя не более 3—4 мкм. В состав

краски 2313-01 введеносвязующеена основе раствора смолы ПЭМАК в минераль-_
ном масле и алкидной ортофталевой смолы 11-1600, обеспечивающих закрепление
красочной пленки без отмарыванияи хорошие печатные своиства красок.
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Технические показатели черной офсетной краски 2313-01

Красящая
сила,

% 1007550
Степень перетира по клину, мкм Не более 20Растекание, мм 32—
Высыхание на стекле при 30 °С, ч Не менее 5Устойчивость,балл, к действию:

света 7—8
воды 4—5
кислоты 4—5
лакирования 1—2

Офсетные краски серии 2413 предназначены для печати книжно-журнальной
продукции на рулонных офсетньіх машинахс сушильными устройствами и скоростью
до 16 тыс. об/ч на офсетной бумаге № 1 и № 2. Краски не забивают раст-
ровую печатную форму

(54—60 лин/см) при печатании в течение 2 ч при темпера—
туре 18—25 °С и относительной влажности 45—65% с толщиной красочнОго.
слоя не более 2 мкм. Краски не эмульгируют при рН увлажняющего раствора5,5—7,0.

Краски серии 2413 закрепляются в основном путем избирательного
впитывания маловязких и низкомолекулярныхкомпонентов связующего. В состав этих
”красок входят малеинизированный аддукт канифоли

(смола М—80) и веретенное
масло. В рецептуру красок введен также лак на основе фенолформальдегидной
смолы Е-12 в растворе растительного и минерального масел для обеспечения
смачивания пигментов в процессе изготовления красок, а также хороших печат-
ных свойств.

Технические показатели цветных офсетных красок серии 2413

Красящаясила,
% 1ООЁ'50

Степень перетира по клину, мкм Не более 10
Вязкостьпо Лорею, Па—с 8,5-__1: 1,5

Время закрепления, не более:первоначального, мин 10окончательного, ч 10

2.6. ПРОЗРАЧНОСТЬИ УСТОЙЧИВОСТЬ ЦВЕТНЫХОФСЕТНЫХКРАСОК
СЕРИИ 2413 К ДЕЙСТВИЮ РЕАГЕНТОВ   

     

Марки красокПоказатели,
баллы

22 23 26 33 36 40 50 61 72

Прозрачность 9 9 9 10 10 10 5 9 10
Устойчивостьк действию: _

света 4 3—4 2—3 7—8 7—8 6—7 6—7 4—5 5—6
воды 3—4 4—5 4—5 4—5

7
5 4—5 4—5 4—5 5

щелочи 4 2—3 3—4 4—5 5 4—5 4—5 2—3 4—5
кислоты 4—5 3—4 3—4 4—5 5 4—5 4—5 4—5 3
лакирования 1—2 3—4 3—4 5 5 5 4 4—5 1—2    

Офсетные быстрозакрепляющиесявысокоинтенсивные краски серии 2417 для
триадной печати предназначеныдля печатания книжно-журнальнойпродукции,в том
числе учебников, на рулонных машинах со скоростью до 25 тыс. об/ч с
обогревом на офсетной бумаге №9 и 9 2 и книжно-журнальнойбумаге массойг/м2, в том числе. и «школьной».

Краски не накапливаются на офсетном
полотне, не перетискиваются на после-

Дующие секции печатного цилиндра и не забивают растровую форму
(48 лин/см)
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при печатании в течение 2 ч (температура— 18—25 °С и относительная влаж—
ность —————

45—65%, толщина красочного слоя — не более 2 мкм). Краски не эмульги-
руют при рН увлажняющего раствора

5,5—7. Краску в красочном Ящике необходимо
перемешивать 1—2 раза за смену.

,

Офсетные быстрозакрепляющиесявысокоинтенсивныекраски серии 2415 ана-
логичногоназначения могут быть дополнительно использованыдля печати на мело-
ванных бумагах. При использовании этой серии красок для печати на бумагах
пониженной массы необходимокорректировать вязкость краски синтетическимраст-
ворителем — углеводороднойфракцией260—290°С,

разбавителем2558-00 (до 10% от
массы краски), а также понижать липкость пастами 10—8 и «Нефтегаз»

(до

5% от массы краски).

Техническиепоказатели офсетной черной краски 2413-02

Красящая
сила,

% ‹ 1001550
Степень перетира по клину, мкм Не более 10

Вязкостьпо Лорею, Па-с іУстойчивость, балл, к действию:
света

лакирования

2.7. ПРОЗРАЧНОСТЬ И УСТОЙЧИВОСТЬОФСЕТНЫХ ТРИАДНЫХ КРАСОК
СЕРИЙ 2415 И 2417 К ДЕЙСТВИЮ РЕАГЕНТОВ   

   

Марки красокПоказатели,
баллы

231 331 531

Прозрачность 9—10 10 7—8
Устойчивость к действию:

воды 4—5 7—8 5—6
света 4—5 4—5 4—5

ело и 4—5 4—5 4—5
кислоты 4 4—5 4—5
лакирования 3 4—5 4—5

При печатании красками серий 2415 и 2417 соблюдают следующий порядок
наложения красок: голубая — пурпурная— желтая — черная или пурпурная — голу-
бая — черная — желтая.

'

Использование офсетных красок серии 2415 для высйокоскоростной печати на

мелованных бумагах определило состав их связующего, обеспечивающего высокую
скорость

печатания,
своевременное закрепление и высокую прочность красочнои

пленки к механическим воздействиям при дальнейшей обработке продукции.
Связующеедля такого типа красок состоитиз двух феиолоальдегИДных

смол,
модифи-

цированных канифолью и этерифицированием
пентаэритритом, но различающихся

между собой по растворимости в алифатических растворителях
(РЛ-41 и РЛ-25), ал-

кидного полимера растительного масла и углеводородного разбавителя с темпера-
турой 260—290°С. Последний уменьшает вязкость связующего

и, таким образом,

Делает краску пригодной для работы на рулонной
машине, обеспечивает за-

крепление красок на _оттиске, испаряясь при прохождении через сушильные
устройства.

' .
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Технические показатели офсетных триадных красок серий
2415 и 2417

0 +10Красящая
сила,

/0 100 _.5
Степень перетирапо клину, мкм Не более 10
Вязкость по Лорею, а-с 8—11
Липкость при скорости 4 м/с, отн. ед. Не более 30
Время закрепления,не более:первоначального, мин 2—3окончательного,ч 5

Технические показателиофсетных черных красок 2415-011 и
2417-011

Красящая
сила,

% 100'Ё230
Степень перетира по клину, мкм Не более 10
Вязкостьпо Лорею, Па-с 8—11
Время закрепления, не более:первоначального, мин 2—3окончательного, ч 5Устойчивость, балл, к действию:

света 7—8
воды 4—5
щелочи 4—5
кислоты - 5
лакирования 1—2

Технические показатели офсетных цветных красок серии 2513

Цвет и оттенок краски на оттиске По эталону
Красящаясила,

о 100Ё'50
Степень перетира по клину, мкм Не более 15
Высыхание на стекле при 25 °С. ч Не более 5
Время закрепления, не более:первоначального, мин 7окончательного, ч 10

Остальныепоказатели даны в табл. 2.8.

2.8. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ ОФСЕТНЫХЦВЕТНЫХ   
       

Показатели Марки цветных красок

10 22 25 26 30 34 35

Растекание, мм 27—32 32—37 29—39 25—30 37—42 35—40 31—36Прозрачность,балл 3 4 5 3 10 3 6Устойчивость,
_балл, к действию:

света 5 6 6 3 7 4 4
воды 4 3 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5
щелочи 4—5 4—5 4—5 2—3 4—5 3—4 1

кислоты 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5 1 4—5
лакирования 4—5 1 4 4 4—5 1 5

92



Универсальные офсетные краски серии 2513 включают 20 марок цветных
красок и одну триаду. Цветные: 2513—10—0ранжевая, 2513-21—алая, „2513-22—
красная и 2513-25, 2513-26—ярко-красная,2513-30—голубая; 2513-31—ярко-голубая,
2513-34—красновато-синяя,2513-35—синяя,2513—36—голубая,2513-40—светло-зеле-
ная, 2513—42—салатовая‚ 2513-43—синевато—зеленая,2513—44—зеленая,2513-50—

‚ желтая нейтральная,2513-51—лимонная, 2513-54—красновато—желтая, 2513-61—тем-
но-коричневая, 251З-71—светло-фиолетовая, 2513-72—фиолетовая; триадные: 2513-
231— пурпурная, 2513-331—голубая,2513-531—желтая,

2513-011—черн'ая.
Краски серии 2513 предназначеныдля печати книжно-журнальнойпродукции

на плоскопечатных машинах высокой печати со скоростью 2—5 тыс об/ч
на бумаге№ 1 для высокой печати и на листовых офсетных машинах со скоростью
до 7 тыс. об/ч на офсетной № 1 и № 2, а также мелованнойбумагах.

Краскине забивают растровуюформу
(54—60лин/см) при печатаниив течение2 ч

(температура—18—2°С, относительная влажность—45—60%,толщина красочного
слоя—неболее 4 мкм). Краски полностьюзакрепляютсяна офсетнойбумаге с влаж-
ностью до 7% не более чем за ч,

при толщине красочного слоя не более
2 мкм. Связующее в сочетании с пигментом обеспечивает при минимальной
подачекрасок высокую интенсивность на оттискеи стабильноеповедениеих в машине.
Оптимальнаялипкость этих красок позволяетпечатать на офсетныхбумагахс ограи
ниченной прочностью поверхностибез риска выщипывания. В состав связующего
входят твердые смолы: фенолоальдегилная; модифицированнаяканифолью и этери-
фицированная глицерином

(Е—і2), и канифольно-малеиновая
смола,

этерифицирован-
ная пентаэритритом

(М-80). Первая смола повышаетблеск и твердостькрасочной
пленКи при печати на мелованных бумагах. Более растворимаяв неполярныхраст-
ворителяхи маслах малеиновая смола М—80 надежно обеспечиваетпервоначальное
закрепление краски на оттиске.Составсвязующегодополняется растительными высы-
хающимн маслами и алкидными смолами. Это ускоряет процесс пленкообразова-
ния,

способствует смачиванию пигментов и улучшает реологические свойства
красок.

КРАСОК СЕРИИ 2513 
'

Марки цветных красок  
        

40 42 44 _50 5! 6! 71 72

32—37 35—40 35—40 25—30 32—37 30—35 28—33 32—37

4—5 5 у
5 7 5 з 4

7' 4 6—7 6—7 7 6 4 5

4—5 . 4 6 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5
5 5 4—5 4—5 4—5 4_—5 2 4—5

5 5 4—5 4—5 4—5 4—5 4_—5 1

5 2 - 4—5 4—5 3 4—5 14 2—3

  



2..9 ТЕХНИЧЕСКИЕПОКАЗАТЕЛИ ОФСЕТНЫХТРИАДНЫХ КРАСОК   
   

СЕРИИ 2513

Показатели Марки триадных красок

231 331 531

Красящая
сила,

% 10015 100і5 10015
Степень перетира по клину, мкм, не более 15 1 1

`

Растекание,мм 30—35 30—35 28—32
Высыхание на стекле при 30°С, ч, не более 6 6
Время закрепления, не более.первоначального,мин 7 7 7окончательного,ч 10 10 10Прозрачность,балл 8 10 6Устойчивость, балл, к действию:

света 5 7—8 5
воды 4 4 4—5
щелочи 1 5 4—5
кислоты 4 5 4—5
лакирования 3 5 5

Технические показатели черной офсетной краски 2513

Красящая
сила,

% Не менее 100350
Степень перетира по клину, мкм Не более 20
Высыхание на стекле при 30 °С, ч Не более 6
Время закрепления, не более:первоначального,минончательного, ч 10Устойчивость,балл, к действию:

ЕФ::о ‚1:::

—ыьдчЛЗКИРОВЭНИЯ
`

Офсетные краски серии 2514 для восьмикрасочнойсистемы смешения «Радуга»
предназначаютсядля печатания журнальнойпродукции на двух- и четырехкрасочных
листовых машинах со скоростью до 7 тыс. об/ч на офсетных бумагахкак отечествен—
ного производства, так и импортных. Краски этой сериимогут быть применены
и для одно- и многокрасочнойпечати на машинах высокой и офсетной печати.

Краски обладают оптимальной липкостью,позволяющейпечатать на офсетных
бумагахс невысокой прочностью поверхности и большой пористостью. Баланс колори-
стических характеристик триадных красокобеспечиваетточность цветовоговоспроиз-
ведения элементов изображенияв печати и высокую точность совпадения красок
при

наложении,
отсутствие градационных

искажений, точность оптических характе-
ристик оттиска, а удовлетворительноепервоначальноеи окончательное закрепление
красок— печать без отмарывания и налипания на печатный цилиндр, что снижает
расход противоотмарывающих порошков.

основу системы смешения «Радуга» положены прежде всего триадные краски
европейской

гаммы,
соответствующие ОСТ 29.37—78: голубая

2514-331, пурпурная—2514—231, желтая 2514-531; затем в систему включены три краски, соответствующие
вторичным цветам европейской гаммы: красная

2514-26, зеленая— 2514-40,
фиоле-

товая 2514-72 и еще две дополнительные краски, выбранные с учетом недостат-
ков триадного охвата в оранжевой и пурпурной областях: оранжевая 2514—10 и
красно-фиолетовая 2514—71. В систему также включены черная 2514—011 и белая
2514483 краски, всего — девять цветных и одна черная.

Основноеназначениесистемысмещения«Радуга» состоит в обеспечениипредель-
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но достижимого в полиграфии цветового охвата с использованием при составлении
смесевых красокминимальногоколичества основных цветовыхкомпонентов.Из 8 цвет-
ных красок было получено 36 равномернораспределенныхпо цветовому тону базовыхцветов, для каждого из которых был составлен семипольный тоновый ряд, образо-
ванный в результате смешения базового цвета с черной или белой краской.
При этом цветовой тон ряда остается практически постоянным. Таким образом,для
каждого из 259 образцовсистемы смешения количество смешиваемых компонентов
краски не превышаеттрех.

Набор образцов цвета системы «Радуга» позволяет издательствам выбирать
наиболее“ Эффективныйполиграфическивоспроизводимыйцвет для печатания разли-
чной продукции,а типографиямбез промежуточныхпроб составлять соответствующие
смесевые краски.

В состав связующего красок серии 2514 входят две фенолоальдегидные смолы
Е-12 и РЛ-24 в растворе минерального и растительного

масел, обеспечивающих
быстрое закрепление красок и хорошие печатные свойства.

Краски серии 2514 поставляются в готовом для употребления виде. Однако
из-за качества бумаги, условий печати и характера работы иногда возникает
необходимостькорректировки печатных свойств красок. Для снижения липкости кра-
сок и улучшения перехода с формы на бумагу рекомендуется применять пасты
108 и 10-9 (до 5% от массы краски). При повышенной вязкости можно
использоватьразбавитель 2558—00 (до 5% от массы краски). Антисиккатив в аэро-
зольной упаковке препятствуетзасыханию красок на валиках печатной машины.

2.10. ТЕХНИЧЕСКИЕПОКАЗАТЕЛИ УНИВЕРСАЛЬНЫХКРАСОК СЕРИИ-
2514 «РАДУГА»

Марка краски серии 2514
 

Показатель 
011 10 26 40 71 72 83 231 331 531 

Красящаяси- ‹

ла,
% 100Ёё° 1001“? 100ЁЁ,“ 10033,С 10031,“ 100459,0

1ООЁ5'О 1003330
100121,С

1ООЁЗ0

Степень пере-
‘

тира по кли—
ну, мкм 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Вязкость по -

_Лорею, Па-с '12—1612—1612—1612—1612—1612—1616—2012—1612—1612—16
Содержаниевлаги,

% не
болееУстойчивость,
балл, к дейст-

СЛ СЛ СЛ СП СЛ 01 Ю | | |
|!

Эдгд010101

›‹Ь

ФТФ—ий

СЛ

СЛСПСПСЛ

лакирова-
ния 1—2 3

Прозрач-ность, балл — 8
‚_ за-крепления, не

СП

СЛСЛСЛ:: :=О':о_.;;; сл сл

юдслсроц

оо-ь ‚:>|
Б оо Б Б Б Б \!

первона-
ЧЗЛЬН0Г0‚ 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

мин
оконча- 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8

’Кшьнопщ ч
'
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Черная универсальнаявысокоинтенсивнаякраска2515-03 предназначенадля вы-сокой печатина плоскопечатныхмашинахсо скоростьюдо 6 тыс. об/ч на типографскоибумаге № 1 и для печати офсетным способом на листовых машинах со ско-ростью до 7 тыс. об/ч на офсетной бумаге №9
1,

мелованной и высококаче»ственной мелованной типа «ШапельДарбле» (Франция).
Краска не забивает растровую печатнуюформу

(54—60лин/см)
при печатаниив течение 2 ч (температура — 18— 5 °С, относительнаявлажность —45—60%)

притолщине красочного слоя не более 3,5 мкм. Краска не эмульгирует при рН увлаж—няющего раствора 6—7.
ерная универсальнаякраска 2515-03 содержит композиционноесвязующеенаоснове твердых фенолоальдегидных смол 15—14 и 13—12 и циклокаучука, обе-

воска также способствуетбыстрому окончательномузакрейлению краски на оттискеи снижению липкости при печати на бумаге с пониженной прочностью поверх—ности.
.Технические показатели черной офсетной краски 2515—03

Красящая сила,
% !ОО'Ц,О

Степень перетира по клину, мкм Не более 10Вязкость по Лорею, Па-с 0—14Устойчивость,балл, к действию:
света 7—8воды 4—5щелочи 4—5кислоты

Время закрепления, не более:первоначального,мин 10ОКОНЧательного,
Ч

Офсетные краски серии 2516 для печати на листовых ротационных машинахсо скоростью до 7 тыс. об/ч на мелованных бумагах повышенной гладкостинасчитывают 12 марок цветных, две триады и одну черную краску. Цветные:2516-10—оранжевая,2516-22 и 2516-26—красные,2516-31,
2516—33и 2516-36—голубые,25|6—4О—зеленая,

2516-50 и 2516-51—желтые,
2516—61—коричневая. 2516-71 и2516-72—фиолетовые;триадные: 2516-231—пурпурная,

2516—331—1'олубая‚2516—531—желтая, 2516-222—пурпурная, 2516-322—голубая,
2516—532— желтая; 2516—011—

Основная, более теплая,
триада (2516-231, 331, 531) по колористическимсвой-ствам соответствует европейскомустандарту СЕ! 12-66 и ОСТ 29.37—78. Втораядополнительная, более холодная,

триада (2516—222,322, 522)
соответствуетстандартуФРГ ВПЧ 16508.

Краски серии 2516 предназначены для печати на одно—‚ двух— и четырехкра-'сочных листовых офсетных машинах со скоростью до 7 тыс. об/ч на мелованных(типа
хром-эрзац с покрытием) и немелованных (без покрытия)

картонах

скои фабрики Гознака. раски не эмульгируют и не тенят при рН, увлаж-няющего раствора в пределах 5,0—7‚5. Цветные краски закрепляются на мелован—нои бумаге повышенной гладкости не более чем за 10 ч,
а триадные—не более чем за 7 ч. при толщине красочного слоя 1,5—2 мкм при 18—25 °С иотносительной влажности воздуха 45—60%. :

Технические показатели цветных офсетных красок серии516 для листовых машин
Цвет и оттенок краски на оттиске По эталонуКрасящая сила, °/ 1001$ОСтепень перетира по клину, мкм Не более 10Вязкостьпо Лорею, Па-с

_ 2015Высыханиена стекле при 30 °С, ч Не менее 696



Технические Показатели черной офсетнойкраски 2516—011

Красящая сила,
%

>

10015
_ Степень перетира по клину, мкм Не более 10Растекание, мм 30—35

Высыхание на стекле при 30 оС, ч Не более 6Устойчивость, балл, к действию;
света 7

,

воды 5
щелочи 4
кислоты 5
лакирования . 3—4

Прозрачность и устойчивость к действию различных реагентов см. в табл. 211.

2.11. ПРОЗРАЧНОСТЬ И УСТОИЧИВОСТЬ ЦВЕТНЫХ ОФСЕТНЫХ КРАСОК
ИИ 2516    

            

СЕР

Показатель
›

Марки красок серии 2516

10 22 26 31 33 37 40 50 51 61 71 72

Прозрачность, балл 9 10 8 10 10 10 8 8 8 8 9 9
‹

Устойчивость, балл, к
действию: .

света 5 6 3 7 8 8 7 7 6 6 5 5
воды 5 3 4—5 5 4—5 5 4 5 4 5 4 5 4 4 5 4 5
щелочи 5 , 3 3 5 5 5 5 4—5 4—5 3 2 4—5
кислоты 5 4 4—5 5 5 5 5 3 3 3 3 3 .

лакирования 4 1 3 4—5 5 5 5 4—5
_4_

5 2 2

2.12. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ-ТРИАДНЫХ КРАСОК СЕРИИ 2516

Марки триадных красок
   Показатель

231 331 531 222 322
'

522

Красящаясила,
% 100—1_—5 100_—1:5 10015 100і5 10015 1001135

Степеньперетира по кли- 10 10 10 10 10 10ну, мкм, не болееПрозрачность, балл 8 10 7—8 9 10 7—8Растекание,мм, в пределе 32—37 27—32 28—33 35—40 30—35 28—32
Высыхание на стекле при

‘

_

      

30 °С, ч, не более 6 6 6 6 6 6Устойчивость,балл, к дей—
'

ствию:
света 5 5 5 6 7 5
воды 5 5 4—5 4 5 4—5
щелочи 2 5 4—5 3 5 4—5
кислоты 2 5 4—5 4 . 5 4—5
лакирования 2—3 5 5 ' 2 5 5

Краски универсальные офсетные для триадной печати серии 2523 (сюда
относятся 2523-011—черная, 2523-231— пурпурная, 2523-331—голубая,2523-531—желтая)

предназначеныдля триадной печати офсетным способом на листовых маши-
нах со скоростью до 7 тыс. об/ч различной иллюстрационной книжно-журналь-ной,

изобразительной и рекламной продукции.
Для красок серии 2523 характерна наибольшая степень универсальности при

использовании в офсетной и высокой печати. Краскибыстро закрепляются преимуще-
_97` 4 Зак. 57|

 



ственно избирательнымвпитыванием на немелованной бумаге с древесной массой
(например, «школьной»), обладают необходимой скоростью первоначальногозакре-

пления на соответствуюЩей
бумаге, оптимальными реологическими

свойствами,

высокойустойчивостьюк выщипываниюпри печатаниина малопрочныхвидах бумаги,

поэтому не требуют корректировки
разбавителями,мягчительными и противоот-

марывающимипастами.
Вместе с тем краски этой серии характеризуютсяповышенной

стабильностью,

устойчивостью к подсыханиюна валах печатной машины. При остановках машины

печатные свойства красок сохраняются в течение одной смены и в процессе
печатания не требуются антисиккативные средства. При необходимостикорректи-

ровки печатныхсвойств красок рекомендуются следующиевспомогательныевещества:

офсетная паста и паста 10—8
(до 4% от массы краски) для снижения липкости

красок, восковая паста 10-18 (До 5% от массы краски) ДЛЯ повышенияпрочности
пленки к истиранию, разбавитель 2558-00 (до 5% от массы-краски) для уменьше-
ния вязкости красок.

_Краски серии 2523 обладают достаточной интенсивностью и устойчивостью
к эмульгированию. Предпочтительней использование их в офсетной печати. е-

комендуется следующий порядок наложения красок: голубая —— пурпурная“жел—

тая — черная или пурпурная_— голубая ’ черная_ желтая.
Краски представляют собой однороднуюподвижную вязкотекучую

пасту, содер-

жащую
пигмент,

унифицированнОелаковое связующеена основекомпозициифенол-

формальдегиднойсмолы в минеральноммасле МП-1 и высококипящем парафиновом
растворителе, алкИДныйполимер, нафтенатно-кобальтовыйсиккатив и добавки ингиби-

т`ора
(алкилированныйфенол или бис-фенол).

Технические показатели офсетныхкрасок серии 2523

Цвет и оттенок оттиска краски По эталону
Красящая

сила, % 100130
Степень перетирапо клину, мкм Не более 10

. Вязкостьпо Лорею, Па-с В пределе 12г16
Стабильность красок во время печати Не засыхают

в течение смены

Время закрепления при печати на
«школьной»бумаге, не более:

первоначального,мин 5
окончательного,ч 1

Универсальныеофсетные высокоглянцевыекраски серии 2526 предназначены для
печати на листовых машинах со скоростью до 7 тыс. об/ч на высокогладких
мелованных бумагах.

Краски этой серии обеспечивают высокое качество печати книг и ‚журналов
с многокрасочными

иллюстрациями, многокрасочнойизобразйтельной
продукции,ху-

дожественныхоткрыток.
В ассортименткрасок серии 2526 входят 12 цветных и одна черная: цветные—

2526—10—оранжевая, 2526-26—красная, 2526-34—синяя,2526—40—зеленая,2526-50——
желтая, 2526-72—фиолетовая;

триадные—2526—231_пурпурная, 2526-331—голубая,
2526-531—желтая, 2526-222—пурпурная, 2526-322—голубая, 2526-522—желтая и

2526-011—черная.
Краски -231‚ -331 и -531 соответствуют нормам

европейской, а -222‚ -322 и —522—

немецкойтриад;
10, 26, 34, 40, 50, 72 предназначены для одноцветнойпечати.

Отличительными особенностями красок этой серии являются высокий глянец
оттисков и повышенная прочность их к истиранию. Краски обладают хорошими
раскатно—накатными

свойствами, обеспечивают высокий процент перехода с формы
на бумагу и высокую скорость закрепления.

Высококачественная печать сырое по сырому обеспечивается при следующем
порядке наложения красок: голубая _ пурпурная_ желтая _ черная. Краски не

эмульгируют при рН увлажняющегораствора в пределах
5—7,5.
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Краски выпускаются готовыми к употреблению и в большинстве случаевне требуют корректировки печатных свойств. Однако при пониженной прочностиповерхностного слоя бумаги и замедленном высыхании краски рекомендуетсяприменять следующие вспомогательныевещества: разбавительР-2 (до
3% от массыкраски)—для снижения липкости и вязкости при печатании по бумаге с понижен-ной прочностью поверхностного слоя; смесь нафтенатно-кобальтового (2 мас. части)

и нафтенатно-циркониевого(8 мас. частей) сиккативов (до 2% от массы краски) —
для увеличения скорости закрепления.

2.13. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ КРАСОК СЕРИИ 2526    Марки цветных красок Марки триадных красокПоказатель __
10 26 34 40 50

,

72 231 331 531 222 322 522   
Красящаясила,

% 100і100і10011001-10011001100і1001100
і—5 $5 $5 $5 $5 $5 15 3:5 :1:Степень перетира 10 10 10 10 10- 10 10 10 10 10 10 10

5

1001100111001+5 +5 +5
і
5

По клину, мкм ‚

Время высыхания 6 6 6 6 6 6 5 5
на стекле при 301
-+_—2

°С, ч, не менее
_Растекание, мм 27— 35— 34— 30— 25— 35— 30— 28— 28— —

‘32 40 39 35 30 _40 35 33 3.ВязкостьпоЛорею, — — — — — — — — — 15$ 151 15—+_—.с $3

_5 5 5

$3 $3
Время первона- — — — — — — — — — 10 10 10
чального закрепле—ния, мин,

не более     
            

Устойчивость,
балл, к действию: '

света 8 4 5 4 5—6 5 6 4 5 5 7—8 5 6 7 5
воды 5 5 4—5 5 4 5 4 5 5 4 5 4 5 5 4—5
Щелочи 5 5 4—5 5 4—5 4—5 2 5 4—5 1 5 4—5
кислоты 5 5 1 5 4—5 4—5 3 5 4—5 1 5 4—5
лакирования 3 4 1—2 5 5 1—2 2—3 5 4—5 9 10 7—8Прозрачность, 8 9 10 10 9— 10 9— 10 7—8 9 10 7—8

балл . 1 1

Техническиепоказателичерной офсетной краски 2526-011

Красящая сила,
%

' 100і5
Степеньперетира по клину, мкм Не более 10Растекание,мм, в пределах 34—39Устойчивость,балл, к действию:

света ‘

7
воды 5
щелочи 4
кислоты 5
лакирования . 3——4

Универсальныебыстрозакрепляющиесяглянцевые краски серии 2527 предназна-чены для печатания иллюстрационной и этикеточной продукции на мелованных
бумагах повышенной гладкости типа «Люксопринт»способом офсетной и высокой
печати на листовых машинах со скоростью до 7 тыс. об/ч.

Серия 2527 состоит из одной триады и восьми марок цветных красок.Триадные краски: 2527—231—пурпурная,2527-331—голубая, 2527-531—желтая,
2527—02—черная; цветные: 2527-10—оранжевая,

2527-25—красная
холодная,

2527-26—красная теплая, 2527-31—синяя, 2527—40—3еленая, 2527-71—коричневая,
2527—71— красно—фиолетовая,

2527—72—фиолетовая.
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К аски серии 2527 разработаны на основе новых фенолоальдегидных
смол,

масел и растворителей. Новые смолы РЛ-25Н и РЛ-24 отличаютсяот выпускае-

мых фенольных, модифицированных
канифолью,смол Е—14 и 13-12 меньшей раст-

воримостью в алифатических растворителях.Применение труднорастворимыхсмол в

красках позволило сократить время закрепления их благодаря более полному

испарениюрастворителя.
У красок этой серии хорошие печатные

свойства, обеспечивающие высоко-

качественную печать на двух- и четырехкрасочных машинах. Во время
печати,

при. оптимальных условиях краскоподачи и увлажнения, краски не эмульгируют,

имеют высокую интенсивность.Повышенная скорость закреплениякрасок на бумаге

позволяет печатать без добавления противоотмарывающих средств. Краски этой

серии стабильны во время печати и хранения, что позволяет быстро регули-

ровать раскатную систему и увлажнение. Сухая красочная пленка обладает

высоким блеском (при печати на мелованных бумагах), прочностью к истиранию
и царапанию. При четырехкрасочной печати не следует добавлять сиккатив

в первые три краски. Рекомендуется следующий порядок наложения красок:

голубая — красная—— желтая — черная,

красная— голубая — желтая — черная,

голубая —— красная—— черная ——
желтая,

красная—— голубая — черная`—— желтая.

Выпускаются краски в готовом для применения виде. В случае повышенной

вязкости нужно добавить смесь минеральногои льняногополимеризованногомасла

в соотношении 1:2 (до 4% от массы краски).

Технические показатели офсетныхкрасок серии 2527

Цвет оттиска По эталону
Красящая

сила, % 10ОЁ‘5О

Степень перетира по клину, мкм Не более 10

Вязкость по Лорею, Па-с 14—20

Прозрачность триадных
красок, балл 8—10

Пленкообразование на стекле при
30 °С, ч Не более 5

Время
закрепления,не более:

первоначального,мин 10
окончательного,ч 7

2.14. УСТОЙЧИВОСТЬОТТИСКОВ КРАСОК СЕРИИ 2527 К ДЕЙСТВИЮ
РАЗЛИЧНЫХ РЕАГЕНТОВ

Марка краски
Устойчивость, балл,‹к

действию

СВЕТЗ ВОДЫ
|

ЩСЛОЧИ
|

КИСЛОТЫ
\

лакирования

Триадные

         
2$ 4—5 4—5 4 4—5 4—5
ЗЫ 7—8 4—5 4—5 4 4—5
аш 5—6 4—5 3 4—5 4—5

Цветные
10 7—8 5 5 3—4 3

25 6 4—5 4—5 4—5 4

26 2 5 5 3 4

31 7 5 5 5 4—5
61 6 4 З З 5

71 4—5 5 4—5 4 1—2

72 4—5 4—5 4—5 4 1—2

Черная
02 | 7—5 | 4—5 | 5 \ 4—5 | 1—2



Универсальныекраски пастельныхтонов серии 2535 предназначеныдля выпол—
нения фоновых работ на мелованных и немелованных бумагах. Эти краски универ-сальны, они могут использоватьсядля печатания как офсетным, так и высокимспосо-
бами

_

Ассортимент красок этой серии представлен 5 марками: 2535-О1—зеленовато--серая, 2535-О2—голубовато-серая,
2535—З1—голубая‚2535-Зб—зеленовато-голубая2535-4О—светло—3еленая

Печатание производится на однокрасочных машинах высокой печати и двух-
красочных ротационных листовых машинах со скоростью

2,5 тыс. об/ч на
офсетных и мелованных бумагах

'раски не элмуьгируют и не тенят при рН увлажняющего раствора5,0—7‚5, закрепляются на офсетной бумаге влажностью до 7/0 не более чем
за 8 на мелованных бумагах—за 3—5 ч при 18—2°5С, относительной
влажности 45—60% и толщине красочного слоя не более 2

Краски пастельных тонов отличаются высокой светопрочностью и повышенной
прочностью красочной пленки к истиранию. Они используются для оформленияобложек журналов, суперобложек, различного рода рекламной продукции,

афиш
и т. д. Краски закрепляютсяна мелованной бумаге в течение одной смены.

,

Технические показатели универсальных красок серии 2535

Красящая
сила,

% 100і10
Вязкостьпо Лорею, Па‘с 15—_&—З

Степень перетира Не более 15
по клин мкм
Высыхание на стекле при 30+2 °С, ч Не менее 6

Прозрачность красок и стойкость их к различным реагентам в баллах
см. в табл 2.15.

2.15. ПРОЗРАЧНОСТЬИ УСТОЙЧИВОСТЬК РАЗЛИЧНЫМРЕАГЕНТАМ
КРАСОК СЕРИИ 2535   

 

Марки серии 2535Показатели, балл '

01 02 31 36 40

Прозрачность 6—7 6—7 10 10 10
Устойчивость к действию:

света 7—8 7—8 7 7—8 7
воды 5 5 5 5 5
щелочи 5 5 5 5 5
кислоты 5 5 5 5 5
лакирования 5 5 5 5 5    

Офсетные сублимирующиеся (переводные) краски серии 2553 насчитывают
4 марки: 2553-231—пурпурная, 2553-331—голубая,2553-531—желтая,

2553-011—чер—ная
Краски предназначены для получения четьгрех- и однокрасочных оттисков

на офсетной бумаге № 1 при температуре 18—25 °С и относительной влаж-
ности 45—6О%. Краски не эмульгируют и не тенят в процессе печати при
рН увлажняющегораствора 5 —7‚0.

ттиски используются для термопереводаизображенийна ткани из синтети-
ческих и искусственных волокон.

Температуратермопереводадолжнасоответствоватьприменяемомусинтетическо-
му или искусственному материалу,

чтобы сохранить его первоначальнуютекстуру(см. табл. 2.17).
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Техническиепоказателиофсетныхсублимирующихсякрасок
серии 2

Красящая
сила,

% . 10015
Вязкостьпо Лорею, Па-с 12—16
Степень перетирапо клину, мкм Не более 15

Первоначальное закрепление краски Не более 15

на бумаге, мин
Время

высыхания,ч Не менее 5

Цвет и оттенок По эталону

2.16. РЕЗУЛЬТАТДЕЙСТВИЯРЕАГЕНТОВ НА КРАСКИ СЕРИИ 2553    
 

    Стойкость‚балл‚красокмарок
Реагенты .   Свет

2

Вода
3.

Кислота
4

Шел очь
2

2.17. ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙРЕЖИМ ПРИМЕНЕНИЯ КРАСОК СЕРИИ 2553                          Тип материала Температура0перевода, С
перевода,с  

Полиэфирный 200—210 10—20

Полиамидный 200 15—20

Триацетатный 190—195 20

Полиакрилнитрильный 195 10—12

Офсетные картографические краски серии 2558 для печати на листовых маши—

нах со скоростью до 7 тыс. об/ч насчитывают 22 марки:
2558-04—черная,

2558-10—оранжевая, 2558-12 светлс-проижевяя, 2558—20, 2558—22 и 2558—26—крас--
ные, 2558-30 — голубая, 2558-34—красновато-синяя, 2558-37 — бирюзовая, 2558-38—
зеленовато-голубая, 2558-39—синяя, 2558-45—светло-зеленая, 2558-47—светло—
зеленая, 2558-43, 2558-46'и

2558-48—зеленые, 2558-50—желтая, 2558—51—светло-
желтая,2558—61—светло-коричневая‚

2558-71—фиолетовая,2558—74—красно-фиолето—
вая, 2558-82—белая.

Краски не забивают растровую форму
(54—60 лин/см) при печатании в течение

2 ч, температуре—18—25°‚ относительной
влажности—45—6000,толщине кра-

сочного слоя—не более 3 мкм; оттиски не отмарывают и не склеиваются

в стопе, содержащейдо 7 тыс. оттисков.
Картографическиекраски отличаютсяот книжно-журнальныхофсетных красок

только подбором пигментов по цвету в соответствии с условными стандарт—

ными цветами,
принятыми в картографии.

С учетом особенностей производства картографической продукции и требо-
ваний,

предъявляемых к гидрографическим,географическим,топографическим и

другим видам карт, было создано принципиально новое связующее на основе

фенолоальдегиднойсмолы
Е-14,

растворенной в льняном и минеральноммаслах.

Это связующее обладает хорошей смачивающей
способностью, обеспечивающей

высокую разрешающую способность каждого участка оттйска. Элементы карты
(рельеф, глубина морей и т. д.) воспроизводятся с помощью расгра, поэтому

необходимо точное соблюдение требуемых градаций по цвету и размера раст-

ровых элементов на протяжении всего процесса печати. Это связующее обеспе-
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чивает также повышенную прочность к механическим воздействиямотпечатанной
картографической

продукции,
способствуя тем самым улучшению ее качества

и увеличениюсроков пользования ею.
Устойчивость к действию различных реагентов см. в табл. 2.18.

Технические показатели картографических красок серии 2558

Красящая
сила,

% 100__4_5
Степень перетира по клину, мкм Не более 10
Вязкостьпо Лорею, Па—с 14—‘ 0
Высыхание на стекле при

30°С, ч Не менее 5
Время

закрепления,не более:первоначального,мин 10окончательного,ч 10

2.18. УСТОЙЧИВОСТЬ КРАСОК СЕРИИ 2558 К ДЕЙСТВИЮ РАЗЛИЧНЫХ
РБ 08 _   

     

АГЕНТ
Устойчивость, балл, к действию Прозрачность,

Индекс краски балл
света воды щелочи кислоты лакирова—

2558-01 7—8 4—5 4—5 4—5 1 —
2558—10 5—6 4—5 3 4—5 4—5 8
2558-12 4—5 4—5 3—4 4—5 4—5 8
2558—20 5—6 4—5 4—5 4—5 3—4 8
2558-22 3—4 3 4 4—5 1 10
2558-26 4—5 4—5 3 4—5 3—4 9
2558—30 6—7 4—5 4—5 4—5 4—5 9
2558—34 2—3 4—5 4—5 1—2 1 10
2558-37 6—7 4—5 ' 2—3 4—5 4—5 10
2558-38 7—8 4—5 4—5 4—5 4—5 10
2558-39 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5 10
2558—43 3—4 4—5 4—5 2—3 1—2 10
2558—45 4—5 4—5 4—5 4—5 1—2 9 ,

2558-46 4—5 4—5 4—5 4—5 1—2 9
2558—47 4—5 4—5 4—5 4—5 2—3 9
2558—48 6—7 4—5 2—3 4—5 3 9
2558-50 7—8 4—5 4—5 4—5 4—5 7
2558-51 7—8 4—5 4—5 4—5 3—4 6
25586] 7—8_ 4—5 4—5 4—5 3—4 9
2558-71 4—5 3—4 2—3 4—5 1—2 10
2558—74 4—5 3—4 2—3 4—5 1—2 9
2558-82 — _ —— — 10 

Офсетные краски серии 2913 для печати на малых офсетных машинах насчи-
тывают 10 марок: 2913—01—черная,2913-22—синевато-красная` 2913-26—ярко-крас-ная, 2913-31—голубая, 2913-34—синяя,2913-43—зеленая, 2913—50—желтая нейтраль-ная, 2913-51—зеленовато-желтая,2913-71—светло-фиолетовая,2913-72—фиоле-
товая. Краски этой серии предназначены для печатания текста и иллюст-
раций офсетным способом на офсетной бумаге № 1 и мелованной бума—
ге. Краски не эмульгируют и не приводят к тенению при ‹рН увлаж-
няющего раствора

5—7‚5,
закрепляются на офсетной бумаге

(влажностью до 7%)
не более чем за 16 ч при толщине красочного слоя на оттиске не более 2 мкм,

при температуре18—25 °С и ‚относительной влажности45—60%.
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По своему составу краски принципиальноне отличаются от офсетных серии
2513, но характеризуютсяболее высокими интенсивностью и скоростью закрепле-
ния на бумаге с образованием прочной

пленки, что достигается применением
лака на основе фенолоальдегидной смолы Е-12,

растворенной в растительном
и минеральном

маслах, и алкидного полимера
Д—4100, обеспечивающего высокую

скорость закреплениякраски на бумаге и требуемыйбаланс вода — краскапри печати
на малоформатных офсетных машинах.

Офсетные краски серии 2517 для печати репродукций на материале с нитро-
целлюлознымпокрытием предназначены для печати репродукцийпроизведенийжи-
вописи на листовых офсетных машинах со скоростью до 4 тыс. об/ч. В качестве
мате иала используется переплетный материал с нитроцеллюлозным покрытием
(ГОСТ 8705—78). В процессе печатания краски не эмульгируют и не вызывают
тенения при рН увлажняющего раствора 7. Готовые оттиски не склеиваются
в стопе, содержащей 500 оттисков, закрепляются на материале не более чем

за 24 ч. ,

Серия2517 включаетпять марок: 2517-01—чернуюнейтральную,2517-22—синева— '
то-красную,2517-31—голубую,2517-51—желтуюнейтральную и 2517-84—белую крою-
щую.

2.19. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ КРАСОК СЕРИИ 2517   Марки серии 2517
Показатель,

01 02 31 51 84

_Кра'сящая
сила,

% 100ЁЁ° 100ЁЁ°
1002г,"

100+_Ёг‚° 100Ё'50
Степень перетира по клину, мкм, 15 15 15 1 ‚ 20
не более

'

Растекание,мм 24—27 27—32 30—35 30—35 28—32
Высыхание на стекле при 3032 °С, 18 18 18 18 18
ч, не более .

Прозрачность,балл — 10 9—10 9 1—2
Устойчивость, балл, к действию:

света . 7 6 7 6—7; 4—7
в0ды 4—5 4 4—5 4—5 ' 5
щелочи 2 4—5 4—5 4—5 5
кислоты 5 4——5 4 . 4—5 4

лакирования 1 1 5 " 4—5 4     

2.4. крАски для высокои пвчми

В последние годы ассортимент красок для высокой печати значительносокра—
тился послесоздания универсальныхофсетных

красок,предназначенныхтакже и для
высокого способа печатания

раски высокой печати серии 1111 для печати на газетных рулонных маши—
нах насчитывают 12 цветных и одну черную: 1

11-01—черная, 1111-10—орант
жевая; 1111-26—красная

‚теплая, 1111-28—красная
холодная, 1111-31—голубая,

1111-35 и 1111-36—синие, 1111—40—зеленая,1111—45—зеленовато-голубая, 1111-50—
желтая теплая, 1111—51—желтая холодная, 1111-61—коричневая,1111-71—фиолето-
вая.

Краски этой серии предназначены для печати газетной продукции на ро-
тационных машинах («Вифаг», «Пламаг» и др.) со скоростью до 30 тыс.
об/ч на газетных и суперкаландрированныхбумагах.

раски этой серии 1111 достаточно
интенсивны, легко переходят на дукторныйвал,

быстро закрепляются на бумаге, не дают «пробивания» на оборотную
сторонулиста. При печатаниикраскине забивают растровуюформу

(34—40лин/см).
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2.20. АССОРТИМЕНТКРАСОК ДЛЯ ВЫСОКОЙ ПЕЧАТИ  Индекс серии Назначение серии Число
марок

1111 Краски для печати на газетных ротационных машинах 12
со скоростью до 25 тыс. об/ч

1311 * Краска черная ротационная для печати отрывных календарей 1

1312* Краскадля печати на книжно-журнальныхрулонных машинах 1

на типографскойбумаге № 2 и № 3 ‚
1З1З* Краскидля печатина книжно—журнальныхрулонных машинах 1

при печатании на типографскойбумаге №
1414* Краскидля печати на книжно—журнальныхрулонных машинах 1

с обогревом на бумаге машинногомелования
1417* Краски для печати энциклопедическихизданийна рулонных 1

машинах с обогревом
1513 Краски для печати на листовых ротационных машинах 1

без обогрева на типографской бумаге № 1

1711 Краски для печати на плоскопечатных машинах на газетной 2
бумаге

1712 Краски для печати на плоскопечатных машинах на типо- 2
графской бумаге № 2 и №

_

1713 Краски для печати на плоскопечатных машинах на типо- 1
'

графской бумаге № 1

1715 Краски для печати на плоскопечатных машинах на мелован-
ной бумаге

1725 Краски для печати на плоскопечатных машинах со скоростью 4
 до 4,5 тыс. об/ч на мелованной бумаге

* Серия включает одну черную краску.

 

При работе в нормальных условиях (температура——18—25°С, относительная
влажность ——45'—'65%

)

необходимость В ДОПОЛНИТеЛЬНЫХСМЫВКЗХформ В течение смены не возникает.
Разработана 'новая черная краска, отвечающаясовременнымтребованиям,в том

И при использовании бумаги соответствующего качества

числе И ПО прОЧНОСТИ красочной пленки на основе специального минерального
масла,

ПРОИЗВОДСТВО К0Т0рОГОПОКЭ не освоено.

Технические показатели черной газетной краски серии 1111

Красящая сила,
% 100Ёё°

Степень перетира по клину, мкм Не более 15
ВязкосТь при 25 °С по вискозиметру

3——4,

Брукфельда,Па—с
Непылимость По эталону
Время полного закрепления, мин Не более 5

технические показатели цветных газетных красок
серии 1111

10
Красящая

сила,
% 100425

Степеньперетира по клипу, мкм Не более 10
ВремЯ ОКОНЧ8Т8ЛЬНОГО закрепления По утвержденному

образцу -
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Физико-химическиепоказатели красок серии 1111 приведены в табл. 2.21.
Черйая ротационная краска 1311-05 предназначенадля печатания отрывных ка—

лендарей на машинах типа <<Пламаг» со скоростью до 3 тыс. об/ч на газетной
бумаге.

Черная краска высокой печати 1312-02 служит для печати книжно-журналь—
ной продукции на ротационных машинах высокой печати без обогревасо скоростью
до 9 тыс. об/ч на типографскихбумагах№ 2 и № 3 взаменкраски42. Краска отличается
высокой интенсивностью,

хорошей устойчивостью к истиранию,высокой скоростью
закрепления на бумаге, стабильностью на машине,

отсутствием пыления.

2.21. ФИЗИКО-ХИМИЧЕСКИЕПОКАЗАТЕЛИ ЦВЕТНЫХ ГАЗЕТНЫХ КРАСОК
СЕРИИ 1111 

ААарки цветных красоксерии 1111
ГТоказатели 

10 26 28 31 35 36 40 45 50 51 61 71 
ВязкостьпоЛорею, 7— 4—8 4—8 7— 7— 4—8 4—8 7— 7— 7— 4—8 7—Па-с, в пределах 10 10 10 10 10 10 10Прозрачность, 9 10 10 10 10 9 10 7—8 7—8 7 9 10
баллНепылимость, еди- 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4

ницы оптической
Устойчивость,балл,
к действию:                   

света 7—8 2—3 3—4 6—7 5—6 6—7 7—8 6—7 7—8 7 8 4 … 2—3
воды 4—5 4—53 44 54—5 5 4 54 54 54 54 54—5
кислоты

' 454 54 54 54 54 54 54 54—54 54 545
щелочи 4—5 2—3 4—5 4—5 1 4 5 4 5 3 4 4 5 4 5 3—4 3—4

Новая черная краска 1313—03предназначена для печати на ротационных машинах
высокой печати (НРК-2, НРК—3, «Виктория», <<Пламаг>>)со скоростью до 9 тыс. об/ч
на типографских мелованных бумагах ‚№ 1 и №9 2. Эта краска имеет ряд пре-
имуществ по сравнению с выпускающимися красками 1313-02 и 42. Более
высокая степень диспергирования краски 1313—03 и специальныйподбор связующих
способствуют лучшему переходу ее с формы на бумагу, т. е. повышению интен-
сивности. Кроме

того,
применениеновой технологии изготовления краски 1313—03 обес—

печивает стабильность между партиями. Более высокая скорость закрепления крас—
ки позволяет исключить отмарывание. В нормальных условиях

печати, т. е.
тогда,

когда толщина красочногослоя не превышает 2
мкм,

«пробивания» не наблюдается.
Черная краска 1414—01 используется для печати книжно—журнальной продукции

на журнальных ротациях высокой печати, оборудованныхгазопламенным сушиль-
ным устройством, со скоростью до 12 тыс. об/ч на типографской бумаге №1
и бумагах машинного мелования.

Черная краска 1417—01 предназначена для печати энциклопедическихизданий
на ротационных рулонных машинах высокой печати типа «Книга—84» с сушиль-
ными устройствами и скоростью до 12 тыс. об/ч на тонкой типографской бумаге
массой 50 г/м2 (ТУ 81—01—479—79)

при температуре 18—25°С и относительной
влажности воздуха — 45—65%.

К оме того, краска 1417—01 может использоваться и для печати журналь—
ной продукции на офсетных рулонных машинах типа «Рондосет-Петит» без су—
шильных устройств со скоростью до 12 тыс. об/ч на газетных бумагах фин-
ского производства и отечественных массой 50—55 г/м2. Оптическая плотность
оттиска с толщиной красочного слоя 2 мкм должна быть не ниже 1,3 (по денсито—
метру «Макбет» .

еология краски 1417—01 ‚обеспечивает хорошую пропечатку
текста, включая

шрифт с мелким очком. Быстрое закрепление краски на оттиске исключает отмары-
вание на печатном цилиндре второй секции и загрязнение на переходных штангах.
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Краска обладает повышенной стабильностью в печатной машине,
сохраняя

свои свойства в течение 12 ч. Высокая интенсивность краски позволяет снизить
расход ее при печати.

Краски не забивают'растровуюформу
(34—44 лин/см) при печатании в течение

2 ч толщинойкрасочного слоя не более 2 мкм.
Краски для печати на книжно-журнальныхрулонных машинах выпускаются

в готовом к употреблению виде.

2.22. ТЕХНИЧЕСКИЕПОКАЗАТЕЛИ ЧЕРНЫХ КРАСОК ДЛЯ КНИЖНО-
ЖУРНАЛЬНЫХ РУЛОННЫХ МАШИН   Марки красок

Показатели
1311—05 1312-02 1313-03 1414-01 1417-01

Красящая
сила,

% ЮОЁЁО 100Ё'5О 100Ёё° 100330 100250
Степень перетира по клину, мкм, 30 20 10 20 0
не болееРастекание, мм 43—49 40—45 40—44 36—42 —
Вязкостьпо Лорею, Па-с — — — — 6—8,5
Устойчивость, балл, к действию:

`

света 7 7—8 7—8 7 7
воды 5 4—5 4—5 5 —
кислоты 5 — 4—5 5 —
щелочи '5 2 4—5 4

лакирования 5 — 2—3 4 —

Время
закрепления, не более:

первоначального, мин — 10 10 — 5окончательного,ч — 8 10 — 3
Высыхание на стекле, ч, не менее — — — — 15     

Краска синяя 1537—30 для нанесения самокопирующего слоя используется
при изготовлении особого рода бланочной продукции, позволяющей получать
копии различных документов без применения копировальной бумаги. Краска
1537-30наноситсяна писчую

(ГОСТ 18510—73)и оберточную
(ГОСТ 8273—75)

бума-
гу массой 50—70 г/м2 с помощью ротационных машин высокой и офсетной
печати со скоростью 20—60 об/мин. Светостойкость краски—6—7

баллов, водо-
стойкость—4—5баллов. Краска обеспечивает передачуизображенияв 4 экземплярах.

Краски для печати на плоскопечатныхмашинах выпускаются в пяти разных
сериях в зависимости от вида бумаги и характера печатной продукции:
1711-01—черная,1711-41—оливковая‚1712-01—черная,1712-01—чернаяс краснова—
тым оттенком, 1713-01—черная, 1715—01—черная с красноватым

оттенком, 1715-
81—белая прозрачная, 1715-82—6елая,1715-83—белаяполупрозрачная, 1715—84—
белая кроющая;три адн ые: 1715-231—пурпурная,1715-331—голубая,1715—531—
желтая, 1725-011—черная,1725-231—пурпурная, 1725-331—голубая,1725-531—жел-
тая.

Серия 1711 представлена черной 1711—01 и оливковой 1711-41 красками.
Черная предназначенадля печатания текста и иллюстраций

(штриховых и тоновых)

на газетной бумаге (ГОСТ 6554—74) и типографской № 2 и № 3 (ГОСТ
9095—73). Краска не забивает растровую форму

(24—34лин/см) при толщине кра-
сочного слоя не более 4 мкм и печатании в течение2 ч (температура18—25 0С и отно—

сительная влажность 60—70%). Эта краска представляетсобой дисперсию техни-
ческого углерода с подцветкой олеатом индулина в связующем на основе раствора
битума в минеральном масле.

Оливковая краска 1711-41 предназначена для печати мишеней способом
высокой печати на газетной бумаге на плоскопечатныхмашинах со скоростью
1200 об/ч. При необходимости краску разбавляют индустриальныммаслом И-40 ,

вводя его небольшими порциями
(не более 3% от массы краски).
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Серия 1712 состоит из двух черных красок, Одна из которых — 171201

предназначенадля печатания текста,
другая — 1712-02—текста и иллюстраций (штри—

ховых и тоновых ДО 48 лин/см) на типографской бумаге № 2 и 03 при толщине
красочного слоя не более 4 мкм. Краски серии 1712 разработеаны специально
для рядовых

работ, отличаются низкой стоимостьюи надежными эксплуатационными
характеристиками.

Краска 1712-01 закрепляется на бумаге только избирательным впитыванием
и представляет собой дисперсию технического углерода подцвеченную олеатом
индулина, в битумном лаке. Связующее краски 1712-02—талловый алкид, благодаря
ему закрепление краски происходит как за счет избирательного

впитывания,так и
пленкообразования.

Серия 1713 представленаодной краской 1713- 01,
предназначеннойдля печатания

книжно-журнальной продукции, в том числе штриховых и тоновых (48 лин/см)

иллюстраций при толщинекрасочного слоя не более 2 мкм

2.23. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ КРАСОК СЕРИЙ 1711, 1712, 1713   
 

Марки красок
Показатели

1711—01 _1711-41 1712-01 1712-02 1713—01

Красящая
сила,

%
100153,О — 100іё° 100іё° 1007350

Степень перетира по клину, мкм, 25 40 25 20 20
не болееРастекание, мм 28—31 25—32 28—32 25—30 27—32
Высыхание на стекле при 30 °С, ч* — — — — 5—

730Время закрепления на бумаге, ч, не 3 12 12
болееПрозрачность,балл — 10 — ' — —
Устойчивость, балл, к действию:

света 7—8 2—3 6—7 6—7 6—7
воды ' 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5
щелочи 4—5 4 3—4 3—4 4—5
кислоты ‘ 4—5 4—5 3—4 3—4 5
лакирования — — — —— 2—3

Содержание эмульсионной
воды,

% 12—18 —— — — —    
* При толщине слоя не более 2 мкм.

Серия 1715 предназначена для высокой печати иллюстрированной продукции
на плоскопечатных машинах со скоростью печати до 2 тыс. об/ч на типографской
№ 1 и меЛованнойбумагах и включает 8 следующих красок.

Белая краска1715-81 (на основе геля КМЦ), представляющая собой однородную
пластично-вязкую пасту без расслоений и механических примесей, предназначена
для разбеливания офсетных и красок высокой печати (за исключением краски
2513-35. .

Печатные тертые кроющие белила 1715-82 (на основе цинковых белил) и
1715-84 (на основетитановыхбелил) предназначены для разбеливания или изготовле—
ния составных цветных фоновых красок, используемыхдля печатания на типографской
бумаге способом высокой печати. Белила могут использоваться и для печатания
по окрашенным поверхностям на плоскопечатных машинахвысокой печати со ско-
ростью 2—5 тыс. обч

Печатные полупрозрачныебелила 1715-83 (на основе белил 825) предназначены
для осветления офсетных и красок высокой печати,

используемых для печати на
типографскихи мелованных бумагах.

печати иллюстрационных многокрасочныхизображений на плоскопечат—
ных машинах со скоростью до 2 тыс. об/ч применяются триадные краски серии1715,

которые по колористическим свойствам приближаются к европейскому стан-
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дарту СЕ1 12-66. Эти краски имеют повышенныйблеск на оттиске,
чистоту и яркостьцвета, прочную красочную

пленку, высокую скорость закрепления
(первоначальное

закрепление 10—15мин, окончательное—5—7ч), что обеспечиваетточноевоспроизве-
дение оригиналов. Серия 1715 нашла широкое применение при воспроизведении
репродукций живописных музейных работ.

Ассортимент красок серии 1715 в последние годы значительно сокращен:
из 42, входивших в ее состав красок, осталось всего 8. Сокращаемые краски
заменяются универсальными красками серии 2513.

2.24. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ КРАСОК СЕРИИ 1715

Марки красок  Показатели
01 81 82 83 84 231 331 531

Красящая
сила, % 100Ё'50 — — —. — 10015` 10015 10015

Степень перетира по кли- 20 15 30 15 15 15 15 15
ну, мкм, не болееРастекание, мм 30—35 40— 25— 40— 25— 27—32 30—34 27—32

45 30 45 30
`

Вязкостьпо Лорею, Па-с 2211 22112211221122112211 2211 2211
Высыхание на стекле при
30 °С, ч: _

не менее 5 7 — — — — — —

не более — — 24 24 24 24 24 24
Прозрачность,балл Непро— 10 Не— 10 Не- 5 4 4—5

зрачна про- про-
зрач- зрач—
на на

Устойчивость,балл,к дей-
ствию:

света 7 8 8 1—2 8 5 7—8 5

воды 5 8 8 8 5 5 4—5
щелочи 4 4 4 2—3 4 1 5 4—5
кислоты 5 5 5 5 5 3 5 4—5

лакирования 3—4 2 4 4 4 2 3 5 5

Содержание
влаги, %, 4 4 4 4 4 — — —

не более                 
'Триадные краски серии 1725: пурпурная—231, голубая—331, желтая—531

и черная—011предназначеныдля способавысокойпечати со скоростьюдо 4 тыс. об/ч
на плоскопечатных(типа «Кондор») машинах на мелованных бумагах. Краски за-

крепляются на мелованной бумаге менее чем за 7 ч при толщине красочного
слоя 2 мкм, температуре 18—25 °С и относительной.влажности 45—60%. Блеск

оттиска с толщиной красочного слоя 2 мкм не ниже 30% (на бпескомере

фирмы
«Гарднер»). ;Краски не забивают растровуюсетку

(54 лин/см) при печати
не менее 2 ч и 'не отмарывают в стопе из 100 оттисков как в одно-, так

в четырехцветном наложении с минимальной подачей противоотмарочного‚
порошка при толщине красочного слоя каждои краски не более 1 “мкм. Краски
серии 1725 по колористическим своиствам приближаются к европеискому стан-

дарту СЕ1 12-66, их можно использовать не только для печати на” высокоглад-
ких и прочных мелованных бумагах, но и на бумаге с пониженнои прочностью

поверхностногослоя.
Рецептурыкрасок отличаются специальноразработанным

связующим, благодаря

которому легко раскатываются и накатываются на форму, хорошо переходят
на бумагу и быстро закрепляются на ней, красочная пленка отличается блеском

и высокой прочностью к истиранию.
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Технические показатели триадных красок
серии 1725

Красящаясила,
% 1001—5

Степень перетира по клину, мкм Не более 10
Высыхание на стекле при 30 °С, ч Не менее 6

2..25 РАСТЕКАНИЕ, ПРОЗРАЧНОСТЬ И УСТОЙЧИВОСТЬ КРАСОК СЕРИИ
725 К ДЕЙСТВИЮ РАЗЛИЧНЫХ РЕАГЕНТОВ   

 

Марки красок серии 1725
Показатели '

011 231 331 531

Растекание,мм 32—37 32—37 32—37 30—35Прозрачность,балл — 5 5 4—5Устойчивость, балл, к действию:
света 7 5 7 5
воды 5 5 5 5
щелочи 5 2 5 5
кислоты 3 4 5 5
лакирования 3—4 3—4 5 5   

2.5. КРАСКИ ДЛЯ ГЛУБОКОЙ ПЕЧАТИ

Закрепление красок глубокой печати на оттиске происходит за счет впитывания
связующего и испарения растворителя из красочной пленки. Основа связующего—
смола должна образовывать твердую аморфную бесцветную или слабоокрашенную
прозрачную пленку. Смола обеспечивает необходимую вязкость лака, а также доста-
точно быструю отдачурастворителя из красочнойпленки под воздействием тепла, от-
сутствие занахаи светостойкость пленки. Кроме

того, смола прИДаетпленке надежную
адгезию к бумаге, устойчивостьк воздействию тепла и к истиранию

Для получения связующих красок глубокой печати используются твердые
искусственные смолы на основе канифол

и, а также синтетические фенолоальдегидные
Канифоль, обработанная окислами цинка и кальция, дает смолу с высокой

температурой
плавления,

хорошей растворимостью,а также низкой стоимостью.
Однакокраски на ее основеобладают способностью проникатьв глубьбумаги, что пре—
пятствует образованиювысокопрочнойпленки

Для улучшения свойств красок глубокой печати в их состав вводят различные
добавки.Так,

для повыШения прочности красочной пленки к истиранию добавляют
полиэтиленовый воск и циклокаучук, для

ускорения
высыхания и увеличения

адгезии к поверхности бумаги — хлоркаучук
Широкое применение для производства красок глубокой печати получили

модифицированные фенолоальдегидные смолы. Как и резинаты, они имеют высокую
точку плавления, обладают достаточнойтвердостью, относительной бесцветноетью,
светостойкостью и прочностью красочной пленки. ФенолоальдеГИДныесмолы отли—
чаются более высокой скоростью отдачи растворителя из красочной

пленки,
так как обладаютнесколько меньшей растворимостью по сравнению со смешанными
резинатами. Благодаря этому фенолоальдегИДныесмолы лучше защищаютпигмент
от флоккуляции.

Выбор растворителяопределяется в основНомего растворяющейспособностью,
скоростью и полнотой испарения из красочной пленки, а также наименьшей
токсичностью в соответствии с действующими санитарными нормами. В красках
глубокойпечати в качестве растворителяприменяется толуол. Существенноезначение
для качества красок имеет стабильность пигментных суспензий. Как известно,
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часть смолы в краске всегда находится в виде раствора, а часть адсорби-
руется на поверхности пигмента. Соотношение между обеими частями завиСит
от ряда факторов—дисперсностии концентрации пигмента и смолы в краске,

активностирастворителя.При разбавлении краски часть смолы,
адсорбированнойпигментами,начинает переходитьв раствор. Пока пигмент достаточнозащищен смо—

лой,
краска сохраняет нормальноыерабочие свойства. При чрезмерномразбавлении

краски может наступить такои момент, когда частицы пигмента оказываются
недостаточно

защищенными, и тогда наступает флоккуляция— агрегация гГигмента
и осаждение его из суспензии. Это проявляется в резком падении интенсив-
ности и блеска краски, в увеличении ее абразивности. Флоккуляция характерна
для красок на основе толуола. который имеет повышенную растворяющую
способность и большуючасть смолы удерживает в растворе.

Одной пока трудно решаемой проблемой глубокой печати является создание
печатных красок нового типа, исключающихприменение токсичных и огнеопасных
растворителей.Попытказаменитьтолуол менее тбксичнымбензиномпока не дала поло-
жительных результатов, качество оттисков значительно ухудшается. В последние
годы усиленно ведется разработка водоразбавляемых красок глубокой

печати,

но их качество невысокое,
и такие краски применяютсяпока лишь для запечатыва-

ния некоторых видов упаковки и текстурной бумаги.
Краски для глубокой

печати, насчитывающие 25 марок, объединены в две

серии — 3314 и 3315. \

'
'

Краски серии 3314 используются для печатания книжно-журнально'йпродукции
на рулонных машинах со скоростью до 25 тыс. об/ч с применением как неме-
лованной,так и мелованной бумаги, в том числе и импортной, массой 60—120 г/м2
при температуре 18—25 °С и относительной влажности 45—60%.

В красках серии 3314 в качестве основного пленкообразователя используется
резинат, а в серии 3315—фенолоаЛЬДегидная смола. Для повышения прочности
красочной пленки к истиранию, стабильности и т. д. в состав красок вводят
такие добавки, как полиэтиленовый воск, этилцеллюлоза.

›

Краски выпускаются в концентрированном
виде,

поэтому перед применением
их необходимо разбавить при перемешивании толуолом

(ГОСТ 14710—78 или
ГОСТ 9880—76) перед печатью на листовых машинах до рабочей вязкости
15—18и 12—15с по вискозиметру ВЗ-4 и профильтроватьчерез сетку № 2009 (ГОСТ
3584—73). Следует иметь в виду, что при

нарушении,соотношения 3,5:

(краска—толуол) в сторону увеличения растворителя возможнафлоккуляцияпигмен—

та. ля смывки красок с формных цилиндров применяют толуол или уайт-
спирит

(ГОСТ 3134—78).

При печатанииряда изданий возникаетнеобходимостьв получениине блестящих,

а бархатистых или матовых оттисков. Для этих целей выпускаются краски
3314—04—бархатная и

3314-05—матовая,но они должны использоватьсятолькодля пе-

чати вклеек. Применение их для печати обложек книг и журналов недопус-
тимо, так как при пользовании этой продукцией в дальнейшем на оттисках
появляется блеск.

В серию красок входит также толуольно-резинатный лак 33140-00, служащий
для корректировки вязкости красок.

ассортимент красок серии 3314 входят 14 черных и цветных красок, Одна

триада и толуольно—резиновыйлак и ослабитель. Черные и цветные:
3314-01—чернаянейтральная,3314-02—черная

зеленоватая, 3314-03—чернаясинева-
тая, 3314-04—чернаябархатная, 3314—05—черная

матовая, 3314-10—0ранжевая,

33'14—26—красная
теплая, 3314-27—красная, 3314-35—синяя, 3314-40—3еленая,

3314-43—зеленаятеплая, 3314-54—желтая, 3314—61—коричневая;3314-72—фиолето-
вая, 3314—80—нейтральный ослабитель: триадные: 3314—231—пурпурная,3314-
331—голубая, 3314—531—желтая,3314—00—лактолуольно-резинатный.

Краски серии 3315 предназначены для односто оннего печатания на высоко-
гладкой мелованной бумаге массой 180—240 г/м типа «Люксоарт»

(Финлян-
дия) и массой 80—100 г/м2 типа «Шанель» (Франция) на листовых машинах

глубокой печати со скоростью до 4000 об/ч при температуре 18—25 °С

и относительнойвлажности55—65%.Краскикомплектуютсяс нейтральным ослабите—

лем 3315—80из аэросилаА-175.
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Ассортименткрасок серии 3315 для печати на листовых машинах включает 6марок, в том числе две черные, триадные и одну красную: 3315-01—
черная

интенсивная,
3315-04—чернаякрасноватая,3315—26—красная;тр и адн ые:3315-231—пурпурная,3315-331—толубая,3315-531—желтая.

Технические показатели красок серий 3314 и 3315

Цвет и оттенок оттиска
Степеньперетира по клину, мкм
Фильтрация (сетка № 60911,

лин/см),
Вязкость по воронкеВЗ-2,5, в пределе,с

По эталону
Не более 10

40 Не более 0,015

38—44

2.26. ПРОЧНОСТНЫЕСВОЙСТВА ЦВЕТНЫХ КРАСОК СЕРИИ 3314   
         

Марка краски
Показатели. балл

10 26 35 40 61 72 231 331 531

Светопрочность 5—6 2—3 1—2 6—7 2—3 2—3 4—5 6—7 5—6
Прочность к лакированию 3—4 2—3 — 4—5 3—4 1 3—4 4—5 4—5

2. 27. ПРОЗРАЧНОСТЬ И ПРОЧ НОСТНЫЕ СВОЙСТВА
ТРИАДНЫХКРАСОК СЕРИИ 3315   

    

Марка краскиПоказатели,
балл

231 331 531 26

Прозрачность 1—2 2—3. 2—3 —
Светопрочность 4—5 6—7 5—6 2—3
Прочность к лакированию 3—4 4—5 4—5 2—3

Ротограверные краски глубокой печати представляют собой раствор красителя
соответствующего цвета в спиртово—идитольномлаке. Выпускаютсятри марки сле-
дующих цветов: оранжевого, голубого и зеленого (см. табл. 2. 8

Краски применяются при изготовлении миллиметровой бумаги на машинах
глубокой печати со скоростью до 80 м/мин на бумаге по ГОСТ 9168—70 при
температуре 18—25 °С и относительной влажности 55—69%. Краски выпускаются
в готовом к употреблению

ВИДе, однако в случае необходимостиперед печатью
они могут разбавляться изопропиловым спиртом Этот же спирт применяют и для
смывки красок с печатных форм.

2.28. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ РОТОГРАВЕРНЫХКРАСОК   
 

 

 

Марка краскиПоказатели
оранжевая голубая зеленая

Вязкость по ВЗ—4, с 18—24 18—24 18—24Фильтрация,% (сетка № 60911, 40 лин/см), 0,01 0,01 0,01
не болееУстойчивость, балл, к действию:

света 3—4 2—3 1

воды 4—5 4—5 4—5
щелочи 3—4 3—4 3—4
кислоты 4—5 3—4 4—5

Цвет По эталону‘
Оксид Отсутствует



2.6. КРАСКИ ДЛЯ ФЛЕКСОГРАФСКОЙПЕЧАТИ

Флексографскиекраски* можно разделить на две группы: лаковые на основе
пигментов

и, водные на основе красителей. Однако эта классификациявесьма услов-
на. так как многие краски на основекрасителей могут содержать пигменты и наобо-
рот.

По ти пу растворителя флексографскиекраски делятся на три группы:спиртовые, водные и водно--спиртовые; в зависимости от
пленкообразователя—на

полиамидные, акриловые, нитроцеллюлозные и р
По назначению флексографские краски подразделяются на краски для печати

на: бумаге и картоне, целлофане, полиэтилене,алюминиевой фольге, а также уни-
версальные и металлсодержащие.

Для печати этикеточной и упаковочной продукции из бумаги и картона
используют в основном водно-спиртовые краски из основных красителей. Качество
этих красок весьма невысокое,

`так как они не образуют пленки на поверхностибумаги, а закрепляются за счет адсорбции на ее волокнах,
окрашивая их при

этом
Лаковые краски на основных красителях и пигментах обеспечивают более

высокое качество печати за счет пленкообразования на поверхности подложки.
Флексографская печать на невпитывающих подложках имеет

ряд специфических
особенностей, связанных с механизмом закрепления (высыха-

ния) красок. Образование пленки происходит не в результате химического
процесса_ окисления,а благодаряфизическому процессу— испарению.

Скоростьвысыхания флексографскихкрасок зависит от типа смолы и раствори-теля,
применяемых при их изготовлении. Регулирование скорости высыхания дости-

гается использованием растворителей с различной скоростью испарения и выбором
соответствующих смол с определенной растворимостью. На скорость высыхания
красок влияют содержащиеся в них смолы. В процессе сушки некоторые смолы
не препятствуютсвободному испарению растворителя из красочной

пленки,
другие

задерживают часть растворителя в плейке
ри выборе растворителя для обеспечения требуемой скорости сушки краски

принимают в расчет характер запечатываемогоматериала, тип печатной машины
и конструкцию ее сушильного устройства, скорость

печати, последовательность
наложения красок. Краски, наносимые первыми, должны содержать наиболее
быстро сохнущие растворители, так как при наложении красок процесс высыхания
пленки замедляется. Скорость сушки промежуточных красок должна быть отрегули-
рована таким образом, чтобы она постоянно уменьшалась от первого красочного
слоя к последнему.Применяемые растворителидолжныбыть нетоксичными,

нейтраль-
ными к резиновым клише и красочным

валикам, не иметь остаточного запаха
при испарении из красочной пленки.

и производстве и применении флексографских красок используют следующие
типы растворителей:

1) спиртовые
(этиловый, изопропиловый, нормальный пропи—

ловый спирты), 2)
эфиры

(этилацетат, бутилацетат,изопропилацетат)3) гликолевые
эфиры (целлозольв, метилцеллозольв), 4)

алифатические углеводороды
(уайт-

спирит, гептан низкокипящиенефтяные
дистилляты),5)

ароматическиеуглеводороды(толуол, ксилол), 6) кетоны (ацетон, метилэтилкетон), 7) нитропарафины
(2- нитро-

пропан
Адгезия флексографскихкрасок к запечатываемой поверхности зависит глав-

добавки, например, шеллак,
малеиновые

смолы,
производственные целлюлозы

и т. д. Часто комбинация этих добавокувеличивает адгезию больше, чем отдельные
материалы.

Многихне
смолы не обладают достаточной эластичностью и адгезией к

некотторым повер
отсям,

поэтому для улучшения этих свойств добавляют
пластификаторы (дибутилфталат,диоктилфталати др…) При этом надо учитывать,

* Ассортиментфлексографских красокрассматриваетсяв главе 2.9. Флексографс-
кие краски для печатания на упаковочных материалах.
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что значительное введение в состав краски пластификатораснижает температуру
плавления входящей в состав краски смОлы. А это может вызвать снижение
теплостойкости отпечатка и будет приводить к склеиванию материала в рулоне.
Для повышения стойкости красок к истиранию в них вводят низкомолекуляр-
ный полиэтиленовыйвоск.

Печать на алюминиевойфольге, применяемойв качестве упаковочного
материала,

нашла довольноширокоераспространение. Для обеспечения большейгибкостии повы—

шения механическойпрочности тонкие сорта фольги ламинируются наклеиванием
на буМагу. Такая фольга называетсякашированной.

Лакирование улучшает печатные свойства фольги, повышает ее механическую
прочностьи устойчивостьк химикатам,а также создает основу для хорошего закреп—
ления краски.

Самымраспространеннымтипом флексографскихкрасокдля печатания на фольге
являются краски на основе нитроцеллюлозы.Это объясняется прозрачностью
и бесцветностью растворов

нитроцеллюлозы,быстрым высыханиемпленки при обычной
температуре, высокими прочностью и блеском,

устойчивостью к истиранию, полным
отсутствиемслипания пленки.

Из-за большой химической инертности
гладкой, неадсорбирующейповерхности

полиэтилена печатные краски на нем закрепляются очень плохо. Поэтому перед
печатьюполиэтиленактивируют в электрическомсиловомполе или путем воздействия
открытого пламени.

Краски для печати на полиэтиленесодержат в качестве пленкообразующего
смолы с функциональными

группами, аналогичными тем,
которые образуются

при обработке полиэтиленовой пленки. Для печати на активированном полиэтиленев
'ОСНОВНОМ применяют краски на основе ПОЛИЭМИДНЫХ

СМОЛ,
которые обеспечивают

высокую скорость печати при пониженных температурах сушки. Основным недо—

статком полиамидных красок является невысокая стойкость красочной пленки к
истиранию. Этот недостаток устраняется введением в состав красок'эфиров кани-
фоли или некоторых восков. В качестве пленкообразующихприменяются также
нитраты целлюлозы в сочетании с природными и синтетическими смолами:
шеллаком,

фенолоальдегИДными‚
акриловыми, метакриловыми, мочевино- и меламино-

формальдегидными,канифольно-малеиновыми. Для придания оттиску эластичности
в краски вводят пластификаторы.

Печатание металлсодержащимикрасками значительноувеличиваетизобразитель-
ные возможности флексографии, улучшает декоративный вид этикеток и упаковок.
Для изготовленияметаллсодержащихкрасок Используютбронзовые и алюминиевые
пудры и порошки с частицами чешуйчатой формы. Важное свойство металли-
ческих порошков — их способность к «листованию»,

т_ е. всплываниюс образованиемпокрытия,подобного рыбьей
чешуе, с высокой отражательннойспособностью. Листую-

щиеся чешуйчатые) виды при смешении с растворителями образуют сверху
металлическую

поверхность,нелистующиеся_ серую суспензию. Алюминий и медь ——

реакционноспособные
металлы, взаимодействующиекак с кислотами,так и со щелоча—

ми. По'этому связующее должно быть нейтральным
и, главное,

удерживать во
взвешенномсостоянии металлическиечешуйки.

Для металлсодержащих красок рекомендуются смолы с очень низкой кис-
лотностью или щелочностью, так как основные или кислотныесвязующие образуют
химическиесоединения, изменяющие оттенок красок. Полиамидные смолы в наиболь-
шей степени соответствуют требованиям, предъявляемым к таким связующим.
Кроме

полиамидных,
применяются кумароно-инденовые

смолы,
нитроцеллюлозный

лак. Этилцеллюлоза,ацетобутират
целлюлозы, виниловые и акриловые смолы

используются для изготовления металлсодержащих
красок, которым необходимо

придать специальные свойства: адгезию к некоторым
подложкам,повышенную про—

чность к истиранию при нагревании,стойкость к растворителями др.
Разрешающая способность у металлсодержащих красок

ниже, чем у
обычных,

так как размеры металлических чешуек значительно больше размера органи—
ческих и неорганических

пигментов, из-за чего иногда происходит забивание
форм, особенно при печатании растровых изображений.

Флексографскаяпечать на иеллофане как наиболее экономически эффективная
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широко используется для упаковки товаров народного потребления. Для печати
на целлофане используются как пигментированные краски, так и краски на основе
красителей. Лаковые краски на основе красителей не обладают достаточнойадгезией, дают малонасыщенные,

чрезмерно прозрачные отпечатки. Пигменти-
рованные краски лишены этих недостатков,ими можно запечатыватькак лакирован-ный, так и нелакированныйцеллофан.

При изготовлении таких красок в качествесвязующихиспользуютлаки на основе
нитроцеллюлозы или полиамидных смол. По прочности закрепления и стабильности
нитроцеллюлозныекраскипревосходят краски на основеполиамидныхсмол. Особенно
хорошими качествами обладают краски на основе нитроцеллюлозы в сочетании
с меламиноформальдегидными смолами. Они быстро закрепляются на целлофане,
обеспечивают получение на оттиске прочной к истиранию

пленки, обладают доста-
точной светопрочностью и влагостойкостью, стойкостью к химическим реагентам,
яркостью, стабильностьюво времени. Кроме

того,
меламиноформальдегидная смола

исключает необХодимостьвведения в краски дорогостоящих поверхностно-актив-
ных веществ.

В качестве растворителей нитроцеллюлозы можно использовать кетоны, сложные
эфиры и эфироспирты. Так как ацетон разрушает резиновую печатную форму
и резиновыевалики красочнои системы машины,

а метилацетат и метанолтоксичны,
для приготовлениянитроцеллюлозноголака наилучшим растворителемявляется бу-
тилацетат.Для увеличения скорости высыхания краски нитроцеллюлозныйлак целе—
сообразно готовить на смеси с этилацетатом. '

2.7. КРАСКИ ДЛЯ ТРАФАРЕТНОЙ ПЕЧАТИ

Трафаретные краски* классифицируютпо п р и н ц и п у 3 а к р е пл е н и я к р а -
сочной пленки и по назначению

Различают краски, сохнущие в результате:1) окислительной полимеризациисвязующего(к ним относятся краски на основе
связующихиз полимеризованных и частично модифицированных растительных

масел,

краски на основе алкидныхсмол и др.);
2)

испарения растворителя,например уайт—спирита, тетралина,этилцеллозольва,
этилгликольацетатаи т. п. (к ним относятся краски на основе эфиров

целлюлозы,
циклокаучука,полихлорвиниловых

смол,
канифольных и фенолформальдегидных

смол,

акриловых смол и тЗ) комбинированногопроцесса: окислительной полимеризации связующего и
испарения растворителя

(к ним относятся краски, содержащие в своем составе
смолы и масла, склонные к окислительнойполимеризации,и растворители);

' 4) закрепления под действием других факторов._
0 наз н а чению трафаретные краски классифицируютсяна краски для:

бумаги и картона,переплетныхматериалов, листовых полимерных материалов, изделий
из полимеров, запечатки металлических поверхностей, запечатки керамических
изделий и изделий из дерева, декалькомании, печатных плат радиосхем,
запечатки ткани и др.

В зависимости от типа печатного оборудования трафаретные краски
делятся на две группы: 1) краски для печати на ручных станках и устрой-
ствах; 2) краски для печати на автоматических и полуавтоматических станках
и машинах.

Кроме приведенных
выше,

учитываются и другие признаки трафаретныхкрасок,
например скорость закрепления,толщина красочной пленки на оттиске,

оптическиесвойства, тип применяемого растворителя и т. д.
Краски для трафаретной печати отличаются от всех других красок

тем,

что они не раскатываются на раскатных системах печатных машин, в связи с чем
они должны быть низковязкими и малолипкими. Краска должна быть короткой,
а не вытягиваться в «нити» при отделении, оттиска от формы, иначе падение

* Ассортимент трафаретных красок рассматривается в главе 2.11. Трафаретные
краски разного назначения. *
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оборванных нитей на оттиск нарушает четкость изображения. Для достижения
четких контуров изображениякраски долЖны обладать управляемым растеканием.
Эти требования обеспечиваются благодаря правильно подобранной тиксотропнойструктуре, превращение которой в состояние золь—гель происходит в желаемом
направлении под действием сил разрезания трафаретного способа печати. Жела—тельно, чтобы краска имела небольшую текучесть только в период сушки оттиска,

когда из отдельных точек образуется сплошная поверхность.
ругим важным качеством трафаретных красок является их пластичность,

т. е. под воздействием ракеля краска должна легко. и полностью проходить
через трафаретную форму.

Очевидно, это свойство может изменяться в зависимости
от размера ячеек трафаретной формы, от характера изображения, а также от
скорости печати и способа управления ракелем—ручного или механического.

При трафаретной печати толщина красочной пленки достигает 20—80 мкм.
Пленки таких толщин практически непрозрачны.

Поэтому
концентрацияцветного

пигмента в краске не должна быть слишком вь'сок
Одна из актуальныхпроблем трафаретной печати — сушка оттисков. Несмотря

на появление все более совершенных красок, печатание толстыми красочными
слоями обусловливает необходимость комплектоватьпечатное оборудование громозд-кими,

энергоемкими сушильными устройствами, которые сдерживают дальнейшее
увеличение производительностимашиКраски, закрепляющиеся окислительнойполимеризацией,—классический тип
красок трафаретной печати. Несммотря на длительность закрепления и дефицит
растительных

масел,
краски на масляно-алкидныхсвязующих все еще находят широкоеприменение, хотя олифы и жирные алкиды почти полностью вытеснены сополиме-

рами на их основе, отличающимисябыстрым закреплением и улучшенными механи--
ческими показателями. Достоинства алкидно-масляныхкрасок: малая токсичность,
дешевизна,

отсутствие резкого
запаха, высокая адгезия к различным подложкам.

Краски образуют эластичную пленку с удовлетворительной прочностью, хорошо
выдерживающуюусловия эксплуатации.Как правило, такие краски применяются
при печати на ручных

станках, так как в естественных условиях время сушки
составляет несколько часов

При производстве быстрозакрепляющихся красок алкицные полимеры и масла
модифйцируютсяреакционноспособнымимономерамии низкомолекулярными соедине—
ниями. Хорошие результаты получены при сплавлении алкидномасляных пленко-
образующихс твердымифенолоальдегидными,канифольными,кетоновыми и эпоксид-
ными смолами, а также при совмещении их с растворами этих смол. Краски
на модифицированных алкидах и маслах закрепляются значительно быстрее——за 1,5—2 ч при комнатной температуре или за- несколько минут—при горячей
сушке. Модификациясвязующеговызывает измененияблеска,твердости,прочностных
показателей красочной

пленки,
устойчиво-сти ее к внешним воздействиям. Краски

на оксиполимеризационнойоснове используются для печати на бумаге, картоне,
металлах, стекле, плексигласе, жестком поливинилхлоридеи т. п.

Краски на основе эфиров целлюлозы закрепляются на оттиске за счет испарения
летучих растворителей. Время закрепления их в естественныхусловиях—20——ЗО

мин,
а при обдуве горячим воздухом—15—2О с. На оттиске они образуют тонкуюпленку, прочностные своиства и адгезия их к различным материалам зависят от
входящего в их состав эфира целлюлозы.

Краски на нитроцеллюлозной о’снове отличаются низкой стоимостью,
хорошими

адгезионнымисвойствами,
прочностью и эластичностьюпленки. Благодаря отличным

печатным свойствам„ они имеют универсальное применение. Однако производствоих связано с трудностями,
обусловленными пожаро- и взрывоопасностью

нитроцеллюлозы. Краски на других эфирах целлюлозы лишены этого недостатка,.
однако уступаютнитроцеллюлозным по адгезионным свойствам,

прочности красочнойпленки или имеют более высокую стоимость.
Самую многочисленнуюгруппутрафаретных красоксоставляют краскидля печати

на полимерных материалах. К ним относятся крупнотоннажныесерии для печати
на упаковочных полимерных

пленках, на таре и готовых-пластмассовых изде-
лиях. Краскиэтой группыотличаются высокой прочностью и быстрым закреплением.
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Исходя из особенностей взаимодействия этих красок с поверхностью пластмасс,

различаюткраскидля термо— и реактопластов. Большинствотермопластоврастворяет-
ся или набухает в активных растворителях, входящих в состав трафаретныхкрасок,

что облегчает их закрепление. Однако в некоторых случаях такое
взаимодействиестараются уменьшить или исключить, так как проникновениераствори-
теля в подложку замедляет высыхание,

нарушает целостностькрасочной
пленки,

снижает ее
блеск, прочность, а иногда приводит к деформации самого изделия.

Краски для термопластов разрабатываютсяс учетом этих особенносте
Полиолефины отличаются от других термопластов химической иинертностью‚

поэтому их используютдля упаковки агрессивных материалов. Краски для печати
на полиолефинах должныобеспечиватьдостаточную адгезию к малоактивной поверх-
ности и быть устойчивыми к растворителям, моющим средствам, щелочам и другимматериалам, для упаковки которых используется полиэтилен и полипропилен.

Основные серии красокдля полимерных материалов разработаны на виниловых
и акриловых полимерах и сополимерах, а также на эпоксидных олигомерах.
Такие краски образуют пленку с хорошей

адгезией, высокой прочностью, исклю-
чительной устойчивостью к действию агрессивных сред. Недостатокэтих красок——
необходимость добавлятьотвердителинепосредственноперед их использованием или
прибегать к принудительной сушке. -

Трафаретная печать нашла широкое применение в производстве переводных
изображений.Ктрафаретнымкраскам,используемымдля этих целей,нарядусобщими
требованиями предъявляются

дополнительные, связанные с временной подложкой.
Для получения удовлетворительного качества оттиска печатная краска должна
иметь адгезию к временной

подложке, после высыхания красочная пленка должна
иметь минимальную,вполне определенную адгезию к этой подложке и самопроиз-
вольно не отслаиваться. Однако поддавлением,в процессе переносана запечатывае-
мую подложку, она должна полностью отделяться от основы и не деформи-
роватьсяПолучаемые красочные изображения, кроме

того,должныбыть свето-, водо-
и термостойкими,а также стойкими к воздействию различных химических веществ,

органических растворителей, вибраций,защитныхлаков.
составе связующихтаких печатных красок используются льняные полимери-

зованные масла,
МОДифицированныеглифталевые алкидные смолы,

эфирыцеллюлозы.
В качестве добавок в связующие вводятся синтетические смолы: виниловые,
акриловые,стирольные, эпоксидные,меламино- и мочевиноальдегидныеи др.

2.8. ОФСЕТНЫЕКРАСКИ ДЛЯ СПЕЦИАЛЬНЫХ ВИДОВ ПЕЧАТИ*

Офсетные краски широко применяются для полиграфического оформления
консервной тары из жести, алюминиевых, поливинилхлоридных, полистирольных и
полиэтиленовых туб, алюминиевых и жестяных аэрозольных

баллонов,
географи-

ческих карт и наглядных пособий повьішенной прочности на поливинилхлорид-
ной основе различных рекламных плакатов и других видов продукции на металлах
и синтетических полимерных материалах.Листовые материалы— металлыи синтети-
ческие пленки—запечатываютсяспособом офсетной

печати,
а готовые металли-

ческие или полимерныеизделия —— способом высокого офсета.
Офсетные краски для печатания по жести выпускаются в следующем ассорти-

менте
краски для стерилизуемой и нестерилызуемой продукции: 10072—черная,

10102——о,ранжевая10219—красная, 10250—красная, 10350—голубая,10431—зеленая,

10550—желтая, 10815—белая, 177ОН——белая для грунтованияжести;
краски быстрозакрепляющиеся:
цтве ные —— 2020-10—оранжевая, 2020-25——красная, 202О-ЗО——голубая‚ 2020-

34—синяя, 2020-40—3еленая,2020-48_белая;
тир адные —202О231—пурпурная, 2020-331—голубая, 2020-531—желтая,

2020-О1—черная
* В связи с ростом объема производства печатной продукции на различных под—

ложках красочными заводами изготавливаются 27 серий красок с высокимиоптическими,
прочностными и печатными свойствами.
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Жестепечатные краски серии 10000 разработаны на осНове пснтафталевой
и глифталевой олиф с добавкойнатуральнойолифы и касторового масла. В основе
закрепления красок — окислительная полимеризация алкидныхолиф и других непре-
дельных компонентов. Краски этой серии имеют и существенные недостатки —
длительное время закрепления (12—15 мин) и большие затраты, связанные с сушкой
оттисков. Этих недостатков удалось избежать в двух вновь разработанныхсериях
быстрозакрепляющихсякрасок—12000и 2020, в основу механизма закрепления кото—
рых положены диффузионные

явления,
протекающие на границе раздела красочного

и грунтовогослоев.Диффузионньгй и химическийпринципы закрепления краскиуспеш-
но дополняютдруг друга, взаимно инициируют физико-химическиепроцессы, сочетая
высокуюскорость закрепления с повышенными прочностными свойствами красочной
пленки. В связующее красок серии

12000,
построенное по типу твердая смола—диоктилфталат,дополнительно введен ортофталевый алкиц м0дифицированный высы-

хающимимаслами. Полученнаятройнаясистема смола — аЛКИД — фталатположена
в основу красок серии

2020,
которые являются усовершенствованным вариантом

красок серии 12000. Краски серии 2020 имеют повышеннуюмеханическуюпрочность
и химическую стойкость красочных пленок и,

в- отличие от серии
12000,

могут
успешно применяться- без покровного лакирования. Для уменьшения липкости
красок используют паСту Ф.

2.29. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ ОФС'ЕТНЫХ КРАСОК ДЛЯ ПЕЧАТИ
ПО ЖЕСТИ   

 

  

Краски серийПоказатели
10000 12000 2020

Красящаясила,
% ‘ 95—105 90—100 95—105

Степень перетира по клику, мкм, не более 10—15 10—15 10—15Эмульгирование,
% 40 30 20

Время закрепления,мин, не более 12—15 4—5 4_5
Термостойкость красок, °С-

цветных и черных 180—200 180—200 180—200
белой 140 200 —

Коэффициент сопротивления к истиранию* 0,64—0‚70 0,15—0‚20 О,74—0‚85
Коэффициент химической стойкости* 0,65—0‚74 0,64—0‚72 0,8—0‚89
Устойчивость, балл, к воздействию:

воды 4—5 4—5 4—5
света 5—7 5—7 5—7
щелочи 4—5 4—5 4—5
лакирования 4. 4 4

Прочность покрытия при ударе, Н-см 500 500 500
Прочность пленки при растяжении, мм 6—7 6—7 6—7
Стойкость к стерилизации в автоклаве при Выдерживает
120 °С в течение 2 ч

* По методике КФ ВНИИ полиграфии.

Белая краска 1770Н предназначена для грунтования черной Жести (ГОСТ
1127—72),

используемой для изготовления игрушек, на лакировочных машинах
валкового типа (фирма «Майлендер», ФРГ) со скоростью печатания 3000—
5000 лист/ч при температуре 18—25°С и относительной влажности 60—65%. Принеобходимости вязкость краски корректируют уайт—спиритом,он же служит и длясмывки краски с формы.

Краска 1770Н разрешена санитарной инспекцией для нанесения на наруж-
ную поверхность

жести,
Идущей на изготовлениеконсервнойтары и детскихигрушек.
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Технические показатели краски 1770Н

Степень перетира по клину, мкм Не более 5
Вязкость по вискозиметру ВЗ-4 при 110—150
20 °СУкрывистость, г/м2 Не более 42
Прочность пленки при ударе по прибо— Не менее 50
ру

У—1а, кгс/см
Прочность покрытия на изгиб,

Время высыхания при 100—105°С, мин
Не более 1

Не более 45

Офсетные краски для печати на синтетических пленках выпускаются тремя серия-
ми — СВКФ и ОВКМ для поливинилхлориднойпленки (марки

красок: 01—черная,
23—красная, {ЗВ—голубая, 53—желтая и 84—белая) и ОЛКМ для полиэтилентереф—
талатной пленки (марки красок: 01—черная и 30—голубая).

Краски серии ОВКМ предназначены для печатания со скоростью до 400 об/ч
на поливинилхлорИДной

пленке, а серия ОЛКМ—для печатания сугубо чертежных
работ на полиэтилентерефталатной пленке. Механизм закрепления красок обеих
серии основан на окислительнои полимеризации входящих в их состав высыхающнх
масел и алкидныхсмол, а также на диффузии.

Связующее красок серии ОЛКМ состоит из сплава канифольно-Маленновой
смолы с тунговым маслом и изофталевым алкидом. Композиция связующего
красок серии ОВКМ более сложна: сплав канифольно—малеиновойсмолы с тунговыммаслом,

раствор фенолформальдегИДнойсмолы в диметилфталате и алкиднО-цикло-
пентадиеновый лак. Наличие в связующем красок серии ОВКМ диффузионной
составляющей типа смола — днметилфталатсокращает время закрепления красок и

улучшает ад:…………-…р….……ныесвойства красочной пленки.
В процессе совершенствованиякрасок серии ОВКМ были разработаны краски

серии
СВКФ, в основу которых был положен принцип комбинированияоксиполи—

меризационного и диффузионного механизмов закрепления. В рецептуре красок
серии СВКФ диффузионная составляющая (смола-диметилфталат) занимает значн-
тельно большее место, чем в красках серии ОВКМ (см. табл. 2.30)

 
2..30 ТЕХНИЧЕСКИЕ

ПНОАКАЗАТЕЛИ
ОФСЕТНЫХКРАСОК ДЛЯ ПЕЧАТАНИЯ

АСИНТЕТИЧЕСКИХПЛЕНКАХ   
 

Краски серий
Показатели

ОЛКМ ОВКМ СВКФ

Красящая
сила,

% 90—110 95—110 95—110
Степень перетира по клину, мкм, не более 15—20 15—20 15—20
Эмульгирование, 30 30 30
Время первоначальногозакрепления оттиска 36 24 18
в стопе, ч
Скорость печатаниятыс. лист.—отт/ч З 3—4 4—5
Время высыхания на стекле при 30 °С, ч, 1,5 3,0 1,5

не более
Устойчивость красочной пленки к истиранию, 7 5—6 7
циклы
Максимально допустимая высота стопы, ис- 1 2 З

ключающаяотмарывание, тыс. листов
Режим сушки оттисковтемпература, — 70—75 45—50

продолжительность, мин — 40 20—25
80достойкость,балл 5 5 5  
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Киевским филиалом ВНИИ полиграфииразрабатываютсяновые универсаль-ные офсетные краски для невпитываЮЩИХ подложек. Композиционный состав
диффузионной составляющей связующего этой универсальной серии представляетсобой тройнуюсистему: фенолоальдегиднаясмола — алкидная смола — диметилфта-лат.

2.9. ФЛЕКСОГРАФСКИЕ КРАСКИ ДЛЯ ПЕЧАТА'Н'ИЯ НА УПАКОВОЧНЫХ
МАТЕРИАЛАХ

Для печатания на упаковочныхматериалах используются краски 4 серий, вклю—
чающих 25 марок красок

(табл. 2.31). '

2.31. АССОРТИМЕНТФЛЕКСОГРАФСКИХ КРАСОК ДЛЯ ПЕЧАТИ
НА УПАКОВОЧНЫХ МАТЕРИАЛАХ  

 

Индекс серии Назначениесерии Число марок

СФ 2.7
_ Краски для печатания на упаковочных бумагах 7

СФ 2.10 Краски водоразбавляемые для печатания на фоно- 6
вых бумагах

СФ 210.2 Краскиводоразбавляемыедля печатанияна упако- 4
вочных бумагахФУШЛ Универсальные краски для печати на целлофане 8
и полиэтиленесо скоростью 25—30 м/мин  

Краски серии СФ 2.7 подразделяются на 7 марок: СФ 2.7—01—черная,
СФ 2.7—10—оранжевая,СФ 2.7-29—темная красная, СФ 2.7—33—синяя,СФ 2.7-40—зеленая, СФ 2.7—54—желтая теплая, СФ 2.7-65—коричневая. Предназначаются краски
для печатания на упаковоЧных бумагах, к которым относятся:а) пергамент (ГОСТ 1341—84 и импортный),

используемый после запечатыва—
ния для упаковки творога, творожных сырков, сливочного масла, маргарина,
мясного фарша и других пищевыхпродуктов. Скорость печатания—12О—200м/мин
при естественной сушке (температура—18—25 °С, относительная влажность—60—65%);

6 мага-основа для парафинирования,
ламинированная полиэтиленовой плен-

кой (ТУ 28 УССР 188—78),и импортная бумагатипа «Коссил»,
используемыедля упа-ковки мороженого и других пищевых продуктов при скорости печатания до

120 м/мин с естественной сушкой (температура—18—25 °С, относительная
влажность—бО—б %) или при скорости печатания до 200 м/мин с искусственной
сушкой (температура нагревательнойплиты — 50—60 °С '

в)
сульфитная карамельная бумага типа «Каурекс» финского производства,

бумага—основадля парафинирования ОДПЭГ-40,_этикеточная бумага (ГОСТ 7625—55),
пергаминтонкийспециальный (ГОСТ 2995—73и импортный),

используемый после
парафинирования для завертки конфет и карамели на заверточных автоматах.
Скорость печатания—120 'м мин с естественной сушкой (температура—18—25 °С,
относительная влажность—бО—ббо/о) или скорость печатания до 200 м/мин с
искусственнойсушкой (температура нагревательнойплиты—50—60 °С ;г)

другие оберточные бумаги массой 40—90 г/м ,
предназначенные для упаковки

различных пищевых продуктов,
при скорости печатания до 100—120 м/минс естественной сушкой (температура—18—25 °С, относительная влажность—60—65%).

_

При печатании на бумагах—сульфитнойкарамельной типа «Каурекс» и
ОДПЭГ-40 иногда возникает необходимость в периодическойочистке печатных
валов от“ краски,

проходящей через сквозные отверстия («прострелы») бумаги.
При повышенной влажности воздуха и печатании без искусственной сушки скорость
работы машины снижается.

раски используются на ротационныхфлексографских машинах со скоростьюпечатания до 180—200 м/мин с искусственнойсушкой (температура нагреватель-
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ной плиты—60"С) или со скоростью печатания до 120 м/мин с естествен-
ной сушкой

(температура—18—25°С‚относительная влажность— 60—65о .

Перед заливкой в ящик печатной машины краску тщательно перемешивают
и при необходимости разбавляют до рабочей вязкости—11—14 с по ВЗ-4 при
20 °С. Для разбавления используют этиловый технический спирт марки А (ГОСТ
17299—71) или. этиловый ректификованный технический спирт

(ГОСТ 18300—
72);

предельное соотношениекраски и разбавителя составляет 251

Для смывки краски с валов машины используют этиловый технический
спирт марки А или изопропиловыйспирт

(ГОСТ 9805—69) в смеси с техническим
этилацетатом марки А (ГОСТ 8981—71) в соотношении200:1.

Краски серии СФ2.7 имеют санитарное разрешение на запечатку упаковокдля
пищевых продуктов.

То своему составу краски этой серии представляют собой тонко дисперги-
рованную суспензию пигментов в смоляном лаке. В качестве твердой смолы
используют

шеллак, обеспечивающий необходимые печатные свойства. Раствори-
телем и разбавителем красок служит этиловый спирт,‘ обладающий свойст-
вами оптимальногодля флексографских красок растворителя: высокими скоростью
испарения и растворяющей

способностью,
отсутствием остаточных запахов и низкой

токсичностью.К тому же он не вызывает набухания_и разрушения натуральных и
синтетическихкаучуков.

раски серии СФ 2.10 (водоразбавляемые) для печатания на фоновых
бумагах выпускаются следующих марок: СФ 2.10-01—черная,СФ 2.10-21—крас-ная, СФ 2.10-30—синяя, СФ 2.10-51—желтая,СФ 2.10—62—коричневая, СФ 2.10-
84—белая.

Краски предназначены для печатания флексографским способом на бумаге-
основе для облицовочныхматериалов

(ОСТ 81-72—73), используемой при изготов-
лении бумажно—слоистыхпластиков. Печать осуществляетсяна машинах «Ультра-
флекс»

(ГДР) со скоростью 60—80 м/мин с искусственной или естественной суш-
кой при температуре 18—25 °С и относительнойвлажности 60—70О .

Перед применениемкраски должны быть тщательно перемешаныи разбав-
лены водопроводной водой (температура-18—25 °С) в соотношении 1:1 по массе
до рабочей вязкости (12—25 с по вискозиметру

ВЗ-4). При образовании пены в про-
цессе печатания в краску рекомендуетсядобавлять 3—5% бутилового спирта.
Для получения необх0димого цвета краски можно смешивать между собой в лю-
бых соотношениях.

Краски серии СФ 2.10 имеют санитарное разрешение на оформление ими
упаковочных материаловдля пищевой промышленности.В, состав красок входит специально разработанное синтетическое связую-
щее, представляющеесобой раствор канифольно-малеиновой

смолы,
нейтрализо—

ванной аммиаком в диэтиленгликоле,и способноесовмещаться с водой в неограни—
ченных пропорциях. После испарения аммиачной щелочи из красочной пленки во

время печатанияи сушки краска становитсянерастворимойв воде. Краскина оттиске
водостойки,

устойчивы к действию щелочи.
Краски се'рии .СФ 2.102 (водно—спиртовые) для печатания на упаковочных

материалах выпускаются следующих марок: СФ 2.10.2-01—черная,СФ 2.10.2-29—
красная

теплая, СФ 2.10.2-33—голубая‚СФ 2.10.2-50—желтая.
В качестве связующего в красках этой серии используют канифольно-

малеиновую
смолу, обеспечивающую необходимые печатные и физико-химические

свойства. Растворителем служит этиловый спирт. Краски устойчивы к действию
жиров, парафинов,кислот и воды.

Краски серии СФ 2.102 предназначены для печатания на упаковочных
бумагах следующих

марок, исп'олЬзуемых для упаковки пищевых продуктов:
бумаге-основе для парафинирования ОДПЭГ—25 и ОДПЭГ-40 (ГОСТ 16711—

кой (БО—70°С) и периодическими остановками печатной машины для смывки
валов;

пергаменте
(ГОСТ 1341—74 .или импортном), подпергаменте

(импортном),
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пергаменте тонком специальном (ГОСТ 2995—73) или импортном,бумаге жировла—гостойкой (ТУ 81-04-514—78) способом флексографской печати на ротационных
машинах при скорости 100—120 м/мин с естественной сушкой и при скорости 120—1
180 м/мин с искусственной сушкой (50—70 °.С)

Краски этой серии могут быть также использованы и для глубокой печати
на картоне хром-эрзац(импортном) и мелованной бумаге при скорости до 100 м/мин
с искусственнойсушкой (65 °С),

температура в помещении—18—24°С, относитель-
ная влажность—30—75%.

Перед печатью краски тщательно перемешивают и в случае необходимости
разбавляютдо рабочей вязкости 13—18 с по вискозиметру ВЗ—4 при температуре
20 °С техническим этиловым спиртом Он же используется и для смывки валов
машины. Если краска не полностью высохла на валах печатной машины, то ее можно
смывать водой с добавлением5—10%—ной питьевой соды или технической каль-
цинированнойсоды

Краски серии СФ 2.102 имеют санитарное разрешение на запечатку упа-ковок для пищевыхпродуктов
Универсальные краски серии ФУШЛ для печати на целлофане и полиэтиле-

не выпускаются следующих марок: ФУШЛ-—01—черная‚ ФУШЛ- 10—оранжеваяФУШЛ--25—краснаятеплая, ФУШЛ--31—голубаяФУШЛ—34—синяя, ФУШЛ—40—зе-леная, ФУШЛ-55—желтая, ФУШЛ-84—белая.
- Краски предназначены для печати флексографским способом на лакированном

и нелакированном целлофане, обработаннойполиэтиленовой пленке на ротацион-ных машинах со скоростью 25—50 м/мин при нагреве плиты 150—180°С для
целлофана и 100 °С дляобработанной полиэтиленовой пленки при температу-

2.З2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ ФЛЕКСОГРАФСКИХКРАСОК
ДЛЯ ПЕЧАТАНИЯ НА РАЗЛИЧНЫХ ПОДЛОЖКАХ   

 

   

 

Краски серийПоказатели
СФ 2.7 СФ 2.10 СФ 2.102 ФУШЛ

Красящаясила,
%

' 10015 10015 10015 10015
Степеньперетирапо клину, мкм, 10 10 10 10
не более _

Условная вязкость по вискози— 14—25 12—25 18—30 25—50
метру

ВЗ-4, с, в пределах
’

Стабильность при разбавлении Сохраняется
водоАдгезия, баллл — — — 2—3
Время высыханйяна стекле, не — — — 20более, чУстойчивость, балл, к действию:

воды 4—5 4 4—5
кислоты

_ 5 —— 5 3—5
парафина

`

2—3 — 3 —
щелочи — 3—5 — 3—5
жира 2—3 — 3 —
соли ' — — — 4—5
света* 7—8 6—7 6—7 6—7(ФУШЛ—О1,

-34‚ -84)
Цветоттиска -

. По эталону

* Для красок серии ФУШЛ: марка 25 — 3—4, 34 — 2—3, 40 — 5—6, 55
и 82 — 4—5.
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е в помещении—18—25 °С и относительной влажности 60—65%. Рабочая
вязкость красок при печати——20—25 с по вискозиметру ВЗ-4.

Для корректировки вязкости красок применяют смесь этилацетата А (ГОСТ
8981—71), спирта этилового А (ГОСТ 17299—71) или высшей очистки (ГОСТ
18300——72), бензина «галоша» (ГОСТ 443—56) в соотношении 1:1:'О‚5 при печатании
на целлофане. При печатании на активированной полиэтиленовой пленке в качестве
разбавителя красок применяют смесь этилового спирта и этилацетата указанных
марок в соотношении 5:4.

“Корректировку красок по цвету и оттенку производят краскамидругого цвета
этои же серии.

Краски изготавливаются на основе шеллака с добавлением меламиноальдегид-
ной смолы. Эти смолы обеспечивают хорошую смачиваемостьпечатной формы и лег-
кость перехода в процессе печати с формы на запечатываемый материал,

а также получение оттисков хорошего качества.“ Краски быстро закрепляются
на оттиске,

отмарывания в рулоне нет. Шеллак прИДает краске
блеск,

стой—

кость к механическимвоздействиям,адгезию. Недостаткомшеллакаявляетсято, что он
прочно удерживает растворительи при повышении скорости печати свыше 60 м/мин
краска начинает отмарывать на оборотную сторону подложки

валов и печатных форм краски легко смываются этиловым и изопропило-
вым спиртами, этилацетатом, ацетоном, а также смесьюэтих растворителей.

Краски ФУШЛ имеют санитарное разрешение на запечатку упаковок для
пищевых продуктов при условии отсутствия соприкосновения окрашенной поверх-
ности с пищевыми продуктами.

2.10. КРАСКИ ГЛУБОКОЙ ПЕЧАТИ ДЛЯ ПЕЧАТАНИЯ НА УПАКОВОЧНЫХ
МАТЕРИАЛАХ

Способ глубокой печати для запечатки упаковочных материалов обеспечивает
отличное качество изображения, составляя серьезнуюконкуренцию другим способам
печати. Краски глубокойпечати не должныиметь резкого

запаха, должныобладать
высокой скоростью высыхания и достаточной прочностью сцепления с подложкой,
чтобы прямо с печатной машины использоватьсяпо назначению.

Краски глубокой печати для упаковок должны иметь достаточную стойкость
к химическому и физическому воздействию со стороны упаковочного продукта,

отличаться износо—, свето— и
теплостойкостью,стойкостью к обработке горячим вос—

ком, к лакированию. В зависимостиот назначенияполучаемыйоттиск должен иметь
отличный глянец или матовость, быть прозрачным, как лаковые пленки, или быть не-

прозрачным.
Для удовлетворениятакого разнообразия требованийпри получении красочного

слоя необх0димы разнообразные серии красок на основе различных
смол,

раст—
ворителей, пигментов и красителей. Кроме

того, необх0димо учитывать, что краски
применяются как для

впитывающих,так и для невпитывающихподложек.
растворителям, которые используются для производства красок глубокой

печати, не предъявляетсятаких повышенных требований, как к растворителям
флексографских красок.

`

аски, используемыедля печатания на упаковочных
материалах, могут быть

подразделены по виду растворителей на 4 типа: 1) на основе углеводородных
растворителей, 2) на основе спиртов, З) водоразбавляемые, 4) составные краски
на основе смеси различных растворителей.

По назначениюкраски глубокой печати классифицируютсяследующимобразом:
1) для бумаги и картона, 2) для

полиэтилена, 3) для алюминиевойфольги,
4) для целлофана,5) металлические.

В противоположностькраскам для высокой и офсетной
печати,

которые
в большинстве случаев поставляютсяготовыми для

печатания,
краски глубокой

печати должны предварительно корректироватьсяв соответствии с условиями
процесса печатания. Так, вязкость красок при этом должна быть снижена в соот—

ветствии с указаниями предприятия—изготовителя.
'
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2.33. АССОРТИМЕНТСПЕЦИАЛЬНЫХ КРАСОК ДЛЯ ГЛУБОКОЙ ПЕЧАТИ  
  

Номер серии Назначениесерии Количество
К

ГБХВ Краски для печати на бумаге и картоне 11
ГЦНЦ Краски для печати на целлофане 6
СГ 1.6.1 Краски для печати на картоне и мелованных 9

бумагах
СГ 1.6.6 Краски Универсальные для печати на упаковочных 7

материалах
СГ 1.7.1 Краскиводоразбавляемые на основестиромаля для 5

воспроизведения текстуры древесины на бумаге—
основе `

СГ 1.10.1 Краски воцоразбавляемые на основе “белка для 5
воспроизведения текстуры древесины на бумаге-
основе

Краски серии ГБХВ для печати на бумаге и картоне выпускаютсяв следую-
щем ассортименте:ГБХВ—О1—черная,ГБХВ-25——красная,ГБХВ-31—голубая,ГБХВ-ЗЗ—синяя, ГБХВ-34—темно-синяя, ГБХВ-40—зеленая, ГБХВ-41—цвета «хаки»,
ГБХВ-53—желтая, ГБХВ-72—фиолетовая, ГБХВ-84—белая, ГБХВ-Вбгсерая.`

Краски ГБХВ предназначены для печати на бумаге типа «Люксопринт»
и картоне хром-эрзац на ротационных машинах глубокой печати со скоростью
до 100 м/мин, снабженных сушильным устройством, обеспечивающимрегулиро-вание температуры от 80 до 100 °С. Печать производится при температурев помеще—
нии 18—25 °С и относительной влажности 60—65%.

Перед печатью краску можно корректировать по цвету; оттенку и вязкости.
Корректировка по цвету и оттенку производится путем смешения с другими
краскамиданной серии, смешениес красками других серий не допускается.Рабочая вязкость краски—15—19с по вискозиметру

83-41, для корректировкивязкости применяют смесь этилацетата и бутилацетата в соотношении 1:1. Эта
же смесь растворителей применяется и для смывки красок с формы. Возможна
смывка красок и одним из растворителей.

В качестве связующего используют алкидно-акриловуюсмолу АС-1 и поливи-
нилхлоридную хлорированную смолу ПСХ-ЛС. Смола АС-1 обеспечивает высокую
устойчивость к истиранию,а также водо- и щелочестойкость.Смола ПСХ—ЛС усили-вает адгезию к различным материалам.

раски серии ГЦНЦ для печати на целлофане выпускаются в следующем
ассортименте: ГЦНЦ-О1—черная, ГЦНЦ-26—красная; ГЦНЦ-30—голубая,ГЦНЦ-4О—зеленаяхолодная, ГЦНЦ-51—лимонная, ГЦНЦ-84—белая. -

В качествесвязующегоиспользуетсянитроцеллюлоза, придающая оттискублеск
и адгезию к целлофану.'

Краски предназначены для печатания на лакированном и нелакированномцел-
лофанеэтикеток и другойупаковочнойпродукции на ротационных машинах глубокойпечати при температуресушки 60—90 °С и скорости печатания от 50 до 100 м/мин.Печать произ30дится при температуре в помещении 18—25 °С и относительной
влажности 55—65%.

Серия красок ГЦНЦ имеет санитарное разрешение на печать на упаковкахдля пищевых продуктов при условии, что окрашенная поверхность целлофанане будет иметь непосредственногоконтакта с пищевыми продуктами.
При корректировке цвета не допускается смешение` красок ГЦНЦ с краскамидругих серий. Рабочая вязкость красок—1З—17 с по вискозиметру 83—4—

достигаетсяза счет разбавленияих смесью этилацетата и бутилацетата в соотно-шении 2:1. та же смесь растворителей применяется и для смывки красокс формы;возможна также смывка красок и одним из растворителей.
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Краски серии СГ 1.6.1 для печати на картоне и мелованныхбумагахвыпускаются
в следующем ассортименте:СГ 1.6.1—23—прозрачнаякрасная. СГ 1.6.1—33—голубая,

СГ 1.6.1—34—синяя, СГ 1.6.1—56—желтая кроющая, СГ 1.6.1—04—черная,СГ 1.6.1-40—зеленая, СГ 1.6.1-84—фиолетовая,СГ 1.6.1-84—белая.
В качестве связующего используются нитроцеллюлоза и циклогексанонформ-

альдегиднаясмола. Нитроцеллюлоза обеспечивает высокую скорость сушки красок
и адгезию их к различным материалам. Циклогексанонформальдегицнаясмола уси-
ливает

блеск'оттисков, их эластичность, Повышаетустойчивость к истиранию.
Краски предназначеныдля печати на картоне марки хром-эрзац импортном

и отечественном (ГОСТ 7933—75), а также на импортных бумагахтипа люксопринт
и отечественных.

ечать на мелованныхбумагахведетсясо скоростью 120—200м/минс искусствен-
ной сушкой до 180 °С при температуре в помещении 18—25 °С и относительной
влажности 60—7000.

Серия красок СГ 1.6.1 допущена для запечатки упаковок для пищевых
продуктов при условии, если исключаетсясоприкосновениеокрашенной поверхности
с пищевыми продуктами.Рабочая вязкость красок составляет 17—20 с по виско-
зиметру ВЗ—4. Для корректировки вязкости красок применяют смесь этилацетата
и бутилацетата

(ГОСТ 8981—78). Для замедления высыхания красок применяют
этилцеллозольв первого сорта, для ускорения высыхания используют этилацетат.

Универсальныекраскисерии СГ 1.6.6для печатания на упаковочных материалах
выпускаютсяв следующем ассортименте:СГ 1.6.6-01—черная,СГ 1.6.6—23—краснаятеплая, СГ 1.6.6-24—красная

холодная, СГ 1.6.6-30—голубая, СГ. 1.6.6-51—
желтая холодная, СГ 1.6.6-53—желтаятеплая, СГ 1.6.6-84—белая.

качестве связующего используются те же смолы, что и в красках
СГ 1.6.1, но в других

соотношениях,что и обеспечивает универсальностьэтим

краскам.
Универсальные краски серии СГ 1.6.6 используются для замены красок серийГБХВ, ГЦНЦ и СГ 1.6.1. при печати на картоне хром-эрзац

(ГОСТ 7933—
75) или импортном с аналогичнымитехническимихарактеристиками, на мелованной
бумаге

(ГОСТ 21444—75) или импортной типа люксопринт со скоростью 120—
200 м/мин, на целлюлозной нелакированной пленке и лакированной

(ГОСТ
7730—74) со скоростью 40—70 м/мин на машинах глубокой печати с искусствен-
ной сушкой при температуре до 180 °С и температурев помещении 18—20 °С
при относительнойвлажности 30—90%. Перед печатьюкраски тщательно перемеши-
вают и разбавляют до рабочей вязкости 17—20 с по вискозиметру ВЗ-4 смесью
этилацетата и бутилацетата

(ГОСТ 8981—78) в соотношении 1:1. Для замедления
высыханиякрасок применяют этилцелл

озольв, для ускорениявысыхания — этилацетат
марки А (ГОСТ 8981—78).

Водоразбавляемые краски серий СГ 1.7.1 и СГ 1.10.1 предназначены для
запечатываниябумаги-основы,используемойв произвщстведекоративныхрулонных
пленок РП, РПТ, РПК и РПЛ. Эти пленки применяются в качестве синтети-
ческого шпона при изготовлениимебели. Краски обладают хорошими печатными
свойствами, легко смываются с формы и позволяют печатать со скоростью
80—100 м/мин.

Связующее краски серии ‚СГ'1.7.1‚ содержащее смесь стироЛ-малеинатного
сополимера высокойи низкой вязкости, ‚обеспечиваетвысокую адгезию к полиэфир-
ному лаку. В составе красок серии СГ 1.10.1 имеется белок, прИДающий краскам
более высокую стабильность при хранении по сравнению с красками серии СГ
1.7.1.

Красочные оттиски хорошо пропитываютсярастворами
карбамщных, мелами-

новых и полиэфирных
смол, выдерживаюттемпературу 170 °С в течение 10

мин,

устойчивы к контактному нагреву при температуре 140—160 °С в течение

‚5 мин, обладают хорошеи прочностьюк` лакированию лаком ПЭ-246 и нитро—
лаком,

устойчивы к действию стирола, достаточно светостойки.Краски обеспечивают

хорошую адгезию полиэфирного лака к красочным оттискам. Обе серии красок
глубокой печати состоят из четырех марок красок и разбавителя: СГ 1.7.1-01

и СГ 1.10.1-01—черные, СГ 1.7.1-20 и СГ 1.10.1-20—красные, СГ 1.7.1-30 и
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СГ 1.10.1-30—синие, СГ 1.7.1-56и СГ 1.10.1—56—желтые,Р-1 и СГ 1.10.1-00—бесцвет—
ный разбавитель.

Краски разбавляютсяводой до рабочей вязкости 25—30 с (по ВЗ-4).

2.34. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ КРАСОК ГЛУБОКОЙ ПЕЧАТИ
ДЛЯ ЗАПЕЧАТКИ УПАКОВОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ   

 

 

  

Серии красок
Показатели

ГБХВ гцнц СГ 1.6.1 СГ 1.6.6

Степеньперетира по клину, мкм, 10 10 10 10
не более
Вязкостьпо вискозиметру ВЗ-4 15—24 18—28 25—200 20 70
при 20 °С, с
Устойчивость*‚балл, к действию:

лакирования 3—4 4—5 4—5 4—5
света 5—6 6—7 6—7 5—6
воды 4—5 4—5 4—5 4—5
щелочи 4—5 4—5 4—5 —
соли 4—5 — — —
парафина — — 2—3 2—3
жира — — 2—3 2—3Адгезия, балл, в пределах — 2—3' — —

‘—Прозрачность** Непрозрач- — — —
ная

Внешний вид Подвижнаяжидкая масса без механических вклю-чений,
однородная при перемешивании

Цвет краски на оттиске Соответствуетэталону
Абразивность Отсутствует

* ДЛЯ КРЭСОК НЕКОТОРЫХ МЗРОК УСТЭНОВЛЕНЫСЛЕДУЮЩИЗпоказатели УС’ГОИЧИВОСТИ
в баллах:
ГБХВ—34, -40, -41, -53 К лакированию 4—5

1

5

ГБХВ-01, -40‚ -41 К свету 6—7
ГБХВ-53 К свету 4—5ГБХВ-84,

—86 К кислоте и щелочи
ГБХВ84 К действию соли 2—3
ГЦНЦ-26, -51 К лакированию2—3
ГЦНЦ—51 К свету и щелочи 4—
ГЦНЦ-26 К воде 3—4
СГ 1.6.1-32, -72 К лакированию1

СГ 1.6.1.-О1‚ -56 К свету 5—6
СГ 1.6.6-30 К свету 6—7

** Прозрачность красок ГБХВ-31, -33, -40, —72— 5 баллов.

Техническиепоказатели водоразбавляемыхкрасок серийСГ 0.11.7.1 и СГ!
Внешний вид

Цвет красок на оттиске
Степень перетира по клину, мкм
Условная вязкость по вискозиметру

ВЗ-4, с
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Жидкая масса,
однород-

ная при перемешивании
По эталону

Не более 10
40:4:15



Содержание
нелетучих, %

Показатель концентрации ионов водорода (рН)
в пределах
Время пропитываемости

(пенетрация) оттиска, с:
растворами

карбамидных, меламиновых и поли-
эфирных смол
триэтаноламином

Стойкость оттиска к действию в0дных пропиточных
растворов

карбамидных,
меламиновыхи полиэфир-

ных смол
Термостойкость красочного оттиска при 170 °С
в течение 10 мин
Стойкость красочного оттиска к контактномунагре-
ву при 130—160°С в течение 1,5 мин
Устойчивость, балл, к действию:

лакирования
света

Устойчивость к стиролу

Адгезия полиэфирноголака к красочному оттиску
Миграция на пресс-прокладку

25—407,9—8,5

Не более 5

20—25
Красочная пленка не
должна окрашивать про-
питочныи раство
Цвет краски не меняется

Цвет краски не меняется,

краска не отмарывается
на прокладку

Не менее 5
Не менее 6
Красочнаяпленка не окра-
шивает стирол _

Удовлетворительная
Окрашивания нет

2.11. ТРАФАРЕТНЫЕКРАСКИ РАЗНОГО НАЗНАЧЕНИЯ

Трафаретные краски для специальных видов печати благодаря широкой сфере
применениянасчитываютдо 60 марок.

'

2.35. АССОРТИМЕНТКРАСОК ДЛЯ ТРАФАРЕТНОИ ПЕЧАТИ  
  

Индекссерии Назначение серии Число марок

ТНПФ Краски для печати на невпитывающихподложках 5
ТУМС Краски быстросохнущие,универсальные для печати 6

на бумаге, картоне, ледерине, стекле, полистироле
и т. д.

ТПХВ Краски для печати на переплетных материалах 7
(ледерине, поливинилхлорИДной

пленке,

СТ 3.5 Краски для печати на полиэтилене и полипропилене 7

СТ 3.6 Краски универсальныедвухкомпонентныедля печа- 7
тн на

полиэтилене,полипропилене,термореактйвных
пластмассах‘

СТ 3.8 Краски для сырой декалькомании 7

СТ 3.10 Краски матовые быстросохнущие для печати на 6

бумаге и картоне
СТ 3.11.1 Краски для получениясамоприклеивающихсяпере— 5

водных изображений на полиэтиленовой пленке
СТ 3.12 Краскизащитные щелочесмываемыедля изготовле— 2

ния печатных плат по непрерывнои технологии
СТ 3.121 Краска

защитная,щелочесмываемаядля изготовле- 1

ния печатных плат
СТ 3.13 Краска

защитная, гальваностойкаядля изготовле- 1

ния печатных плат позитивнымспособом
СТ З.19.1 Краски для маркировки и печатания 8   
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Краски серии ТНПФ для невпитывающихп0дложек выпускаются в следующем
ассортименте:ТНПФ--01—черная,ТНПФ-20—алая,ТНПФ—ЗО—голубая,ТНПФ-54—
красновато-

желтая, ТНПФ-82—белая.
Краски изготовлены на основе алкидномасляного эмульсионного связующего

и предназначены для печати на ручных трафаретных станках по невпитываю-
щим подложкам Красками печатают на часовых циферблатах из полистирола
общего назначения (ГОСТ 20282—74), панелях приборов из металлов,

покрытых
эмалями НЦ-12, МЛ-12, МЛ-25, МЛ-152, МЛ-165,

галантерейных кулькахиз обрабо—
танной полиэтиленовой пленки (ГОСТ 10354—82), алюминиевой

фольги
(ГОСТ

745—79, ГОСТ 618—73), а также на бумаге и картоне различных сорто
аботе с красками ТНПФ могут быть использованы печатные формы,

изготовленные прямым или косвенным способами на капроновой, шелковой или
металлическойсетчатых тканях.

К аски данной серии обладают необх0димым комплексом печатных свойств
легко продавливаются сквозь ячейки печатных элементов формы, стабильны припечати, обеспечиваютчеткость воспроизведенияграфических элементов;на подложке
образуют равномерный гладкий слой. Красочные пленки кислото-,

водо— и спирто-
стойки. Время высыхания красок в естественных услов ях—7 ч, а для краски
ТНПФ—53—8ч. При температуре 120 °С краски высыхают за 30—40 мин. Вы-
пускаются краски в готовом к употреблениювиде.

Дл разбавления красок применяют уайт-спи ит. В качестве замедлителя
высыхания следует использовать тетралин

(ТУ 382 10210476) до 10% от массы
краски в зависимости от требуемойстепенизамедленияее высыхания.Для ускорения

высыхания в краски добавляют нафтенатно-кобальтовый сиккатив (ТУ 29-02-498—75)—1,5—2%от массы краски. Для снижения липкости краски рекомендуется
вводить 8%-ныйраствор поливиниловогоспирта

(ГОСТ 10779—78)—до10% в зависи-
мости от требуемой степени снижения липкости краски. Смывают краску с формы
уайт—спиритомили ацетоном.

Краски серии ТНПФ выпускаются пяти основных цветов,
которые хорошо

смешиваются друг с другом. Путем смешения в различных соотношениях основных
цветов красок может быть получена большая гамма дополнительных цветов.

2.36. ТЕХНИЧЕСКИЕПОКАЗАТЕЛИ КРАСОК СЕРИИ ТНПФ   Марки серии ТНПФ
Показатели

01 20 30 54 84

Степень перетира по клину, мкм, 20 20 20 20 ‚ 20
не болееРастекание,мм, в пределах 32—40 32—40 32—40 32—48 32—48
Время высыхания при 120°С‚ мин, 40 40

'

40 40 40
не более

‚Устойчивость, балл, к действию:
света

`

6—7 5—6 7 З 7
во ы 4 4 4 4 4
щелочи 1—2 1—2 1—2 1 1—2
кислоты . 5 5 › 5 5 5
лака 5 3 5 5 5Адгезия, балл 1—2 1—2 1—2 1—2 1—2

Кроющая способность ()К
— крою- К П К П Пщая, П — полукроющая      

Краски серии ТУМС,—быстросохнущие универсальные—`выпускаютсяв сле-
дующем ассортименте: ТУМС-0-1,—черная ТУМС-26—красная, ТУМС-ЗО—синяя,
ТУМС—4О—зеленая, ТУМС-55—желтая,ТУМС-84—белая.

Универсальные быстросохнущие краски серии ТУМС предназначеныдля печати
радиошкал на ударопрочном полистироле

(ГОСТ 19784—74),органическом стекле
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.
(ГОСТ 9784—75, ГОСТ 17622—72Е),оконном листовом стекле (ГОСТ 111—78),а
также для печати трафаретным способом на бумагах различных ВИДОВ, картонах,
переплетном коленкоре (ГОСТ 5202—78),

триацетат-целлюлозной пленке (ТУ
6-17-661—75), переплетном материале с нитроцеллюлозным покрытием (ГОСТ
8705—78), при выпуске открыток, реклам, афиш, при оформлении переплетов и
суперобложек на ручных трафаретных станках. Для печати могут быть использованы
печатныеформы, изготовленные прямым или косвеннымспособами с использованием
капроновой сетчатой ткани №.7 —.76

Основа красок— бензинорастворимый алКИДно-стирольныйсополимер,обеспечи—
вающии адгезионные и прочностные свойства на многих запечатываемыхматериа-
лах.

Краски серии ТУМС обладают необх0димыми печатными свойствами: легко
продавливаются через ячейки сетчатой ткани, достаточно стабильны“ при печати
оттиски легко отделяются от формы, краски при печати образуют гладкую
блестящую поверхность, причем блеск оттиска почти не зависит от впитывающей
способности запечатываеМого материала. Красочные пленки тепло— и влагоустой-чивы, имеют необходимую твердость и хорошую адгезию к различным запечаты-

3—6 ч,
при 50 °С—30—4 мин,

при 120 °С—15—120 мин. Высушенные оттиски
перед

складываниемОК
в стопу необходимо выдерживать в естественных условиях

в течение 15—2С
сли при отделении печатной формы краска

пенится, в нее вводят 1—1 ‚5% анти-
вспенивателя (гидрофобизирующаяжидкость 136-41 по ГОСТ 10834—76). Для
снижения вязкости краски следует разбавить керосином.

(ГОСТ 4753—68),
уайт-

2.37. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ УНИВЕРСАЛЬНЫХКРАСОКСЕРИИТУМС 
ААаркисерии ТУЬАС

ТТоказатели 
01 26 30 40 55 84 

Степеньперетира по кли- 20 20 20 20 2,0 20
ну, мкм, не болееРастекание, мм, в преде-_ 30—50 30—50 30—50 30—50 30—50 30—50
лах
Время

высыхания, не

     

лее:
при 18—25°С, ч 6 3 _ 3 3 3 3
при 50 °С, ч 40 > 30 ' 30 30 30 30
при 120 °С, мин 20 15 15 15 15 15

Адгезия к подложке, балл 2
‹

2 2 2 2 2
Устойчивость,балл,

кдей—`
ствии:ю

света 7 3 7 7 _ 4 7
кислоты 5 5 5 5 5 5
щелочи 3 2—3 3 З 3 3
спирта 5 1 5 5 5

,

5
Твердость красочной

0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
_пленки, не менее

Прочность красочной 2 2 2 2 2 2
пленки на изгиб, мм, не
более

‘

.

Кроющаяспособность К П К К П П(К — кроющая, П — по-лукроющая)
Влаго- и теплоустойчи- Достаточные
вость ' 
5 Зак. 571

'
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спиритом или смесью керосина с уайт-спиритом в соотношении 1:1. Для смывки
. краски с формы следует применять уайт-спирит. Если печатная форма выполнена

прямым
способом, можно применять ацетон.

Краски серии ТПХВ для печати на книжных переплетах и переплетах беловых
изделий из ледерина

(ГОСТ 8705—78) и поливинилхлоридной пленки (ОСТ
17-10—70, ТУ 17-21-32—75, ГОСТ 9998—74) на ручных трафаретных станках
или машинах трафаретной печати со скоростью 1200—1500 отт/ч с печатныхформ, изготовленных прямым способом из капроновой сетчатой ткани № 73—76.

В состав серии ТПХВ входят краски: ТПХВ-01—черная, ТПХВ—28—красная,
ТПХВ-30—голубая,ТПХВ-48—зеленая,ТПХВ—51—лимонная,ТПХВ-бО—коричневая,
ТПХВ-84—белая.

Основу красокТПХВ составляют поливинилхлорИДнаясмола и акриловыйсополи-мер, обеспечивающиестойкость к истиранию и отмарыванию.
Краски имеют хорошие печатные свойства: легко продавливаются сквозь ячей—

ки печатной формы, обладают хорошей разрешающей
способностью, на оттиске

образуют ровную матовую пленку, стойкую к истиранию и отмарыванию,к воде.
При печати на ледерине в случае необходимости краски разбавляют уайт-

спиритом—до 10% от массы краски. При запечатывании поливинилхлорИДной
пленки для разбавления краски применяют циклогексанон (ТУ 6—09—3045—73)——
5—,15% от массы краски. Циклогексанонне только разбавляет краску, но и способ-
ствует лучшему закреплению ее на пленке и сокращению времени высыхания.

2.38. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ КРАСОК СЕРИИ ТПХВ 
Марки серии ТПХВ Показатели

01 28 30 48 51 60 84 
Степень перетира по клину, мкм, не 25 25 25 25 25 25 25
болееРастекание, мм, в пределах 39—— 39— 39— 39— 39— 39— 39_—

_ 42 42 42 42 42 42 42
Время высыхания краски после введе-
ния 15%

циклогексанона,мин, не более:
на ледерине при 20—25 °С 10 10 "_ 10 10 10 10 10
на поливинилхлоридной пленке при
20—25 °С 60 60 60 60 60 60 60
при 40 °С

'
10 10 10 10 10 10 10

Разрешающая способность 20 20 20 20 20 20 20оттиска, лин/см, не менее
Прозрачность (по

контрастному отно- 0,8 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,8
шению),

не менееУстойчивость, балл, к действию:
света 6 7
воды 4 5 —
щелочи 4—5 1

_ 4 5
2 3

ТО?СЛЧ

кислоты
лакирования

Устойчивость к истираникд
цикл, не

менее: ,

на ледерине 25 25 25 25 25 5
на поливинилхлоридной пленке 30 30 30 30 30 50 50

`Устойчивость 1‹ отмарываникъ
цикл,

не менее;
на ледерине 10 10 10 10 10 20 50
на поливинилхлоридной пленке 20 10 10 20 20 50 50

@,
СЛ сл! 011 …… СЛ|

Ф СП СЭ

      
Внешний вид - Однородная пластично-вязкая паста
Цвет оттиска По эталону 
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Для того чтобы краска перекрывала фактуру поливинилхлориднойпленки иледерина, печать должна производиться с «орошением» печатной формы краской,
т. е. следует чередовать рабочий ход ракеля холостым, во время которого
краску распредедяютпо форме не продавливая ее на запечатываемый материал.
Во избежаниемиграции краски при складывании в стопу оттисков на поливинил-
хлоридной пленке необходимо перекладывать их бумагой

Для смывки краскис формы следуетприменять ацетОН, этилацетати бутилацетат.
Краски серии СТ 3.5 для печати на полиэтилене и полипропиленевыпускаются

в следующем ассортименте: СТ З.-,501——черная СТ 3.5—10—оранжевая,СТ 3.5-—фиолетово-красная,СТ 3.5-32—зеленовато-голубая, СТ 3.5-40—зеленая,СТ 3.5—54—желтая, СТ 3.5-84—белая.
В основе связующегокрасок— раствор циклокаучукав уайт-спирите с добав-

лением небольшого количества эпоксидной смолы,
придающей красочной пленке

высокую химическую стоикость и адгезионную прочность.
Краски этой серии предназначены для печатания трафаретным способом

на предварительнообработаннойгазовым пламенем таре из полиэтилена и поли—пропилена, а также для печатания на прозрачном и ударопрочном полистироле,

органическом
стекле, дереве, картоне хром—эрзац и мелованной бумаге

Краски серии СТ 3.5' отличаются высоким блеском,
быстрым высыханием

и простотой применения. Они позволяют печатать как на ручных трафаретныхстанках, так и на высокоскоростных автоматизированных печатных линиях со ско-
ростью до 4 тыс. отт/ч с печатных форм, изготовленных прямым или косвенным
методами на капроновой сетчатой ткани № 73-100. Краски имеют хорошие
печатно-химическиесвойства: легко распределяются ракелем по форме, без особых
усилий продавливаются сквозь ее ячейки; сама форма после печати легко отделяется _

от оттиска. Краски этой серии обеспечивают четкое воспроизведениеграфическихэлементов,
получение гладкой красочной пленки. Красочные пленки обладают доста-

точной светопрочностью, устойчивостьюк действию спирта, кислот, воды и щелочей.
ремя высыхания красок, зависящее от толщины слоя и запечатываемогоматериала, составляет в естественных условиях—около 20 мин,

при температуре
60 °С————0коло 6 мин

Для получения хорошего закрепления красокна подложке оттиски,
высушенные

при указанных режимах, необходимо выдерживать при комнатной температуре
в течение двух суток. Не рекомендуется подвергать оттиски сильной деформации.

При печати вручную краски разбавляются в меньшей степени, чем при авто-
матической печати. Для разбавления применяют смесь ксилола (ГОСТ 9949—76)
с тетралином

(ТУ 382-02104—76) в соотношении 1:2. Замедлитель высыхания——
тетралин. Смывку краски с формы производят уайт-спиртом,

Краски серии СТ 3.6—универсальные двухкомпонентныес высокой химической
и механической устойчивостью, предназначенные для печатания на'полиэтилене
и полипропилене, а также на термореактивныхпластмассах.

Серия состоит из 6 укрывистых красок: СТ 3.6-01—черная, СТ 36-21—алая, СТ З.6--30—голубая,СТ 36-40—зеленая,СТ З. 6-54—желтая, СТ З.6-84—белая.
Краску готовят смешением двух компонентов непосредственноперед применением
Срок годности их после смешения компонентов—неболее двух дней. Время закреп-
ления—5 мин при температуре 60—70 °С.

Краски серии СТ 3.8 для сырой декалькомании выпускаются в следующем
ассортименте: СТ 3.8-01—черная,СТ 3.8—21—алая, СТ 3.8-30—— синяя‚'СТ 3.8-40—зеленая, СТ 3.8-50—желтая,СТ 3.8—62—к0ричневая, СТ 3.8-84— белая.

Основа красок—связующее из сочетания циклокаучукас алкидной смолой,

льняным и тунговым маслами. Данное связующее придаеткрасочной пленкевысокуюпрочность,
хорошую эластичность и переводимость.

Краски применяются для печати переводных изображений с сырым переносом
при изготовлении переводных картинок для детей (ОСТ 17-498—75), сырой
декалькоманиитехническогоназначения (ТУ 17 РСФСР 27—3745—76), по гуммиро-
ванной бумаге марки К (ГОСТ 10015—75), а также для мелованной бумаги и
силикатногостекла (ГОСТ 111—78).
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Техническиепоказатели трафаретныхкрасок серии СТ 3.8 для декалькомании

Степеньперетира_по клину, мкм
Растекание в пределе, мм

Не более 15
4

 

Время высыхания*:
при 120 °С, мин
в естественных условиях, ч

Не более 30
6

Прочность красочной пленки при испытании на Не более 1

и иб, мм _

,Укрывистость (коэффициент контрастности) Не менее 0,5

Переводимость красочной пленки ХорошаяУстойчивость,балл, к действию:
света 5
ВОДЫ 5
щелочи 1

кислоты
Устойчивостьк действию лака устойчивы 

*Для краски СТ 3.8-01 время высыхания при 23—25°С — в пределах6—8 _ч.

Краски серии СТ 3.8 имеют хорошие печатные свойства: легко продавливаются
ракелем сквозь ячейки трафаретнойформы, не забиваютпечатныеэлементы форм в
течение 10 мин при перерывах в работе; оттиски легко отделяются от формы.

Краскамиэтой серии можно печатать как на ручных
станках, так и на машинах

трафаретной печати со скоростью от 120 до 2500 отт/ч. Печатные формы изго-
ТЗВЛИВЭЮТСЯПРЯМЫМ ИЛИ косвеннымспособамиИЗ КЗПРОНОБЫХсетчатыхтканей ОТ №9 64
И выше.

ереводить красочные пленки следует ЛИШЬ
И,т

так как за это время происходит их полное формирование и они приобретают
оптимальныефизико-механические свойства.

Краски серии СТ 3.8 выпускаются заводами в готовом к употреблению

2.39. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ КРАСОК   Марки серии СТ 3.5
Показатели

01 10 23 32 40 54 84 01

Степеньперетирапо клину, мкм, 20 20 20 20 20 20 20 20
не более
Растекание‚

мм, в пределах 35— 30— 35— 35— 35— 35— 3'5— 34—
50 45 50 50 50 50 50 47

Время
высыхания, не более:

при 20—22°С, мин 20 20 20 20 20 20 20 18

при 60 °С, мин` 6 6 6 6 6 6 6 —
п и 70 °С, с — — — — — — 30

Устойчивость,балл, к действию:
света - 7 6 6‘ 7 7 1. 1 6—7
воды 4 4 4 4 4 4 4 4—5
кислоты 4 4 4 4 4 4 4 1

щелочи 4 4
А

4 4 4 3 4 1

спирта 4 4 4 4 4 4 4- 2—3
Прочность покрытия на изгиб, '

мм, не более _ _ _ _ 1         
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виде с растеканиемв пределах 40—55 мм. Однако, в зависимостиот условийработы‚
может возникнутьнеобходимость в снижении вязкости красок. Для доведениякрасок
до рабочей консистенцииприменяют керосин или уайт-спирит. Для смывки красок
с формы используют те же растворители.

Краски серии СТ 3.10 матовые быстросохнущие для печати на бумаге и

картоне. Выпускаются в следующем ассортименте: СТ 3.10——‚01———черная СТ 310-2О—алая, СТ 3.10ЗО—голубая, СТ З10-40—зеленая холодная, СТ 310-51——лимонная, СТ 3.10—84—белая.
Связующее красок— раствор этилцеллюлозы в смесиэтилцеллозольваи тетрали-

на—обеспечиваетпрочную эластичную пленку на многих ВИДах запечатываемой
бумаги.

Матовые быстросохнущиекроющие краски серии СТ 3.10 предназначены для
печати трафаретным способом на бумаге и картоне разных сортов при выпускеоткрыток, эстампов, рекламы, афиш и другой изОбразительной продукции

Для печати используются ручные трафаретныестанки или трафаретнаялистовая
машина ТЛ с форм, изготовленных прямым способом на капроновой сетчатой
ткани № 73…76. ' ’

шку оттисков производят на стеллажах в естественныхусловиях или в сушилке
'

4СГ при температуреобдувающеговоздуха 70 °С.
Краскиэтой серии характеризуются быстрым

высыханием,
хорошими печатно—тех-

нологическимисвойствами, обеспечивающимилегкость прохождения краски сквозь
ячейки формы и стабильность ее в процессе

печатания, позволяют получать ровный,
гладкий, матовыйоттиск. Краски позволяют с высокой четкостью воспроизводить
графические

элементы,
соответствующие разрешающей способности до 20 лин/см

Красочные пленки свето- и водопрочны, обладаюют достаточной
щелоче-, кис-

лото- и спиртостой
костью, имеют хорошую прочность покрытия на и.згиб

Время высыхания красок, зависящее от температурыи впитывающей способности
запечатываемогоматериала, составляет:при111 —22 °С—не более 18 мин и при 70 °С—
не более 30 с. Закрепление краски при сушке оттисков по этим режимам достаточно
для того, чтобы складывать оттиски в стопу и печатать следующей краской
Показатель растекания красок СТ 3.10 см. в табл. 2.39.

Для разбавления красок применяют
этилцеллозольв, для замедления высыхания

в краску перед печатанием вводят дибутилфталат——5——8% от массы краски. Остат-
ки краски с добавленным дибутилфталатом не рекомендуется вливать в банку
с исходной краской.В качестве замедлителявысыхания краски можно такжеисполь-
зовать тетралин (ТУ

38— 102104—76) или бензиловый спирт
(ГОСТ 8751—72).

СЕРИЙ СТ 3.5 и СТ 3.10

Марки серии СТ 3.10

20 30 40 51 54 60 62 84  
20 20 20 20 __20 20 20 20

30—43 32—45 30—43 34—47 34—47 32—45 34—47 30—43

18 18 18 18 18 18 18 18

в?)
30 3—0 80 30 30 30 30

4—5 6—7 6—7 6—7 2—3 6—7 6—7 6—7
4—5 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5
4—5 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5 1 4—5
3—4 3—4 4—5 3—4 1 1—2 1 4—5
1—2 3—4 4—5 3—4 4— 3—4 4—5

,

4—5

      р..-ц _- ‚_в >_— .— _— ›— _- 
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Если в процессепечати краска будет подсыхать в ячейках формы, необходимо
печать вести с «орошением», т. е. чередовать рабочий ход ракеля с холостым,

во время которого краску распределяютпо форме, не продавливая ее на запечаты-
ваемый материал.

Для смывки краски с формы применяют этилцеллозольв или ацетон. Основные
технические показатели красок серии СТ 3.10 см. в табл. 2 9

Краски серии СТ 3.11.1 для печати самоприклеивающихсяпереводныхизображе—
ний на полиэтиленовой пленке выпускаются пяти марок: СТ 3.11.1-01—
черная, СТ 3.11.1-20—алая, СТ 3.11.1—30—голубая, СТ 3.11.1-50—желтая,

СТ 3.11.1—84—белая.
Связующее красокпредставляетсобой сочетаниеэтилцеллюлозы с алкиднойсмо—

Краски предназначеныдля печатания трафаретным способом самоприклеиваю—
щихся переводных изображений

(ТУ 29-01-15—79) на полиэтиленовой пленке
(ТУ 205 РСФСР 11486—82). Переводные изображения печатаются на автомати-
ческой линии трафаретной печати «Спид—о-Мат», а также на листовых трафарет—
ных машинах‚производительностьюот 120 до 1200 отт/ч при температуре 18—25°С
и относительной влажности 45—60%.

Краски не забивают печатающихэлементовформ, изготовленных из капроновых(нейлоновых)сетчатых тканей (120 нитей/см) при перерывах в работе до 6 мин. При
более длительных перерывах краску необх0димосмывать с формы.

2.40. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ КРАСОК СЕРИИ СТ 3.11.1   
     

Марки красок
Показатели

01 20 30 50 84

Степень перетира по клину, мкм, 20 20 20 20 20
не болееРастекание,мм, в пределах 33—48 40—53 40—53 40—53 30—45
Время высыхания при 60 °С, мин, 5 5 5 5 5
не более
Укрывистость

(коэффициентконт—
0,98 — — — 0,76

растности),не менее
Эластичностькрасочной пленки при 1 1 1 1 1изгибе, мм, не более

Для получения дополнительныхцветов и оттенков основныецвета красок можно
смешивать между собой в любых соотношениях. При необходимостикраски можно
разбавлять этилцеллозольвом(ГОСТ 8313-76) или бутилцеллозольвом

(ТУ 6—01—646—
77). Для смывки форм служат эти же растворители, а также бутилацетати ацетон.

При подсыхании краски на форме ее разбавляют бензилацетатом(ТУ 18-16-93—
77) до 12% или бензиловым спиртом

(ГОСТ 8751-72) до 6% от массы краски.
Краски серии СТ 3.12 защитные щелочесмываемыеиспользуются при изготов-

лении печатных плат. Выпускаются краски трех марок: СТ 3.12—35 — голубая(ТУ 29-02-725—77),СТ 3.12—82— белая (ТУ 29-02-725—77) и СТ 3.12.1—51 — желта;7
(ТУ 29-02-740—78). Краски разработаны на основе эфиров канифоли с высоким кис-
лотным числом, обеспечивающимлегкое удаление красочной пленки в щелочах.

Краски марок СТ 3.12-35 и СТ 3.12—82предназначены для изготовления печат-
ных плат из фольгированных диэлектриков

(ГОСТ 10316—78Е, ТУ 16-503084—77).
Печатание этими краскамипроизводится как на ручных

станках,так и на трафа-
ретных машинах со скоростью 120—1200 отт/ч, а также на автоматических (полу—
автоматических) линиях для изготовленияпечатных плат по непрерывнойтехнологии.

В процессе печатания краски легко продавливаются сквозь ячейки формы, из—

готовленной прямым или косвенным способами на сетчатой ткани №9 73 из капрона(ОСТ 17-46—71)или из нержавеющей стальной проволоки № 004 (ГОСТ 5632—72).
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Краски не разрушаютполимерные копировальные слои «Фотосет», ПВС и др.,
однако использованиеих для слоев ФСТ и СПФ не рекомендуется, так как в крас-
ках содержатся полярные активные растворители— бутилцеллозольв и бензиловый
спи т.

_

В процессепечатания следует чередовать рабочий ход ракеля с холостым, т. е.
вести печать с «орошением» формы. Перерывы во время печати не должны пре-
вышать 5

мин,
причем «орошать» форму краской целесообразново время перерыва.

При перерывахсвыше 5 мин следует поступать следующим образом. Оттиск на пленке
из целлофанаили полиэтилена, не поднимая форму, закрываютсверхутаким желистом
пленки. Для продолжения работы верхний лист пленки снимают,

пропечатывают
ракелем изображение

и, поднимая форму, отделяют от нее нижний лист пленки.
Затем продолжают работу на фольгированном диэлектрике.

'

Для получения качественного оттиска диэлектрикперед печатью подготавливают
по одному из следующих способов:

1) обезжиривают поверхность меди смесью этилового спирта и бензина (1:1);
2) медную поверхность декапируют в 10%—ном растворе соляной кислоты,

промывают проточной водой и протирают хлопчатобумажнымтампоном, смоченным
смесью венской извести и шлифпорошка№ 4 или № 5 (2:1). После промывки
заготовкипроточной водой до полного удаления следов шлифпорошка ее высушивают
при температуре 50—70 0С в сушильном шкафу или струей сжатого воздуха;

поверхность меди крацуют на станке.
Перед началом печатания краски разбавляют.
П учном способе печатания применяют технический бутилцеллозольв

(ТУ
6-01—646-77), технический этилцеллозольв (ГОСТ 8313-76) или смесьэтилцеллозольва
с бензиловым спиртом в соотношении 1:1. Это соотношениеможно изменять в зави-
симости от мощности вентиляционнойустановки и температурывоздуха в помещении.
Бензиловый спирт является интенсивным замедлителемвысыхания, этилцеллозольв—
ускорителем.

,

При печатании на автоматических (полуавтоматических)машинах для разбавле-
ния красок используют этилцеллозольв или бутилцеллозольв. Для увеличения вяз—
кости красок применяют аэросил А-175 (ГОСТ 14922—77) — до 2% от массы красок.

Для повышения равномерностиоттискадоп скается вводитьв краскупередпеча—
танием до 2% антивспенивателя ПМС-2ООА (ОСТ 6-02-20—79).

Краску с форм смывают ацетоном, этилцеллозольвом,
толуолом

(ГОСТ 14710—78), а также растворителями 646 и 647 для лакокрасочных материалов
(ГОСТ

18188-72).
—

Время сушки печатных плат в естественныхусловиях составляет не более 3 ч,.
'

а при 80°С — не более 30 мин. Высушенные платы не рекомендуетсяскладывать в
стопы во избежаниеповреждения красочного слоя.

Высушенные красочные оттиски устойчивы к действию хлорного
железа,

травле-
ние плат можно производить сразу после сушки оттисков.

После травления красочный слой с печатной платы легко удаляется в 5%-ном
волном раствореедкогонатра при температуре40$5°С не дольше 3 мин в смывочныхмашинах, снабженныхщетками.

Краска СТ 3.12.1-51, так же как и обе краски—СТ 3.12-82 и СТ 3.12—35,
предназначена для изготовления печатных плат из фольгированных диэлектри—

ков. Однако в отличие от них краска СТ 3.12.1—51‘не может использоватьсядля
производства печатных плат по непрерывной

технологии, так как травление их
хлорным железом возможно не ранее, чем спустя 4 ч после сушки.

Краска СТ 3.12.1-51 используется при печатании на полуавтоматах и автоматах
трафаретной печати. Однако при добавлении перед печатанием бензилового спирта(до 2% от массы краски) ее можно успешно применять и при печатании рисун-
ка монтажнойсхемы на ручных трафаретных станках.

Содержание 13 краске малоактивных алифатических растворителей
(уайт-

спирит,
керосиновая фракция с температурой кипения 220-270°С) дает возможность

печатать с форм, изготовленных с использованиемфотополимерных композицийФСТ, СПФ и других, т. е. любых фотополимерных
слоев, что невозможно при

печатании красками СТ 3.12-35 и СТ 3.12-82.
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Преимущество краски СТ 3.12.1-51 состоит в том, что удаление красочного
слоя с печатныхплат в 5%-ном водном раствореедкого натра произведитсяпри более
низкой температуре—— 25—30°С и за более короткий срок— не более 1 мин.

В зависимостиот применяемогопечатногооборудованияможет возникнуть необ—

ходимость в снижении или увеличении вязкости красок. Для снижения вязкости
краскуСТ 3.12.1-51 разбавляют бензиловым спиртом

(1—2% от массы краски), уайт-
спиритом

(1——6%), смесью бензилового спирта с уайт-спиритом
(с расчетом,

чтобы количество уайт—спирита. в смеси не превышало
10%) или тетралином.

Бензиловыйспирт, тетралин, керосиновая фракция с температурой кипения 220—
270 °С — замедлители высыхания краски.

Для увеличениявязкости в краскувводят аэросилА-175 — до 2% от массыкраски.
В случае вспениваниякраски на оттиске в нее вводят антивспениватель_ силиконо-
вую жидкость ПМС-200А — до 2% от массы краски.

При печатаниикраской СТ 3.12.1-51 следуетобязательно применять метод «ороше—
ния» формы. Продолжительность перерывов не должна превышать 5 мин (время

перерыва рекомендуетсяиспользоватьдля «орошения» формы
краской).

Платы, отпечатанныекраской, помещают раздельно в вертикальномположении
в сушильный шкаф. Время полного высыхания краски при температуре100 °С состав-
ляет не более 40 мин, в естественных условиях—в течение 24 ч. После высы-
хания не рекомендуетсяскладывать платы в стопу.

ля смывки краски с печатной формы служат следующие растворители:
толуол или смесь уайт-спирита с ацетоном в соотношении 1:1, смесь уайт-
спирита с толуолом

(1:1), смесь уайт—спиритас этилцеллозольвом (2:1).
_ раска серии СТ 3.13 защитная гальваностойкая предназначена для изготов-
ления печатных'плат позитивным способом. В составе связующего—циклокаучук
в сочетании с алкидной смолой, обеспечивающие высокую химическуюстойкость
краски.

Краска этой серии служит для печатания рисунка монтажной схемы на фоль-
гированном стеклотекстолитеили гетинаксе (ГОСТ 10316-78Е) в производствепе—

чатных плат.
Печать производится на ручных трафаретныхстанках и машинах трафаретной

печати со скоростью 120-1500 отт/ч с печатной формы, изготовленной косвенным
способом на сетчатойткани № 004 из нержавеющейстали (ГОСТ 5632-72)или капро-
новой сетки № 73 (ОСТ 17-46—71).

раска обеспечивает получение четкого рисунка печатной схемы с шириной
проводника 1501—30

мкм, обладает хорошей адгезией к поверхности меди.
Время высыханиякраски при 20—22 °С составляетне более2 ч,

при 50—70 °С — не бо-
лее 70 мин. .

Высушенная и выдержанная в течение суток красочная пленка обладает
устойчивостью к действию следующих электролитов:борфтористо—ВОДородногомедне-ния,

сернокислого
меднения,кремнефтористо-водородного,олово-свинец,

роданистоси-
неродистого серебрения, олово-никель,

фосфатного палладирования, золочения.
Гальванизация печатных плат п сводится `спустя 7 суток после печати.

Режимы гальванизацииуказаны в ТУ 29—02-568-76.
осле процесса металлизации красочная пленка с поверхности плат легко

удаляется уайт—спиритом,смесью уайт-спирита с ацетоном или ксилолом, а также
трихлорэтиленом.

Переднанесениемкраски поверхностьфольгированногодиэлектрика декапируют
в 10%—ном водном растворе серной кислоты (ГОСТ 4204—77 и после п омывки
и сушкиобезжириваюткусковой полировальной известью (ТУ 21-01—093-67). Краска
наносится на уже подготовленную поверхность платы.

Краска выпускается в готовом к употреблению виде и разбавляется лишь
в случае крайней

необходимости, так как это ведет к нежелательному умень—
шению толщины красочного слоя. Доведение краски до рабочей вязкости осущест—

Ёл1яется
смесьютетралина (ТУ 38-102104-76)и бензилового спирта в Соотношении

Для смывки красок с печатной формы используют уайт-спирит, смесь. уайт-
спирита с ацетоном или ксилолом. ›

Краска СТ 3.13 выпускается фиолетового или синего цвета.
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2.41. ТЕХНИЧЕСКИЕПОКАЗАТЕЛИКРАСОК ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ
ПЕЧАТНЫХПЛАТ 

Марки красок
Показатели .

СТ 3.12-35 СТ 3.12-82 СТ 3.12-51 СТ 3.12—1-51 СТ 3.13
  

Степень перетира по клину, мкм, 15 15 15
,

15 15
не более
Растекание‚ мм, в пределах 30—50 30—50 35—55 35—50 30—49
Время высыхания:

при 100 °С, мин, не более — — 60 40 _
при 25 °С, ч 3 3 __ __ - Не ме-

нее 2
при 50—70°С, мин _ _ __ __ 70
при 80 °С, мин - 30 30 _ __ _

Содержаниенелетучих
веществ,

% __ _ _ __ '

70—78
Щелочесмываемость‚

мин, не более 3 3 2 1 _
Адгезия к меди, балл 1—3 1—3 1—3 1—3 1—2
Ширина ВОСПРОИЗВОДИМЫХ элемен—
ТОВ, ММ, не менее:

    

 

на капроновых сетчатых тканях 0,3 0,3 ' 0,2 0,2` 0,15

№9 73 или №9 76
на сетчатых тканях №9 004 из не- 0,2 0,2 — 0,2 0,15

ржавеюЩейстальной проволоки
Действие травящего раствора Выдерживает

Краски универсальныесерии СТ 3.'19.1 для маркированияи печатания на раз—
личных подложкахпредставленысемью основными цветами, а также бесцветными
лаком и пастой: СТ 3.19.1-00— бесцветный лак, СТ 3.19.1-01 — черная, СТ 3.19.1-20—
алая, СТ 3.19.1-29— пурпурная, СТ 3.19.1-30— голубая, СТ 3.19.1-50— желтая,

СТ 3.19.1-51— лимонная, СТ 3.19.1-84— белая, СТ 3.19.1-80.— бесцветнаяпаста.
При необходимости нужные тона могут быть получены путем смешениякрасок.

Для увеличения яркости тона и повышения кроющей способности краски в нее
вводят белую краску СТ 3.19.1-84, для ослабления интенсивности добавляют
бесцветный лак СТ 3.19.1-00 или бесцветнуюпасту СТ 3.19.1-80. Полученные смеси
должны быть тщательно перемешаны.

Основу связующего красок составляет сочетание сополимера винилхлорида с

винилиденхлоридом и фенолформальдегиднойсмолы. Данное связующее обеспечи-
вает высокие прочностные, химическиеи адгезионныесвойства.

. Универсальные краскисерии СТ 3.191 предназначеныдля печатанияна ручных
трафаретныхстанкахи машинах трафаретнойпечати со скоростью до 3000 отт/ч при
температуре 20 —+_—2°Си относительнойвлажности до 90%.

Краски предназначены для печати на следующихматериалах: переплетных
(ОСТ

6-06—И4-79, ГОСТ 5202-78, ГОСТ 9996—73);
бумаге

(ГОСТ 9094—70, ГОСТ 21444—
75); полиэтилентерефталатнойпленке (“ТУ 6-05-1794—76); платах из фольгированных -

стеклотекстолитаи гетинакса (ГОСТ 10316—78)или из фольгированного диэлектри-
ка (ТУ 16—503.120—78);алюминии (ГОСТ 11069—74, ГОСТ 4784—74); оконном
стекле (ГОСТ 111—78); полимернойпотребительскойтаре для товаров бытовойхимии
(ОСТ 6.15-608—80) из гранулированноговинипласта (ТУ 6-01-645—79) и компо-
зиций на основеполивинилхлорида

(ТУ 6-16-871—81);изделияхиз полиэтиленавысо-
кого давления (ГОСТ 16337-77) и полипропилена

(ТУ 6-05-1105—78, ТУ 6-05-1756—
78) с обработанной поверхностью;акрилонитрил-бутадиенстирольныхАБС пластиках
(ТУ 6—05-1587—79); изделиях из пластмасс на основе фенолформальдегидных,
мочевиноформальдегидных,эпоксидных смол различныхмарок;

поверхностях, покры-
тых различными лакокрасочными

материалами, например, меламиноалкидными,эпок-
сидными (за исключениемантиадгезионныхпокрытий); дереве.

Перед употреблением краски при необхОдимости разбавляют
бензилацетатом,
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тетралином, диацетоновым спиртом, бутилацетатом,этилцеллозольвом, бензиловым
спиртом или смесью этих растворителей Бензйловый спирт тетралин и бензилацетат
оказывают замедляющее действие на высыхание красок

При разбавлении красок бесцветнымлаком их вязкость несколько снижается,

при разбавлении бесцветной пастой — увеличивается
Если краска пузырится на оттиске, ее разбавляют одним из указанных

выше растворителей, а если этого недостаточно, то вводят 0,5——2% полиметил—
силоксановой жидкостиПМС-200А (ОСТ 6- 02-2079). Однакопри печатании на таре
из полиэтилена и полипропилена эту ЖИДКОСТЬ применять не рекомендуется. Для
печатания на этих подложках краску разбавляютбесцветнымлаком СТ 3.19-1-00
в соотношении 2:1 и в полученную смесь вводят хлорпарафин ХП-470
(ТУ 6- 201-568—76) или ХП-600 (ТУ

6—01—
511і76) в количестве5% от массы сме-

си Перед печатанием изделия проходят газопламеннуюобработку.
Для печатания на таре из гранулированного винипласта краску разбавляют

бесцветным лаком СТ 3..191-00 в соотношеннии 2:1 и в смесь вводят 30%-ный
раствор полиэтиленового воска ПВ200 (ТУ 6-05—1516—77) в тетралине в количестве
10% от массы смеси краски и бесцветноголака

и печатании на полиэтилентерефталатной пленке в краску вводят трибутил-
фосфат

(ТУ 6-02—733—78) в количестве 2_—3% от массы краски
Полимерная тара запечатывается на автоматических линиях «Камманн» или«Омсо», печатные формы готовятся на основе копировальных материалов КПТ—1(ТУ 29—01-89—83), Фотосет Ж (ТУ 6-15-01-138—77) и пигментной бумаги (ТУ

2901—06—83). В качестве основы для печатной формы используют капроновую
сетчатую ткань № 73 или № 76. Допускается использование более плотныхсеток, в том числе металлических. Если краска во время печатания подсыхает
на форме, необходимо печатать с «орошением».

Запечатанную полимерную тару непосредственнопосле печатания и сушки можно
заполнять пеномоющими средствами «Купава», «Перле», «Морская», «Бодрость»‚«Глория», «Селена», «Веста», жидкими моющими средствами «Супер», «Алан»,
«Каштан», пастами «Био» и «Снежана».

Для повышения адгезии красок к поверхности алюминия пластины необходимо
анодировать

(в
условиях предприятия-потребителя), а оттиски сушить при темпе-

ратуре от 50 до 10 °С
Для смывки красок с печатной формы применяют

ацетон, бутилацетат,а также
растворители марок 646 и 648 для лакокрасочныхматериалов

Технические показатели красок серии СТ 3.19.1

Цвет и оттенок краски (лака, пасты) на оттиске По эталону
Степень перетира по клину, мкм Не более 15
Растекание в пределе, мм 27—40
Условная вязкость смеси лака с бутилацетатом 45—60'
в соотношении 2:1 по вискозиметру ВЗ-4 (диаметр
сопла 4 мм) в пределах, с
Время высыхания краски (пасты) на фольгирован-
ном стеклотекстолитеили оконном стекле до степени3, не более:

при 60 °С (в сушильном шкафу), мин 40
при 20—_+—2

°С, ч 6
Адгезия красочной пленки к меди,

оконному 1—2стеклу, а
Эластичность красочной пленки при

изгибе, мм 1

Устойчивость красочного оттиска к действию:
спирто-бензиновой смеси Устойчив.
жидких пеномоющих синтетических средств То же

Устойчивость красочного оттиска к истиранию, 50цикл, не менее

* Определеннаяметодом решетчатых надрезов.
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2.12. КРАСКИ СПЕЦИАЛЬНОГОНАЗНАЧЕНИЯ
К краскам специального назначения относятся следующие серии красок:4000 —

для формных
процессов, 5000 — ротаторные, 5971—для печатных почтовых автома—

тов, 7012 — для печатания высоким офсетом на пачечной бумаге, 7025—
для печатания высоким офсетом на картоне хром-эрзац, 8000 — для печатания
на переплетных

материалах, 9000 — для закраскиобрезов книжныхблоков; сюда же
отнесены и маркировочныекраски.

Черные краски серии 4000 для формных процессов включают восемь
марок: 4000-01 — для закатывания офсетных печатных форм при хромово-альбу-
миновом способе их изготовления,4000—02— для зажиривания печатающих элемен-
тов офсетных

форм, 4000-03—для мелорельефнойприправки,4000-04—для печати
текста на целлофане, 4000-05—для изготовления оттисков с текстовых металли-
ческих форм, 4000-06 —для ретуши, 4000-07 — для изготовления пробных оттиско
при передаче газет по каналам связи, 4000—08 (черно-коричневаяретушерская) —

для закрашивания пробельных мест формных цилиндров глубокой печати.
Краскиэтой серии представляютсобой пластично—вязкиепасты черного

цвета, без

расслоений и механических включений, по цвету и оттенку соответствуют эталону.
К р а с к а 4000—01 предназначенадля закатывания хромово-альбуминовогослоя

при экспозициив процессеизготовленияофсетных форм копировальными переводнымспособами,
а также для перепечатывания печатных форм. Красящая сила —

не _менее
100_—1:5%, степень перетира по клину—не более 30 мкм,

устойчивость
к действию

воды, кислоты и щелочи — 5 баллов.
К р а с к а 4000-02 используется для зажиривания печатающихэлементовмоно-

и биметаллических офсетных форм для контроля их качества и предохранения
от окисления, а также для перепечатыванияпечатных форм. Эти операции выпол-
няюткак на станкахтипа ТО-5,так и вручную валиком или тампоном.Краскаобеспечич
вает четкость растровых

элементов, не забивает печатную форму с линиатурой растра
до 60 лин/см, не эмульгирует с увлажняющим растворомпри рН — 5,0—7‚О. Кра-
сящая сила — не менее 10015%‚степеньперетирапо клину— не более20 мкм, вяз-
кость по Лорею— 1412 Па-с.

К р а с к а 4000—03 применяетсядля печатанияоттисков на мелорельефнойбумаге
при создании приправочного рельефа путем травления оттисков раствором
хлорной извести (ГОСТ 1692—58) удельной массы 1,02—1‚05 г/смг. Красящая
сила краски — 100$5%, степень перетира по клину— не более 30 мкм.

Кр аска 4000-04служитдля изготовления на целлофане или триацетатнои
пленке текстовых позитивов с наборных форм способом высокой печати. Крася-
щая сила — 10015%, степень перетира по клину— не более 30 мкм,

растекание—

в' пределах 16—18 мм,
время высыхания на стекле при 30і2 °С — не более

9 ч.
К р а с к а 4000—05 предназначена для препарирования металлического набора пе-

ред получением текстовых диапозитивов прямым фотографированиемна фототехни-
ческую пленку с целью дальнейшего изготовления фотомеханическихпечатных
форм. Степень перетира по клину— не более 10

мкм, вязкость по вискозиметру
ВЗ-4 — в пределах 9—14 с,

время высыханияна текстовой форме—не более 6 ч.

Кр ас ка 4000—06 приМеняется для усиления темных участков изображенияи

устранения техническихдефектов на негативных и диапозитивныхфототехнических
пленкахФТ-12, ФТ-ЗО, ФТ-31, ФТ-41, ФТ-СК, ФТ-101 (по ОСТ 6—17-400—75и ТУ 6-
17—710—75) ручной корректурой. При покрытии пленки краской с помощью кисточки

краска ложится ровным
слоем, не растекаетсяи не дает трещин при высыхании.

Степень перетира— не более 15 мкм, смачиваемость фотопленки — хорошая, время
высыхания на ней при 13—22°С—не более 18

мин,
прочность красочной пленки

на изгиб — не более 15 мм.
К р а с к а 4000—07используется при изготовленииоригиналов-оттисков для пере-

дачи газетныхполос по фототелеграфу. Оттиски изготовляютсяна механизирован—
ных пробопечатных станках типа «Фаг-Контроль» при работе с комбинированной
печатной формы

(металлическийнабор и цинкографское
клише) на финскойкнижно-

журнальнойбумаге № 2. Красящая сила краски
—100—_|—5%, степень перетира по

клину— не более 20 мкм,
растекание— в пределах23—26 мм,

устойчивость
(балл)
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к действию: света—7—8, воды—4, щелочи—5, кислоты—5,
лакирования›—

5; время первоначального закрепления при толщине красочного слоя не более
5 мкм—3— мин.

Краска 4000-08 служит для закрашивания пробельных участков формных
цилиндров глубокой печати перед травлением. Краска устойчива к действию
хлорида железа. Степень перетира по клину—не более 10і5 мкм, вязкость
по В3—4—в пределах 18—30 с,

время высыхания на стекле при 18—20°С—
не более 3 мин,

краска непрозрачная. При необходимостикрасКу можно разбавлятьбензином марок1А-72 (ГОСТ 2084—74) и БР-2 (ГОСТ 443—76). Этими же
растворителями краску удаляют и с формного цилиндра при помощи мягкой
волосяной щетки.

Черная ротаторная (эмульсионная)краска 5000-03 предназначена для размно-жения документов с помощью ротаторов типа «Гештетнер» с автоматической
подачей краски, на впитывающейбумаге типа газетной (ГОСТ 6445—74) и специ—
альной ротаторной

(ГОСТ 5.760—71).
Рецептура краски подобрана таким обра-зом, что в течение гарантированного срока хранения она не расслаивается.

Техническиепоказатели краски 5000-03
Внешний вид Однородная вязкотекучая’ паста без механических

включений
Оттенок Соответствует образцуКрасящаясила,

% 100і10
Степень перетира по клину, мкм Не более 10Растекание, мм 35—42
Содержание эмульсионной воды,

% 55—70
Штемпельныекраски серии 5971 — однородные вязкотекучие пасты без меха-нических включений— предназначеныдля печати на штемпельныхи маркировальныхмашинах типа ШМ-4а, ШМН-2, МШБ, ММ-2, ММ—4 со скоростью печатания до20 тыс. об/ч и вручную на бумагах: писчей № 1

(ГОСТ 18510—73),
офсетной№ 1_и № 2 (ГОСТ 9094—70),

оберточной (ГОСТ 8273-75), мешочной (крафт)(ГОСТ 2228—81Е).
Краски обладают низкой вязкостью,

хорошо впитываются в пористый мате-
риал (войлок, фетр) штемпельных подушек и смачивающих валиков штемпель-ных и марКировалЬныхмашин, не высыхают на них при хранении.

2.42. ТЕХНИЧЕСКИЕПОКАЗАТЕЛИКРАСОК СЕРИИ 5971  Показатели 5971-01 5971-21
1

Оттенок По эталонуКрасящая сила,
% ` 100і10 100110Степеньперетира по клину, мкм, не более '

Вязкость По вискозиметруВЗ—4, с 30—70 30—70Устойчивость,балл, к действию:
света 4 5
воды 5 5 

Краски серий 7012 и 7025 для запечатывания способом высокого офсетаупаковочногоматериалавыпускаются в следующем ассортименте:7012-10 и 7025-10 —оранжевые,7012-21 и 7025-21— розовые, 7012-26 и 7025—26— красные, 7025—31 —голубая, 7012—35 и 7025—35 — синие, 7012-37 и 7025-37— бирюзовые,7012-40 и 7025-40 — зеленые` 7025-44— зеленая, 7012-50 и 7025-50— желтые, 7025-59 — желтая,
7012—61 и 7025-61 -— светло-корйчневые,7012—62и 7025-62— коричневые.

Краски предназначены для печатания на пачечных бумагах (ГОСТ 7247—73)
для простых и для высококачественных работ на картоне хром—эрзац с помощьювысекальныхавтоматов типа БДО-76, ДО—53,

СДА—З со скоростью 80—1 15 об/мин.
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По оттенку краски соответствуютэталону
(типовомуобразцу),не забивают растровую

форму линиатурой 54—60 лин/см при печатании в течение 2 ч с толщиной
красочного слоя не. более 3 мкм при 18—25°С и относительнойвлажности 45—60%.
_Краски серии 7012 закрепляются на бумаге путем избирательного

впитывания,

чему способствуетсодержащаяся в составе связующего краски малеиновая смола,

_хорошо растворимая в алифатических растворителях. В красках серии
7025,

используемыхдля высококачественныхработ, применяетсясвязующее на основе ма-
лорастворимой фенолоальдегидной

смолы,
растительныхи минеральныхмасел. Для

улучшения прочности красочнои пленки к истиранию в состав красок введен по-
лиэтиленовый

воск, предварительнодиспергированныйв растительныхи минеральных
маслах.

2.43. ТЕХНИЧЕСКИЕПОКАЗАТЕЛИ КРАСОК СЕРИИ 7012

Марки красок
 

Показатели 
10 21 37 40 50 61 

Растекание, мм, 37—42 35—40 35—40 37—42 37—42 37—42 30—35 30—35
в пределахПрозрачность, (Л

10 Ф СП9 9

Устойчивость,
балл, к дейст-
вию:

света
воды
щелочи
кислоты

600 035_
4

3_
4_       слое-!>1 СП:-!> ›РСГЭЁСПЭ…   

Примечание.
Для всех марок серии 7012 красящая

сила,
% — 100110, степень перетира

по клину, мкм, не более— 20, содержаниевлаги в краске, %, не более— 4.

Переплетные краски серии 8000 выпускаются следующих марок: 01 —черная,
26 — ярко-красная, 33 — синяя, 43 — синевато-зеленая, 55 — зеленовато-желтая,

61 — темно-коричневая и 84 — белая кроющая.

2.44. ТЕХНИЧЕСКИЕПОКАЗАТЕЛИ КРАСОК ДЛЯ ВЫСОКОГО ОФСЕТА
И         

    

           

СЕРИ 7025

Марки красок
Показатели

`

10 21 26 31 35 ‹ 37 40 44 50 59 61 62

Растекание, мм, в 30— 30— 30— 35— 30— 37— 37— 35— 37— 30— 30— 30—

пределах 35 35 35 40 35 42 42 40 42 35 35 35
Прозрачность, 8 9 8 10 10 10 10 8 5 8 9 10

баллУстойчивость,
балл, к действию:

света 4—5 5—6 3—4 6—7 4 5 4 5 6—7 6—7 6—7 6—7 5—6 5—6
воды 4—5 4—5 4—5 4—5 4 5 4 5 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5
щелочи 2—3 3—4' 3—4 3—4 1 2—3 4—5 3—4 4—5 3—4 3—4 3—4
кислоты 4—5 4—5 4—5 2—3 4—5 4 5 4 5 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5

Примечание.
Для всех марок серии 7025 красящая

сила,
% — 100110, степень перетирапо

клину, мкм,
не более— 10, содержаниевлаги в краске, %, не более— 4.
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Краски предназначены для печатания на переплетах, изготовленных из мате-
риала на бумажной основе с нитрополиаМиднымпокрытием (ГОСТ 9996—73),
коленкора (ГОСТ 5207—78) и коленкора модерн (МРТУ 17—546—67),на тигельных
машинах и полуавтоматических прессах.

2.45. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ КРАСОК СЕРИИ 8000 
Марки серии 8000  

       

Показатели
01 26 33 43 55 61 84

Растекание, мм, в пределах 23— 27— 30— 27— 25— 30— 30—
28 32 35 32 30 35 35

Время высыхания на стекле при 301 4—8 8 8 8 8 8 8_ , ч, не менееПрозрачность,балл 1 1 4 1 1 1 —Устойчивость, балл, к действию:
свет 4 2—3 7 7 5 6—7 —
воды 5 4—5 4—5 4 4—5 4 —
щелочи 4 4—5 5 4 4—5 3—4 —
кислоты 5 4—5 5 4 4—5 4 —
лакирования 1 4 5 3 5 4 —

Примечание.
Для всех марок серии 8000 цвет и оттенок соответствуют эталону, красящаясила,

% — 100110, степень перетира по клину, мкм, не более — 15

краски серии 9000 для закраски обрезов книжных блоков включают в себя
8 марок: 02 — серая, 03— серо-голубая, 10 — желтовато-оранжевая,23 — синевато-красная,26 — желтоВато—красная,31 — голубая, (40 — желтовато—нейтральнаяи 82 —
елая.

Краски представляют собой суспензию пигментов в водном растворе клеевого
связующего на основе натриевойсоли карб иппепптпты Они предназначены
для закраски механизированнымспособом обрезов книжных блоков, отпечатанных
на типографской бумаге разных видов (ГОСТ 9095—83, ГОСТ. 25089—81). Принанесении тонким слоем краски не осыпаются, не отмарываются,не проникают
внутрь и не склеивают листы книжных блоков.

Для получения других оттенков краски смешиваютсямежду собой в любых соот-
ношениях.

Краски выпускаются в соответствии со следующими техническими показате—
лями.

Техническиепоказатели красок серии 9000
Красящаясила,

% ‘

100:1_—5Оттенок Соответствуетоб—

разцуСтепень перетира по клину, мкм Не более 15
Условная вязкость по ВЗ-4, с 1 — 7

Маркировочные краски выпускаютсяследующих марок: ЧМ — черная нейтраль-ная, КМ — красная, ЗМ — зеленая, СМ — синяя, ЖМ — желтая, БМ — белая.
Краски представляют собой пластично-вязкие пасты пигментов различных цве-

НЫХ ОбОЗНЭЧЗНИИ на МЭТЗЛЛИЧССКИХИ неметаллическихповерхностях.ВЫПУСКЗЮТСЯ В
ГОТОВОМ К применению виде.
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Технические показатели маркировочных красок

Степень перетирапо клину, мкм Не более 5
Время высыхания на стекле при 3012 °С, ч Не более 6
Растекание (кроме краски ЧМ), мм 25—30
Растекание краски

ЧМ, мм 21—26
Непроврачность, балл 8—10

2.46. ПРОЧНОСТНЫЕ СВОЙСТВА МАРКИРОВОЧНЫХ КРАСОК 
Марки краски Показатель

ЧМ КМ ЗМ СМ ЖМ БМ   
Устойчивость, балл, к действию:

света

      

7 6 3 5 4 5

воды 5 5 5 5 5 5
щелочи 5 3 1 1› 1 5
кислоты 5 5 4 5 4—5 5

спирта 5 4 4 5 ‘ 4 5

2.13. УПАКОВКА КРАСОК И ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ

Упаковочнаятара. Печатные краски и вспомогательные материалыупаковыва—
ются в следующую потребительскую и транспортнуютару вместимостью:
банки металлические 5 л (ТУ 29-02-104'7—82)160г;
барабаныметаллические 20 л (ГОСТ 5044—79)

—+_-100 г;
тара полимерная 10 л (ГОСТ 17000—71)180 г;
мешки бумажные20—30 кг (ГОСТ 2226—75) 1 100 г;
фляги металлические 40 л (ГОСТ 5799—78) 1500 г;
бочки стальные 100 л (ГОСТЫ 6247—79 и

13950—76)
143600 г;

контейнеры металлические 2,5
м3

(ТУ 101—04—76)5:5 кг;
автоцистерны3 т (ТУ 22-3315—75)120 кг.

аполнениетары пр0дуктом
составляет, как правило,96% от. общей вместимости.

При упаковке печатных красок и вспомогательных материалов в 20-литровые
барабаны и 5-литровые банки поверхность продукта выравнивают и покрывают
пергаментной

бумагой, промасленной машинным маслом так, чтобы она плотно

соприкасаласьс поверхностьюпродукта.При упаковке в 5-литровые банки на поверх-
ность пергаментнойбумаги укладывают кружки из гофрированного

картона, чтобы

предотвратить высыханиекраски на поверхности
(образованиепленки).

Для сохранения качества готовой продукции при упаковке ее в бумажные
мешки и фляги используются полиэтиленовыемешки-вкладыши (ГОСТ 19360—74).

Маркировка. На каЖДую единицу тары с продукцией наносится потреби-
тельская маркировка:

а) наименование организации, в систему которой входит

предприятие—изготовительпродукции;
6) наименование или товарный знак предприя-

тия—изготовителя;в) местонахождениепредприятия—изготовителя;
г) наименование

продукта;
д) масса нетто; е) номер партии;

ж) дата выпуска;
3) штамп отдела

технического контроля завода-изготовителя;
и) обозначение нормативно—технической

документации на данный продукт;
к) гарантийныйсрок храненияпродукта;

л)
госу—

дарственный Знак качества в случае его наличия.
Каждая партия товарной продукции в обязательном порядке сопровождается

сертификатом установленной
формы, в котором указывается наименование продукта,

назначение, его прочностные характеристики и другие необходимые сведения. Без
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сертификата товарную продукцию не принимают по месту назначения. Потреби—тельская маркировка наносится на тару прикреплением ярлыков (этикеток). Какправило, на тару большой вместимости с помощью трафарета дополнительнонаносят название'продуктаи номер партии.
и отправке продукции, упакованной в потребительскую тару с помощьюспециальнойтранспортнойтары,

маркировку производят по ГОСТ 14192—-77с нане-сением необходимых манипуляционных знаков и знаков опасности по ГОСТ19433—81.
Транспортирование.Продукцию перевозят в крытых транспортныхсредствах всоответствиис действующими правилами,

продукцию в универсальных металли-
ческих контейнерах (ТУ 101—04—76) доставляют в открытых транспортных сред-ствах. Перед погрузкой продукция, упакованная в мешки и бочки,

формируетсяв транспортные пакеты по ГОСТ 21929—76 на деревянных поддонах. Продукция,
упакованная в 5-литрОВЬ1е

банки,
20-литр0вые барабаны и 40-литровые фляги,

формируется в ящичные специализированные поддоны ТМ—105. Температурныеусловия трайспортированияте же, что и при хранении.Размещениеи крепление продукции,
сформированнойв пакет-поддоныдля пере-возки транспортными средствами,

осуществляется в соответствии с инструкцией«Порядок размещения и крепления продукции заводов полиграфическихкрасок».ри перевозке продукции в открытых автомашинах она должна быть закрытаводонепроницаемымматериалом.



З. ПРИМЕНЕНИЕКРАСОК В ПОЛИГРАФИИ

Печатные краски надлежитприменять строго в соответствиис их назначением,
с учетом свойств бумаги и других запечатываемых материалов и особенностями
процессов

печатания,
предусмотренными в ТехнологическихинструкцияхГоскомизда-

та СССР, а также во многих отраслевых инструкциях.

3.1. ПОРЯДОК СОСТАВЛЕНИЯЗАЯВОК НА КРАСКИ

Полиграфическими предприятиями ежегодно составляются заявки На краски и
вспомогательныевещества,

которые заносятся в заказ-спецификацию установленной
формы. При определении необходимогоколичества красок и вспомогательных ве-
ществ руководствуютсяНормами расхода красок

утваертжденными
Техническимуправ-

лением Госкомиздата СССР (см. табл. 3.1 —3.2)‚ акже их расходом за преды-
дущий год и величиной остатков их на складе? тПоэтому заказ-спецификация
сопровождаетсяисполнительнымбалансом для всехбез исключения красок по следую-
щей форме.

3.1. ФОРМА ИСПОЛНИТЕЛЬНОГОБАЛАНСА 
Индекс краски Единица статок на 1 январ Получено Израсходовано _

Остаток на(торговый номер)
измерения предыдущегогода в предыдущем в предыдущем 1 января

году г ду текущего года 
3.2. НОРМЫ РАСХОДОВАНИЯКРАСОК ВЫСОКОЙ ПЕЧАТИ

Формат асход краски
краско-от— а 1000 краско-тисков,

см
оттисков,

г

Индекс
(торговый

номер)
красок Вид печати

На рулонных машинах

   

Черные:
42

_
- Текстовая 60х90 50

1414—01 \1312-02 То же, с иллюстрациями ’60Х90 70
1313-02
1313-03
Черная Печатание энциклопедического словаря 84>< 108 220
1417-01 -

`

Черная 1311—05 Печатание отрывных календарей 1000 шт. 175,4

Красная1111-26То же ' 1000 шт. 200

На листовых рулонных машинах
Черная 1513-02 Текстовая 70

То же, с иллюстрациями 60х90 85
Энциклопедическиеиздания 60 ><90 150
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Окончание табл. 3.2 
 

11ндекс
(торговый

номер)
красок Вид печати

  

Формат
кр ЭСКО-ОТ-ТНСКОВ,

СМ
 

Расход краски
на 1000 краско—ОТТИСКОВ,

Г  11ветные Впечатывание второй краски 84><108 170
серии 1515

На плоскопечатныхмашинах
Черная 17134Н Текстовая со тцтриховымпт иллкхтрациями60><90 85
Черные:
17124Л Текст<:тоновымииллюстрациями:
1712-02 до 5096 иллкютраций 60><90 120
1715-05 свыше 50% иллюстраций 60х90 140
Черная 1715 1Течатаниеиллкютраций 60><9О 174

33.НОРМЬ1РАСХОДОВАНИЯОФСЕТНЬПККРАСОК
Индекс(торговый (Рормат Расход краскиномер)

красок Вид печати краско-от- на 1000 краско—

 1

Текстовая с тшыпострациями на однокра-
сочной машине
То на; на двухкрасочной мацтине:

черная
цветная

Триадная:
›келтая
голубая
пурпурная
черная

Печатьна рулонных машинах

 

 

ПЭЧЗТЬ НЗ ЛИСТОВЫХ МЗШИНЗХ

Текстовая
То;ке‚с иллкютрациями
'ААногокрасочная:

›келтая
голубая
пурпурная
черная

Триаднаяпечать репродукций:
>келтая
голубая
пурпурная
черная

Текстовая с фоном
Растровая с фоном
іТечать заливного фона   
Печать на малых листовых маши(типа«Ромайорщ«Доминантщ
Текстовая
То>ке‚с иллюстрациямиФон, обложки, цветные плашки
Впечатывание цветными красками:

Черная

[іветная
11ветные
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тисков‚см

1000
краско-
оттисков
То наз

60х90
60><90

60><90
ттах

37Х45
37><45
37><45

 

 

 

оттисков‚г



Окончаниетабл. 3.3  Индекс (торговый Формат Расход краскиномер)
кра Вид печати краско-от- на 1000 краско-ТИСКОВ,

СМ
ОТТИСКОВ,

Г

различных до 25% площади 60х90 20
серий от 25 до 50% 60х90 40

от 50 ДО 75% 60><90 70
свыше 75% 60х90 90

Цветные Триадная:
серий пурпурная 60><90 250
1715 желтая 60 ><90 180
1725 черная 60 ><90 130
1726 голубая 60 ><90 200

Средняя расчетная норма 60х90 192
Цветные краски Печать репродукцийпроизведений живописи:
серии 1725 пурпурная

'

60><90 600
желтая 60Х90 405
черная 60х90 315
голубая 60х90 430

Средняя расчетная норма 60х90 437
Печать заливного фона 60>< 90 2700

Печать на тигельных машинах
Серии ,

1711 ;Текстовая
|

30Х42
'

25
1712 ;Печать иллюстраций 30 ><42 75
1713 Триадная

|

30><42
‘

100
1714 Печать заливногофона 30Х42 700

Примечания:

   

1) при печати изданий форматами,не предусмотренныминастоящиминормами,

расход краски определяетсяпутем пересчетастандартных форматов;
2) к «текстовой

иллюстрации» относится печать с формы, содержащей свыше 30% штриховых или
15% тоновых клише: 3)

при планировании расхода краски за расчетный формат
принимается 60х90 см, 4) под краско-оттиском следует понимать бумажный

лист,
запечатанный одной краской с одной стороны бумажного листа; 5)

норма для
цветныхкрасокразличных серий может быть использована для расчета необходимого
количества краски при двухкрасочной печати «дуплекс» При печати иллюстраций
с большей печатающей поверхностью норма расходования краски увеличивается
на—20%.

3.4. НОРМЫ РАСХОДОВАНИЯ КРАСОК…ГЛУБОКОЙПЕЧАТИ  
   

Индекс (торговый
Расход краскиномер)

красок Вид печати краско-от— на 1000 краско-тисков,
см

оттисков,
г

Черные:
3313-01 Текстовая с иллюстрациями 60х90 528
3313—02 То же
3314-04 Печатание заливного фона 60><90 660
3314-05 То же '

Цветные Текстовая с иллюстрациями 60х90 528
серии 3315

Заказ-спецификация,в которойуказывается количество каждого номера краски
в отдельности,

завершается сводным расчетом по форме, приложенной к заказу—
спецификации.
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Заявки на краски и вспомогательные материалы от крупных полиграфических
пр

,
[ тий ипр . тий партийных издательств подаются непосредственнов Глав—

снабсбыт Госкомиздата СССР (Москва, Петровка, 26), сюда же идут обобщенные
заявки и от предприятий министерств и ведомств. Мелкие предприятия Москвы
и Подмосковья сдают заявкив «Союзснабпечать».Ленинградскиепредприятиясдают
заявки в «Ленснабпечать»; предприятия союзных республик подают заявки
в снабженческиеорганизацииреспубликанскихгоскомиздатов.

Корректировка заявок на краски и вспомогательные материалы на будущий год
допускается в августе—сентябретекущего года. Главснабсбыт Госкомиздата СССР
рассылает в октябре фондодержателям извещения о принятии заявок (фонды) на
будущий год.

Заказанные краски вывозятся со складов снабженческихорганизацийтранспорт—
ными средствами полиграфическихпредприятий.Московские предприятия вывозят
газетные краски в специальных цистернах. Газетные краски, загруженныев бочки ем-
костью до 100 кг или спецконтейнеры емкостью до 2500 кг, доставляются
иногородним предприятиям железнодорожным или автомобильным транспортом.

Краски поставляются сериями по партиям
(а не разрозненными банками),

обязательно сопровождаются паспортами ОТК (сертификатами),в которых указы-
вается: наименование краски, ее индекс (торговый номер), номер

ТУ, масса нетто,
дата изготовления и показатели основных свойств.

На полиграфическихпредприятиях краски должны храниться в сухих отаплива-
емых складских помещениях. Банки с красками расставляются на стеллажах по
цвету сериями и партиями.

 
3.2. ЦЕНТРАЛИЗОВАННАЯПОДГОТОВКАКРАСОК

Д ПЕЧАТНЫХ ЦЕХОВ

Комплекснаясистема управления качеством печатной продукции предусматри-
вает централизованную подготовкукрасок для печатных цехов,

которая проводится
работниками колористическойлабораториипредприятия. При этом следует поль-
зоваться атласом цветов восьмикрасочной системы смешения «Радуга» ВНИИ
полиграфии.Основой системы «Радуга» являются триадные краски и пять красок(красная,оранжевая,зеленая,

синевато—краснаяи фиолетовая)серии
2514, из которых

получены 37 базовых цветов,
равномерно заполняющихцветовое пространство за

счет добавления цветов уменьшенной насыщенности (примесь
черной краски) и

повышенной яркости (примесь печатных белил). Таким образом получено 259
образцов. Атлас снабжен колориметрической и рецептурной спецификацией, что
позволяет составлять рецептуры смешения либо по колориметрическим показателям
нужного цвета, либо по образцам цвета*.Издательство,

оформляя заказ на красочное
издание, указываетв спецификации

номер того или иного эталона смесевой краски атласа, а при его отсутствии прилагает
образец

желаемой,
расцветки или координаты цвета Х, У, 2. На основании

этого заказа колористическая лаборатория готовит смесевую краску и передает
ее в печатный цех вместе с анализом этой краски, а также с оттисками,
полученными на лабораторном пробопечатномустройстве ИГТ,'офсетном станке
или ином пробопечатном устройстве: Изготовленная колористическойлабораторией
краска без какой-либо корректировки ИСПОльзуется при выполнении заказа. Пе-
чатники не имеют права вводить в краски какие—либо добавки. Так проводится
нормализация печатных процессов,

внедрение в цехах полиграфическихпредприятий
научнои организации труда.

Пробопечатноеустройство ИГТ 2АС (Голландия)
имитирует в миниатюре

двухкрасочную офсетную печатную машину. В этом устройстве (см.
рис. 3.1) печат-

ный цилиндр заменен сегментом 22, на поверхности которого имеется офсетный
резиновый декель 23. Формные диски 2 и 4 из анодированного алюминия (щи-
риной

10, 20 и 32 мм) приводятся в движение трением о сегмент. Перед
* Кл и м о в Д ., Ф а й н 6 е р г И. и др. «Радуга» — отечественнаясистема сме—

шения красок.—_Полиграфия, 1978, № 9, с. 23

148



 
Рис. 3.1. Пробопечатное устройство ИГТ АС2:
1—

щеточка;
2—верхний диск—форма; 3— рычаг отвода верхнего диска-формы, 4—нижний диск-форма; 5—рычаг отвода

нижнегоКадис
ка-ьформг;

6— сигнальнаялампочка;
7—пускогвая

кнопка сегмента; 8—ш ла скоростей;
ковая кнопка электропривода ] —переключатель скоростей; ре-

гулятор скорости с фиксирующим маховичком; —шкала давления нижнего
ска фор 13—плаастмассовый маховичок ручного передвижения сегмента;
—— регулятор давления нижнего диска-

кформы;
15—к авиш разжимания

хвата бумажной полоски; ]б винт и контрвинт креплления клавиша захвата
декеля; 17—зажим захвата бумаажной полоски; зажим захвата декеля;
9—регулятор давления верхнего диска—;формы 20——контрольная лампочка;

!?!—движок переключения вида скоростей; 22…сегмент; 23—декель; 24——
шкаладавления верхнегодиска-формы

испытанием на сегменте закрепляют зажимом 17 бумажную полоску. Сегменнт
с бумажной полоской перемещают вручную с помощью маховичка 13 в исходное
положение. Скорость пробного печатания может быть постоянной (обозначенапря-моугольником) или возрастающей

(обозначенатреугольником). Она устанавливается
переключателем

10, имеющим три положения: Ь—постоянная 1,7 м воз—

растающая до 4 м/с, Н—постоянная 5 м/с; при нулевом положении прибор
выключен.Сигнальная лампочка 6 горит,если переключательнаходится в положениях

и Н. Краску раскатывают и накатывают на отдельном раскатном устройстве.
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Диск-форму с нанесенной краской взвешиваютна аналитическихвесах с точностьюдо 0,1 мг,
укрепляют на одной из осей дисков 2 или 4 и устанавливаюттребуемое давление по верхней 24 или нижней 12 шкале—табло.Когда сегментнаходится в рабочем положении,

загорается контрольнаялампочка 20. Это значит, чтоможно приступать к испытаниям. Тогда обеими руками (в целях техники безо—пасности) нажимают одновременно кнопки 7 и 9. После остановки сегмента снего снимают запечатанную полоску бумаги (оттиск) и зрительно оцениваютнасыщенность оттиска,
равномерностьнаката краски. Затем диск—форму снимаютс оси прибора и вторично взвешивают для определения количества краски,

воспринятого бумагой. По количеству краски на единицу площади определяюттолщинуслоя краски (в микрометрах) на оттиске.
ри испытаниистепениотмарыванияв зажиме 17 закрепляют не одну, а две полос-ки бумаги: одну для запечатывания,

другую—для контроля степени отмары-вания. После печатания (вторая полоска бумаги свободно свисает и в процессепечатания не участвует) снимают диск 4,
вручную маховичком 13 п0дводят сегментк исходномуположению, после чего проворачивают сегмент при контакте оттискаи бумажной полоски с диском 2,

соблюдая соответствующиеинтервалы времени(например, 30 и 60 с;
5, 10, 15 и 20 мин).

Если надо проконтролироватьстепень мгновенного закрепления оттиска, тозакатывают краской диск-форму
2, а бумажную полоску,

заблаговременно переки-нутую через диск 4,
прижимаютк свежеотпечатанномуоттиску.Пользуясь прибором ИГТ, можно получать оттиски испытуемых красок в стан—дартных лабораторныхусловиях,

соизмеримыхс производственными,т. е. при том жедавлении,
скорости печатания и толщине красочного слоя на оттиске. Оптичес-

химическихпоказателей, например, вязкости и липкости печатныхкрасок, гладкостибумаги и пр., а только дополняют их. Эти технологические пробы, разумеется,
не могут служить основанием для составления рекламаций.При поступлении в колористическую лабораторию (или на участок) заказа насмесевуюкраску объемом свыше 10 кг целесообразно в зависимости от сложностирецепта сначала приготовитьпробнуюкраску в небольшомколичестве (200—300 г).Эта пробная краска, после лабораторной проверки цвета, оттенка, вязкости (илирастекания),

скорости и полноты закрепления, т. е. установления ее полного

0 кг), площадочные шкальные и технические точностью до 0,01
г; устройствоИГТ, чиСтая тара, краскомешалка,

краскотерочнаямалоформатная машина. Кор-
недопустимо смесевые краски,

содержащиеся в Атласе, смешивать с другимикрасками, не входящими в их состав, во избежание изменения тональностиприготовляемойкраски.
аждой приготовленнойсмесевой краской печатаютдва.оттискана пробопечат-ном устроистве ИГТ или на небольшом печатном станке при соблюдении надле-жащих условий: соответствия печатной бумаги,

требуемойтолщины красочногослоя.
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К началу работы тара и инструменты (в том числе шпатели, лопатки,
ножи и пр.) в колористическойлаборатории должны быть чистыми. Допускается
приготовлениесмесевых красок в тщательноочищенныхбанках из-под прозрачных
и полупрозрачных белил 1715-81 и 1715—83 емкостью 5 кг. Для больших количеств
смесевых красок (П)—30кг и более) необходимо иметьоборотную железнуютару: тазы
разной

емкости, баки (типа стиральных),
которые регулярно, после тщательной

очистки от следов оставшейся краски,
должны отмываться 5—10%-ным раствором

каустическои соды в предназначеннои для этого ванне и затем начисто—
керосином.

Перед началом печатания каждой новой краской смывка печатного станка
или машины должна проводиться самым тщательным образом. При недостаточно
тщательно смытом красочном аппарате не допускается закатывать для печатания
приготовленную смесевую краску. С переходомна печатание краской другого цвета
рекомендуетсяпредварительноеодно— или двукратное закатывание печатных валиков
цинковыми белилами (№ 1715—82) и последующая смывка их керосином. Необхо-
димо иметь достаточное количество запасных валиков.

Возможны случаи, когда требуется изготовить смесевую краску, эталон
которой в Атласе отсутствует,тогда близкий по цвету эталон может послужить
основой успешного решения задачи путем добавления к нему

белил,
черной или

другои цветнои краски.
Особенности приготовления смесевых красок. Исходные краски серий`2513, 2527

и 2514 обычно хорошо закрепляютсякак на немелованной, так и на мелованной
бумаге. Однакопри многокрасочнойофсетной печати «сыроепо сырому» на мелован-
ной глянцевой суперглазированной бумаге некоторых видов продукции повышение
скорости закрепления краски из совмещаемых на оттиске отдельных красок и смесей
на их основе достигается добавлением 1——2% кобальтовогоили другого сиккатива.
Целесообразнотакже добавить1——2% сиккативав последнююкраску.При печатании
смесевымикрасками,изготовленнымив соответствиис Атласом, на бумаге,не содержа—
щей карбамидной или поверхностной проклейки

(т. е. с меньшей прочностьюповерхности, чем бумага, использованная для печати эталонов), для предупрежде—
ния выщипываниярекомендуется пользоваться мягчительными пастами заводского
изготовления: марок

МПП, 10-8, 10-9,
офсетной

(4—5%) или смесью разбавителей
2558—00 и 2558—000 (1:1) в количестве 2—З%. При печатании на немелованной
и мелованной бумагах обложек книг,

фонов-заливок и т. п. допустимо добавление
сиккативов в количестве 2——3%.

При применении антисиккативной ЖИДкости в аэрозольнойупаковке для предот—
вращения засыхания на валиках быстрозакрепляющихсяглянцевыхкрасок смешиватькраски, содержащие антисиккативнуюжидкость, не рекомендуется.

Рассчитать потребность краскидля выполнения тиража с точностью до граммов
практически невозможно, так как здесь имеется много факторов, не поддаю-
щихся учету. При больших тиражах краскоемких работ предполагаетсяповторное
приготовлениекраски, так как сложно приготовить более 30 кг смесевой краски в
условияхколористической лаборатории.В отдельных случаях расчетного количества
смесевой краски может не хватить для печатания тиража.

Зная, какая часть тиража
уже напечатана,

колорист по рецепту легко подсчитает, сколько краски необходимо
изготовить повторно. После печатания тиража может остаться некоторое количество
смесевой краски, которое необходимо использовать при печати менее ответственных
работ.

Внедрение системы централизованной подготовки смесевых красок нормализует
процесс печатания и повышает эффективность их использования.

3.3. ВЗАИМОДЕЙСТВИЕ КРАСОК С БУМАГОЙ В ПРОЦЕССЕ ПЕЧАТИ

Различные виды бумаги в зависимости от химического состава наполнителей,

склеивающих составов, ВИДа древесины имеют различную природу
поверхности,

сильно отличаясь своей полярностью и функциональнымсоставом.Следствием этого
являетсяи различный характер смачивания краской. Поэтому при разработке

красок,
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а такжеих использовании следуетвнимательно подходитьк подбору системыкраска—бумага, так как при использовании бумаги с неизвестной прир0дой поверхностичасто смачиваниябумаги краской не происходит и, как следствие, качество печатиснижается. '

3.3.1. Основные виды печатной бумаги
Бумагасостоит в основномиз волокон древеснойцеллюлозы и древесной массы.Масса бумаги—до 250 г/м, картона—свыше 250 г/м2. Бумага, как правило,однослойна, а картон— многослоен,

толщина бумаги составляет примерно 35—300 мкм. картона— 0,5—3,0 мм.
С физико-химическойточки зрения бумага— пористо—капиллярноетело,

доступ-

нами и волокнамидревесноймассы— поры — могут быть частичнозаполнены напол-нителями (например,каолином,тальком),
проклейкой (например,канифолью) и обя-зательно (около 7%) влагой. При недостаточной влажностибумага становитсяжест-кой, хрупкой,

при избыточной— теряет прочность,становитсячрезмернопластичной.лага в бумаге может быть химическисвязанной,
адсорбционнойи структуриро-ванной (механической).Химическая влага соединяется с целлюлозой посредствомводородныхсвязей. Адсорбционнаявлага обволакиваетцеллюлозные волокна моно—

3.5. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ ›КНИЖНО-ЖУРНАЛЬНОИБУМАГИ   
       Для высокой печати

_ Для офсетной печати ля глубокойПоказатели — — — печати№9 1 №9 2 №9 3 №9 2

Белизна (%) для бу-маги:
:без оптическогоот- 78 78 78 78 78 ' 76беливателя ,

.с оптическим отбе- 84 — — 83 — 82ливателем
_Гладкость каландри- 120—500 100—400 100—250 30—150 65—69 300—650рованной бумаги*‚ сЗёльность,

% 16—23 15—20 10—16 10—15 8—12 18—22Плотность,
г/см3 0,75—1,0 07—09 065—080 0,7—0‚8 -Более 0,7 0,85—1,10

Разрывная длина ру-
лонной бумаги, не ме-нее, м 2300—2400 2000—22Ю 1900 3500 3000 2103—2200’ Излом (числодвойных

_

перегибов в попереч-
ном направлении),
не менее 4—5 3—5 2 7—10 3 5—8Проклейка,мм, не ме—
нее — — — 1,25ъ—1‚75 1,25—1,75 1,0для

бу-
маги мас-
сой

{200 г/м2Впитываемость бума-ги‚с ‘

марки А — — — — — 20—35марки В — —— — — — 11—30      
* Гладкость матовой бумаги высокой печати составляет: для №9 1 —20—25 с,

№ 2 —15—20 с, № 3 —10—15с.
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молекулярнымслоем. Структурированная влага конденсируетсяв порах и капилля-
рах или обволакивает волокна тончайшей водной прослойкой.

Влагосодержание бумаги зависит от влажности окружающейсреды, с которой
она нах0дится в динамическом равновесии.

Так,
при нормальных атмосферных

условиях
(температуре18—20°С, относительнойвлажности воздуха

55—60%)в бума-
ге имеетсяхимически связанная и адсорбционная влага и только при переувлажнении
появляется структурированная

(механическая) влага.
Абсолютная влажность бумаги — процентное содержание в ней влаги.
Относительнаявлажность воздуха (и бумаги) — процентноеотношениессдержа-

щейся в нем влаги к влажности воздуха, до отказа насыщенного парами воды(над зеркалом
воды, в закрытом сосуде воздух будет иметь 100%-ную относи-

тельную
влажность). '

Книжно-журналънаябумага вырабатывается трех видов: для высокой,
офсетной

и глубокой печати (табл. )

Книжно-журнальная бумагадля высокой печати насчитывает нескольКомарок.
Бу м а г а № 1 предназначена для печатания учебников высшей школы,

научно-политическойи художественной
литературы,художественных журналов,под-

писных издании, энциклопедических справочников и тому подобных изданий,

рассчитанныхна длительноепользование ими.
ум а га № 2А, состоящаяиз 80% целлюлозы и 20% белой древесной мас-

сы, — для печатания тех же изданий, что и на бумаге № 1
(но не рассчи-

танных на длительное их использование), и для печатания литературно-
художественныхжурналов.

Б у м а г а № 25 — для печатания научно-популярной,произвомтвенНой,агита-
ционно-пропагандистской литературы и учебниковдля начальной и средней школы‚
т. е. для изданий,

рассчитанныхна достаточно продолжительныйсрок службы.
5 у м а г а № 3 — для печатания массовых брошюр,отрывных календарей и пр.
Офсетная книжке-журнальная бумага выпускается в виде двух марок:
бу м а га № 1 массой 60—80 г/м2 идет для печатания школьных учебников и

журналов,массой 240 г/м2 — открыток, массой 100—160 г/м2 — репр0дукцийи'ху-
дожественных альбомов;

м а га № 2 массой 60—100 г/м2 предназначаетсядля печатания плакатов,

массовых иллюстрированных
журналОв, школьных учебников, научно-популярных

изданий. _

Книжно-журнальнаябумага для глубокой печати вырабатывается двух номе-

ров—№ 1 и 2 и Применяетсядля печатания массовых иллюстрированных жур-
налов и иллюстраций

(в
ВИДе вклеек) для книг. Бумага различается своей

гладкостью— для № 1 она составляет600 с, для № 2 — 400 с.

Тонкая бумага для высокой печати, предназначеннаядля печатания словарей
(ТУ 81-01-479—79),имеет следующиетехническиепоказатели: масса— 50і2 г М?,

плотность — 0,8—0‚9 г/смз, разрывнаядлина 8 пр0дольномнаправлении— не менее
2500 м, излом (число двойных перегибов в продольном

направлении) — не менее 4,

гладкость (средняя по верхней и сеточной сторонам)—100—250с, белизна —
не менее 85%, непрозрачность— не менее 94%, зольность— 16—2000.

«Школьная» офсетная бумага массой 60 г/м марки В вырабатывается из
75%-нойтермомеханическойдревесноймассы (ТММ) и 25%—ной беленой древесной
целлюлозы. Она хорошо воспринимаетпечатные краски, которые быстро и полно
закрепляются на ней преимущественно избирательным впитыванием.Торжокский за-
вод выпускает для этих целей специальную серию красок 2417.

Газетная бумагадля высокой печати (ГОСТ 6445—74) готовится из 80% белой

древесной массы и 20%сульфитной небеленой целлюлозы, необходимойдля повыше-
ния механической прочности бумаги. Прочность газетной бумаги должна быть
достаточнойдля печатанияна быстроходных ротационныхмашинах. Газетная бума-
га не проклеивается,так как от нее не требуется повышеннойвлагостойкости.Бумага
машинной гладкости не испытывает большого уплотненияи сохраняет пористость,

полученнуюна бумагоделательной машине.Качествобумагибудеттем выше, чем выше
ее гладкость и меньше плотность. Вырабатывается бумага двух марок — А и Б (см.

табл.

153

  



 

3.6. ТЕХНИЧЕСКИЕТРЕБОВАНИЯК ГАЗЕТНОЙ
БУМАГЕ ДЛЯ ВЫСОКОЙ ПЕЧАТИ    Нормы для марокПоказатели ___—  

   Масса, г/м2Плотность,
г/см3‚ не менее

Гладкость по сеточной стороне, с, не
менееЗольность, %, не более
Разрывнаядлинабумагив продольномнаправлении, м, не менее

Имеетсятакже и суперглазированнаябумага гладкостью 100—150 с,
предназна—ченная для печатания праздничныхномезров газет с большим числом иллюстраций.Плотностьэтой бумаги _ около 0,8 г/см .

Газетнаяофсетная бумагаимеет композицию,
соответствующую книжно=журналь—ной бумаге №9 3. Повышеннаябелизна достигаетсяприменением беленойдревесноймассы. Степень канифольной проклейки не менее 1 мм; допускается введение около5% каолина. Гладкость бумаги машинная— 20—30 с. Бумага выпускается массой50 г/м2 в рулонах.

.Дальнейшее улучшение качества газетной бумаги для высокой и офсетнойпечати заключаетсяв уменьшении ее массы до 40 г/м2.'

Картографическаябумага (ГОСТ 133—72) вырабатываетсятрех марок: марка А— для гидрографических,
маркаБ _ для топографических,

географических карт и ат-ласов,
марка —для топографических,

географических карт и учебных атласов.

  
3.7. ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ МЕЛОВАННОИ БУМАГИ

гост 21444—75'

марка В для марка О марка ДВ марка ДО марка ДЧвысокой для офсет-печати ной печати

      ТУ 81-01-475—79  
  

Показатели     
для глубо-для триад— 1 Ой печати

ной печати
   

                            
   

Масса,
г/м2 100, 115 и 100и240 120и140 120и140 120и140 120и250240

78 и 80 8 84 86
100и200103и115103и115103и115103и200

   

 

   
Белизна, %, не менееТолщина,мкм

78 и 8090, 160 и
0Гладкость, с, не менее 700 и 400 750 и

1500Сорность— число со—
ринок на 1 м от 0,1
до 0,25 мм2, не- более 80
Устойчивостьк выщи-пыванию, м/с, не ме—
нее

80
  

4 84

500и400 750 600

100 100

1,7 1,8
2‚0Водородный показа-тель водной вытяжки(рН

покровногослоя)  6—9,5 —
Мелованнаябумага с двустороннимоднократнымпокрытиембумаги—основывыра—батывается по ГОСТ 21444—75, мелованная бумагаулучшенного качествас двук ат-ным мелованиемпо обеим сторонам выпускается в соответствии с ТУ 81—01-475—79
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7 . „(табл. 3.3). УказанныеТУ предусматривают также выпуск бумаги массой 250 г/м2
толщинои 200 мкм, гладкостьюне менее 400 с, специально предназначенной для печа:
тания художественныхоткрыток.

Качество мелованной бумаги во многом зависит от свойств бумаги—основыТак, мелованную бумагу хорошего качества можно получить, используя бумагу-основу, проклеенную карбамиднои
смолой,

имеющую однородную мелкопористую
структуру, состоящую, например, из 70% беленой целлюлозы и 30% беленой
древеснои массы.

3.3.2. Взаимодействие красок с бумагой

Условия взаимодействиякраски с бумагой выбирают таким образом,чтобы они
гарантировалиполучениеоттиска хорошего качества с четкими,достаточно насыщен-
ными графическими

элементами,
правильной градационной цветопередачейполутонов

и теней изображения.
Периенос краски с формы на бумагу. На поверхность бумаги с поверхности

печатнои формы или офсетной резинотканевой пластины переходит примерно
50—60% краски, образующей красочную пленку толщиной1,5—2‚0 мкм. Дальнейшее
увеличение подачи краски на печатную форму

нецелесообразно, так как выигрыш в
оптическоиплотности оттиска невелик, а потери в скорости закрепления

(увеличении

степени отмарывания) и понижении четкости графической передачи изображения
большие* (рис. 3.2).

Л % черного
7 0  

7 2 3 4 Н,мнм

Рис. 3.2. Оптическая плотность оттиска В в зави—

симости от толщины слоя краски на бумаге Н

Понятие «толщина слоя краски на оттиске»весьма условно, так как слой краски
в 1,5—2 мкм хотя и переходит на поверхность

бумаги, но сильно уменьшается
затем в результате впитывания краски в бумагу и испарения органического
растворителя, если он имеется в составе краски. Таким образом, адсорбированные
волокнами бумаги слои краски, толщина которых определяется долями микрометров,

теряют свойства ЖИДКОСТИ,
приближаясь по свойствам к твердомутелу.

Чем зернистейповерхность
бумаги, тем больше краски она воспринимает.Опти-

ческая плотность 1,4—1,6
у сплошных участков оттиска при слое черной краски

1,5—2 мкм считается приемлемой.
Значение давления в процессе печатания. Давление—обязательноеусловие

процесса печатания. В высокой печати оно составляет
4——5, в о сетной——

2,5—3, а в глубокой _— 8—1 0 МПа (800—1000кгс/см2).Давление печатногоцилиндра

* Уменьшениеили увеличение краскопереноса
(красковосприятия)в процессе печа—

тания легко регулируется или автоматически или
' печатником без каких-либо

затруднений, так что кропотливые лабораторныеопределения показателякраскопере-
носа вряд ли себя оправдывают.
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подавляетмакронеровностибумаги и обеспечивает надлежащий контакт ее поверх—ности с печатной формой. При недостаточном давлении наблюдается непро-печатка оттисков,
при чрезмерном—выдавливаниекраски за пределы отдельногофрагмента печатной формы ”и образование в высокой печати оборотногорельефа у оттиска. И то и другое резко ухудшает качествооттиска.Когда печатная форма надавливает на бумагу, краска или внедряетсяс усилиемв промежутки межцу волокнамибумаги (в ее поры), или при отсутствии их (мело-

ванная и сильно каландрированнаянемелованная бумага) выдавливается из ячейкипечатной формы,
образуя своеобразныеутолщенияпо краям графическихэлементов.инапример,

ВОКРУГ литер В ВЫСОКОИ печати ПОЯВЛЯЭТСЯ как бы КОЛЬЦО,
СОСТОЯЩЭе

Четкость графическихэлементов на оттиске (с полноценной печатной формы)зависитпрежде всегоот микрогеометрии (гладкости)
поверхностибумаги, ее пластич-ности и структурно-механических(реологических)свойств красок. Например,

междулиниатуройрастровыхклише и гладкостью немелованнойбумагиимеется явная зави-симость.
Для печатанияиллюстрацийсо штриховых клише и текстовыхработ допустимоприменение менее гладкой бумаги, для иллюстрационной многокрасочной печатиповерхностьбумаги должнабыть глянцевитой, для книжной — матовой, так как глян—цевитость бумаги при чтении утомляет зрение.При печати художественных репродукций в четьіре или шесть красок, а такжеодля картографических издании применяют сравнительно гладкую бумагу, но все же

к другу и к декелю печатной машины уменьшаются отмарывание и перетискива-ние красок.
Когда применяется бумага с недостаточно гладкой поверхностью, печатниквынужден усиливать давление или увеличивать подачу краски. И то и другоенежелательно,так как сопряжено с ухудшением качества оттисков, понижениемтиражестойкости печатной формы и перерасходом краски. Количество краскинельзя увеличивать слишком сильно, иначе краска будет частично накаплиВаться

в процессе печатания ведет к тому, что поверхность бумаги выравнивается,но в то же время снижается тиражестойкость печатной формы, появляетсяоборотный рельеф на оттисках,что недопустимо.ладкость наиболее употребительныхмарок офсетнойбумаги составляет ЗО———80
с,что вполне достаточно для выполнения не только плакатныхи обложечныхработ, но

на «школьной» офсетнои бумаге из термомеханическойдревесной массы,
оправданоприменение и менее гладкой бумаги, но обязательномелкозернистойс однороднойповерхностью.Для репродукций и художественных альбомовиспользуется офсетнаяумага гладкостью до 170 с.

Значение структурно-механическихсвойствбумаги и реологических свойств кра-сок. В высокой печати бумага'нескОлькосжимается под давлением печатногоцилиндра, а после прекращения давления она возвращается в первоначальноесостояние или сохраняет почти незаметную
для, глаза остаточную деформацию

156



цилиндра остаточная деформация может быть настолько значительной, что вызовет
оборотныйрельеф на оттисках.Следовательно,упругость,эластичность и особенно пластичность бумаги имеют
очень большое значение в высокой и глубокойпечати.

Упругоэластичностьи пластичность офсетной бумаги с точки зрения восприя-
тия краски значения не имеют,

потому что эластические свойства офсетной
резинотканевои пластины перекрывают деформационныесвойства офсетнойбумаги.
Пластичность же офсетной бумаги совсем нежелательна, так как она может
привести к растискиваниюпечатающихэлементов и несовпадениюпоследовательно
наносимых красок. Вот почему офсетные бумаги имеют ограниченное количество
наполнителя _ каолина или талька.

Реологическиесвойства красок должнысоответствоватькачеству бумаги и усло—
виям выполнения процесса печатания. Чем выше скорость

печатания, тем менее
вязкой и липкой должна быть «краска; .

При многокрасочном печатании «сырое по сырому»
(без перерывов для про—

межуточной подсушки
оттисков) придерживаютсяопределенныхсоотношений зна—

чении вязкости и липкости триадных красок.
Липкость красок не является величиной постоянной. Она заметно зависит от

скорости разрыва красочного слоя: чем выше скорость разрыва, тем больше
показательлипкости красок. Чем выше липкость, тем лучше краска. Однако чрезмер-
ная липкость ведет к выщипыванию волокон бумаги, распылениюкраски валиками
и др. Всегда надо стремиться начинать печатать «сырое по сырому» с красок,
не слишком сильно запечатываюшихповерхностьпсдложки.

Закрепление краски на оттиске. Краски для высокой и офсетной печати гото-
вят, как правило, 6 ы с т р оз а к р е п л я ю щ и м и с я. При печати этими крас-
ками следует учитывать факторы, инте'нсифицирующиезакреплениеих на оттисках
(с учетом

пористости, капиллярности, гладкости бумаги): печатание возможно
более тонкими слоями краски,введениев нее сиккативов,повышениетемпературывы-
сушивания,приток в цех свежего воздуха.

П0д давлениемпечатного цилиндра из красочной пленки на оттиске вьгдавлива-
ется значительное количествосвязующего, которое мгновенновпитывается в бумагу.
Этому способствуетвакуум, образующийся в порах и капиллярах бумаги после
того, как оттиск выходит из печатной пары. Затем следует постепеннаякапилляр-
ная пропитка бумаги низковязкими и низкомолекулярнымикомпонентамисвязую-
щего (избирательноевпитывание), а также испарениенекоторого количествавысо-
кокипящего органического

растворителя, если он имеется в краске, и, наконец,

процессокислительнойили радиационнойполимеризациинепредельныхкомпонентов
связующего. Процесс взаимодействия заканчиваетсячерез некоторое время оконча-
тельным закреплениемкраски на оттиске. При высушиванииоттисков сушильными
устройствами различныхсистем происходитбыстрое испарение органическогораство-
рителя и интенсивное избирательноевпитывание связующего. '

Сиккативы и сиккативные пасты оказывают свое положительноедействие
только при содержании в краске непредельных компонентов связующего. Повы-
шение температуры и понижение влажности в печатных цехах также оказывают
положительное влияние на закрепление красок. Чем умереннее подача краски
(тоньше ее слой на печатной форме и на оттисках) и выше давление печатного
цилиндра, тем лучше закрепляются краски на оттисках. Введение сиккативов в
краски, не содержащиенепредельныхкомпонентовсвязующего, например в черные
битумные и впитывающиеся краски для печати на «школьной»бумаге,совершеннобес-
полезно,так как они закрепляются только избирательным впитыванием.

ри печатании глянцевыми красками на мелованной бумаге допускается при.
необходимости вводить в них сиккативы, сиккативныепасты. высоковязкиеалкиды,

вареное масло. Остальные добавки могут быть только вредны, так как заметно
снижают эффект глянцевитости.

Содержание сиккативного металла в ЖИДКИХ сиккативах составляет3—8%‚ за

исключением свинца (около 25%). При таких количествахсиккативных металлов
дополнительное введение в краски

О,5——3% сиккатива при неблагоприятных
условиях процесса печатания достаточно для своевременного высыхания красок.
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Скорость их высыхания повышаетсяпропорциональноколичествувведенного в нихсиккативногометалла (а следовательно,
и- сиккатива), но только до определенногопредела, после которого скорость высыханияне только не увеличивается, а, наоборот,

понижается. Оптимальное количество сиккативного металла можно определить,
помноживего атомную массу на эмпирическинайденныйкоэффициент00022? Вводитьсиккативы в краски надо осмотрительно и только в тех случаях, когда онидействительно необходимы, что можно установить предварительными испытаниямибумаги и красок при помощи прибора ИГТ.

Условия успешного взаимодействия краски и бумаги. Успех взаимодействиякраски и бумаги возможен только при безукоризненном качестве печатной формы.сли же форма
имеет,те или иные отклонения от установленных норм, то этообязательноскажется на качестве оттиска.

оттиска с хорошо изготовленного клише в наиболее темных участкахизображения имеются сплошные заливки без растровых элементов, что соот-ветствует 100% черного, с последующим плавным переходом к меньшим опти-ческим плотностямдо очень светлых участков в соответствиис градационнои ха-

50% черного, то ничто не сможет исправить положения, так как характер самогоклише предполагает снижение черноты отпечаткана 25—50%Перед началом печатания, особенно на мелованной бумаге,
целесообразносделать пробные оттиски на приборе ИГТ или другом лабораторном пробопечат—ном устройстве, чтобы убедиться в полном соответствии качества бумаги свой-ствам` красок.

3.4. ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЕ МАТЕРИАЛЫ
введение В краски ВСПОМОГЗ’ГеЛЬНЫХ материалов имеет следующее назна-чение:

видах бумаги,
а также материалы, снижающие липкость красок;

_

2)
устранить несоответствие между краской и бумагой, а также приспосо-бить краску к особым условиям печати (бумага с низкой поверхностной проч-ностью или повышенной кислотностью,печатание при неблагоприятных темпера—‹:турных условиях и т. д. С этои целью используется ряд разбавителей,пласти—фицирующих(мягчительных)паст, позволяющихснизитьлипкость красоки устранитьвыщипывание бумаги,

применяются различные сиккативы (катализаторы
процессовокислительной полимеризации);

3)
устранить технологическиетрудности при применениикраски и обслуживаниипечатногооборудования.

ля этого служат всевозможные антйсиккативы,
позволяющиеповысить ста-бильность свойств краски на печатной машине, добавки для увлажняющегораствора на заданном уровне, вещества для чистки и смывки валиков печатноймашины и др.

иже приведено описание и даны рекомендации по применению основныхвспомогательныхматериаловотечественногопроизводства. Приведенная классифи-кация довольно условна, так как многие материалы могут выполнять одновре—менно несколько функций, а также резко менять свое влияние на краску и процесспечати в зависимости от вводимого в краску количества.Необходимо отметить, что выпускаемые заводами краски в абсолютном боль-шинстве являются готовыми к употреблению и Не нуждаются _в каких-либодобавках. Поэтому использование вспомогательныхматериалов в каждом случаедолжно быть осторожным и обоснованным, не провоцирующимпоявление побоч-ных нежелательныхявлении.
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3.4.1. Вспомогательныематериалы, регулирующиелипкость
и вязкость красок и устраняющие выщипывание волокон бумаги

Для снижения лип-кости красок высокой и офсетной печати часто исполь-
зуют чистые углеводородные растворители или их смеси с льняным маслом.
Это продукты отечественного производства —— различные олифы, разбавитель

Р-51,
масло льняное полимеризованное, разбавители2558—00и 2558-000.

Однако жИДкие системы имеют некоторые недостатки—в процессе
печати,

особенно на листовых машинах,
уменьшение липкости красок сопровождается

одновременным падением их вязкости и увеличением нестабильности печатно-
технологическихсвоиств красок во время печати тиража.

Поэтому более широкое применение в современном производстве нах0дят
различныепластифицирующие

пасты,
которые позволяют снизить липкость без су-

щественного изменения консистенции красок. Такие пасты изготавливаются на основе
парафинов и стеаратов,хелатов различных металлов. Используются отечественныепасты, 10—8, 10—9, МПП, и др.

Разбавители и загустители—материалы, регулирующие вязкость и липкость
печатных красок. Олифа натуральная «слабо-слабая» представляетсобой продукт
термической полимеризации льняногоотбеленногорафинированного масла. Она пред—
назначена для снижения вязкости и улучшения раскатных свойств красок высокой
и офсетной

печати, а также способствует повышению устойчивостикрасочной
пленки к истиранию. В зависимости от качества бумаги и скорости печатания
рекомендуется вводить от 3 до 10% олифы от массы краски. При печатании
на мелованных ВИДах бумаги олифу следует вводить осторожно, иначе может
начаться отмарывание

(снижается впитывание в бумагу; так как вязкость олифы
выше минерального

масла,
содержащегося в краске).

Разбавитель Р—51 —— прозрачная жидкость_ смесьминеральногоМП-1 и варено—
го масел в соотношении 1:1. Применяется для снижения вязкости офсетных и

красок высокой
печати, для печатания на впитывающих бумагах. Рекомендуется

вводить до 5,5% от массы краски, при больших количествах вводимого разба—
вителя снижается прочность красочной пленки к истиранию. Это происходит

потому,
что в разбавителе содержится значительноеколичество минерального масла.

Низковязкийразбавитель2558-00-— прозрачная, слегка желтоватая жидкость,

представляющая собой смесь слабополимеризованного льняного масла и синтети-
ческого растворителя для печатных красок (2:1). Разбавитель служитдля снижения
вязкости и липкости офсетных и красок высокой печати,

применяемыхдля плот-
ных видов бумаги. Рекомендуется вводить до 5% от массы красок.

Высоковязкий растворитель 2558-000 — раствор канифольно-малеиновой смолы в
смеси минеральных масел. Рекомендуется использоватьдля регулированиявязкости
и липкости офсетных и красок высокой печати —— до 20% от массы красок.

Гелефирующая паста 10-8—однородная мягкая масса желтоватого цвета,

прозрачная в тонком слое. Она состоит из хорошо совмещенных стеаратаалюминия,
парафина и минерального

масла, легко смешивается с краской,
снижая ее липкость. Паста устраняет выщипывание волокон бумаги с непрочным
поверхностным слоем. Пасту рекомендуется применять в качестве добавок в

краски для высокой и офсетной печати _ от 2 до 4% от массы краски.
Мягчительная паста 10—9‘0днородная, мягкая прозрачная масса светло-

желтого цвета, состоящаяиз парафина и минеральногомасла. Легко смешивается
с краской, снижая ее липкость. Паста устраняет выщипывание волокон бумаги,

улучшает перех0д краски с формы на бумагу. Интенсивность и глянец краски
после введения пасты практически не изменяются.Рекомендуется применятьее в ка-
честве добавок при печатании на мелованной бумаге—до 4% от массы красок.

Офсетная паста—_однородная масса светло-желтого цвета,
представляющая

собой смесь вазелина и парафина в растворителедля печатных красок. Она легко
смешивается с краской, улучшает ее раскатно—накатные свойства и переход
офсетной краски с формы на резиновоеполотно и бумагу, снижает липкость красок,

устраняет выщипывание волокон бумаги с непрочным поверхностным
слоем,

несколько замедляет скорость высыхания красок на валиках печатнои машины.
Рекомендуется вводить в краски до 6% от массы красок.
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Паста мягчительная МПП _ состоит из растворителя РПК-280 с гелефирующей
добавкой (октат А1). однородная. густая масса от светло—коричневого до светло-жел—
того цвета. При введении 5% пасты липкость эталонной краски значительно
снижается. Паста предотвращаетвыщипываниеволокон при печатаниина мелованньп
и немелованных видах бумаги, в том чисЛе бумаге пониженной массы. Паста
может быть использована при корректировке вязкости и раскатно-накатныхсвойств
красок. Кроме

того, она может ускорять закрепление красок на оттиске. Реко-
мендуется вводить в краски до 6% пасты от массы краски.

3.4.2. Вспомогательныематериалы, уменьшающие отмарывание
красок

Основнымитребованиями,предъявляемыми к противоотмарывающим материа-лам, являются ограниченная совместимост их со связующим и однородность
по размеру компонентов

Вчастиц
(монодисперсность),входящих в состав противоот-

марывающихматериало
Применяемыев современныхусловиях противоотмарывающиематериалы можно

разделить на две группы:а) вещества,
предотвращающие отмарывание краски на декеле печатной

машины при печати оборотной стороны;вещества,
предотвращающие отмарывание оттисков в стопе и при дальней-

шей обработке. '

первой группе относятся материалы‚_придающие краске способность не
смачивать материал декеля. Такими противоотмарывающими жидкостями являются
неполярные масла невысокой вязкости

противоотмарывающим материалам второй группы относятся различные
порошки и пасты

Механизм действия таких веществ заключается в том, что на оттиск
наносятся мельчайшие твердые

частицы,
изолирующие слой краски от контакта с

поверхностью последующих оттисков.При этом диаметр зерен противоотмарываю-
ЩСГО ПОРОШКЭ Должен бЫТЬ не меньше СУММЫ ВЫСОТЫ КРЗСОЧНОГО СЛОЯ И шерохо-
ватости поверхности лицевой и оборотной сторон бумаги.

качестве противоотмарывающих порошков применяют Маисовый крахмал,
основная масса которого состоит из зерен величиной 30—60 мкм,

и порош-
кообразныйкарбонаткальция. Однакоиспользованиепротивоотмарывающихпорош-
ков вызывает ряд

отрицательных
явлений, а именно: образование пыли с последую-

щим оседанием на резиновое
полотно,

загрязнение печатной машины,
забивание печатнойформы, окружающей среды, снижение яркости красочных от-тисков,

затруднение дальнейшей обработки печатной продукции (лакиро-
вания,

припрессовки
пленки, бронзирования).

му в последние годы получили распространение так называемые «ис-
чезающие» порошки, изготавливаемыена основе сахарозы. Они обладают высокой
растворимостью и со временем

исчезают,
растворяются на поверхности свежеот-

печатанн'ого увлажненногооттиска.
Наиболее широко как в красочном производстве, так и в процессе печати

используют противоотмарывающиепасты, основным компонентом которых являются
высокодисперсныеаморфные кремнеземы. В нашей стране используются две оте-
чественныепротивоотмарывающиепасты —— ПО и _10- 11.

Противоотмарывающаяпаста ПО —— однороднаямассаот светло-желтогодо свет-
ло—коричневого

цвета, на основе модифицированногоаэросила
ПВХА,

парафинового
растворителя и связующего,

используемого в быстрозакрепляющихся красках.
Предназначена для ускорения первоначальногозакрепления и уменьшения отмары-вания при печатании красками высокой и офсетной печати на различныхотечественныхи импортных мелованныхбумагах.Хорошо смешиваетсяс печатнымикрасками,

рекомендуетсявводить от 3 до 5% пасты от массы красок.Паста 10-11 —— однородная вязкая масса кориЧневого
цвета,

прозрачная в тонком
слое. Введение ее в краску снижает отмарывание, предотвращает склеивание
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в стопе,
улучшает закрепление, позволяет регулировать тиксотропность жидкихкрасок, уменьшает их растекание при печати на мелованных бумагах. Реко-

мендуется в качестве добавки в краски для офсетной и высокой печати——
до 6% от массы краски.

3.4.3. Вспомогательные материалы, увеличивающиепрочность
оттисков к истиранию

им из основных компонентов современных противоистирающих материалов
являются разнообразные воски (натуральные и синтетические), в основе меха—
низма действия которых лежат следующие два процесса: увеличение механической
прочности красочного слоя благодаря высокой твердости и эластичности вос-

_
ков и появление элементов скольжения по поверхности красочного оттиска при
трении.

Отечественнойпромышленностьювыпускаются противостирающиепасты 10-18 иПП, изготавливаемыена основе низкомолекулярных полиэтиленовыхвосков ПВ-2ООи
ПВ-ЗОО. \

Паста 10—18— пластичная масса, состоящая из полиэтиленового воска, свет-
лого невысыхающего лака и льняного полимеризованногомасла. Предназначена для
введения в краски для высокой и офсетной печати. Рекомендуется вводить до
5% массы краски.

‹ 3.4.4. Противоэмульгирующиематериалыдля красок

Эмульгирование— Одна из причин получения некачественнойпродукции в офсет-
ной печати. Появление его связано с контактом двух различных по своей
химической природе веществ: краски и увлажняющего раствора.

Прогивоэмульгирующие материалы вводят двумя путями: в увлажняющий
раствор или непосредственно в состав краски.

Вещества, ВВОДимые в состав
увлажняющего раствора, представляютсобой буферные

растворы, обеспечивающие
сохранение величины рН увлажняющего раствора на заданном уровне в процессе
печати. Вещества, введимые в краску, изменяют ее поверхностное натяжение
или повышают вязкость краски

(увеличиваютее структурирование) и липкость.
Из отечественныхсредствиспользуют в основномалкидную смолу

Д—4100,которая
в ряде случаев существенно снижает эмульгированиеили устраняет его. В качест—
ве структурирующих добавок используются бентоны и гидрофобизированные аэро-
силы.

Алкицная смолаД-4100 —— прозрачная, однородная,оченьвязкая массаот светло-
желтого до светло-коричневого

цвета,
представляющая собой полиэфир на основе

изофталевой кислоты и пентаэритрита, модифицированныйподсолнечным маслом.
Жирностьалкида 71% массы. Рекомендуется применятьв основномдля улучшения
свойств черных красок. Количествовводимого в краски алкИДа—до 4% от массы
краски, в противном случае может наблюдатьсяотмарываниеи склеиваниеоттис-
ков в стопе.

Алкидн'ая смола ПН-БЗ —— прозрачная, вязкая жидкость светло-желтогоцвета,-

представляет собой полиэфир на основе фталевого ангидрида и пентаэритрита,

модифицированныйльняным маслом и жирными кислотами тал'лового масла. Жир-
ность алкида составляет65%.

Алкидные смолы повышаюттекучесть печатных красок, не снижая их липкости,

а также улучшают ряд других реологическихсвойств. Кроме
того, даже неболь-

шие количества алкидной смолы увеличиваютпрочностькрасочнойпленки к истира-
нию,

улучшают ее эластичность и
водостойкость, устраняют эмульгированиеоф—

сетных красок, повышают глянец и интенсивность цвета, а также физико—
химическиесвойства красок.

6 Зак. 571
161

 
..А.

„№……

__,

 ‚
_…

…‚.__…АЩ._Щ._..

„.,



 

 

3.4.5. Сиккативы и антисиккативы

Сиккативы —— катализаторы окислительной полимеризации непредельныхкомпо-
нентов связующего — вводятся в краски высокой и офсетной печати для ускорения
их закреп.ления Наиболее распространенынафтенатно—кобальтовый и нафтенатно-
свинцовыйсиккативыКаталитическоедействие сиккативов возможно в том случае, ес—

ли связующее красок содержитдостаточное количество непредельных соединений
Ионы металлов по—разному влияют на скорость образования окислительной поли—

меризационнойпленки
Паста сиккативная _ однородный,светлый в тонком слое пастообразный продукт,

получаемый из парафина,вазелина, смеси сиккативов и минерального масла МП- 1

с остатком на сетке №9 009К не более 0 „015% растеканием — 22—30 мм и скоростью
высыхания сырого отстоенного льняного масла (с добавлением 10% массы
сиккативной пасты при

100°С) —8——140 мин. Вводится в
краски

для высокой
и офсетной печати не более 10% пасты от массы красок

Нафтенатно--кобальтовыйсиккативнаиболее активен. Он значительно повышает
скорость высыхания красочной пленки Недостатком данного сиккатива является
его темный -,цвет

который может сказываться на отенке светлых красок,
а также растворимость в органических

кислотах, что может привести к потерям
его в офсетной печати из—за вымывания увлажняющимраствором.

Нафтенатно-свинцовый сиккатив значительно менее активен, он действуетмедленно, и процесс высыханияпроисходит по всей толщинекрасочного слоя.
Наилучшиерезультаты высыхания красочной пленки достигаютсяпри приме-

нении смеси обоих сиккативов в различных соотношениях. Это ускоряет высы-
хание краски в 2—4 раза и позволяет улучшить цвет за счет более светлого
свинцового сиккатива, а также регулировать его активность. Воздействие сиккати-
вов на высыхание красок в значительной степени зависит от ‚температуры
и влажности окружающейсреды.

Наряду с ускорением высыхания сиккативы повышают прочность высохшего
оттиска к истиранию. Рекомендуется вводить в краску до 2% сиккативов от массыкраски, избыток сиккатива может привести к засыханию краски на рабочих
частях печатной машины. При многокрасочной печати сиккативвводится в последнюю
краску. Введение его в предыдущие краски вызывает их остекленение на оттиске
и ухудшает переходпоследующих красок.Время высыхания льняногомасла с добавле-
нием 5% (вес.) кобальтового, сиккатива при 18—22 °С-—не более 3 ч, а 2%
свинцовбго сиккативапри 100°С_— не более 4 ч.

Антисиккативы. Современныепечатныекраски характеризуются повышенной ско-
ростью закрепления на бумаге, что обусловливается применениемспециальныхсвя-
зующих. Однако значительноеускорение закрепления красок происходит не только
на оттиске, но и на раскатно-накатнойсистеме и печатной форме. Для предот-
вращения этого нежелательного явления рекомендуется специальная антисикка'-
тивная жидкость в аэрозольной упаковке. Путем опрыскивания растирочных
и красочных валов и формы можно свести к минимуму пленкообразование краски
во время остановки печатной машины.

3.4.6. Прочие вспомогательныематериалы

Ослабители цвета. Для изменения и ослабления цвета печатных красок
выпускаются специальные белила: прозрачные 1715-81 и полупрозрачные 1715-83.Оба
вида белил применяются для корректировки красок офсетной и высокой печати.
Чтобы получить пастельные оттенки или ослабить офсетные и краски высокойпечати, а также повысить их ющую способность,

используют цинковые и
титановые белила марок 1715-82ки 171584 Что касается красок глубокой

печати,

каждой серии их выпускается свой ослабиттель для красок серии
3314—лослабитель3314-80, для красок серии 3315—ослабитель 3315-80.

Паста ПЗРТ против «затягивания»_растровой точки применяется в офсетной
печати при отклонениях рН увлажняющего раствора, вводится в краску
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непосредственноперед началом печатания тиража— 2—3% от массы краски. Пред-ставляет собои однородную массу белого цвета,

выпускается с растеканием35—42 мм.
Лак для надпечатки представляет собой раствор твердой смолы в смеси

растительных и минеральных масел. Применяется для лакирования печатной
продукции. Лак для надпечатки имеет хорошую адгезию к оттиску, не вызы—
вает заметного изменения его цвета, не содержит токсичных растворителейи при-годен для всех типов пигментов.

Лакирование печатной продукции может производиться способами офсетной
и высокой печати без увлажнения с плашек и пластин. При обычном офсетномспособе печати с увлажнениемлакирование производится избирательно— с печатных
элементов формы. Чтобы достичь наилучших результатов,

лакирование следует
проводить при хорошо приправленной форме и слабом давлении, что гарантирует
получение ровнои и гладкой пленки лака. На мелованных бумагах надпечатку
необходимо производить тонким слоем не более 2 мкм для прИДания блеска
и повышения прочности оттиска к истиранию. Надпечатка оттисков на бумагах
с высокой впитывающей способностью и низкой гладкостью не позволяет полу-чить эффекталакирования за один прогон и может применятьсяв этом случае только
для повышения прочности красочного оттиска к истиранию. Для предотвращениявоз-
можностисклеиванияоттисков в стопе необх0димы противоотмарочныесредства,

пра-вильная приправка формы и хранение оттисков в стопе высотой 30—40 см. Крометого,
целесообразно применять обдув воздухом оттисков перед складыванием в

стопу. При нормальных условиях высыханияотлакирОванные оттиски на мелованной
бумаге необх0димо встряхивать один раз в час во избежание склеивания.
Оборотная сторона бумажного листа лакируется только после полного высыхания
лака. При использовании бумаг со слабым покрытием можно рекомендовать
введение в лак мягчительных паст или вареного масла —2—3% от массы лака.
При использовании бумаг с повышенной влажностью или бумаг с пониженным
рН рекомендуется добавка 2—3% от массы лака смешанного сиккатива. При
длительной остановке печатной машины необходимо лак с валиков и офсетной
резины смывать или опрыскивать антисиккативом. Смывка лака с раскатной
системы машины производится растворителями нефтяного происхождения.

3.5. Корректирование красок в процессе печатания

Чтобы устранить причины,вызывающие неполадки в процессе
печатания,

следует
выяснить свойства бумаги, красок, климатические и другие условия. Надо убедиться
в соответствии качества краски свойствам бумаги и, если этого нет,

исправить
краску или заменить бумагу. Все эти заботы при централизованной подготовке
красок для печатных цехов составляют обязанности колористической лаборатории.

3.8. ВОЗМОЖНЫЕ НЕПОЛАДКИ С КРАСКАМИ ВЫСОКОЙ И ОФСЕТНОЙ
ПЕЧАТИ И СПОСОБЫИХ УСТРАНЕНИЯ‹ 

Рекомендации
по устранению

Характеристиканеполадок Возможные причины 
Отсутствие вращения краски в кра- Главная причина невраще- Добавить в
сочном ящике. Непрерывное питание
краской краскораспределительной си-
стемы машины нарушено. В результа-
те насыщенность оттисков постепенно
ослабевает. Печатнику приходится
часто перемешивать краску шпателем
в красочном аппарате, но и это не
исправляетположения

6*

ния — недостаточная элас-
тичность краски.В этом слу-
чае к дукторномуцилиндру
прилипает слишком тонкий
слой краски, гораздо тоньше
зазора между красочным
ножом и поверхностью дук-
торного цилиндра. При ра-

  

краску высоко-
вязкие алкиды
и растворитель,

соответствую-
щий природе
краски
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Продолжение табл. 3.8 
Характеристиканеполадок Возможнью причины Рекомендации

по устранению 
Плохие раскатно-накатные свойства
краски. Краска плохо раскатывается
на поверхности печатной формы, не-

пропечатка светлых участков
оттиска,

мелких растровых точек

' Пыление краски — отрыв мельчайших
ее частиц от поверхности красочных
валиковпри работе печатной машины.
Наблюдается чаще всего на быстро—
х0дных ротационных машинах

Забивание формы высокой печати
заключается в осаждении мельчайших
частичек краски в углублениях меж-
ду растровыми

точками, особенно в
мелколиниатурныхклише

Зажиривание— постепенное налипа-
ние мельчайших частиц краски на по—
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боте с таким слоем краски
дукторный цилиндр как бы
скользит по поверхностиос-
новной ее массы

Краскаизготовленана недо-
статочнолипком связующем
или содержит избыточное
количество ПИГМСНТОВ И на-›полнителей, т. е. имеет чрез-
мерную вязкость; нарушен
требуемый адгезионно-коге-
зионный баланс краски

При раскатываниикраски
валиками в результате раз-
рыва красочногослоя всегда
образуются красочные ни-

и _— «тяжи». Если «тяжи»
очень ДЛИННЫ,

& КОПЮНЯ
краски

незначительна, то
при раскатывании и возни-
кает пыление

Причины забивания много-
образны: 1) наличиев крас-
ке подсбхших пленок (из-за

неаккуратного обращенияскраской), 2) недостаточно
тщательный перетиркраски,
3) недостаточная глубина

толщина слоя краски припечатании, 5) чрезмерная
липкость краски при пони-
женной прочности поверх-
ности бумаги, 6)

применение
излишне мягкого декеля,
7) недостаточно тщательная
приправка

формы, 8) чрез-
мерное давление

.Зажиривание возможно из-
за недостаточной когезии

 

Добавитьв кра-
ску высоковяз-
кие алкиды.
Разбавить крас-
ку вареным мас-

лом или углево-
дородной фрак-
цией.
Добавить
большое
чество мягчи-
тельной пасты
Некоторого
уменьшенияпы-
ления можно
достигнуть
уменьшением
подачи краски
и снижением
скорости печа-тания, однако
пылящая крас—
ка все же не-

для
и

подлежит возв-
рату заводу—из-
готовителю
Выявить основ-
ную причину,
обратив особое
вниманиена ка-
чество изготов—

ния клише,
после чего при-
нять надлежа-
щие меры

не-
КОЛИ—

=
(0

Добавить высо-
КОВЯЗКИЭ алки- 



Продолжение табл. 3.8 
ХарактеристикаНЭПОЛЗДОК Возможныепричины Рекомендации

по устранению 
верхностьпробельных участков офсет—
ной печатной формы и изменениев свя-
зн с этим их молекулярной прир0ды

Эмульгирование офсетнойкраски в ув-
лажняюшей жидкости (или тенение)

сопровождаетсяпоявлением красочно-
го фона на пробельных участках
оттисков

«Слепая печать», т. е. недостаточная
оптическаяплотность (степень

черно—ты) оттисков,
резко понижающаяка-

чество печатной продукции, утомляю-
щая зрение читателей

Цветовыеискажения на оттисках при
триадной

печати,
нарушающие пра-

вильную цветопередачурепродуцируе-
мого объекта. Чаще всего наблюдается
избыток пурпурной краски даже там,

где ее вообще не должно бытьь,

выступающий на первый план грубый
черный конт р

ыщипывание краской бумаги и час-
тичек наполнителя в процессе печата—ния,

ведущее к загрязнению красоч-
ного аппарата и забиваниюрастрово-
го клише. Налипание бумажных воло—
кон и частичек наполнителяна поверх-
ность резинотканевой

пластины,
тре—

бующее ее частых смывок

Плохоезакрепление
оттисков,

ведущее
к отмарыванию, смазыванию изобра-жения, к браку печатной продукции

краски. Другойпричиной мо-
жет быть небрежное изго-
товление офсетной формы,
когда ее пробельныеучастки
не гидрофилизованы надлед
жащим образом

;Краска изготовленана недо-
;статочно вязком и линком

НИЖЕННОЭ поверхностноена-‘
тяжение на границе раздела.
краска— вода

Недостаточная подача крас-
ки на форму во время печа-тания,

применение неполно—
ценных растровых клише
или недоброкачественной
краски

Нарушения процесса цвето-
деления и цветокорректиро-
вания при изготовлении пе-
чатных форм.
Неправильная приводка, на-

ающая нормальную
цветопередачу

Использованиебумаги с не—

достаточно прочной или вор-
систой поверхностью или
чрезмернолипких красок

Т

связующем или имеется по?

 

Несоответствие свойств и
состава красок свойствам
бумаги 

ды,
полупро-'

зрачные белила
1715-83 или за-
менить плохо
изготовленную
печатную фор-
му.

Добавить в ув-
лажняющий
раствор 1/20
часть (масс.)
1%-ного раст-
вора трилона Б.
В увлажняю-
щий раствор
можно вводить
также полиэти-ленимин,

карбо-
ксиметилцеллю-лозу, этилцел-люлозу, поли-
акриламид
Увеличить по-
дачу краски,за-
менитьнеполно-
ценное клише и
недостаточно
интенсивную
краск
Нормализовать
процесс цвето-
деления и цве-
токорректиро-
вания при из—
готовлении пе-
чатных форм

Добавить
в краску не—
большие коли-

мягчиЫ

маслаили керо-
синовую фрак-
цию. Если вы-
щипываниеобъ-
ясняется пло—

магу заменяют
В краски, со-
держащие не-
предельное свя-
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Продолженые табл. 3.8 
Характеристиканеполадок Возможнью причины Рекомендации

по устранению 
Склеивание оттисков в стопе, сильно
осложняющее технологию изготовле-
ния печатной продукции

Меление наблюдается при печатании
на мелованной бумаге, когда связую-
щее почти целиком впитывается в бу-магу, а пигментостается на ее поверх-
ности недостаточно закрепленным

Пробивание оттисков краской (в отли-
чие от просвечивания краски на обо-
ротнуюсторонуоттисков из-за прозрач-
ности бумаги) является следствием
чрезмерноглубокого впитывания свя—
зующего краски в бумагу

Потеря глянцевитости (потускнение)
оттисков наблюдается при печатании
на чрезмерно пористой рыхлой мело—
ваннойбумаге.При печатании на неме-
лованноймакропористой бумаге глян-
ца вообще не получаетсяиз-за шерохо—
ватостиповерхностибумаги и сильного
впитываниякрасок
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Обильная подача краски и
недостаточное давление пе-
чатного цилинд а. Печата-
ние в холодном сыром поме-
щении.
При печатании на гладкой
бумагеопасность перетиски—
вания больще, чем при пе-
чатании на умеренно шеро-

ховатой бумаге
Склеивание происходит при
печатании на суперглазиро-
ванной бумаге

липкими, не
впитывающимисяв бумагу
красками

(толстыми слоя-мй), закрепляющимисяпре-
имущественноокислительной
полимеризацией непредель-
ных компонентов связующе-
го
Краска изготовлена на
слишком низковязком свя-зующем, например на льня—
ном полимеризованноммас-
ле (олифе).

Краска слишком медленно
высыхает

Пробивание может наблю-
даться только при печатанииневысыхающими,впитываю-
щимися красками, покра-
шенными олеатом индулина
или другими маслораствори-
мыми подцветками. Краски
на высыхающих Связующих
не пробивают

бумагу, так
как вместе с высыханием
связующего прекращается
и впитывание краски в бу—
маг

,

Глянецтеряется при печати
на чрезмерно пористой рых-
лой мелованной бумаге или
'на немелованной макропо-
ристой бумаге; происходит
сильное впитывание красок

  

зующее, доба-
вить 2—З% сик-катива, в крас-
ку на невысыха-
ющем связую—
щ е м _ м и н е -

ральное
масло,

снизив тем са-
мым ее вязкость

Добавить в
краски противо-
отмарывающие
пасты и различ-
ные восковые
составы

Добавитьв кра—
ски высоковяз—
кие алкиды,3—
5% сиккатива
или 5—7% сик-
кативной пасты,

специально
предназначен-
ной для этой
Цели
Следует печа-
тать тонкими
слоями на от-
носительно

ной продукции
с непродолжи-
тельным сроком
пользования

Добавить 3—
4% сиккатива
и высоковязкии
алкидныйполи—
З@

Заменить
магу

бу—



3.9. ВОЗМОЖНЫЕ НЕПОЛАДКИ С КРАСКАМИ ГЛУБОКОЙ ПЕЧАТИ
И СПОСОБЫИХ УСТРАНЕНИЯ 

Характеристиканеполадок Возможные причины Рекомендациипо
устранению 

Непропечатка светлых
участков изображенияна
оттиске

Неоднор0дная печатЬ——
появление на сплоцппях
участкахоттиска‹рактуры«апельсиновойкорки»
Несвоевременноезакреп-
ление

Хрупкость красочной
пленки при триадной пе-
чати

Склеивание оттисков встопе,
прив0дящеек бра-

ку печатной продукции

Полошение печатной
формы, т. е. появление
на оттисках красочных
линий (рисок)

Содержание в краске избыточного ко—
личества летучего низкокипящего ор-
ганического растворителя при пони—
женных скоростях печатания и недо—
статочномдавлении печатного цилинд-
ра. Недостаточно глубокое травление
печатной формы, неправильная заточ-
ка ракельного ножа
Наблюдается в случае применения
очень жидкой краски при недостаточ-
ной скорости испарения органического
растворителя
Краска содержит медленнолетучий
органический растворительили плен-
кообразователь (смолу),

трудно от-
дающий растворитель

Применение при изготовлении краски
хрупкой

смолы,
например резината

цинка; слишком глубокое травление
печатной формы

Использование красок с недостаточно
высокоплавкой смолой, пониженным
содержанием

пигментов, а также при
введении в них пластификаторов,
например дибутилфталата

В краске с0держатся грубые абразив—
ные частицы пигментов или посторон-
ние включения. Эти частицы царапают
печатную форму,когда их захватыва-
ет ракельный нож  

Добавить в краску
сравнительно ме-
нее летУчего орга-
нического раство-рителя,

например
ксилола

Заменить краску

Обдувать оттиски
горячим

` воздухом,
добавить в краску
легколетучийорга-
нический раствори-тель,

уменьшить
глубину травления
печатной формы
Лакирование от-
тисков нитроцел—
люлозным лаком.

рименение кра-сок, изготовленных
из эластичных по-
лимеров. Вводить
в связующее кра-
сок соответствую-
щие пластификато-
ры
Лучше всего заме-
нить краску или
уменьшить ее по-дачу, усилить об-
удв оттисков го-

ячим воздухом
Профильтровать
краску. Устранить
чрезмерное пыле-
ние бумаги
Заменить краску

3.6. ХРАНЕНИЕ КРАСОК И ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХМАТЕРИАЛОВ
Правилахранения красок предусматривают:1) хранить краски в закрытом помещении при температуре не выше 20 °С

на полках в определенном порядке в зависимости от цве
краски для триадной печати хранить отдельно комплектам

2 анки с красками должны быть совершенно чисты и тщательно закрыты
крышками;3) каждая банка должна быть снабжена чистой,

та И
назначения,

хорошо приклеенной и
четко заполненной этикеткои С указанием наименования и товарного номера
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данной краски, номера партии, даты изготовления, показателей светопрочности
краски и других свойств4) систематически проверять состояние красок, чтобы вовремя выявить первые
признаки зарезинивания. Такие краски нужно пускать в работу в первуюочередь, корректируя их при необходимости олифами, мягчительными пастами и

перетирая на краскотерке;5) при отборе из банок необходимого для печати количества краски поль-
зоваться следует чистыми металлическими‚шпателями или в крайнем случае спе-
циально

изготовленными, тщательно отполированными деревянными лопаточками;
6 после того, как из банки было взято необходимое количество краски,

поверхность оставшейся краски тЩательно выравнивают и покрывают кружкомпергамента, промасленной бумаги или целлофана, аккуратно вырезанного в соот-
ветствии с диаметром банки.. Этот кружок плотно прижимают к поверхности
краски в банке, чтобы между бумагой и краской не было воздуха. Нельзя
наливать в банку с краской олифу, масло,

воду и другие ЖИДКОСТИ для предо—
хранения красок от высыхания.

к хранения. Краски высокой и офсетной
печати,

трафаретные краски
серий СТ 3.10, СТ 3.12 имеют гарантийный срок хранения 12

мес.,
температур—

ные пределы хранения составляют от +30 до +30 °С Исключение составля-
ют краски трафаретной печати серии СТ 3.10,

которые хранятся при температу-
ре от +20 до +25 °С, и краски серии 9000 для закраски обрезов книжныхблоков, имеющие температурные пределы хранения от +5 до +30 °С. Краскиглубокой, флексографской и трафаретной печати имеют гарантийный срок хра-
ения—б мес.,

а температурные пределы—от ——25 до +25 °С. Исключение
составляюткраски трафаретной печати серии

ТНПФ,
которые из—за наличия в их

составе воды хранятся при температуре от ——5 до +25 °С и поэтому в
зимний период заведами не выпускаются.

Некоторые правила применения красок. После доставки краски со склада
в печатный цех она должна быть выдержана в цехе в течение 24 ч, чтобы
вся масса краски в бачке или в банке приняла температуру цеха.

аждую вновь поступающую Партию краски направляют в контрольную
лабораториюдля испытания и подготовки ее в дальнейшем к печати. Только
после того, как лабораторным анализом будет п0дтверждена доброкачественность
печагной краски,ее можно будетиспользовать Печатникобязан на основании марки-
ровки на бачке или банке убедиться, что торговый номер ее соответствует
тому виду краски, которая намечена для печатания тиража, и только после
этого вскрыть бачок или банку с краской '

мешивать цветные краски следует шпателем на специальной металличес-
кой плите достаточного размера или на большом литографском камне. Большие
количества красок смешивают в краскомешалках или на краскотерках в коло-
ристическом отделении предприятия. Требуемого цвета следует достигать путем
смешиванияминимального числа красок и по возможности выбирать равноценные
краски по свето-‚ водопрочности и другим свойствам. При составлении фоновых(сильно разбавленных белилами) красок в белила понемногу добавляют краски
соответствующих цветов или подбирают пастельную краску соответствующего
цвета. Одновременнос подгонкой цвета выполняется и корректирование печатных
свойств краски —— вязкости, липкости,

скорости закрепления и т. п.— путем добавле-
ния соответствующих олиф, масел, сиккативов, растворителей, смягчающихпаст
и других вспомогательных средств. Цвет и закрепление краски проверяют по
оттиску на тиражной бумаге, вязкость, липкость и другие свойства—лабора-
торными испытаниямиили простыми цеховыми приемами

помещении краски в банку лучше пользоваться не одним, а двумяшпателями. Тогда всю краску удается положить в центр
банки,

а не счищать ее
с ножа о край

банки, как это приходится делать при работе с Одним шпателем.
Перед загрузкой в красочный ящик краски нового цвета нужно убедиться,

что красочный аппарат печатной машины тщательно очищен от остатков предыду-
щей краски, особенно если цвета новой и старой красок сильно различаютсяКраски, выпускаемые в концентрированномвиде (в основном для глубокой и
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флексографской
печати),

перед использованием необходимо довести до рабочейвязкости в соответствии с указаниями, изложенными в технических условиях.
Затем эти краски желательно профильтроватьчерез сетку № 009К (ГОСТ 3584—73)
Краску рабочеивязкости,

оставшуюся после печати, нельзя сливатьв тару с чистой
краской во избежание загрязненияи нарушения равновесного состава компонентов
краски. Если краска из тары израсХодована не полностью, остаток необходимо
разровнять и покрыть круглым листом промасленнойпергаментной бумаги,.чтобы
она плотно покрывала поверхность краски. Это предупредит образование пленки
на поверхностикраски.

По степени воздействия на организм человека печатнЫекраски в соответствии
с ГОСТ 12.1.007—76в основном относятся к 4-му классу

опасности, за исключе-
нием красок глубокойпечати (для издательскойпродукции) и красокдля специаль—
ных видов печати (глубокой, флексографской и трафаретной печати), которые
относятся к 3—му классу опасности. По пожарной опасности печатные краски
относятся к горючим

жидкостям, за исключением красок глубокой печати (для

издательской продукции) и красокдля специальных видов печати, а таже красок
№ 4000—05 и № 4000-08,

которые относятся к горючим, легко воспламеняющимся
жидкостям.

Применение печатных красок должнострого соответствовать«Типовыминструк-
циям по безопасности труда на полиграфическихпредприятиях», утвержденным
приказом ГоскомиздатаСССР от 21.04.86 г.

  



 

 

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЯ ПЕЧАТНЫХ КРАСОК

В соответствии с требованиями, предъявляемыми к печатным краскам, их
назначением и применением различают свойства- красок для издательских целей(краски для высокой,

офсетной и глубокой печати по бумаге) и свойства
красокспециальногоназначения (для трафаретной,флексографской,глубокойпечати
на невпитывающих подложках и картоне). Краски специальногоназначения часто
определяют как краски для специальныхвидов печати.

Свойства любых печатных красок подразделяются на три основные группы:
физико-

-технические, оптические и реологические.
Физико--технические (технологические)свойства издательскихкрасок для высокой

и офсетной печати включают: степень перетира, скорость первоначального за-
крепления (отмарыізание) и скорость окончательного закрепления, стабильность
свойств на печатной машине,

устойчивостьк эмульгированию,способность к проби-ванию,
прочность к истиранию,степень пыления.

ля красок глубокой печати физико-технические свойства несколько отличны и
характеризуются тремя показателями: степенью перетира, способностью к флокку-ляции,

абразивностью.
Оптические свойства красок высокой и офсетной печати для издательских

целей определяются
цветом, оттенком (цветовым тоном), красящей силой, опти-

ческой плотностью оттиска, глянцем, прозрачностью,интенсивностью. Их реологи-ческие свойства включают динамическуювязкость,
предел текучести, текучесть,

растекание,липкость.
Для красок глубокой печати (для издательских целей) оптические свойства

включают: цвет, оттенок,
оптическую плотность оттиска градационные характерис-

тики; реологические свойства красок контролируются в практическойработе только
показателемусловнойвязкости.

Фактически для всех красок весьма важной группой физико—техническихсвойств, контролируемых,как правило, в процессе производства красок, являютсясвойства,
характеризующие их прочностные показатели —устойчивость к воздейст-

вию химических реагентов (спирту, воде, щелочи, кислоте) и светостойкость
Требования к краскам для специальных ВИДОВ печати с учетом их специ-

фики и назначения чрезвычайноразнообразны
Согласно существующейноменклатуре показателейкачества печатных красок(ОСТ 29.85—83 «Система показателей качества продукции. Краски полиграфи-ческие Номенклатура

показателей») и особенностям их применения и назначения
можно выделить следующие группы свойств красок для специальных видовпечати:

физико-технические свойства —степень перетира, время высыхания на стекле,
адгезия к невпитывающим подложкам, флоккуляция, абразивность; показатели
устойчивостик химическим реагентам (Щелочи, кислоте, воде, спирту, парафину,
молочной кислоте, солям, жирам), показатель устойчивостик моющим веществам,
показатель устойчивостик стерилизации,показатель светостойкости,

прочность кра-сочной пленки при ударе, прочность красочной пленки на изги
оптическиесвойства—цвет,оттенок, прозрачность,кроющая способность,

раз-
решающая способность;

реологические свойства — условнаявязкость.
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4.1. ОПРЕДЕЛЕНИЕОПТИЧЕСКИХСВОЙСТВ КРАСОК ДЛЯ ИЗДАТЕЛЬСКИХ

ЦЕЛЕЙ

4.1.1. Цвет и интенсивность красок
Цвет —— основной показатель качества печатных красок, определяющийв первую

очередь использование краски при получении того или иного изображения.
Способность красок передавать свою окраску, свои оптические характеристики
подложке (бумаге) называется интенсивностью, или красящей способностью любой
краски

Цветовые характеристики красок имеют особое значение в многокрасочнойпечати, где колористическая точность воспроизведения цветового оригинала во
многом зависит от цветовых своиств триадных красок.

Ощущение цвета при визуальном наблюдении различных
тел, в том Числе

красок, их окрашенности возникает при избирательном
епоглощении

падающего
света в видимой части электромагнитного спектра

(т.е.
по-разному при раз-

личных длинах волн). Соответственно коэффициент отражения различных тел
неодинаков для различных участков спектра излучения видимого света.

лектромагнитное излучение которое относится к видимой части спектра, при
попадании на сетчаткуглаза вызывает опредеЛенное цветовое ощущение, ощущение
цвета.

Согласно теории
Гельмгольца,окончаниязрительного нерва имеют три нервныхцентра, каждый из которых воспринимает раздражения,соответствующие одному

цвету — красному,зеленому,синему.
Воспринимаемый цвет излучения зависит от длины волны света. Какой-либо

участок спектра видимогоизлучения,характеризуемый известным интервалом длинволн,
соответствует определенномуцвету.
елый цвет представляет собой совокупность монохроматических излучений(с одной определенной длиной волны). Цветовой тон обусловлен длиной волны

монохроматическогоизлучения,энергия которого преобладаетв данном излучении.
Любая красочная

композиция, поглощая, отражая и преломляя падающий свет,

выполняет роль своеобразного
светофильтра,«убирая» часть спектра падающегосвета, и создает окрашенность,цвет

Колориметрический метод оценки цвета основан на трехцветном механизме
зрения: излучение любого цвета может быть получено смешениемтрех основных
цветов _ красного,синего, зеленого. Вколориметрииэти цвета называются цветамиХ, У, 2. Испытаниецвета заключается в измерении количественногосоотношения
основных цветов, необходимыхдля воспроизведенияданного. Эти три величиныос-
новных цветов — Х, У, 2 —— четко характеризуют цвет.

Наиболее распространеннойсистемой измерения цвета является международ-
ная система координат Х. У, 2,

принятая Международной осветительной
комиссией (МОК) в 1931 г. Координаты цвета отражающей поверхности в этой
системе коорди_нат определяются тремя общими уравнениями:

Х]: ЕфжрдХА7щ

Где (рт —— спектральная интенсивность излучения источника света;
от — спектральн`ый кОэффициент отражения поверхности;

—Хх‚—ут‚—2д—удельные координаты цвета излучения (координаты цвета монохро-
матического излучения с длиной волны мощностью 1

т.)
В отечественной полиграфической и лакокрасочной промышленностидля оценки

цвета используется система МОК. В практике измерения цвета принято пользо-
ваться источником С,

соответствующим рассеянномудневному свету.
Качественнаяхарактеристика излучения —— цветность —— определяетсяв системе

МОК относительными координатами цвета Х У, 2

Х= ' У
у ' 2 [

Х’+У’+2’ ’ _ Х’+У’+2’ ’ _ Х’+У’+2’ ’

причем Х+У+2=1
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Рис. 4.1. Современная система автоматических цветовых измерений:
1—— спектрофотометр;2 _ компьютер: 3 —— устройство для пооперационного инструментального
контроля; 4— высокоскоростнойперфорационпыйаппарат; ‚5— электрическая пишущая машина;— рабочий стол

Поскольку из трех относительных координат цвета только две независимы,
цветность мож-но изобразить графически в виде точки в прямоугольнойсистеме
координат

Х, У, 2. Все возможные значения цветностизанимают на плоскости Х, У оп-
ределенную

область,
называемую цветовым треугольником. Количественнаяхаракте-

ристика цвета полностью характеризуется одной координатойцвета У
триадных красок колористическая характеристика дается в виде шкал

цветового охвата, показывающих результат наложения основных красок в раз-
личных соотношениях и в виде графика цветового охвата

Длля этого определяют цветовые координаты трех основных красок и трех
смешанных цветов,

полученных путем попарного их наложения.Эти шесть точек
наносят на цветовой треугольник и соединяют их,

получая шестиугольник,
характеризующийполе цветового охвата и возможности данной триады.

уществуют два принципиально различных метода объективногоизмерения цве-
та: спектрофотометрический и метод фотоэлектрической колориметрии.

отечественной полиграфии используется спектрофотометрический
метод,

сущность которого состоит в определении спектральных коэффициентов отражения
с помощью спектрального прибора, расчете координат цвета в системеХ, У, и после—
д ющем вычислении цветовых различий между испытуемой краской и контроль-
ным (эталонным)

образом
(для

нетриадных красок) или принятыми цветовыми
нормами

(для
триадных красок см рис 1

Область применения. Метод распространяется на все триадные краски (для
издательских целей) для высокой и офсетной печати и нетриадные цветные
краски; проводится по ГОСТ 6593—83 «Краски печатные. Метод определения
цвета и интенсивности».

Аппаратура и материалы: фильтрофотометр типа РР С-З и спектрофотоме-
траколориметр Д -25 —— цветоизмерительныеприборы с геометрией измерения 45%
и стандартным источником света С,

пробопечатное устройство
(типа «Прюфбау»,

«ФОГРА», ИГТ-2С и ЛПУ), весы аналитические с точностью измерения
0,0002 г,

бумага двустороннего мелования без оптических отбеливателей с массой 1 м
150__10г

Проведение испытания. Контроль цвета испытуемых нетриадных красок ведется
по координатам цвета в сравнении с оттиском контрольногообразца эталонной
’нетриадной краски.
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Рис. 4.2. Графическое определениеми-
нимальных цветовых отклонений АЕ 

АЕтіп

аъ ' 
\2_

` | [ | | | | 1

0,4 0,5 0,8 7,0
7.2
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Контрольный оттиск имеет толщину слоя краски (1,001—0,02 мкм). Для

триадной или нетриадной испытуемой краски получают серию оттисков в интер-
вале толщин красочного слоя от 0,7 до 1,6 мкм (не менее 8—9 оттисков)

по ОСТ 29.13—75 «Краски печатные. Метод получения оттиска в постоянных
условиях». Оттиски сушат прикомнатной температуре, и координаты цвета сухих
оттисковизмеряют в соответствии с инструкцией по эксплуатации цветоизме—
рительных приборов.

'

Обработкарезультатов. По полученным данным рассчитываютвеличину цвето-
вых различий каждого оттиска относительно цветовых параметров контрольного
образца

(для нетриадных
красок) или относительно заданных цветовых норм

(для триадных
красок).

Координатыцвета Х, У, 2 пересчитываютв координаты системы по формулам:Ь=116(У/Уо “3—16;
а=500 [(Х/Хо)'/3— (2/20)”31;
д=200 [(У/Уо)'/3—(2/20)'/31‚

где Хо=98‚04; Уо=100,0; 20:118‚10 (это координаты цвета идеально белого
эталона при источнике света С).

Цветовые различия АЕ рассчитываютпо формуле
АЕ…= [‹АЬ›‘2—<Аа>2+‹№>21№.
Погрешность определения АЕ равна

10,5. Для определения минимального
цветового отклонения АБ,”… строят график зависимости АЕ=і(/2). Пример такой
зависимости показан на рис.

На расстоянии, равном примерно двукратному значению АЕ,
проводят парал-

лельно оси абсцисс линию,
пересекающуюполученную

кривую, из середины полу-
ченного отрезка. АВ опускают перпендикуляр на ось абсцисс и ось ординат,

определяятаким образом минимальноезначениецветовогоотклоненияАЕ и толщину
слоя,

при которой достигается минимальноезначение цветового различия.
Цвет триадной краски соответствует

норме, если АЕ<4,0 для голубой и желтой
красок и АЕ<5‚О для пурпурной краски. Цвет нетриадной испытуемой краски
считают соответствующим цвету контрольного

(эталонного) образца,если АЕ< 5,0.

Используязначение толщины слоя краски
по,

при котором достигается АЕ…іп,

можно определить интенсивность !,
% испытуемой

краски, вычисляемойпо
о м леф р у - 100.

    
 

11_
И“

В заводских и лабораторных условиях для оценки интенсивности
красок,

их красящей способности часто применяют денситометрическии
метод, где интен-

сивность оценивается по изменению оптической плотности оттиска в зависимости
от толщины красочного слоя. Этот метод, как правило, используется при срав-
нительном анализе ряда красок или различных партий одной краски. Часто также
сравнивают оптическую плотность оттисков различных красок или однои краски
с соответствующим эталоном при одной и той же определенном толщине
слоя краски.
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4.1.2. Прозрачностькрасок

Прозрачность — способность краски направленно пропускать лучи
света,

причем степень непрозрачностизависитот внутреннего рассеивания света красочным
слоем. Чем меньше света рассеивается при прохождении его через слой краски,
тем краска будет прозрачнее.

Показатель прозрачности—величина,противоположнаяукрывистости краски,
имеет особо важное значение и строго контролируется при многокрасочнойпечати.

щность метода заключается в определении оптической плотности оттисков
с заданнойтолщинойслоя, отпечатанных краскамина черном фоне, с последующим
переводомполученного значения в величину отражения. :

Область применения. Цветные краски высокой и офсетной печати — для
издательскихцелей, краски глубокой и флексографской печати — для упаковок.

ппаратура и материалы: цветнойденситометр в отраженномсвете типа «Дон»,

пробопечатное устройство типа ИГТ, «ФОГРА», «ПРЮФБАУ», ЛПУ,
бумага дву—

стороннего мелования массой 140 г/м2; краска печатная черная, обеспечивающая
оптическую плотность оттиска не менее 2,0

при толщине красочного слоя на
оттиске не более 2,

Проведение испытания. Оценка прозрачности проводится по ГОСТ 7086—75
«Краски печатные. Метод определения прозрачности». Измеряют оптическую плот-
ность оттисков, отпечатанных черной краскойс толщинойкрасочного слоя 2+0,

1 мкм;
ки в течение 24 ч с использованием трех светофильтров (красного,

зеленого, синего) значения оптических плотностей должныбыть не менее 2 ,.0 Затем на
черных оттисках цветной испытуемой краской печатают серию образцов (не менее
6 штук) с толщиной красочного слоя от 0,8 до 3 мкм Интервал толщины
слоев должен быть 0,3—0,4 мкм. После сушки полученных оттисков в течение
24 ч измеряют 'на денситометре их оптические плотности не менее чем в трехточкахс использованиемзонального фильтра,дающегонаименьшую оптическую плот-
ность

Обработкарезультатов. По результатам измерений вычисляют для каждого об—

разца среднееарифметическое значение оптической плотности Вер. Затем с точностью
до 0,01% вычисляют величину отражения К:К=апіі19(—В-…) 100

Строят прямую зависимости К=і($)‚ где 5— толщина слоя испытуемой
краски. Угол

инаклона
полученной прямой и характеризует степень прозрачности

цветной краск
Прозрачностькраски в цифровом выраженииоценивается в баллах (см табл. 4.1)

в зависимости от величины тангенса угла. наклона прямой
0,

который определяют
в интервале толщины красочного слоя 1—2 мкм и вычисляют по формуле

@ _ К2 _К1
32—51

где К. — величинаотражения при толщинеслоя краски 81:1 мкм,
%; Кэ — величина

отраженияпри толщине слоя краски 82:2 мкм,

4.1. ОЦЕНКА 'ПРОЗРАЧНОСТИ КРАСОК В БАЛЛАХ
О 0

0,5 1,0 1,5 ’ 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5  
Баллы 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1

           
Примечание.

10 баллов соответствуют максимальной прозрачности,
1 балл— минимальной.
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4.1.3. Глянец красок
Глянец краски—визуальная или инструментальная оценка количества света,

отраженного
оттиском, отпечатанным испытуемой краской.

Величина глянца краски зависит не только от ее вида, но и от типа
подложки и толщины красочного слоя. Поэтому при определении глянца. всегда
учитываются оба эти параметра. При сравнении нескольких красок эти параметры
должны быть совершенно одинаковыми.

Сущность метода определения глянца печатных красок на оттиске состоит в

измерении зеркально и рассеянно отраженного от оттиска потоков света.
Глянец красок определяют в соответствии с ОСТ 29.23—76 «Краски печатные.
Метод определенияглянца».

бласть применения: краски черные и цветные для
высокой, офсетной,

глубокой и флексографской
печати, а также краски для упаковки.

Аппаратура и материалы: прибор типа фотометрического глянцметра ВНИИ
полиграфии

ГГФ-1, ГГФ-З, блескомера
ФБ-2,

черное полированное
стекло,

отражающее зеркально 5% падающего на него под углом 45° света. Черное
полированноестекло является эталоном глянца, величина зеркального отражения
им света принимаетсяза 100%.
Проведение испытания. После электрической настройки

глянцметра, проведенной
в соответствии с инструкцией к прибору, ставят измерительнуюголовку прибора
на черное полированное

стекло,
фотоприемник устанавливаютпод углом 45° к плос-

кости измерения и калибруютшкалу индикатора электронно-отсчетного
устройства,

установив показание 100. Затем вместо эталона устанавливаютиспытуемыйобразец
и отсчитывают показания индикатора при двух положениях фотоприемника:
145 — под углом 45° и 10 — под углом °.

Обработкарезультатов.Показатель глянца б рассчитываютпо формуле
0:145—10-СОЭ

45°=145—0‚710,

где 145 — показания прибора при положении приемника под углом 45° к плоскости

образца; 10 — показание прибора при положенииприемникапод углом 0" к плоскости
образца.

Величину глянца б определяют с точностьюдо
1,0.

4.1.4. Красящая сила и оттенок
Оценкакрасящей способностикраски,ее интенсивностипо показателюкрасящей

силы чрезвычайно широко применяется в условиях промышленного производства
красок из-за простоты и быстротывыполненияанализа без примененияспециаль--
ного оборудованияи аппаратуры. Однако красящая сила является весьма услов-
ной характеристикой оптических свойств красок, и не всегда полученныеданные
по красящей силе коррелируют с данными по оптическим характеристикамполу-
чаемых красочных оттисков. .

Область применения: любые краски для издательскихцелей.
Аппаратураи материалы: стеклянная пластинка размером90><120 мм, весы с

точностью до 0,01 г, шпатели металлические шириной 15—20 мм, нож тонкий и
гибкий,

испытуемая и эталонная краски, цинковые
белила,

олифа льняная слабо-
слабая с вязкостью 10—14 с

(по
шариковому вйскозиметру при диаметре

шарика 3 мм), голубая краска с содержанием голубого фталоцианинового
пигмента 15—20%.

Проведение испытания. На стеклянную пластинку помещают 0,5 г эталонной

краски (с точностью, до 0,01 г) и 5 г тертых цинковых белил. Цинковые
белила готовят на льняной слабо—слабой олифе

(65 частей сухих цинковых
белил и 35 частей олифы). Краску и белила тщательно размешивают металлическим
шпателем до получения однородной по цвету смеси при рассмотрении с оборотной
стороны пластинки. Таким же образом готовят образец испытуемой краски.
Разбеленные эталонный и испытуемый образцы краски наносят шпателем на

стеклянную пластинкув виде поперечныхполос шириной примерно20 мм. В случае
одновременного испытания несколькихобразцов краски одного и того же номера
образцы наносятся на стеклянную пластинку поперечными

полосами, накраску же
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эталонного образца для удобства сравнения наносят длинной продольной
полосой,

соприкасающейся со всеминакрасками испытуемых образцов. Красящуюсилу испыту—
емых образцов краски визуально сравнивают с накраской эталонного образца,
рассматривая их в отраженном естественномрассеянном свете. При различии срав-
ниваемых образцов по красящей силе разбеливание испытуемого образца повторяют
до выравнивания интенсивности накрасок испытуемой и эталонной краски. Раз-
беливанием цинковыми белилами можно определять красящую силу всех красок,
кроме желтых. Для определения красящей силы желтых красок взвешивают 0,45 г
эталонной желтой краски, добавляют0,05 г синей краски (на

голубом фталоциани-
новом пигменте с содержанием 15—30% пигмента в краске) и 5 г тертых
цинковых белил. Смесь тщательно перемешивают. Аналогично готовят смесь с
применениемиспытуемой краски.Затемделают накраскина стекле, как описано выше.
Красящуюсилу испытуемого образца устанавливаютпо сравнению его с эталонным
образцом по интенсивности накрасок.Более желтый цвет накрасоксвидетельствует
о большей красящей силе краски. Для выравнивания красящей силы испытуемых
и эталонных красок уменьшают или увеличивают в смеси количество испытуемои
желтой краски, не изменяя количества синей краски и белил

Обработка результатов. Красящую силу х испытуемой краски рассчитывают
по формуле (принимаякрасящую силу эталонного образца за 100%)

__ а - 100
[) ‚

где а —— количество белил,
израсходованных на разбел испытуемого образца; Ь ——

количество белил,
израсходованных на разбел эталонного образца

ттенок испытуемой краски оценивается визуально сравнениемнакрасокутверж-
денного образца и испытуемой краски, одинаковых(выравненныхс помощью белил)
по красящей силе. Для определения оттенка желтых красок их разбеливают
белилами без добавления синей краски в соответствии с их красящей силой и
оценивают также визуально по оттенку эталонной и желтой краски,

разбеленной
белилами.Оттенок краски может быть близок, соответствоватьи не соответствовать
эталону.

4.1.5. Укрывистостькрасок
Укрывистость—способность красочной композиции в большей или меньшей

степени закрывать цвет нижележащей подложки. Укрывистость характеризуетсяколичеством краски, нанесенной на форму для получения заданной оптической
плотности при прочих равных условиях (вид бумаги, условия печати). Чем меньшекраски, тем более укрывистаэта краска.

Контроль укрывистости печатных красок можно также вести по величине
красящей силы (красящей способности),

определяемой по степени разбеливаниябелилами, и оценивать затем степень укрывистости визуально в сравнении с
эталоном на оттиске.

Информация об укрывистости краски весьма полезна при выяснении вопроса
расхода

акраски
при ее использовании в типографияхна различных видах бумаги.Аппаатура и материалы: пробопечатное устройство,весы точностьюдо 0,0002 г,

листы чистой бумаги,
используемой при печати испытуемая и эталонная краски.

Проведение испытания:а) для визуальной оценки по ОСТ 29.13—75 «Краски печатные Метод
получения оттиска в постоянных условиях» получают оттиски испытуемой и
эталонной красок с толщиной слоя 1+005 мкм. По этим оттискам визуально оце-нивают укрывистость краски, подлежащей сравнению с эталонной краскойКраска классифицируется визуально в сравнении с эталонной следующим образом:немного более укрывистая;

ЗНЗЧИТеЛЬНО менее УКРЫВИСТЗЯ;
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б) для количественной инструментальнойоценки укрывистости по ОСТ 29. 13—75
«Краски печатные. Метоод получения оттиска в постоянных условиях» получают
оттиски с испытуемой краской заданной оптической плотности и используют в
качестве оценки укрывистости количество краски, нанесенной на печатную форму
пробопечатного

устройства,которое необходимо для получения заданнойоптической
плотности оттиск

Для черныхакрасок вполне достаточно контроля укрывистости,
проведенного

при помощи измерения оптической плотности оттискка.
Чтобы дать полную информацию о цвете, цветовой насыщенности и оттенке

цветных красок, используются колориметрическиепараметры цвета и интенсивности
красок.

4.1.6. Цвет и оттенок красок глубокой печати

ВВИДуособенностейкрасокглубокойпечати, имеющих по сравнению с красками
для высокой и офсетной печати весьма низкую вязкость и содержащих_глеко-
летучий растворитель, для них используются свои методы определения

цвета,
оттенка и прозрач ос.ти

Сущность метода определенияцвета и оттенка красок глубокой печати заклю-
чается в визуальном сравнении печатного оттиска,

полученного испытуемой краской
со стандартной печатнойформы, с оттиском, отпечатаннымэталонной краскойс той же
печатной формы и в тех же услови

Аппаратура и материалы: лабораторное печатное устройство типа «Энглер-
Тестаколор ФМ-130», печатная форма--шкала с рядом растровых ступеней с глуби-
ной травления от 2—5 до 45—50 мкм, бумагадля глубокой печати (ГОСТ9168—80Е),
оттиск утвержденного

(эталонного) образца краски.
роведение испытания. Испытуемую краску (200 г) разбавляют толуолом до

условной вязкости 50—55 с (по вискозиметру ВЗ-1 с диаметром сопла 2,5 мм) и
в,

соответствии с инструкцией проводят на пробопечатном устройстве печатание
в течение 1—— 2 мин со скоростью 3000 об/мин. Из середины отпечатанной ленты
вырезают 4—5 оттисков. Аналогично получают оттиски с эталонной краской.

бработкарезультатов.Цвет и оттенок испытуемойкраскиопределяютсявизуаль-
но путем сравнения

оттисков, отпечатанных испытуемой и эталонной красками.

4.1.7. Прозрачностькрасок глубокой печати

Сущность метода определенияпрозрачности состоит
1) в нанесениислоя краски определеннойтолщины на поверхность стекляннойпластинки, на оборотной стороне которой находится шкала серых полей различнойяркости, и 2) в оценке степени различимости полей шкалы при рассмотрении

ее через слой краски.
Область применения: триадные краски глубокой печати.
Аппаратура и материалы: стеклянная пластинка с нанесенной шкалой для

определения прозрачности изготовленная по ГОСТ 7086—75,
спиральный ракель1,2 шпатель,

испытуемая краска с условной вязкостью50—55 с по воронке ВЗ-2 ‚5
при

20+0,5 °.С
Проведение испытания. Стекляннуюпластинкус нанесеннойна нее шкалой для

определения прозрачности закрепляют зажимом на металлической пластине.
Несколько капель испытуемой краски наносят шпателем на чистую верхнюю
часть стеклянной пластины,

спиральным ракелем проводят
мазок,

равномерно
распределяя краску по всей поверхности

пластины, и рассматривают поверхность
пластины в отраженном свете. ’

Обработка результатов. Прозрачность краски оценивают визуально. Краску
считают максимально прозрачной, если через ее слой легко различают черные и все

серые цвета шкалы. В этом случае прозрачность оценивается баллом 5. Если
это различие можно установить, начиная с серого цвета № 4, то прозрачностькраски
оцениваютбаллом 4, если с серого цвета № 3— баллом 3, если с серого цвета
-2 _баллом 2 если с серого цвета № 1— баллом 1. При отсутствии ВИДИМОГО

различия между черным и серым цветом № 1 краску считают непрозрачно
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4.1.8. Градационныехарактеристики красок глубокой печати

Градационные характеристики—— это характеристики
красок, позволяющие су-

дить о красящей
способности, тоне краски в зависимости от толщины слоя.

Важность этих характеристиквытекает из особенностей самого способа глубокой пе-
чати, состоящей в том, что градации шкалы интенсивности, яркости изображения(тона и полутона) достигаются путем изменения толщины красочного слоя на
различных участках печатной формы, имеющих различную глубину травления
растровых ячеек (печатающих элементов).

ущность метода определенияградационных характеристик состоит: 1) в получе-
нии печатного оттиска испытуемой краской со стандартной печатной формы
в стандартных условиях печати и 2) в оценке кривой краскопередачи,

построенной по результатам денситометрических измерений оттиска.
ппаратура и материалы: те же, что и в 4.1.6,

денситометр отраженного
света типа «Дон».

‘

Проведение испытания. Испытуемую краску (200 г) разбавляют толуолом
до вязкости 55—60 с по вискозиметру ВЗ-1. Измерение вязкости выполняют
при 20° С.

На лабораторном печатном устройстве получают оттиски с испытуемой
краской. С помощью денситометра отраженного света измеряют оптическую плот—
ность двух-трех оттисков по каждому полю шкалы в трех-пяти точках. Оптичес—
кую плотность оттисков измеряют за светофильтром, дополнительным к цвету
испытуемой краски.

По результатам измерений строят кривую краскопередачи:
__ ’

где
1) _ значениеоптической плотности; Н — глубинапечатающихэлементовформы,

мкм.
Обработкарезультатов.По кривой краскопередачи (рис. 4.3) определяют следую—

щие характеристики: максимальную оптическуюплотность Втах испытуемой краски;
коэффициент контрастности

у, характеризующий приращение оптической плотности
на оттиске при увеличении глубины травления формы на 1 мкм (по прямолиней-
ному участку кривой). Коэффициент контрастности находят по формуле

АВ?=Ё’

Рис. 4.3. Зависимость оптической плотности[) оттиска от глубины травления Н печатной
формы
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где АВ _ прирост значенияоптическойплотности на оттиске при увеличении глубины
печатающих элементов на форме на АН, мкм

4.2. ОПРЕДЕЛЕНИЕФИЗИКО-ТЕХНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ КРАСОК
ДЛЯ ИЗДАТЕЛЬСКИХЦЕЛЕЙ

4.2.1. Степень перетира красок
Этот показатель чрезвычайно важен для характеристики всех красок, так как

он влияет на их оптические свойства (прежде всего на интенсивность),
реоло-

гические своиства и седиментационную устойчивость. Определениестепени перетира
является обязательным при контроле любых красок, проводится по ГОСТ 6589—74
«Материалылакокрасочные.Методопределениястепени перетира».Степеньперетира
краски устанавливают по глубине канавки прибора «Клин» в микрометрах,

соответствующейгранице значительного количества видимых на поверхности слоя
краски отдельных частиц и агрегатов пигментов и наполнителей или границе
начала штриховот них.

Степень перетира
(дисперсность)красок оценивается иногда и по остатку после

фильтрации. Ситовой анализ дисперсности («фильтрация») пигмента в краске по-
зволяет проконтролировать наличие в краске грубых неперетертыхчастиц и возмож-
ных загрязнений. Сита — приборы для определения тонкости помола сыпучих ве-
ществ (тел) ——могут быть применены в данном случае и для контроля степени
дисперсности краски. Металлические (бронзовые) сита из проволоки имеют разный
размер отверстии в зависимости от номера

сита,
который соответствует числу

отверстий на единйцу длины. В настоящее время сита нумеруют по метрическойсистеме, т. е. по числу отверстий на 1 см2. -

Чтобы проконтролироватьдисперсностькраски ситовыманализом,
навеску краски

(10——20 г), разведенную в 200 мл растворителя
(обычно скипидара), ильт уют

через бронзовуюсетку. Обычно применяют сетку № 009К (ГОСТ 3584—73) с 4900
отверстиямина 1 см?. Грубые частицы краски, задержанные

сеткой,
промываютски-

пидаром, высушивают в сушильном шкафу и взвешивают на аналитических весах.
С0держание грубых частиц выражают в процентах к взятой навеске. Метод
фильтрации краски через сита дает возможность составить только весьма прибли-
женное представление о степени перетира

краски, так как через отверстия
сита проходятлишь агрегаты неперетертогопигмента значительногодиаметра.

4.2.2. Скорость первоначального закреплениякрасок
Скорость первоначального закрепления красок определяется как способность

красок не перетискиватьсяна оборотную сторону листа при наложении нормального
давления через определенныйпромежуток времени. Этот показатель обусловлен в

основном скоростью отдачи растворителя краской путем его впитывания в поры
бумаги и до некоторой степени улетучиванием.Показательявляется чрезвычайно
важным для красок. Медленное и малое впитываниезамедляет закрепление, лими-
тируя таким образом скорость

печати,
приводит к перетискиванию краски

(отмарыванию). Напротив,чрезмернобыстроевпитываниеведет к искажению конту-
ров изображения.чрезмерному проникновениюкраски в бумагу и даже пробиваниюее

на оборотную сторону листа.
Контроль этого показателя обязательно предусматриваетсяпри производстве

красок. Регламентации величины скорости первоначального закрепления уделяется
большое вниманиеНа стадии разработки красок.

Область применения: все краски для офсетной и высокой печати.
Аппаратура и материалы:

`секундомер, пробопечатное устройство
(«ФОГРА»,

«ПРЮФБАУ», ИГТ-АС2), денситометр
(«Дон», «Балдвин», «Макбет»), полоски за-

печатываемой бумаги, испытуемая краска.
Проведение испытания. В соответствии с ОСТ 29.13—75 «Краски печатные.

Мет0д получения оттиска в постоянных условиях» получают оттиски толщиной
0

2 мкм и с помощью пробопечатного устроиства перетискиваютсвежезапечатанньій
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оттиск в виде отдельных зон на чистую полоску-бумагипри давлении Р==30 кгс/см2
и ширине формы 20 мм или Р=60 кгс/см2 и ширине формы 40 мм через
определенные интервалы времени:

15, 30, 60, 120 с. Затем через 24 ч с помощью
денситометра измеряется оптическая плотность полученных зон отмарывания
краски. Скорость первоначального закрепления испытуемой краски оценивается по
оптической плотности полученных в результате перетискивания краски окрашенных
зон на чистой полоске бумаги. Так как для разных видов бумаги скорость перво-
начального закрепления краски будет различной, следует в результате испытаний,
всегда указыватьвид используемой бумаги.

4.2.3. Скорость окончательного закрепления красок
Время окончательного закрепления (высыхания)красокна бумаге определяется‚как ВРЕМЯ пленкообразования В результате окисли‘гельной полимеризации КРЭСОК.

Этот показатель красок является одним из наиболее существенных,
характери-

зующих закрепление красочного слоя на оттиске, стабильностькраски в печат-
ной машине, способностьк пленкообразованиюв таре.

Контроль времени окончательногозакрепления красок широко используется на
красочных заводах в производстве печатных «красок и на полиграфических
предприятиях.

ущность метода заключается в наблюдении следа на красочной пленке,
об азующегося при прокатывании металлическогошарика. Показатель определяется
по ГОСТ 6591—73 «Краски печатные. Метод определения времени высыхания или
пленкообразования». '-

`

Область применения: любые краски высокой и офсетной печати.
Аппаратура и материалы: валик раскатной из полиуретана диаметром 30 мм

и длиной 130 мм, шарик стальной диаметром 12,7, мм,“ секундомер, наклонная
плоскость с углом наклона 15°, штатив для сушки пластинок, пленка ацетил-
целлюлозная размером 40Х30 мм, пластинки стеклянные размером 120Х90 мм
и толщиной2—5 мм, пластинкарезиновая размером250Х300 мм и толщиной 20 мм.

Проведение испытания. 0,03 г испытуемой краски взвешивают с точностью до
00002 г на ацетилцеллюлознойпленке,

переносят на раскатнойвалик,
распределяя

краску равномерно по его поверхности, и равномерно раскатываютна стеклянной
пластинке. Во избежание сдвигов пластинку во время раскатывания помещают
на резиновую пластинку. Затем стеклянную пластинку с нанесенным красочнымслоем устанавливаютвертикально в штатив и сушат в термостате при темпера-
туре 3012 °С. Если для испытуемой краски время окончательного закрепления
определяетсявпервые, то пластинку периодически (примерночерез

0,5 ч), а в случае
серийных красок— через промежуток времени, указанныйв нормативно-технической
документации на краску, извлекают из штатива, охлаждают при 2012 °С и,
поместив на наклонную

плоскость, прокатываютпо красочнойповерхности шарик.Если шарикоставляет на красочнойповерхности
след, то пластину снова помещаютв

сушильныйшкаф. Испытание заканчивают, когда шарик перестает оставлять след
на красочном слое. Скорость пленкообразованиявыражается временем в часах
и минутах, прошедшим с момента нанесения слоя краски, на пластинку до
исчезновенияследа после прокатыванияшарика.

'
'

4.2.4. Степень пробивания красок
Пробиваниекрасок— переход (миграция) краски в процессе печатания или при

хранении оттисков на оборотную сторону листа. Область применения: любые печатные
краски для и'здательских целей.

Контроль этого показателя наиболее важендля газетных красоквысокой печати,
обладающих склонностью к миграции на оборотную сторону листа. Степень
пробивания на практике оцениваютпутем измерения оптической плотности красокна оборотной стороне оттиска в строго определенныхусловиях. Для каждой краскиможет быть установлена определенная норма или эталон по допустимой степени
пробивания. Для отечественныхкрасок одним из основных требований является
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отсутствие

пробивания, которое оценивается визуально. Денситометрическийметод
может быть рекомендован в основном в случае научных исследований при изу-
чении влияния факторов, вызывающихпробивание.

42.5. Стабильностьсвойств красок на печатной машине
Стабильностьсвойств красокопределяетсяустойчивостью к подсыханию красоч-

ного слоя,
ноанесенного на модельную форму пробопечатного устройства, и харак-

теризует своиства краски в процессе печатания и после остановки печатной машины.
Контроль этого показателя необходим для нормализации печатного процесса,

отбора
красок, устойчивых к подсыханию и стабильных на печатной машине,

обеспечения воспроизводимостикачества продукции при больших тиражах, ликвида-
ции простоев машин из-за необходимостисмывок подсохшей краски.

В отечественнойполиграфическойпромышленностиоценка устойчивости печатных
красок к п0дсыханию на твердой невпитывающей подложке проводится по ГОСТ
6591—73«Краскипечатные. Метод определениявременивысыхания или пленкообра-
зования». Но применение этого метода может дать лишь качественнуюкосвенную
информацию о стабильности краски на печатной машине, о ее способности к
подсыханию в процессе печатания без учета толщины красочного

слоя,

условий и требований печатного процесса. В 1985 г. ВНИИ полиграфии разработан
метод определения показателя стабильности свойств печатных красок на печатной
машине с помощью пробопечатногоустройства.

'

Стабильность свойств красок определяется как устойчивость к подсыханию
красочного слоя заданной толщины, нанесенного на модельную печатную форму
пробопечатногоустройства. Метод заключается в определении степени изменения
оптической плотности оттиска,

полученного в постоянных услбвиях на пробопечат-
ном устройстве, сразу после нанесения краски на печатную форму и через опреде-
ленное время после накатывания такого же количества краски.

Область применения: краски для высокой и офсетнойпечати.
Аппаратура и материалы: пробопечатное устройство типа «ФОГРА», ИГТ,

«ПРЮФБАУ»,весы лабораторные ВЛА-2ООМ (по ГОСТ 24104—80Е), денситометр
оптический типа «Дон», секундомер, шпатель металлический,

испытуемая
краска,

мелованная бумага, обладающая повышенной устойчивостью поверхностного слоя
к вышипыванию,этиловый спирт или бензин марки БР-1.

Проведение испытания. На валики раскатной системы пробопечатногоуст—

ройства с помощью шпателя наносят,
равномерно распределяя по длине

валиков,

краску в количестве, обеспечивающемнеобходимуютолщину красочного слоя на
оттиске. Краску раскатывают в течение 3—5 мин при температуре

(24і1) °С и в
соответствии с ОСТ 29.13—75 «Краски печатные. Метод получения оттиска в
постоянных условиях» получают оттиск толщиной 2,О—_+_—0,05 мкм. Затем, после
удаления . оставшейся краски с печатной формы, на ее поверхность снова
накатывают испытуемую краску в количестве,

равном первоначальноустановленному
для получения оттиска толщиной 2 мкм. Взвешивание производят с точностью
іО,ООО2 г. Печатную форму с накатанной краской помещают в воздушный
термостат и выдерживают 6 ч при температуре

(2411) °С. По истечению 6 ч

печатную форму с краской и полоску бумаги закрепляют в печатной секции
пробопечатного устройства и получают оттиск на бумаге. На денситометре изме-
ряют оптическую плотность оттисков,

полученных сразу после нанесения краски на
форму—Во и через 6 ч после ее нанесения—Вд. Количество параллельных
определений для каждого оттиска должно быть не Менее трех, затем рассчитывают
среднее значение оптической плотности.

Показатель стабильности свойств краски на печатной машине К определяют
как отношение оптических плотностей 1), и По: К=В‚/Во.

Пр К=0‚9—:-1‚0 испытуемая краска обладает повышеннойстабильностью на
печатной машине,

при К<0‚9 краска обладает пониженной стабильностью на
печатной машине. Два результата, полученныедвумя лаборантамипоследовательно
в условиях одной или разных

лабораторий, считаются правомерными, если рас—
хождениемежду ними не превышает 5%.
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4.2.6. Прочность красок к истиранию

Прочность к истиранию—важнейшийпоказатель красок, характеризующий
устойчивость красочного оттиска к истиранию и смазыванию

ласть применения: любые краски для печати по бумаге. Особое значение
контроль прочности к истиранию имеетдля газетных красоквысокой печати и красок
Для мелованных видов бумаги. Газетные краски высокой печати из-за специфи-
ческих требований к их реологическим свойствам (низкая вязкость, очень малые
величины липкости) чрезвычайно обеднены пленкообразователем и имеют тенденцию
к смазыванию. При печати на гладких мелованных бумагах фактор армирования
красочного слоя фактически

отсутствует, очень слаба миграция краски внутрьбумаги, что вызывает тенденцию к смазыванию красок при контакте оттиска с
поверхностью любого материала

(в том числе бумаги), совершающего возвратно-
поступательные или вращательные движения при условии наложения нормального
давления. ВВИДу чрезвычайно отличной по величине прочности к истиранию газетных
красок и красок высокой и офсетной печати для книжно-журнальнойи иллюстра—
ционной продукции на мелованной бумаге используются два различных метода.
Оба основаны на механическомистирании запечатанного испытуемой краскойоттиска
незапечатанным листом бумаги под определенной нагрузкой и оценке оптической
плотности следа от истирания,полученногона незапечатанномлисте бумаги

4.2.6.1. Прочностьк истираниюгазетных красок высокой печати

Аппаратураи материалы:
оттиски,

полученные испытуемой краской по ОСТ29.13—75,
бумага газетная (ГОСТ 6445—74 и ГОСТ 5296—69), резиновое

офсетное полотно размером
0,25Х0,05 м (ГОСТ 6451—75), стеклянная пластина

размером
О,25><0,05 м,

круглое покровное стекло диаметром
0,01810‚001 м,

гиря
массой 0,5 кг, линейка, секундомер,склеивающая лента, ножницы,

пробопечатное
устройство типа ИГТ—АС2,«ПРЮФБАУ»,

денситометр отраженногосвета
Проведение испытания. На пробопечатном устройстве получают оттиски с

толщиной красочного слоя 73:4 мкм по ОСТ 29.13—75 на газетной бумаге.
Через 5—6 ч проводят испытание образцов на истирание. ‚Оттиск помещают на
резиновое офсетное

полотно,
приклеенное к горизонтальнойстеклянной пластине,

и закрепляют неподвижно'липкойлентой. Круглое покровное стекло приклеивают к
грузу клеем. Из однородного листа газетной бумаги вырезают чистые полоски
форматом

О,03><О,15 м,
которыми производят исти‘раниекраски. Чистыйлист газетной

бумагипомещают междуоттиском и нагруженнымпокровным стеклом и передвигают
по поверхности оттиска на расстояние

0,15 м с постоянной скоростью в течение 40 с.
При помощи денситометра измеряется оптическая плотность следа истирания в

4—6 точках, и результаты усредняются. Оценка прочности красочной пленки к   
Рис 4..4 Схема прибора для

определения
прочности от-

тиска К истиранию газетныхкрасо
!

—лабораторныйа
стол;

2—стеклянпная
пластин а; 3— разинотканевая

офсетнаяпласт 4—оттиск; 5— лкоса чистой бумаги; 6— кглу
покровное стекл…Ёоа7— груз; 8 — зажимыдля закрепления полоскичистой
бумаги;

9,10,
11—блоки; 12—электродвигатель
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истиранию газетной краски производится по величине оптической плотности следа
истирания,измереннои денситометром:

›

1) : 01+В2+ +06
ср 6
 

где ВСР “”средняяоптическая плотность следа от истирания; В„ 09,
Об — величины

оптическонплотности следа от истирания,измеренныев 6 точках.
Схема прибора для определения прочности красочного

газетных оттисков приведена на рис. 4.4.10,02 отн. ед. оптической плотности.

СЛОЯ К ИСТИРЗНИЮ
ТОЧНОСТЬ определения СОСТЗВЛЯЕТ

4.2.6.2. Прочность к истираниюкрасок для иллюстрационной и книжно-журнальной
продукции

Аппаратура и материалы: абразиметр «Табер»
(см. рис.

4.5), оттиски,

полученные нспытуемои краской по ОСТ 29.13—75 «Краски печатные. Мет0д
получения оттиска в постоянных условиях», круг диаметром 7

мм,
вырезанный

““ЦМЙЩЦПЦ
|П!\ 0

% '.’”.@& ‚1

М……“
ппц……‘\ппп\л кппчпиииш ." ПИН

шипы
__ ипплшцппппч   

Рис. 4.5. Абразиметр «Табер»

из бумаги, на которой будет печататься продукция испытуемой
краской,

склеивающая лента (ГОСТ 9438—73), ножницы, оптический денситометр типа
«Дон», «Балдвин», «Макбет». Принцип действия прибора «Табер» состоит в созда-
нии трения между торцевой поверхностьюпринудительно вращающегося диска и

прижатого к нему сверху с определенной нагрузкой эластичного ролика. На

торцевой поверхности диска и цилиндрической поверхности ролика закрепляются
подвергающийся испытанию истираемый материал и стандартный истирающий
материал. Счетчик числа оборотов

диска, имеющийсяна приборе, позволяет регист-

рировать число циклов вращенияпри испытании.
роведение испытания. На бумаге, соответствующейназначению испытуемой

краски, получают на лабораторном пробопечатном устройстве три оттиска с

толщиной красочного слоя 210,02 мкм. Через 24 ч замеряют их оптическую
плотность и вырезают из них полоски длиной 200 мм и шириной 8 мм. С помощью
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›ЧНПКОй ЛЕЭНТЫ ПОЛОСКИ закрепляют на абразиве ЭЛЗСТИЧНОГО РОЛИК?! прибора.На диске абразиметра зажимным кольцом закрепляют вырезанный по размерудиска кружок незапечатанной бумаги и опускают на него эластичный ролик с
закрепленным на нем оттиском с соответствующимгрузом.Для образца мелованной бумаги или картона груз составляет 1000 г, длянемелованной бумаги,

бумаги для глубокой и специальных ВИДОВ печати ——500 г.ключают абразиметр и после 50 оборотов выключают, снимают контрольныйкружок бумаги с диска и измеряют оптическую плотность следа краски на
поверхности бумажного круга,

полученного от истирания оттиска. Величина
истирания оценивается по отношению величины оптическои плотности следа квеличине оптической плотности оттиска до истирания. За результат испытания
принимают среднее значение величины истирания,

полученное при испытании трехоттисков.

краски на бумаге». Затем сравнивают оптическую плотность следа от истиранияэталонной и испытуемой красок.

4.2.7. Степень пыления красок
Склонностью к пылению обладают, как правило, жидкие краски. Тенденция к

росту пыления имеет место при увеличении скоростей печатания. Практическоезначение контроль показателя пыления имеет для газетных красок высокой и
офсетной печати и красок для ротационной печати книжно-журнальной продукции.етод определения пыления красок основан на улавливании красочноготумана,

образующегося в результате расщепления слоя краски на раскатнойсистеме липкометра «Патра» за определенныйпромежуток времени.Область применения: любые печатныекраски.
Аппаратура и материалы: липкометр «Шатра» (рис. 4.6), весы техническиеВПТ-1000, ВПР-1 (ГОСТ 19491—74), секундомер, листы белой мелованнойбумаги размером 18х10 см,

испытуемая краска,
денситометры типа «Балдвин»,«Макбет», «Дон», липкая лента, эталонная краска. '

Проведение испытания. С помощью липкой ленты закрепляют на стальном\валике липкометра лист белой мелованной бумаги размером 18х10 см, взвеши—

включают двигатель. С помощью механизма управления скоростью устанавливаютпо шкале скорость 2 м/с,
раскатывают краску'в течение 1

мин,
увеличиваютскорость до 4 м/с, раскатывают краску в течение 2 мин, затем,

увеличивскорость до 6 м/с, раскатываюткраску в течение 3 мин. Постепенно уменьшаютскорость до 0. Затем выключают двигатель и снимают бумажный лист состального валика. В процессе проведения испытания липкометр должен бытьтермостатированпри температуре2312 °С.
бработка результатов. Оценку пыления краски производят по величинеопти-ческой плотностиследапыления,

измеренной денситометром,и определяют по формуле
В

где [Эд—оптическая плотность следа пыления испытуемой краски, отн. ед.;По —— оптическаяплотность следа пыления эталонногообразца, отн. ед.В, и 00 определяют как среднее значение по результатам десяти замеров внаиболее запыленных участках следа пыления. При значениях (?{1
испытуемаякраска обладает пылением,

равным или уменьшенным по сравнению с эталонной.
пыленияи должна быть забракована, ее пыление превышает допустимые в процессепечати пределы. Погрешность“методасоставляет 10%.
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  Рис. 4.6. Липкометр«Патра»

4.2.8. Устойчивостькрасок к эмульгированию

Эмульгирование— важнейший показателькачества офсетныхкрасок,
определяю—

щий степень взаимодействия краски с водой (увлажняющим раствором) в
процессе печатания. Способность красок к эмульгированию ухудшает качество
продукции: снижает однородность красочных

оттисков, их интенсивность, четкость
передаваемого изображения, ведет к «тенению»пробельных элементов

щность метода определенияустойчивости красок к эмульгированиюсостоит в
создании условий, близких к увлажнению офсетной краски при

печати, и даль-
нейшем определенииколичества воды в полученной эмульсии.

Область применения:офсетные краски.
Апппаартура и материалы: прибор типа «Лито-брейк Тестер»

(ФРГ) или
«Литомат» (ФРГ). Приборы такого типа содержат три

валика, два из которых,

используемых для раската краски, разделены
пополам, что позволяет вести

контроль за способностью к эмульгированию сразу Двух красок (например,

испытуемой и эталонной), мерный цилиндр вместимостью 25 мл, секундомер,
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весы технические, шпатель металлический,
увлажняющий раствор с рН

5—6,
стеклянная пластинка, испытуемаякраска, эксикатор, осушитель.

Проведение испытания. Взвешивают с точностью до 0,01 г 1 г испытуемой
краски и с помощью металлического шпателя равномерно распределяют ее на
верхнем резиновом валике прибора. Затем задают скорость вращения валиков …
180 об/мин.Краскураскатывают в течение 1

мин, затем, включивскорость 340 об/мин,
раскатываюткраску еще 1 мин. В корытца наливают по 25 мл увлажняющего
раствора и устанавливаютих под нижним валиком раскатной системы прибора.Устанавливаютскорость вращения валиков 180 об/мин и раскатывают краску 2 мин,
затем устанавливают скорость 340 об/мин и раскатывают краску еще 2 мин.
Осматривают валики с краской. Затем краску очень тщательно снимают со всех

. валиков и переносят на предварительно взвешенную стеклянную пластину,
равно—

мерно распределяя ее по всей поверхности пластинки. Пластинку с краской
выдерживают в эксикаторе с осушителем (фосфорным ангИДридом) 2—25 ч
при температуре 23—25° С. После этого пластинку с краской взвешивают и опре—
деляют количество воды, К,

содержащейсяв красочнойэмульсии,по формуле

К Р°_Р 100РО+(РО—Р>

где Ро _ масса краски после эмульгирования; Р — масса краски после выдержки
в эксикаторе.

Обработка результатов. За результат испытания принимают количество воды,
поглощенное краской. Наиболее точно определить содержание воды в краске после
эмульгирования можно газометрическим

методом,
который основан на реакции

взаимодействияводы с карбидом кальция по уравнению

Выделяющийся ацетилен собирают в измерительный сосуд и по объемугаза определяют содержание воды в образце. Краску, полученную после эмуль—гирования, помещают в реакционную колбу,
соединенную с измерительнымсосудом,

растворяют в 5 мл толуола и добавляютв нее около 2,5 г карбида кальция
и подогревают до 50—60°С в течение 10 мин. Затем охлаждают холодной водой
до получения постоянного объема. Содержание воды С рассчитЫвают по формуле

С=3‚0015Ватп _
100,

где а — объем выделившегося ацетилена, мл; В — навеска краски, г; П _ поправкана растворитель, г› (эту величину определяют с аналогичной навеской воды,
к которой добавлено 5 мл толуола).

Иногдаоцениваютспособность к эмульгированиючисто визуально по ВИДу красоч-ного слоя на валиках машины. Если краска приобретает тусклый пастообразныйвид,
собирается в процессе раската на нижнем валике, то она содержит воду,

т. е. эмульгирует. Если в процессе раската наблюдается вымывание пигмента,
т. е. окрашивание увлажняющегораствора, то в процессе печати могут забиваться
растровые элементы.

4.2.9. Флоккуляциякрасок глубокой печати

Контроль показателя флоккуляциидля жидких красок, склонных к флоккуля-ции, особенно красок глубокой печати, является обязательным. Краски глубокойпечати имеют низкую вязкость по сравнению с красками для высокой и офсет—ной печати. Рабочая вязкость красок составляет 12—16 с по вискозиметру
ВЗ-4,

содержание смол в краске — всего 5—6%,
поэтомупроблема стабилизациипигментов

в составе этих красок играет существенную роль. Стабильность жидких красок
определяется прежде всего мощностьюадсорбционно-сольватныхслоев,

образован-ных на поверхности пигмента. Если адсорбционный слой недостаточен для полнойстабилизации, то происходит нарушение равновесия в системе и наблюдается
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флоккуляцияпигмента. Очень часто нарушениеравновесияпроисходитпри разбавле-
нии краски до рабочей

вязкости, когда смола из адсорбционно-сольватного
слоя переходит в раствор и частички

пигмента, не защищенные смолой, слипаются,

образуя флоккулы. Флоккуляция краски является одной из основных причин не-

однородности
оттиска,

потери`
блеска, интенсивности,

нарушения
укрывистости, а в

конечном итоге — значительногоснижения качества печатной продукции. Вот почему
такое огромноезначениепрИДается созданиюнефлоккулирующихкрасок глубокой пе-

чати и контролю их способности к флоккуляции.Метод определенияфлоккуляции
основан на визуальном наблЮДении картины образования агрегатов

(флоккул)

в краске под микроскопом.
' '

Область применения: любые жидкие краски, в основном для глубокой и

флексографской печати.
Аппаратура и материалы: микроскоп световой биологический, ГОСТ 8284—78,

весы лабораторныеобщего назначения, стекло предметное для микропрепаратов
(ГОСТ 9284—75), покровное стекло для микропрепаратов

(ГОСТ 6672—75),

стеклянный стакан вместимостью200 мл, стеклянная палочка,
испьттуемая

краска,

толуол.
Проведение испытания.В стакан вместимостью 200 мл отвешивают100 г испытуе—

мой краски. На предметное стекло наносят стеклянной палочкой небольшуюкаплю

испытуемой
краски, накрывают покровным стеклом и плотно прикрываютдо обра-

зования тонкого слоя краски. Полученныйпрепарат устанавливают на централь-
ную часть столика микроскопа, закрепляют в препаратоводителе,вьгдерживают5 мин
и визуально наблюдают за поведением красочного слоя через ахромат'ический
объектив 40ХО,65 и компенсационный окуляр К7. Если под микроскопом не

обнаружено образования агломератов в краске, то находящуюся в стакане

краску разбавляюг 10 мл толуола
(для краски глубокой

печати) или любого

другого растворителя,на основе которого изготовленакраска, и снова визуально
наблюдают под микроскопом препарированную каплю разбавленной краски. При
отсутствии флоккуляциикраску разбавляют порционно

(каждый раз 5 мл раство-
рителя) до тех пор, пока не наступит флоккуляция.

Обработкарезультатов.0 флоккуляциисудят по образованиюагломерированных
частиц (флоккул) в красочномслое. Флоккуляция выражаетсяобъемомдобавленного
растворителя,вызывающего флоккуляциюиспытуемогообразца краски.Два результа-
та определения, полученные последовательно в одной или разных

лабораТориях,

считаются достоверными, если расхождение между ними не превышает 15%.

4.2.10. Абразивностькрасок глубокой печати

Абразивность— показатель
красок, характеризующиймеханическоеразрушаю-

щее воздействие твердых
частиц, содержащихся в краске, на печатную форму,

"приводящее к ее износу. Контроль этого показателя красок глубокой печати яв—

ляется обязательным и осуществляется на красочных заводах и на полиграфичес-
ких предприятиях.

СуЩНостьметодаоценки абразивности красок заключается в истирании тонкого

хромированного
слоя, нанесенного на медную

пластину, до начала просвечивания
медного основания пластины испытуемойкраской и эталонной. Эталонная краска
должна обеспечивать тиражеустойчивостьформного цилиндра до 500 тыс. оттисков.

Аппаратураи материалы.
Абразиметр,устройствокоторого показанона рис.

4.7,

состоитиз металлическойванночкидля испытуемой
краски,на дно которойпомещается

контрольная хромированная медная
пластинка, а также истирающий стержень

с фетровои
головкой, совершающийво время испытания возвратно-поступательное

перемещение по поверхности контрольной пластинки. Груз обеспечивает прижим
истирающего стержня к контрольной пластинке с определенным усилием. В

корпусеприбора размещенымеханизм перемещенияистирающего стержня и устройст-
во отсчета числа циклов истирания. Кроме

абразиметра', для проведения испытаний

нужны хромированная медная пластинкаразмером 80х40 мм (толщина слоя хрома
0,1 мкм), полоска из фетра размером 10Х40 мм, секундомер, образец эталонной

краски‚
-
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Рис. 4.7. Схема абразиметра:
!—корпус; 2—указатель циклов; З—ванночка; 4—гру3; 5—истираю-щий стержень; 6 — кнопки включения; 7 — винт

Проведение испытания. Ванночку абразиметра тщательнопромывают толуоломи высушивают. Медную пластинку с хромированным слоем закрепляют в металли—ческом основании и помещают на дно ванночки хромированным покрытиемкверху. В ванночку наливают эталонныйобразец краски (50 мл). к истирающемустержню прибора прикрепляют зажимом фетровую полоску таким образом, чтобысторона,
обработанная под замшу, была снаружи. Истирающий стержень опускаютв ванночку до его соприкосновения с пластинкой и на площадку прибораустанавливаютгруз массой 1,5 кг. Затем включают абразиметр и одновременносекундомер.Истирание пластинки проводят до тех пор, пока не будет просвечи-ваться слой меди. При этом истирание пластинки проверяют после каждогоцикла. Один цикл равен 68 с. Ванночку освобождаютот краски и промываюттолуолом. Меняют фетровую полоску на пальце прибора. В ванночку заливают

испытуемую краску, включают прибори секундомер, Истирание проводят на той же
контрольнойпластинке, смещая ее на 2—3 см в сторону. Истирание краской ведутдо тех пор, пока степень истирания пластинки испытуемой краской будетсоответствоватьпо визуальнойоценке степени истирания пластинки эталонным об-
разцом краски.

Обработка результатов.Абразивность краски выражают числом циклов истира-ния. Испытуемая краска соответствуетпредъявляемым требованиям в тех случаях,
когда число циклов при истирании испытуемойкраской равно или больше числациклов при истирании эталоннымобразцом краски.

4.3. РЕОЛОГИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА КРАСОК ДЛЯ ИЗДАТЕЛЬСКИХЦЕЛЕЙ
Реология—— учение о течении,

происходящем В коллоидно-дисперсных системах
ПОД действием механического напряжения. ВЯЗКОСТЬ краски _ ЭТО внутреннее тре-ние, возникающее между слоями краски при их перемещении В результатеДействия механического напряжения. Вязкость можно рассматриватькак отношение
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- напряжения
(силы) сдвига,

которому подвергается жидкая система, к градиенту
скорости сдвига.

В полиграфическойпромышленностивеличина вязкости краски, лака или масла
определяется результатами

измерения, полученными на том или другом типе
вискозиметра и при определенныхстрого заданных температурных условиях. При
определении вязкости четко указываются условия

измерения, тип вискозиметра.
Для красоквысокой и офсетной печати самым распространеннымприбором для

контроля реологическихсвойств в производстве, а также в лабораторных условиях
является отечественный стержневой вискозиметр ПБК-1 и стержневой вискозиметр
Лорея (Франция). Эти вискозиметры фактического различия не имеют и дают со-

вершенноидентичныезначения вязкости.
В этих вискозиметрах стерженьскользит черезсквозноеотверстие

кольца, а крас-
ка, тормозящая его падение,

перемещаетсямежду внутренними стенками кольца
и металлическим“стержнем. Увеличивая нагрузки на стержень, можно менять
таким‘образом скорость движения стержня, изменяя также и напряжение сдвига.

Для исследованияреологическихсвойств красокв широком диапазоне скоростей
сдвига используютсявискозиметры ротационноготипа. Принцип работы такихвиско-
зиметровзаключается в следующем.В жидкостьпогружается

цилиндр, устанавливает-
ся электродвигатель,задающий точную скорость вращенияцилиндра. Ось двигателя
соединяется с цилиндром пружиной. Двигатель вовлекает цилиндр во вращение,

которому препятствуют
силы, действующиемежду слоями жидкости.ПОгруженный

цилиндр тормозится, в то время как ось двигателя продолжает вращаться с за-
данной скоростью. Тогда пружина начинает закручиватьсядо тех пор, пока усилие
закручивания не станет равным силе торможениякраски. Начиная с этого момента
вся система «ось двигателя_ цилиндр» становитсяжесткой и вращается с одина—
ковой скоростью, заданнойдвигателем.Приборы,в которых использован этот принцип,

легко измеряют
силу,действующуюна пружину (напряжениесдвига Р). Затем с по-

мощью простейших расчетовнаходят вязкость (в Па-с), причем можно определять
напряжение сдвига Р` и вязкость п при разных скоростях. Простейшимротационным
вискозиметромявляется«БрукфилЬД»типа НУТ, в котором роль цилиндра выполняют
роторы, представляющие собой набор металлических кругов разного

диаметра,

насаженных на стержни. Этот вискозиметр находит применение в основном для
определения вязкости жидких красок,напримергазетныхкрасок для высокойпечати;
Наиболееприменяемым для «реологическихисследованийротационным вискозиметром
является «Реотест» (ГДР). В некоторых случаях соосные (коаксиальные) цилиндры
заменяются термостатирующейся плоскостью и вращающимся конусом. К этому
типу относится вискозиметр «Ферранти-Шерли»

(Англия). В этом вискозиметре в

свободномпространстве междудвумя металлическимиповерхностямипомещают очень
небольшое количество (около

1
смз) краски. Плоскость неподвижна, а конус

приводится в движение электродвигателем. Все эти приборы
термостатированы,

так как постоянство температуры —— основное условие определения вязкости.
результате применения любого вискозиметра получают две величины:

напряжение и скорость
(градиент скорости) сдвига. Построение графиков зави-

симости «напряжение сдвига —— скорость сдвига» дает возможность наблюдать
характер структуры жидко-текучей

системы,
судить о ее прочности, а при умень-

шении скорости вращенияцилиндра —— и о тиксотропностисистемы. В зависимости от

характера реологической кривой и зависимости «напряжение
(сила) сдвига——ско-

рость сдвига» различаютследующиенесколькоструктур жщких систем. -

Ньютоновская структура характеризуетжидкую
систему, у которой график

представляетсобой прямую линию (см. рис.
4.8, а). Неньютоновские стр‘уктуры

характеризуют
жидкости,для которых точки получаемого графика расположены не на

однои прямои с началомкоординат. Кэтим структурамотносятся:
пластическая,

характеризующая
жидкость, для которой точки получаемого

графика расположены на одной прямой, не проходящей через начало координат
(рис. 4.8, 6); _

псевдопластическая,характеризующая
жидкость, которая при малых скоростях

подобна
пластической, а далее линейность расположения точек теряется, и

кривая имеет вид,
представленный на рис.

4.8,
в;
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Рис. 4.8. Реологическиеструктуры:
а—ньютоновская;б—ПЛЭСТИЧЗСКЗЯ; В—ПСЕВДОПЛЗСТНЧЗСКЗЯ; г—ДИЛЗТЗНТ-НЗЯ

дилатантнаяструктура,
представляющая собой неньютоновскую жидкость, кото-рая дает кривую с изгибом в противоположномнаправлении по сравнению спсевдопластическимиструктурами (рис. 4.8, г). Такого рода системы встречаютсячрезвычайно редко.

›раски высокой и офсетной печати относятся к псевдопластическим структу—рам. Точка пересечения кривой с осью абсцисс дает величину предельного на—пряжения сдвига Ро,
при котором начинается процесс течения. Вычислив значе-

отличие от ньютоновских жидкостеи,
псевдопластические не имеют постоянногозначения вязкости, и каждой скорости деформации,

Каждому напряжению сдвигасоответствуетсвоя вязкость.
При сравнении нескольких красок необходимо приводить всю кривую вязкостиили течения'для всех сравниваемых красок. Можно иметь краски,

которые прималых скоростях ведутсебя совершенноодинаково,но при возрастании же сдвиговых

Чрезвычаино важно отметить явление тиксотропии красок,
которая характери-зуется запаздыванием восстановления внутренней структуры при уменьшении на-пряжения сдвига. Это явление легко наблюдать при постепенном снижениискорости вращения после достижения ее максимальногозначения и графическомизображении зависимости «напряжение сдвига—скорость сдвига» и получениикривой при обратном ходе.
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Если обратная кривая, идущая сверху
вниз, не совпадает с кривой, ндущей

снизу
вверх, т. е. вязкость жидкости не успевает восстановиться до значения,

полученногопри нарастании скорости
сдвига, то наблюдается тиксотропность ис-

следуемои краски.
Иногда восстановление структуры может Идти настолькомедленно,что измерение

вязкости теряет всякии смысл, если неизвестна история этого образца. Такие
жидкости как бы «сохраняют память» о воздействиях,

которым они подвергались.
Поэтому при реологическихизмерениях чрезвычайно важно строго соблюдать по—

стоянство времени от разрушения структуры до начала измерения.
Например,

если необх0димоизмерить вязкость при нескольких скоростях,то время выдержива-
ния на каждой скорости должно быть одинаковым,

заранее установленнымперед
опытом.

Тиксотропность красок оценивается_с помощью ротационных вискозиметров
типа «Ферранти—Шерли»,«Реотест» и «Брукфильд».

Важной реологической характеристикой красок является также аномалия
вязкости,характеризующаястепеньструктурированияи прочностьструктуры краски.
Она имеет большое значение для характеристики технологическихсвойств красок
высокой и офсетнойпечати.

Аномалия вязкости красок оцениваетсякак отношениевеличинымаксимальной
вязкости краски “тах (без разрушенияструктуры

краски) к величине минимальной
вязкости и……

(при условии разрушенияструктуры
краски).

По величине градиента скорости или напряжения
сдвига,

при которых
достигнута минимальнаявязкость краски, можно судить о прочности структуры
краски по сравнениюс эталономили любой другой краской.

данные о величине п…ах …… получают по кривым
вязкости, построенным

при использованиилюбого ротационноговискозиметра.
Для контроля вязкости красок глубокой и флексографской печати применяют

воронки ВЗ-1 и ВЗ-4. Это небольшие сосуды со стандартизированным нижним

отверстием диаметром соответственно 2,5 и 4 мм. Воронку заполняЮт испытуемой
краской и с помощью секундомера определяютвремя истечения краски (в секундах).

Метод прост, удобен и широко применяется в практическойработе. Рекомендуемая
область измерения_ 18—250 с.

4.3.1. Определение вязкости красок на ротационных вискозиметрах

Методика предназначена для определения вязкости печатных красок, степени и

характера структурирования
их, стабильности свойств при хранении и т. д.

Аппаратура и материалы: ротационный вискозиметр типа «Ротовиско» (рис. 4.9)

или «Ферранти-Шерли»
(рис. 4.10), жидкостный циркуляционный

термостат, секундо-
мер, шпатель, бензин или изопропиловый

спирт, ветошь.
Принципопределения.Ротационный вискозиметр для определения вязкости кра—

сок позволяетизмерятьнапряжениесдвига при задаваемом градиенте скоростисдвига
и температурев широком интервалевремени деформирования краски.

Измерение вязкости основанона определении
сопротивления,оказываемого крас—

кой вращению цилиндра или конуса в узком кольцевом или клиновом зазоре. Это

обладающих аномалией
вязкости, не наблюдается пропорциональностимежду на-

пряжением и СКОРОСТЬЮсдвига.
следовательно,вязкостьне может быть постоянной

величиной, так как она зависит от ЭТИХ величин. Кроме
ТОГО,

при нахождении
вязкости важно учитыватьи времядеформированияС цельюдостижения квазистацио-

нарного течения при некоторой постоянной скорости сдвига. При использовании

вискозиметров МОЖНО изменять скорость сдвига в зависимости от величины

получаемогонапряжения и реологических свойств краски. В результате графичес-
кой обработки результатовстроят кривые

вязкости, выражающие зависимость ее ОТ

напряжения и скорости сдвига.
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Рис. 4.9. Вискозиметр «Ротовиско» ||||||||||||||||_,

 |||||||||||||||_“…

  
Рис. 4.10. Эластовискозиметр
«Ферранти-Шерли»
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Проведение испытания. Вначале выбирают измерительнуюсистему вискозиметра
в зависимостиот предела изомеряемой

вязкости, задаваемого градиента скорости
сдвига, а также осооенностеи реологических свойств печатной краски. Истинная
вязкость печатных красок находится только в случае принятия истинного гра-
диента

скорости,которыи возникаетлибо при использованииизмерительногоустройст-
ва конус-плита

(«Ротовиско»,«Ферранти—Шерли»),либо тогда, когда соотношение

радиусов коаксильных цилиндров измерительной системы приближается к 1.

Практически условие однородного сдвига возможно при отношении внутреннего
и внешнего цилиндров, превышающем

0,85. Для «Роговиско» истинная вязкость
может определяться с применением измерительных устройств

МУП, МУП, БУ]
и 5 .

В общем случае выбор измерительнойсистемы обусловлен как самим значением
‹)

ВЯЗКОСТИ ПЭЧЗТНОИКРЭСКИ, так И ЗЗДЭВЭСМЫМИ пределами ее измерения.

4.2. ИЗМЕРИТЕЛЬНАЯСИСТЕМА ВИСКОЗИМЕТРА«РОТОВИСКО»          __ ] Цилиндр Конус
Тело вращения ___—___——-———

МУ] МУП 5\/1 5\/П РК! РКП
_

РКП!

Диапазон изме-
`

нения вязкости, 0,01… 0,02— 0,07-— 0,2— 0,02—7 0,06— 0,3—

П 4.102
1,2103 4.103 12.104

1,2.10б 3,6.10З 1,8.104

     
  

         
4.3. ИЗМЕРИТЕЛЬНАЯСИСТЕМА ВИСКОЗИМЕТРА

«ФЕРРАНТИ-ШЕРЛИ»     
Тело вращения

(конус) ' Большой Средний Малый   
Диапазонизмерениявязкос-ти, П

О,01——4.103 0,04—2-2.104 0,2—2—105
          

После выбора измерительной системы проводится сборка и юстировка виско-

зиметра. Затем необх0димое количество краски
осторожно, не нарушая

структуры,

переносится шпателем на плиту или в наружный измерительный цилиндр вискози-
метра, заправляетсяв зазор и термостатируетсяпри 20 °С в течение 10 мин с по-

мощью жидкостного циркуляционного термостата. В этих условиях частично раз-

рушенная структура краски практически полностью восстанавливается. Перед

измерением необх0димо прогреть прибор. Устанавливается минимальная скорость

вращения тела (скорость сдвига), при которой наблюдается незначительное.

отклонение стрелки шкалы (в пределе 10—1—15 отн. ед.). С этой целью рычаг

скорости
(для «Ротовиско» П=1 2) устанавливаетсяв

положение, соответствующее

минимальной скоростивращенияконуса или цилиндра, затем рычаг при необходимос-

ти поворачивается до появления показаний налшкале вискозиметра.
Измерение вязкостикрасок на вискозиметре«Ферранти-Шерли» следуетначинать

со скорости
0,2—0‚5 об/мин с

тем,
`тобы оценить максимальную вязкость

неразрушеннойструктуры по. В случае превышения данной скорости необходимо

заменить тело вращения на то, которое позволяет измерять наименьшую вязкость
(см. табл. 4.3). Например, малый конус можно заменить на средний, а средний _—

на большой. Для оценки величины По на вискозиметре «Ротовиско» необходимо

использовать систему коаксильных цилиндров
(измерительное устройствоМУ

1)

и промежуточнуюпередачу 2У 100, где достигается требуемая скорость сдвига
Д=0,О7——0,2 с". '

`

При выбранной скорости сдвига фиксируется изменение показаний на шкале

вискозиметра в зависимости от времени опыта (продолжительности деформирования

.:

` 7 Зак. 571
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краски). Показания записываются через каждые 1-—2 мин до установления равно-весного, неизменногозначения 8. Затем рассчитываютэффективную вязкость печат-
ной краски

(в пуазах):

где К—константа измерительного
устройства, зависящая от геометрических раз-

меров тела вращения, особенностей конструкции вискозиметра-и механических
свойств торзионной пружины. Константы К приведены в паспорте прибора;
“7 —скоростьвращения

ротора, об/мин.
Для «Ротовиско» вязкость рассчитывается по фактору скорости

и, значения
которого указаны на самом приборе и соответствуют обратной величине
№:п=(1К$. Следует учитывать, что при переключении измерительной головки с

отметки «50» на «500» и отключении промежуточной передачи фактор скорости
увеличиваетсяв 100 раз. У вискозиметра «Ферранти-Шерли» 10-кратное увеличение
скорости вращения “7 достигается переводом рычага из положения «малый ход»
на «быстрый ход». Необходимость такогоувеличенияфактора скорости определяется
нахождением минимальнойвязкости полностью разрушенной структурыкраски пт….
Для этого устанавливаютсявозрастающиескорости вращения ротора

(скоростисдви—
га), при которых находится вязкость описанным выше способом. Увеличение
скорости сдвига следует либо до получения максимального показания 5… на шкале

“прибора, ЛИОО ДО тех пор, пока не удастся ПОЛУЧИТЬ неизменное ВО времени
значение89. Результатыопределениявязкости краскимогутбыть представленыв виде
кривой

вязкости,
изображенной в простой логарифмическойили двойной логарифми-

ческой системе координат: «вязкость —
скорость сдвига» или «вязкость —— напряжение

сдвига Р». Напряжение сдвига (в дин/см ) рассчитываетсяпо формуле
Р=А -

5,
где А — фактор

сдвига, значения которого даны в паспорте к прибору для
каждой измерительнойсистемы. _

На основе графическойинтерпреТацииполученных данных может быть определе-
на: По — максимальная вязкость практически неразрушенной структуры краски,

пт… —— минимальнаявязкость полностьюразрушенной структуры;
1",

—-— степеньструк-
турированияпечатной краски,представляющаясобойотношениетипах/пт…

(аномалию
вязкости);

Гд— предел текучести; Ріп— условная граница напряжения практически
неразрушеннойструктуры; РБ„ — словная граница напряжения ролностьюразрушен-
нои структуры, а также определенхарактер реологическихсвоиств.

4.3.2. Определениевязкости красок и предельного напряжения
' сдвига на стержневомвискозиметретипа ПБК-|

Сущность метода. Метод основан на измерении времени падения стержня
в исследуемойкраске при различных нагрузках.

Область применения: любые краски для высокой и офсетной печати с вязкостью
не менее 5,0 Па-с, не содержащие летучих компонентов. ‚

Проведение испытания. Вязкость красок определяегся по ОСТ 29.97—84
«Краски печатные. Отбор, упаковка, маркировка средней пробы краски. Методы
испытаний». Прибор для определения вязкости (рис. 4.11) состоит из стержня!,

термостата
2,

двух жестко'укрепленныхна его основании стоек 4,
опорногодиска, съемного кольЦа 3,

фиксатора 5 и набора грузов 8. Внутренняя стенка
съемного кольЦа и поверхностьстержнятщательноотшлифованы. Вязкость измеряют
при

2510,2 °С. Для получения воспроизводимыхрезультатов измерений прибор
должен быть установлен в комнате с температурой 23—25 ° и относительной
влажностью55—65%. Перед началомработы устанавливают прибор с помощью трех
винтов по уровню.Включаюттермостат, который соединяется резиновымишлангами
с термостатируемымрезервуаром,устанавливают с помощьюконтактноготермометра(термостата) температуру

2530,2 °С. Достигнув данной температуры,приступают
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Рис. 4.11. Стержневой вискози-
метр Лорея (ПБК—1)

       
несколько раз при различных нагрузках. Грузы устанавливаются на верхнюю
часть стержня. Для определения вязкости используется стандартная номограмма
(рис. 4.12), на оси абсцисс которой нанесены величины нагрузок, а на ‚оси
ординат —› время падения стержня в секундах. На диаграмме строят график
зависимости времени прохождения стержня от величины нагрузки. Затем через
начало координат проводят

линию,параллельную
полученной, и по ее расположению

на диаграмме определяют величину вязкости краски, выраженную в Па—с
(Паскаль-секунда).Точка пересечения

прямой, построеннойпо результатамизмере-

7*
'
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Рис. 4.12. Номограмма для определения

вязкости,
и предельногонапряжения сдвига

ний, с осью абсцисс определяетвеличину предельного напряжения
сдвига,

характе—

@;

ризующего наличие структурирования в испытуемои краске и прочность структуры.
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4.3.3. Определение вязкости газетных красок высокой печати на
ротационном вискозиметре«БрукфилЬД»

Методика определения` заключается в измерениипри определеннойтемпературе
момента вращения действующегона ротор погруженныйв краску, заполняющую
зазор между ротором и статором (цилиндрическими соосными деталями).
Измерение повторяется при разных скоростях вращения, и отношение момента вра-
щения к скорости вращения дает кажущуюся вязкость вещества при этой скорости
вращения

Аппаратура и материалы: ротационный вискозиметр «Брукфильд» (рис. 4.13)
типа РУТ стек1янныи лабораторный стакан вместимостью 100—150 мл диаметром
4—5 см и высотой 8—10 см, весы технические, термостат, термометр, шпатель
металлическийлабораторный.

Прибор состоит из синхронного электродвигателя,коробки передачдля переклю—
чения скоростеи, спиральнои пружины, шкалы и арретирующей системы шкала—
стрелка Электродвигатедь прибора через коробку передач вращает вертикальную
верхнюю

ось,
которая посредсгвомспиральной пружиныприводит в движение вторую,

нижнюю ось, являющуюсяпродолжением первой. Съемный ротор присоединяют ко
второй оси и погружают в испытуемую краску. Обе оси вращаются с одинаковой
скоростью. При погружении ротора в испытуемую жидкость и вращении его с
заданной скоростью возникает смещение верхней и нижней осей,

которое является
функцией сопротивления краски вращению

ротора, т е. вязкости. Угловое откло-
нениефиксируетсягоризонтальной стрелкой,прикрепленнойк оси ротора. К прибору
прилагается набор роторов из полированного

металла, имеющих форму цилиндров

   
Рис. 413. Ротационный вискозиметр «Брукфильд»
и набор роторов к нему
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ити дисков и закрепленных на оси. Для измерения вязкости газетной краски
используютротор №9

роведение испытания. 100 г испытуемой краски помещают в стеклянныйстакан,
который затем выдерживают в термостате при температуре 25 °С в течение 1 ч.

Затем краску тщательноперемешивают стеклянной палочкой в течение 30 с. После
этого ротор №9

6,
прис‹›е‚‚тинештый к оси прибора, опускают в стакан с краской дориски, нанесенной на стержне ротора. Включают прибор установленный на

скорость вращения 50 об/мин После 10 оборотов ротора записываютрезутьтагы
по шкале прибора Производят три параллетьныхизмерения. За результат испыта—
ния прннимают среднее арифметическое значение трех измерений. Выражаетсявяз-
кость в Па-с.

4.3.4. Вязкость красок глубокой печати

Вязкость красок определяется по ГОСТ 8420—74 и характеризуется временем
истечения (в секундах) заданного объема краски при определенной температуре
из воронки с отверстием определенногодиаметра.

Аппаратура и материалы: вискозиметр ВЗ—і с диаметромсопла 2,5 мм (рис. 4.14),
секундомер, стеклянный стакан вместимостью 200 мл,

испытуемая краска` толуол. 
 
  Рис. 4.14. Вискозиметр83-25
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Проведениеиспытания. 100 г испытуемой краски смешивают с 60 мл толуола,

термостатируютпри 20 °С на водяной бане. Под сопло воронки ВЗ-1 устанавливаютстакан,
закрывают сопло деревянным стержнем и заполняют воронку краской,

пока ее избыток не начнет сливаться в канавку. Затем поднимают стержень,

закрывающии сопло воронки, и в момент начала вытекания краски включают се-
кундомер. С помощьюсекундомера определяют время, за которое краска вытекает
из воронки.

Обработка результатов. Вязкость испытуемой краски выражается временем
истечения краски из воронки в секундах. Время истечения определяетсякак среднее
арифметическоетрех параллельных определений.

4.3.5. Растеканиекрасок

Сущность метода заключается в определениивеличины растекания краски под
определеннойнагрузкой за установленный промежутоквремени. Растекание красок
высокой и офсетной печати определяется по ОСТ 29.97—84 «Краски печатные.Упаковка, маркировка,отбор проб. Методы испытаний».

Растекание краски позволяет лишь приблизительно оценить вязкопластические
свойства красок. Несмотря на чрезвычайную относительность этих показателей
качества красок, их все же используют в красочном производстве из-за слабой
оснащенностиотрасли вискозиметрами.

Область применения: любые краски, не содержащие летучих растворителей.
Аппаратура и материалы: пластинки из стекла (по ГОСТ 111—78) диаметром

от 60 до 80 мм и толщиной 3—4 мм —2 шт.,
термометр 0——55 ° с ценой

деления 0,5 °С, весы лабораторные(по ГОСТ 24140—80), линейка измерительная,
груз, масса которого с одним стеклом составляет 250 г, шпатель металлический
лабораторный, стеклянная палочка,

сушильный шкаф.
Проведение испытания.0,1 г испытуемойкраски располагаютв центрестеклянной

пластины в виде капли,
пластину с краской помещают в строго горизонтальном

положении в сушильный шкаф с температурой
2511,0 °С,

накрывают второй
стеклянной пластиной и устанавливают на его поверхности груз (масса груза
вместе с покровным стеклом должна составлять 250 г). Через 15 мин грузснимают, стекла без разделенияИХ вынимаютНЗ СУШИЛЬНОГОшкафа И измеряютВ ДВУХ
направлениях диаметр образовавшегосякрасочного пятна (в мм). Растекание
краски вычисляют как среднеарифметическоеот полученныхданных по двум значениям
диаметра пятна.` Ошибка измерениясоставляет 1 мм. -

4.3.6. Текучесть красок

Сущность метода определения текучести краски заключаетсяв оценке спо-
собности краски растекатьсяпод воздействием собственной массы.

Аппаратура "_ материалы:
МИКРОБОЛЮМ8ТР, на цилиндре КОТОРОГО вместо.

крышки закреплена гладкая металлическая площадка размером 100х100 мм,

имеющая в центре отверстиес диаметром, равным диаметру цилиндра микроволю-
метра.

Проведение испытания.Для заполнения прибора краской устанавливаютмикро—
волюметр

так, чтобы открытая часть пологоцилиндра была вверху. Вращением
барабанамикрометравлево (против часовой стрелки) отводят поршень вниз на 18

делений шкалы микрометра, и полученныйобъем (3 смз) заполняют краской. Крас-
ку уплотняют

так, чтобы в ней не оставалось воздушных прослоек. Лишнюю
краскуснимают шпателем.Прибор помещают втермостатс температурой25 °С. Затем
краску выдавливают поршнем до деления «нулевая точка» и через 15 мин произ-
водят измерение. Нулевая точка устанавливается таким образом, чтобы поршень
барабана составлял единую плоскость с внешней металлической

пластинкой,

которая является частью прибора. Проводят измерение ребер металлической
пластины до окружности растекшегосяпятна краски

(рис. 4.15).
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Рис. 4.15. Схема определения растекания краски 

0    
Текучесть краски ’Г определяюткак величину диаметра образовавшегосякрасоч—

ного пятна:Т=С——(а+і)+(1)‚
где С… длина ребра металлической пластины;

(і—
диаметр барабана микроволно-метра, мм. За результат принимается среднее арифметическое значение двух

параллельных измерений. Допустимаяошибка опыта -— 1-«2 мм.

4.3.7. Липкость красок

Липкость красок определяетсякак показатель,
который характеризует,с однойстороны, способность краски к прилипанию

(адгезии) к той поверхности,с которой
она соприкасается, и,

с другой стороны,сопротивление красочного слоя разделению
между двумя поверхностями. Липкость— важнейшая характеристикакрасок для
высокой и офсетной

печати,
определяющая поведение их в процессе печати(раскате,передачена печатающую поверхность),способность краскик выщипыванию

поверхностного слоя бумаги в момент отрыва поверхности печатающих элемен—
тов от поверхности бумаги. Липкость печатных красок являетсятакже чувствитель—
ной функцией скорости вращения валиков раскатнойсистемыи времени раската крас—
ки. Показатель липкости в лабораторных условиях определяют с помощью
специального устройства, моделирующего раскат краски на печатной машине,—

липкометра. В отечественнойполиграфическойпромышленностииспользуется два типа
липкометров _— «Патра»

(см.
рис.

4.6) и «Такоскоп», Голландия (рис. 4.16).

Принцип определениялипкости красокосновываетсяна измерении
силы, необходимой

для разделения красочного
слоя, находящегося между двумя вращающимися вали—

ками прибора. Ведущийвалик вращается вокруг неподвижнойоси,
измерительный

перемещается по окружности ведущего под влиянием сил,
передающихся через  

Рис. 4.16. Липкометр«Такоскоп»
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Рис. 4.17. Записывающее устройство липкометра «Такоскоп»

краску от ведущего валика. Измерительный валик монтируется таким образом,

что может свободно перемещаться над центральным, ведущим валиком. Возни—
кающее перемещениеизмерительноговалика преобразуетсяв электрическую

величину,

которая фиксируется на самописце или на шкале считывающего устройства.
Смещение измерительноговалика являетсяпоказателемлипкости испытуемойкраски.Самописец,

установленныйна приборе, одновременно записываетвеличину липкости
и скорость вращения центрального валика по окружности

(см. рис.
4.17).

4.3.7.1. Измерение липкости в зависимостиот скорости деформации краски

Приборыи материалы: липкометр «Патра» или <‹Такоскоп»‚ дозиметр краски к
прибору, термостат

водяной, секундомер, шпатель металлический.
роведениеиспытания. При температуре. 23'°С в соответствиис инструкцией

измерительный валик прижимают к центральному без краски и фиксируют
показание прибора. Оно должно составлять от 7 до 15 единиц липкости при
условии тщательной промывки прибора после предыдущихизмерений и правильной
калибровки. На раскатной валик наносят равномерным слоем 0,4 г краски и

прижимаютэтот валик к центральному“. Краска раскатывается в течение 20 с при
скорости 50 м/мин. Затем к центральному валику прижимают

измерительный,

раскатывают краску еще 20 с и фиксируют показания липкости. Далее показания
липкости записываютсяпри 100 м/мин и так далее до 350 м/мин каждый раз после

предварительногораската краски в течение 20 с.

Обработка результатов. Строят график изменения липкости от скорости:
на оси абсцисс откладывают значения скорости, на оси ординат—липкости.
Записывают значение липкости при максимальном и минимальном значениях
скоростей вращения. Как правило, для оценки липкости краски в зависимости
от цели проводимыхисследованийприводитсяили значение липкости при какой-то
одной величинескорости или же перепад липкости при минимальной и максималь-
ной скоростях вращения.Результаты замеровлипкостина приборевыражают в относи-
тельных единицах липкости.

4.3.7.2. Измерение липкости во времени при данной скорости деформации

Приборы и материалы те же, что и в разделе 4.3.7.1.
Проведение испытания.При 23 °С устанавливают скорость 50 м/мин,.включают

самописец, устанавливают линейную скорость хода бумажной ленты
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2 дюйм/мин и наносят 0,4 г испытуемой краски равномерным слоем на раскатиой
валик. Затем после прижатия раскатиого валика к центральному раскатывают
краску в течение 20 с при скорости 50 м/мин. Прижимают измерительный валик
к центральному и после раската краски в течение 20 с включают запись кривых
липкости. После раската краски при 50 м/мин скорость увеличивается до 150 м/мин(для ротационной

печати) или до 100 м/мин (для листовой печати) и в течение
10 мин при заданной скорости записывают кинетическую кривую изменения
липкости в зависимости от времени.

Обработкарезультатов.Данныеоб измерениилипкостив зависимости от времени
характеризуют стабильность краски, ее способность к подсыханию.О величине ста-
бильности краски можно судить по разности\ :: , "/ птіп'
где Атак—-липкость через 10 мин после раската краски при заданной скорости;
Ат… ——липкость краски в момент выхода на режим вращения 150 или 100 м/мин.

Чем меньше АА, тем стабильнее краска.
«Такоскоп» может быть использован для лабораторного и производствениого

контроля липкости красок Прибор прост в эксплуатации, его использование не
требует большихзнаний и опыта

4.4. УСТОЙЧИВОСТЬ КРАСОК ДЛЯ ИЗДАТЕЛЬСКИХЦЕЛЕЙ К
ВОЗДЕЙСТВИЮ ХИМИЧЕСКИХРЕАГЕНТОВИ СВЕТУ

Устойчивостьпечатной краски к воздействиюхимических реагентов оценивается
способностью ее не окрашивать реагенты при соприкосновении с ними в процессе
получения и хранения

оттисков,
а также не расплываться на оттиске при

попадании на него реагентов. Прочность получаемых высохших оттисков к воздейст-
вию различных сред

(кислот, щелочей, воды), а также к свету является важнымтребованием, предъявляемым к качеству печатной продукции. Поэтому контроль
этого показателя предусматривается в нормативно-техническойдокументациифак—
тически на все выпускаемые краски. Красочная продукция, подвергающаясялакированию,должна обладать также стойкостью к воздействиюлаков.

4.4.1. Устойчивость красок к воздействию химических реагентов
Устойчивость красок к воздействию химических реагентов определяется в со—

ответствии с ГОСТ 26160—84 «Краски печатные. Метод испытания на стойкость
к воздействию реагентов».

ущность метода. Пропитанные реагентами листки фильтровальной бумаги
соприкасаются с оттиском испытуемой краски под действием груза. Условия
получения оттиска и толщина красочного слоя должны быть указаны в нормативно-
технической документации на краску.Аппаратура, материалы и реагенты: пластинкистеклянные толщиной 2—5 мм
и размером 120Х90 мм; гиря массой 1 кг; бумага фильтровальная лаборатор-
ная; оттиски,

полученные испытуемой краской, вода дистиллированная по
ГОСТ 6709—72, 5%-иый раствор соляной кислоты по ГОСТ 3118—77; 5%—ный
раствор гидроокиси натрия по ГОСТ 4328—77; растворители и пластификаторы,
входящиев состав лака,

применяемого при лакировании.
Проведение испытания. Испытания проводят при температуре20332°С и относи—

тельной влажности воздуха 65і—5%. На середину стеклянной пластинки
последовательноодин на другой кладут десять кружков фильтровальной бумаги
диаметром 70 мм, смоченных путем кратковременного погруженияв стакан,

содержа—
щий реагент, стойкость к воздействиюкоторого определяется. На кружки фильтро-вальной бумаги кладут красочным слоем вниз высохший оттиск,

поверх которогопомещаютвторую стеклянную пластинку симметрично с первой, на середину второйпластинки ставят гирю массой 1 кг и выдерживают 24 ч (для воздействияводы),
1 ч (для воздействия водных растворов кислот и щелочей), 4 ч (для воздействиялаков).При испытании краски на устойчивостьк воздействиюлаков кружки фильтро-вальной бумаги смачивают смесью растворителей и пластификаторов, входящих
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в состав
лака,

и вместе со стеклянными пластинками и красочным оттиском оберты-
вают полиэтиленовои пленкои на время выдержки груза. По истечении времени
выдержки кружки фильтровальной бумаги сушат при температуре 20і2°С
и осматривают. _

Обработкарезультатов.Характеристика стойкости печатной краски к воздейст—

В…„О
соответствующегореагентаДается по числу окрашенных кружковфильтроваль-

нои бумаги и по степени изменения цвета оттисков в сравнении с`таким же
оттиском,не подвергавшимсяиспытанию. Наличие окраски последних слабо окрашен-
ных крцужков устанавливаютвизуально путем сравнения их с кружком фильтро-
вальнои бумаги, предварительнопропитаниым тем же раствором и высушенным
в тех же условиях, что и кружки фильтровальной

бумаги, применявшиесяпри
испытании. Стойкость печатнойкраски к воздействию дистиллированнойводы и лаков
оценивается в баллах в соответствии с табл. 4.4, а к воздействию водных

растворов кислот и щелочей„ в соответствиис табл. 4.5.

4.4. ОЦЕНКА ВОДО- И ЛАКОСТОЙКОСТИ КРАСОК  
 

Количествоократценных
Устойчивость,

Характеристика
' б‘лль устойчивости

Нет 5 Весьма хорошая
До 4 Хорошая
От 4 до 5 З С едняя
От 6 до 7 2 Ниже средней
От 8 до 10 1 Плохая

4.5. ОЦЕНКА КИСЛОТО- И ЩЕЛОЧЕСТОЙКОСТИ
КРАСОК

Устойчивость,

баллы                  Количествоокрацтепыых Характеристика
стойчивости 

Нет Весьма хорошая
До 2 Хорошая
До 3 Средняя
От 4 до

:) Ниже средней
От 6 до 10 Плохая

При весьма значительном изменении цвета оттисков (интенсивностиили оттенка)

независимоот количества окрасившихсякружковфильтровальнойбумаги стойкость

испытуемой краски к воздействию соответствующегореагента оценивают 1 баллом.

4.4.2. Показатель светостойкостикрасок

СВёТОСТОйКОСТЬ-—-ЧРЁЗВЫЧЗЙНО ВЗНППН! характеристика всех ВИДОВ ПЭЧЭТНЫХ

КРЗСОК. ААСТОД ОЦЕНКИ СВЭТОСТОЙКОСТИ ОСНОВЫВЭЕТСЯ НЗ ЭКСПОНИРОВЗНИИна свету
(ИСТОЧНИКСВЗТ8——-КС6НОНОВЭЯ

лампа) В ОДИНЗКОВЫХПОСТОЯННЫХ УСЛОВИЯХИ ВИЗУЗЛЬ-`

ной оценке изменения оттенка краски.
Аппаратура и материалы: источник света (ксенотест, где источником света

является ксеноновая лампа); оттиск, отпечатанный согласно ОСТ 29.13—75

«Краски печатные. Метод получения оттиска в постоянных условиях»; голубая
восьмибалльная шерстянаяшкала; серая контрастнаяшкала; ножницы.

Проведение испытания.Вставить в рамки псдготовленные образцы. Закрепить
рамки с образцами в ксенотесте одновременно с голубой шерстяной шкалой.

Включитьдвигатель прибора и ксеноновую лампу.
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Стойкость краски к свету определяется путем сравнения ее со светостой-
костью эталонов (голубой шерстянойшкалы),состоящих из восьми шерстяных поло-сок,

окрашенных голубыми красками различнойсветопрочности. Голубые шерстяныеполоски имеют следующие значения светопрочности:

1-я полоска (эталон) Очень слабая светостойкость (! балл)
2-я » » Слабая (2 балла)
3-я » » Умеренная (3 балла)
4—я » » Довольно хорошая (4 балла)
5-я » » Хорошая (5 баллов)
6-я » » Очень хорошая (6 баллов)
7-я » » Отличная(7 баллов)
8-я » » Исключительная(8 баллов)

Образцы и эталоны выдерживают в ксенотесте до тех пор, пока не будетзамечено начальное изменение (выцветание) окраски 1-го эталона на уровне
третьего участка серой шкалы. Обнаружив начальное изменение эталона «1»,
закрывают четверть поверхности образцаи эталона и продолжаютоблучение доизмененияокраски эталона «2». Затем закрывают еще соседнюю (1/4) часть образцаи продолжаютоблучение до изменения эталона «3». Снова закрывают оставшуюся
1/4 часть образца и продолжают облучение до измененияэталона «4» до эталона «8».
На этом испытание заканчивают.

Устойчивость окраски испытуемых образцов оценивают путем сравнения их
выцветания с выцветанием эталонов. Показателем устойчивости к свету является
номер эталона голубой

шкалы,
при котором разница между двумя участками на

оттиске соответствует показателю «З» серой контрастной шкалы. При оценке ус-тойчивости красок следует иметь в виду, что баллом оценивается общий контраст
между первоначальнойи измененной окраской. Этот контраст может включать в себякак изменениеинтенсивности,так и изменениеее оттенка или яркости.Можно определять устойчивость к свету и при облучении оттисков дневнымсветомЦВ этом случае испытуемые оттиски и эталоны голубой оценочной шкалы
помещаются в раму для образцов. Рама с оттисками закрывается стеклом
для защиты от влияния погодных условий. Стекло должно иметь отверстия для
вентиляции и пропускать не менее 90% дневного света. Раму с оттисками по—
мещают лицевой стороной к югу, наклон рамы должен быть таким, чтобы свет
падал на оттиски под углом примерно 45°. Для рациональногопроведения ис-пытания рекомендуетсяодновременноиспользовать несколько образцов (оттисков).
Образцы для испытания помещают рядом с восьмипольной эталонной гаммойчастично закрывают Светонепроницаемым материалом. Испытуемыеобразцыи этало-
НЫ ВЫСТЗВЛЯЮТ на СВЕТ ДО ЗЭМСТНОГО изменения окраски ЭТЭЛОНЗ «3» ГаММЫ`
голубых'цветов.Затем закрывают около четверти освещаемойповерхности оттисков
и эталонасветонепроницаемымматериаломи оставляютобразцына светудо заметногоизмененияокраски эталона «5». Закрываю/тчетвертую часть оставшейся освещаемой
поверхности и оставляютобразцы на свету до заметного измененияокраски эталона
«6». Образцы вновь закрывают и оставляют на свету до ВИДИМОГО изменения
окраски эталона «7». На этом испытание заканчивают. Метод с последовательным
закрыванием образцов позволяет при проведении одного испытания определитьсветопрочностьоттисков с различными печатными красками. Устойчивостьк дейст—вию света испытуемого образца сравнивают с выцветанием одновременноосвещав-шихся эталонов. Оценку производят при дневном рассеянном свете. Показатель
с'ветопрочности испытуемого образца выражается номером голубого эталона,
изменение окраски которого наиболее близко изменению цвета образца. Если
изменение цвета образца заключено между значениями изменения окраски двухпоследовательных эталонов,

образцу присваивают два соответствующих номера(например, «6—7»).такое обозначениеупотребляется только начиная с показателя«5». Устойчивостьк свету характеризуетсятакже баллами по той же оценочной
голубой шерстянойшкале. -
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4.5. ОПРЕДЕЛЕНИЕФИЗИКО-ТЕХНИЧЕСКИХ И ОПТИЧЕСКИХСВОЙСТВ
КРАСОК ДЛЯ СПЕЦИАЛЬНЫХВИДОВ ПЕЧАТИ

4.5.1. Степень перетира красок

Степень перетира всех красокдля специальных вгтдов
печати, как и красок для

издательских
целей, имеет чрезвычайнобольшое значение.Плохо перетертая краска

может вызвать снижение интенсивностикрасочных
оттисков,

образование на них
полос, забивание печатных форм и преждевременный износ печатных форм и

красочных валиков. Определениестепени перетира осуществляетсяв соответствии
с ГОСТ 6589—84«Материалы лакокрасочные.Методопределения степени перетира»
аналогично краскам для издательских целей.

4.5.2. Продолжительностьвысыхания красок

Продолжительность высыхания— показателькачествакрасок,характеризующий
их способностьк образованиюкрасочной

пленки, без отлипа и отмарывания.
Область применения: любые краски для трафаретной

печати,
флексографские

краски для невпитывающихподложек (полиэтилена, целлофана, фольги и т. п

Показатель имеет особо важное значение для красок трафаретной печати.
Толщина красочного слоя в трафаретном способе печати в десятки раз

больше,

чем в классическихспособах, поэтому сушка оттисков— одна из главных проблем.
Одно из основных направлений решения этой проблемы—создание быстроза—

крепляющихся
красок, при производстве которых контроль времени высыхания

обязателен.
Скорость сушки определяется не только видом и составом краски, но и

зависит от целого ряда других
факторов, связанных со спецификой применения:

характером запечатываемого материала, типом и скоростью печатной машины,

толщинами слоев краски, сушильным
оборудованием,температурой, характером

изображения
(шрифт, плашка и т. д.), последовательностьюналожения красок

в случае многокрасочной
печати, материалами, из которых изготовлены печатные

формы. Поэтому нормы по продолжительностивысыхания в зависимости от условий
применения,назначенияустанавливаются для каждой серии красок и указываются
в нормативно-технической документации на каждую индивидуальную краску.
Методики определения продолжительностивысыхания для красок различного назна-

чения несколькоотличны.

4.5.2.1. Определение времени высыхания быстрозакрепляющихсятрафаретных красок
на бумаге и картоне

Аппаратура и материалы: трафаретный печатный станок; печатная форма,

изготовленнаяпрямым способом на капроновом сите № 76 или 73, с0держащая
плашку размером5Х5 см; термостат, бумага по ГОСТ 9363—60; ракель резиновый
или полиэфируретановый

(твердостьюпо Шору около 60); шпательметаллический;

липкая лента для крепления оттиска;
этилцеллозольв,тетралин.

Проведение испытания.Краску разводят смесью этилцеллозольва и тетралина
в соотношении 3:1 до растекания 40—47 мм. Готовят ракель. Ракель должен быть

без зазубрин, с ровными краями и отточен строго под углом 90°. Длина

ракеля должна быть на 2—3 см больше ширины печатного изображения. В

трафаретном печатном станке укрепляютпечатную форму. На станке наклеивают

липкую ленту и на нее кладут лист запечатываемого материала. Технологи-

ческий зазор между формой и листом должен быть равным
1,5—2 мм. На печатную

форму помещают 15—20 г краски, пропечатываютизображение плавнымравномерным
движением к себе (скорость и давление ракеля подбираютопытным г'утем). Затем

форму
приподнимают, удерживая при этом оттиск на станке липкой лентой.

Полученныйоттиск высушиваютв горизонтальномположении при 18—22 °С на стелла-

же или помещают в термостат, где высушиваютего в горизонтальном положении
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при 70 °С (оттиск в термостатене долженконтактироватьс нагретой поверхностью),
Окончаниевысыхания определяют по исчезновениюблеска красочного слоя.

Обработкарезультатов. За результат испытания принимают время выдержкиоттиска в термостатедо исчезновенияна его поверхностипоследнего блестящегопятна.

4.5.2.2. Определение времени высыхания трафаретныхкрасок для триадной печати*

Оборудованиеи материалы: оттиски,
полученные на мелованной или офсетнойбумаге с помощью пробопечатногостанка, как описано в п. 1.2.1, вата медицинскаягигроскопическая,секундомер,

шкаф сушильный лабораторный,
термометр ртутныйстеклянный лабораторный 3—52,

груз массой 200 г,
деревянная пластинка

размером 10>< 10 мм.
Проведение испытания.Оттиск,

полученныйиспытуемой краской,
высушивают на

открытых стеллажах при 20 °С в течение 40 мин или при 70 °С в течение 7 мин.
Полноту высыхания проверяют с помощью груза. С этой целью на высушенныйв течение указанного времени оттиск накладываюттонкий слой ваты,

деревяннуюпластинку размером 10Х10 мм и груз массой 200 г. По истечении 30 с грузи пластинку снимают, а вату сдувают.
Обработка результатов. Скорость закрепления красок оценивают визуально по

отсутствию на оттиске прилипших волокон ваты или следов от них.

4.5.2.3. Определениескорости закрепления трафаретныхкрасок на различных
псдложках**

Аппаратура и материалы: шкаф сушильный лабораторный, обеспечивающий
температуру60і2 °С, секундомер, пластинки размером 60х90 мм из фольгирован-ного стеклотекстолита,пластинки размером 60х90 мм из оконного стекла, дискидиамет ом 26 мм из типографскойбумаги №9 1 марки А машиннойгладкостимассой60 г/м , соляная кислота, питьевая вода,

груз массой 200 г, диски диаметром 22 мми толщиной511 мм из резины твердостью 30—40 условных единиц.
Подготовка к испытаниям. Пластинку из фольгированного стеклотекстолита

выдерживают при комнатной температуре в 10%—ном растворе соляной кислоты
до появленияравномернойрозовойокраски, затем извлекаютиз раствораи промываютпроточной водой. Пластинку высушиваютв сушильном шкафу при температуре5 —70 °С или под струей сжатого воздуха. _

Проведение испытания. На пластинках из фольгированного стеклотекстолита,
обработанных раствором соляной кислоты,

и пластинках из оконного стекла
получают на ручном трафаретном печатномстанке оттиски,

высушивают их в сушиль—ном шкафу при теМпературе60 °С или в естественныхусловиях при 2012 °С. Времявысыхания определяют по ГОСТ 19007—73 «Материалы лакокрасочные. Метод
определенйя времени и степени высыхания».

На каждую окрашенную пластинку,
отступив от краев 1—2 см, накладываютбумажный, а на него резиновый диски. На середину резинового диска устанав-ливают гирю массой 200 г и вьтдерживаютопределенноевремя, указанноев норма—тивно-техническойдокументации. После выдержкинагрузкина поверхности покрытия

>ГИРЮ И резиновый ДИСК СНИМЗЮТ, а ПЛЗС'ГИНКУ С бумажным ДИСКОМ СВОбОДНО
бросают ребром на деревянную поверхность с высоты 2—3 см. Если бумажныйдиск не прилипает к покрытию и не оставляет следа на площади,

соответствующейнагрузке (степеньвысыхания 3), то испытание считается законченным.В противномслучае испытание продолжаютна другой пластинке с увеличением времени сушкидо исчезновенияприлипания бумажногодиска и следов от нагрузки
*. На бумаге с повышенной белизной, (например, мелованной или офсетнойс Оптическии отбеливателем).
** Пе еплетные материалы,

полиэтилентерефталатнаяпленка, текстолити гетинакс,алюминий,стекло оконное, изделия из пластических масс, поверхности,
покрытыеразличнымилакокрасочными материалами,

дерево. .

‘

`
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Обработкарезультатов.За результат испытания принимают время, необходимое
для достижения указанной выше степени высыхания (степени высыхания 3) на
пластинке красочного слоя при толщине в условиях

сушки, указанных в нормаТивно—
техническои документации на испытуемую краску. При этом степень высыхания
3 считается достигнутой, если из трех параллельных испытаний не менее

двух соответствует степени высыхания 3. _

›

4.5.2.4.” Определение скорости закрепления универсальныхтрафаретныхкрасок на
*‘ различных подложках*

Аппаратура и материалы: шкаф сушильный любой; часы; пластинки из черной
жести резмером 50><100 мм; прибо ВИ—4; секундомер, уайт-спирит; серная
кислота плотностью 1,84 г/см по ГОСТ 4204—77; соляная кислота плотностью
1,19

г/смЗ по ГОСТ 3118—76; глицерин плотностью 1,28 г/см3 по ГОСТ 6824—76;
вода водопроводная;вискозиметр ВЗ-4.

Проведение испытания. Образцы для испытания получают следующим образом:
пластинкуиз черной жести размером50><1ОО мм (можно использоватьпластинки
и других

размеров) травят в течение 1,5—2 мин при 20 °С растворомспециального
состава (мл): серная

кислота—81,5, соляная кислота—126, глицерин—78,

вода — 1000.
После травления пластинку промывают в холодной и горячей Воде и сушат

при 60—80 °С в течение 2—3 мин. На травленую пластинку наносят краску,

разбавленную уайт-спиритом до вязкости 15—17 с по вискозиметру ВЗ—4 (при 20 °С).

Рис. 4.18. Схема прибора ВИ-4:
1—корпус; 2—резиноваяпрокладка; З—вата;4—стеклян-
НЭЯ ПЛЗСТННК ]/ 

   
2
3
4

11ластинку с краской ставят на 5 мин под углом 80—85° для стекания избытка

краски. Подготовленную таким образом пластинкус краской помещают в сушильный
шкаф и выдерживаютв горизонтальном положении при 100—150 °С в течение 45 мин.

По истечении45 мин пластинкувынимают и охлаждают до температуры18—25 °С.
Время, пошедшее на охлаждение, в расчет не принимается. Высыхание определяют
при помощи прибора ВИ—4. На красочный слой накладывают тонкий слой ваты,

а затем ставят на него прибор ВИ-4 (рис. 4.18). По истечении 30 с снимают прибор
ВИ—4 и вату. Рассматривают красочный слой. Краска считается

высохшей, если

вата не оставляетследов на поверхностикрасочногослоя.
Обработка результатов. За результат испытания принимают время

(в мин),

необходимое для достиженияполного высыхания краски. Время высыхания краски

определяютпо отсутствиюследов ваты на поверхностикрасочногослоя.

* Для печати на полистироле, различных ВИДаХ печатной бумаги.
картоне,

коленкоре, триацетатцеллюлозной пленке при выпуске
открыток, реклам, афиш, при

оформлении обложек и переплетов.
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4.5.2.5. Определениевремени высыхания флексографских красок на стекле

Метод испытания совершенно аналогичен методу испытания универсальныхтрафаретных красок. Испытуемуюфлексографскуюкраску предварительноразбавля-ют смесьюэтиловогоспирта и этилцеллозольва (5:4) до вязкости 25 с по воронке ВЗ-4
при 20 °С,

получают оттиск/на стекле с помощью ракеля № 20 и проводят ис—пытание, как описано в п. 4.5.2.4. Одним из самых существенных свойств
флексографскихкрасокявляетсяотсутствиеспособностик отмарыванию,которая,каки продолжительность высыхания,

характеризуетспособность краски к закреплению.Проведение испытания.Оттиск, сложенныйвдвое, помещают на гладкую метал-
лическую или стеклянную подложку, на которой закреплена пластина из натураль—ного каучука толщиной 3—2 мм и твердостью по Шору 55‚ На сложенный
образец ставят груз площадью 25,4Х25‚4 мм и массой 2,27 кг и помещают в
эксикатор на 24 ч. Эксикатор помещают в сушильный шкаф с температурой40—60 °С и влажностью воздуха 80—85%.

Обработка результатов. Отмарывание оценивается как процент проверяемойплощади запечатанной поверхности размером 25,4Х25,4 мм, на которой во времяразделенияповерхностейпроизошлоотмарывание.Отсутствиеразрушения оттиска или
перехода краски на незапечатаннуюповерхность оценивается как отсутствие (0%)
отмарывания.

Приведенная методика предусматриваетдва варианта: а) складывание оттискапополам так, что запечатанные поверхности оказываются обращеннымиодна кдругой; 6) запечатанная поверхность приводится в контакт с незапечатанной по—
верхностью того же самого материала (и тот и другой случаи встречаются напрактикепри производстве,

применении и хранении упаковочной продукции).

4.5.3. Определениеадгезии красок для специальных видов печати
Адгезия красок. для специальных видов печати определяется как свойство,

характеризующеепрочность удерживания высохшего слоя краски на поверхностиневпитывающихили слабовпитывающихподложек.Это один из важнейшихпоказа—телей качества красок,
предназначаемых для невпитывающих подложек, так как

именно он в значительной степениобусловливает долговечность,
устойчивостькрасоч—ных покрытий к различным механическимвоздействиям.

Адгезия характеризуетлюбые краски для специальных видов печати.

4.5.3.1. Определениеадгезии красок для глубокойи флексографскойпечати на
. невпитывающихпсдложках

Сущность мет0да заключается в- визуальной оценке отслаивания красочнойпленки при отрыве липкой ленты.
Аппаратура и материалы: липкая лента ЛТ—40; оттиск,

полученный на пробо-печатномустройстве «Энглер» с формы глубиной травления 30—40 мкм и высушен-ный в течение 24 ч при 8—22 °С.
Проведение испытания. Полоску липкой ленты длиной 10 см накладывают наоттиск, оставляяодин конец неприклеенным. Крепко прижимаютленту, чтобы выда-вить из-под нее пузырьки воздуха. Затем ленту отрывают в направлении,

перпендикулярном к поверхностикрасочной пленки. Первые 5—6 см ленты отрываютмедленным движением в несколько приемов„затем — одним сильным рывком.Обработка результатов.Адгезию оцениваютпо трехбалльнойсистеме. Если послеснятия липкой ленты на е“ не остается следов красочной пленки, адгезияоценивается тремя баллами, если имеются незначительные отслаиванияпленки —
двумя баллами и полное отслаиваниекрасочной пленки оценивается одним баллом.Аналогично определяется адгезия красок для флексографскойпечати. Передиспытаниемфлексографскуюкраску разбавляютсмесью этилового спирта и этила-цетата (5:4) до вязкости 20—25 с по ВЗ-4 при 20 °С. Оттиск получают с исполь-зованием ракеля № 20,

сушат его при температуре 18—25 °С в течение 24 ч.
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4.5.3.2. Определениеадгезии красок для трафаретной печати

Адгезия оценивается в соответствиис ГОСТ 15140—78 «Материалы лакокрасоч-
ные. Метод определения адгезии» с использованием качественногометода решетча-
тых надрезов.

, '

ппаратура и материалы: бритвенное лезвиетолщиной О,]——О‚13
мм; металличес—

кая линейка; оттиск,
полученный на запечатываемомматериалес помощью трафарет-

ного пробопечатногостанка и высушенный в условиях, предусмотренныхнормативно—
техническои документациеи на испытуемую краску; кисть мягкая плоская.

Проведение испытания. Определениепроизводят не менее чем на двух парал-
лельныхобразцах и не менее чем на трех участках поверхности каждого испытуемо-
го образца. На испытуемом красочном покрытии делают не менее пяти параллель-
ных надрезовдо подложкибритвенным лезвием по линейке на расстоянии 1 мм друг
от друга и столько же аналогичных надрезов, перпендикулярных первым. В резуль—
тате на поверхности красочного слоя образуется стандартная решетка из квадратов
одинакового размера—— 1><1 мм. Поверхность красочного слоя после нанесения
решетки очищают кистью от отслоившихся кусочков пленки.

Обработкарезультатов.Адгезию оценивают визуально по четырехбалльнойшка-
ле. Принимаетсяво вниманиехарактер поверхности красочного слоя посленанесения
на нее надрезов в виде решетки. Возможны 4 варианта:

края надрезов
гладкие, без отслоившихся кусочковкрасочной'пленки—— 1 балл;

незначительное отслаивание красочной пленки в виде точек вдоль линии
надрезов или в местах их пересечения

(до 5% поверхности с каждой решетки) —
2 балла;

отслаиваниекрасочной пленки вдоль линии надрезовили полос (до 35% поверх-
ности с каждой решетки) _ 3 балла;

полное или частичное отслаивание пленки полосами или квадратами вдоль
линии надрезов

(более 35% поверхностис каждой решетки) _— 4 балла.

4.5.4. Флоккуляция и абразивность красок для глубокой печати
на невпитывающих псдложках

Определение этих показателей идентично описанному для красок глубокойпечати,
применяемыхв издательских целях (см. стр.186—188).

4.5.5. Определение цвета и оттенка красок
, Сущность метода определения цвета и оттенка любых красок состоит в

визуальном сравнении
оттисков,

полученных испытуемой и эталонной красками на

соответствующих назначениюкрасок подложках в условиях, установленныхнорма-
тивно-техническойдокументациейна испытуемые

краски, например, определение цве-
та и оттенка флексогра'фскихкрасок для упаковок.

Область применения_ любые краски для специальных видов печати.
Аппаратураи материалы: спиральныйракель № 2; спирт этиловыйтехнический;

запечатываемый материал; эталонныйобразец краски. _

Проведение испытания. Краску разбавляют этиловымспиртом до вязкости 18—
20 с по 83—41 при температуре20 °С. 5—10 г краски наносят на запечатываемый
материал и с помощью спирального ракеля № 2 получают три

оттиска,
которые

вьпдерживаютв условиях цеха в течение 24 ч.

бработка результатов. Цвет и оттенок краски определяют визуально путем
сравнения полученногооттиска с оттискомэталонногообразца краски. Допускается _

небольшое отклонениев цвете.
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4.5.6. Определениепрозрачности красок

Сущность метода заключается в определении коэффициентов яркости
оттисков,

отпечатанных испытуемой краской на черном и белом фоне с последующим
расчетом отношения полученных величин.

Областьприменения—— краски для трафаретной печати.
Аппаратура и материалы: оттиски на соответствующемзапечатываемомматериа-ле,
выдержанные при комнатной температуре в течение 24 ч; денситометр цветной

в отраженном свете типа «Дон», снабженный эталоном белого и черного цветов;
испытуемая краск

Проведение испытания. Сухие цветные оттиски помещают поочередно на
белый и черный эталоны и определяют оптические плотности не менее
чем в трех точках с соответствующими светофильтрами: образцы‚_ отпечатанные
желтой краской,—с зеленымфильтром

(д…,), пурпурной краской—— с красным фильт-
ром (Вкр), голубой краской —— с синим фильтром

( В…). Допускаемыерасхождения
`леждузначениямиоптическойплотности на одном образце не должныпревышать 005.

'

Обработкарезультатов. По результатам измерений оптической плотности об-
разца в трех точках вычисляют среднее арифметическое значение оптической
плотности для каждого образца

( ВФ…) Затем рассчитываютвеличину коэффициен—
та яркости по формуле К=апіі|д(—ВС…) 100.

Величину коэффициента яркости вычисляют с точностью до 0,01
%

Обработкарезультатов. ПрозрачностьС определяют как отношение коэффици-
ента яркости образца на черном фоне к коэффициенту яркости образцана белом фоне
по формуле  
где К,

и Кб— коэффициенты яркости образца соответственнона черном и белом
фонах. Прозрачность оценивается в баллах (см. табл. 46).

4.6. ОЦЕНКАПРОЗРАЧНОСТИТРАФАРЕТНЫХКРАСОК ДЛЯ СПЕЦИАЛЬНЫХ  "1108 П ЕЧАТИ
Ні.
н„

_

0,0 0,1
0.2

0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9

Баллы 10 9 -8 7 6 5 4 3 2 1
           

4.5.7. Определение кроющей способностикрасок

Кроющая
способность,

характеризующая способность красок закрывать подложку(ее цвет, структуру), давать сплошной слой без разрывов, весьма близка к
понятию укрывистости красок.

щнность метода состоит в визуальном наблюдении степени экранирования
границы чернобелого фона печатным оттиском.

Область применения: краски трафаретной печати для невпитывающих
подложек и маловпитывающихвидов бумаги. '

Аппаратура и материалы: трафаретный печатный станок; печатная форма,
изготовленная прямым споСобом на капроновой сетчатой ткани № 76,

содержащая
печатаемое изображение в виде плашки размером 5х5 см; двусторонняя липкая
лента для крепления оттисков; ракель резиновый или полиуретановый твердостью
по Шору А около 60 усл. ед.; шпатель металлический; уайтспирит; вата
медицинская гигроскопическая; испытуемая краска; черная трафаретная краска;

210



пленкаполиэтилентерефталатнаяобщего назначения или лакированная бумага мело-
ванная (по ГОСТ 21444—75).

Проведение испытания. На полиэтилентерефталатной пленке получают
оттиски испытуемой и черной красок на трафаретном станке с использованием
ракеля и высушивают их при температуре 18—25 °С в течение 1,5—2 ч. Затем
полученныечерные оттиски кладут на лист белой бумаги. Оттиск, отпечатанный
испытуемойкраской, помещают так, чтобы он находился на границе черного и белого
фонов.

Обработка результатов. Кротощую способность красок оценивают визуально.
Если чернобелая гр‘аница при наложении испытуемого оттиска не просматривается,
то краску считаюткроющей, если просматривается то полукроющей.

4.5.8. Определение разрешающейспособности красок

Разрешающаяспособность красок— способность давать четкое воспроизведение
графических элементов с заданнойлиниатуройрастра на оттиске

ущность методазаключается в визуальной оценке четкости
передачи

элементов
изображения испытуемой краской

Область применения: краски для трафаретной печати гальваностойкие и для
триадной растровой печаги.

Аппаратура и материалы: трафаретный пробопечатный станок; шкаф су—
шильныйлабораторный; запечатываемыйматериал; ракель с отточенной печатающей
кромкой (угол заточки 90°), изготовленный из полиуретана; шпатель; испытуемая
краска; печатная форма*; лупа

Проведение испытания. Отгиск получают на соответствующем запечатывае-
мом материале и сушат его при температуре 1825 °С. Затем высохший
оттиск рассматривают при 4—7- кратном увеличении с помощью лупы

Обработкарезультатов. Разрешающую способность оценивают визуально с по-.
мощью лупы по четкому воспроизведениюграфическихэлементовсоответствующей
линиатуры на оттиске, отпечатанном с формы, ссдержащей графическиеэлементы
с линиатурой 20 лин/см.

4.5.9. Определение вязкости флексографских красок и для
глубокой печати

Контроль вязкости этих красок чрезвычайноважен, так как от вязкости в зна-
чительной степени зависит скорость высыхания краски, хорошеевосприятие ее форм-л
ным материалом и запечатываемой поверхностью четкость печати,

отсутствие
забиванияпробельных элементовформы. Причем контроль вязкости имеет большое
значение не только на подготовительной стадии но и во время

печати, так как раство—
ритель в процессе работы улетучивается и вязкость краски

меняется, что может
привести к ухудшению качества печати. Замеры вязкости проводят в процессе
печати и по полученным результатам периодическивозмещают потери растворителя.
Особо важно контролировать вязкость краски при работе на высокоскоростных
печатных машинах. Показательопределяетсяаналогичноопределениювязкости кра—
сок глубокой печати для издательских целей.

* Изготавливается из капроновой сетчатой ткани для сит № 76 по ОС'і` 17—46—71
прямым способом с применениемкопировального раствора на основе поливинило-
вого спирта и поливинилацетатной дисперсииочувствляется бихроматом аммония
в соответствиис «Технологическнми инструкциями по трафаретному способу печати»(Киев, 1978). В качестве позитива служит9польная растровая шкаласслиниатурой
растра 20 лин/см
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4.5.10. Прочностныесвойства Красок для специальных видов
печати

4.5.10.1. Определение прочности красочнойпленки на изгиб

Сущность метода состоит в визуальном наблюденииза отслаиванием красочной
пленки от поверхности подложкипри изгибах оттиска.

бласть применения: для красок трафаретной печати на невпитывающих
и маловпитывающихповерхностях.

ля испытания необходимоттиск,
полученный на трафаретном станке на той

подложке и в тех условиях, которые указаны в нормативно-технической докумен—
тации на испытуемую краску.

Проведение испытания красок для невпитывающих подложек. Через
24 ч после получения оттиска его сгибают в двух местах: красочной пленкой
внутрь и тыльной стороной внутрь затем оттиск расправляют и рассматривают
Красочная пленка в местах сгибов не должна отслаиваться или шелушиться.

Проведение испытания красок для бумаги и картона. Прочность
красочного покрытия на изгиб определяется по ГОСТ 6806—73 «Материалы
лакокрасочные. Метод испытания покрытия на изгиб». Полученные на бумаге(по ГОСТ 9363—60) с применением пробопечатного трафаретного станка оттиски
сушат в течение 24 ч при температуре 18—22 °С. Затем их изгибают вокруг
стержня диаметром 1 мм в течение 2—3 с. После этого пленку расправляют
и рассматривают через лупу с 4-кратным увеличением. Поверхность красочной
пленки должна оставаться неизменной. При отслаивании или растрескивании
краска считается непрочной на изгиб.

4.5.102. Определение прочности красочной пленки при ударе.

Сущность метода определения прочности пленки при ударе состоит в измерении
дефорМациикрасочногооттиска при свободном падении на него определенногогруза.

Область применения: краски для трафаретной печати на невпитывающих
подложках. _

Аппаратура и материалы: прибор У-1а, состоящий из станины, за-
прессованной в нее наковальни,

двух
стоек, бойка с шариком, направляющей

трубы со свободно падающим грузом массой 1 кг и приспособления для
сбрасывания груза; оттиск,

полученный на трафаретном пробопечатном станке на
подложке и в условиях, указанных в нормативно--технической документации накраски, и высушенный при комнатной температуре в течение24 ч; лупа с 4- и 10-крат—
ным увеличением

Проведение испытания. Оттиск красочным слоем вверх помещают на нако-
вальню прибора У- 1а под боек. Участок оттиска,

подвергающийся удару, должен
отстоять не менее чем на мм от краев пластинки или от центров
других участков, подвергавшихся ранее удару. Груз поднимают и с помощью сто-
порного винтта устанавливают на определенной высоте. Затем нажатием кнопки
груз освобождают,

и он свободно падает на боек. Боек передает удар оттиску.
После удара вынимают оттиск и рассматривают его под лупой, выявляя трещины,
смятие, отслаивание. Если этих дефектов не обнаружено, то испытание повторяют,
увеличивая высоту сбрасывания груза наа2с—10см до тех пор, пока не обнаружится
разрушение пленки при ударе. Повторные испытания проводят каждый раз на

новом участке оттиска. На каждой высоте сбрасывания груза определениепроводят
не менее трех раз. Если в нормативнотехнической документации на испытуемые
краски указана величина прочности при ударе, то груз сразу устанавливают на
заданнуювеличину

Обработка результатов. Прочность красочной пленки` при ударе выражают
величиной в кгс—см, обозначающеймаксимальную высоту в сантиметрах,с которой
иа оттиск падает груз массой 1 кг при свободном падении, не вызывая при этом

212



 
механических повреждений оттиска (трещин,смятия, отслаивания).Результат испыта-
ния устанавливается как среднее арифметическое трех определений, проводимых
последовательнона разных участках оттиска. Допустимые отклонения от среднего
значения не должны быть более 1 кгс-см.

4.5.103. Показатель светостойкости

Область применения: любые краски для трафаретной и флексографскойпечати,
ротограверныекраски для глубокой печати. Во всех случаях получают и

сушат красочный оттиск на подложке вусловиях, указанных в нормативно-
техническойдокументации на краски, а затем проводят определение устойчивости
к свету по методу, описанному для красок, применяемых в издательских целях
(см. стр. 203—204).

4.5.10.4. Показатель прочности к лакированию

Область применения: краски для трафаретной печати при выпуске изобрази—
тельной продукциина бумагес повышеннойбелизной. Определяетсяпо ГОСТ 26160—
84 «Краски печатные. Метод испытания на стойкость к воздействиюреагентов»
аналогично методу для красок, используемых в издательских целях.

4.5.105. Показатель устойчивости к воздействию молочной кислоты

Область применения—— краски для флексографскойпечати (в основномдля упако-
вочной продукции).Методсовершенноаналогиченопределениюустойчивости к соля—
ной кислоте красок для издательских целей в соответствии с ГОСТ 26160—84,

только кружки фильтровальнойбумаги смачиваются 2%- или 4%-ной молочной
кислотой (концентрация кислоты должна быть указана в нормативно-технической
документации на испытуемую краску).

4.5.10.6. Показатель устойчивости к моющим веществам

Область применения: краски для флексографской и трафаретной печати.

4.5.10.б.1. Устойчивость к воздействиюмыла

Аппаратура и материалы: две стеклянные пластинки размером 9><12 см
каждая; гиря массой 1 кг; мыло хозяйственное 70%—ное; бумага фильтровальная.

Проведение испытания. Готовят 1%-ный раствор мыла в дистиллированной
воде. На середину стеклянной пластинки накладывают последовательно один на
другой 10 кружков фильтровальнойбумаги диаметром 30 мм, смоченных 1%-ным
раствором мыла. На кружки фильтровальнойбумаги помещают красочным слоем
вниз оттиск,

а сверху на него—вторую стеклянную пластинку симметрично
первой и на середину верхней пластинки устанавливают гирю'массой 1 кг и

выдерживают 3 ч. По истечении этого времени кружки фильтровальной бумагивынимают, сушат при 20$? °С и осматривают.
Обработкарезультатов. Характеристика стойкости к моющим средствамоцени-

вается в баллах по числу окрашенных кружков фильтровальной бумаги в
соответствиис пятибалльной шкалой (см. табл. 4.7).

4.7. УСТОЙЧИВОСТЬ КРАСОК К ВОЗДЕЙСТВИЮМОЮЩИХ ВЕЩЕСТВ 
Число окрашенныхкружков Нет До 2 До 3 От 4 до 5 От 6 до 10 

Устойчивость к действию
мыла,

балл `
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45.10.62. Устойчивость квоздействию пеномоющихсредств «Глория» и «Селена»

Аппаратура и материалы: спиртовка лабораторная стеклянная; жидкое
пеномоющее средство «Селена» или «Глория»; химический стакан вместимостью
0,З——О‚5 л; вата медицинская гигроскопическая;тара полимерная потребительская
для товаров бытовой химии из винипласта гранулированногоили композиций
на основе поливинилхлорида;бесцветный лак СТ 3.19.1.-

Проведение испытания. Из полимерной тары вырезают пластинку размером
50Х50 см,

которая служит п0дложкой для
оттиска,

полученного на трафаретном
печатном станке смесью испытуемой краски и бесцветноголака в соотношении 2:1.
Оттиск высушивают при 60 °С в течение 40 мин и выдерживают в естественных
условиях в течение 24 ч. Оттиски обливают ЖИДКИМ пеномоющим синтетическим
средством «Селена» или «Глория», выдерживают в естественных условиях до
высыхания моющего средства, затем подставляют оттиск под сильную струю

воды,

протирая его при этом ватным тампоном десять раз.
ттиск считается устойчивым к средствам «Селена» или «Глория», если при

трении красочная пленка не отслаивается от пластинки.

4.5.10.7. Показатель устойчивости красок к жирам

ЖИРЫ ИУ МЗСЛЭ ЖИВОТНОГОИЛИ растительногоПРОИСХОЖДЕНИЯМОГУТ отрицательно
'влиять на краски, ухудшая качество красочной пленки. Поэтому во многих
случаях, особенно в случае флексографских красок для упаковок, контроль
этого показателя качества является обязательным. Стойкость к действию жиров
характеризуетсяспособностью красочного оттиска окрашивать применяемыйжир или
фильтровальную

бумагу, смоченную жиром, при ее контакте с оттиском под опреде—
ленной нагрузкой.

Аппаратура и материалы: любой пищевой жир, пластинки из стекла
оконного размером ЮХ12 см толщиной2 мм,

бумага фильтровальнаялабораторная(ГОСТ 12026—76),гиря массой 1 кг. Из оттисков,
полученных с помощьюспираль-

ного ракеля № 2,
вырезают образец размером З><4 см.

Проведение испытания с использованием жира. УпакбвываеМЪгй жир на—

резают ломтиками толщиной 2 мм, если он твердый. Если жир жидкий или пасто—
образный,им пропитывают листы фильтровальной бумаги. На середину стеклянной
пластинки кладут слой жира или кружки фильтровальной

бумаги, пропитанные жи-
ром, затем помещают оттиск запечатанной стороной к жиру, накрывают второй
стеклянной пластинкой и ставят гирю массой } кг на 24 ч при температуре2012 °С.
После испытанияпроверяют

оттиск,
жир или фильтровальную бумагуна отслаивание,

миграцию и Обесцвечиваниекрасочной пленки.
Стойкость краски к жирам оценивают в баллах. По степени перехода

краски на упаковываемый жир или фильтровальную бумагу оцениваютстойкость
краски к жирам в баллах. Отсутствие окрашивания оценивается в 3 балла
(стойкость—— хорошая),незначительноеокрашивание_ 2 балла (стойкостьсредняя),
значительноеокрашивание _ 1 балл (плохая стойкость).

Проведение испытания с использованием подсолнечного масла. На середи-
ну стеклянной пластинки помещают один на другой 5 кружков фильтровальной
бумаги диаметром 6—8 см, пропитанныхподсолнечным маслом. На верхний кружок
красочным слоем вниз помещают оттиск,

поверх которого накладывают вторую
стеклянную пластинку и сверху ставят груз массой 1 кг на 24 ч. Температура
помещения должна быть в пределах от 18 до 20 °С.

`

Стойкость к действию жира при использовании масла оценивается по степени
его окрашивания. При отсутствии окрашивания стойкость оценивается баллом 3.
При окрашивании не более трех кружков стойкость оценивается баллом 2.
При окрашивании более трех кружков— баллом 1. В случае измен-ения цвета от-
тиска при любом количествеокрашенных кружков жиростойкость оценивается бал-
лом 1
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4.5.10.8. Показатель устойчивости красок к парафину  
Сущность метода определения стойкости красок к действию парафина заклю-

чается в оценке степени окрашиванияпарафина при контакте с красочным оттиском.
Область применения: флексографские краски для упаковочных материалов.
Аппаратура и материалы: фарфоровая чашка для выпаривания вместимостью

150 мл; пинцет медицинский; парафин нефтяной
(по ГОСТ 23683—79).

Проведение испытания. Из оттисков,
полученных с помошью спирального”

ракеля № 2,
вырезают три Образца размером 3Х4 см таким образом, чтобы

вдоль меньшей стороны оттиска оставался незапечатанныйкрай шириной 1 см.
В расплавленный в фарфоровой чашке парафин

(температура 90 °С) погружают
на 5 мин образцы. По истечении 5 мин образцы вынимают пинцетом и дают
парафину стечь черезнезапечатанный край образца в течение 5 мин. Затем
визуальноустанавливаютстепеньокрашиванияпарафина или незапечатанногоучаст-
ка оттиска.

Обработкарезультатов.Стойкость к действию парафина оценивают по степени
его окрашивания в баллах. При отсутствии окрашивания стойкость к действию
парафина оцениваетсябаллом З (хорошая стойкость), при незначительном окраши-
вании ›-—› баллом 2 (средняястойкость), при значительном окрашивании—— баллом 1

(плохая стойкость).

4.5.103. Показатель устойчивости флексографских красок к воде, щелочам,

кислотам

Устойчивость к воде, шелочам, кислотам флексографскихкрасок определяется
аналогично определению этого показателя у красок для" издательских целей
(см. стр.

202—203) по ГОСТ 26160——84 «Краски печатные. Мет0д испытания на

стойкость к воздействию реагентов».
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С
Сажа 28, 29
Светопрочностьпигментов 19
Свинцовый глет 52
Связующее

6, 7, 61—63
«Серебряные»краски 25, 38
Сиккативы 7, 51, 162 ‘
Синтетическиеполимеры

6, 30
Синькали 27
Система смешения 7
— _— <<Радуга>>

20, 94, 148, 150,
151

-—— — «Пантон» 20
— — «НКЗ» 20
— — типографии им. Володарского 20
Склеивание оттисков в стопе 166, 167
Скорость высыхания флексографских

красок З
— закрепления трафаретных красок206, 207
— окончательногозакрепления 170, 180— первоначального закрепления 88,

170„ 179
Слепая печать 165
Смачивание пигмента 60—61
Смесевые краски 151
Смеситель типа Вернер-Пфлейдерер65— типа «ампотекс»64— планетарноготипа 64—66— типа «Темек»66
Смола МЭИ-9 39
— «Пенталин»33

— СФ—468 32 .

Сольватный слой 6, 7, 61—63
Сополимеры на основевинилхл'орида41
Сосновая канифоль 30
Спиртопрочность’ пигментов 19.
Спирты 48



— изопропиловый 48
— этиловый 48
— бутиловый 48
— бензиловый 48
Способность к пробиванию 170,

180
Стабилизация пигмента 6, 7, 61—63
Стабильностьсвойств красок на печат—

ной машине 170, 18
Степень перетира

170, 179, 205
Степень пыления 170, 184
Стойкость к лакированию 21
СтруктураЖИДКИХ систем
— ньютоновская
—— неньютоновская 189,190
Структура печатной краски 6, 61—63
Структурирующиедобавки
Структурно-механические свойства 6,

' 156, 157
Сульфат бария

7, 25

Т

Тара для упаковкипечатных красок 143
Талловая канифоль

30,

Талловое масло 30, 45, 46
Текучесть

170, 190
Тетралин 51
Технический углерод

7, 21, 28, 29
Технологические процессы и схемы

производства красок 74— 0
Технология производствапечатных кра-

- сок 7, 74—80
Тиксотропия

190,
191

ТитановЫебелила (двуокись титана) 25
Толуол 50
Торжокский завод полиграфических

' красокк5,
Транспортирование печатных красок

143
Трафаретная защитная гальваностой-

кая краска 136
— — щелочесмываемаякраска 134
— краски матовые для бумаги и карто-

на 1

— — — невпитЫвающих подложек 128
— — — переплет’ных материалов 130
— _— _ ПОЛИЭТИЛЭНЗ и ПОЛИПРОПИЛ6Н8_

131
— — —самоприклеивающихся пере-

водных изображений 1 4
— — — сыорй декалькомании 131
Трехвалковая краскотерочная машина

68 69
Триада 8
— европейская 8
— «Кодак» 22
Триадная печать 7
Тунговое масло 44, 45
Тр'илон «Б» 53

Трифенилметановыепигменты15, 19, 22

Уайт—спирит50
Укрывистость176
Уксусно-кислый кобальт 52
Универсальные быстрозакрепляющиеся

глянцевыекраски9
— высокоглянцевые краски 98
— краски глубокой печати для упако—

вочных материалов 125
— трафаретные краски 128

— флексографские краски 122
Ультразвуковой диспергатор 72
Устойчивость красок к воздействию

химических реагентов
170, 202

— пигментов к действию льняного
масла 19

'

Фенолоальдегидные смолы 33—35
Флексографские краски

23, 113—115,
120—123 ’

— для фоновых бумаг 121
Флоккулы6, ,

1

Флоккуляция 111, 186, 187
Фляшинг-паста23, 28
Фляшинг—процесс

28, 63
Флюоресцентные краски 82
Фольга кашированная 114
Фоновые краски 82
Фталоцианиновыепигменты 7, 21, 22

Хеллат 6
Хлоркаучук43
Хранение красок и вспомогательных

материалов
167,

1 8
Хризоидин 23
Хром желтый 25

Ц
Цвет 170, 171, 177, 209
Целлюлоза -

‘

Централизованная подготовка красок
14 —151

Церезин 52
Циклокаучук 43
Цинковые белила 8, 25

«Чипсы» 63

Ш
Шаровая мельница 69, 70, 78,- 79
Шеллак42
«Шок» краски 7
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