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Руководство № 1 

«От рулона к полотну»

Бумага — наиболее затратная часть
(50–70% всех расходов) в печати рулон-

ным офсетным способом полиграфической
продукции, поэтому возникающие по раз-
ным причинам отходы нужно свести к ми-
нимуму. В пособии подробно описываются
наиболее эффективные приёмы хранения
рулонов, их обработки, и склейки бумаж-

ных лент во время работы машины. 
Все эти аспекты оказывают существенное
влияние на частоту обрывов полотна и на-

рушений склейки, что также определяет
производительность труда.
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Sun Chemical — подразделение Dainippon Ink & Chemicals (Япония) с производствен-
ными мощностями по всему миру, один из ведущих поставщиков высококачественных
печатных красок и пигментов для всех основных способов печати. Недавно созданное
совместно с Eastman-Kodak предприятие Kodak Polychrome Graphics обеспечило ей ли-
дирующие позиции в производстве плёнок, печатных пластин и CТP-систем. На счету
группы наибольшее количество полиграфических патентов среди компаний-поставщи-
ков. Уникальные научно-исследовательские центры в Германии, Японии и США, спе-
циализирующиеся на полиграфии, помогают донести технологические достижения до
потребителей всего мира. Sun Chemical первой из поставщиков красок получила серти-
фикат качества ISO 9002.
www.sunchemical.com www.dic.co.jp

Группа компаний SCA — 33 000 сотрудников в более чем 30-ти странах и ежегодный
объём продаж свыше 7 млрд долл. Выпускает гигиеническую продукцию, упаковку и
полиграфические сорта бумаги. Ей принадлежит 3 млн га промышленных лесных уго-
дий, а по переработке макулатуры это европейский лидер. SCA Graphic Paper предлага-
ет полный спектр бумаги для полиграфии, обслуживая в основном европейский рынок,
производит в т. ч. и товарную целлюлозу. Производственные предприятия в Швеции,
Великобритании и Австрии выпускают печатную бумагу с содержанием древмассы —
газетную, суперкаландрированную, лёгкомелованную.
www.sca.se forestproducts.sca.com

Корпорация Nitto Denko — один из ведущих поставщиков оборудования для обработ-
ки полимеров и прецизионного нанесения покрытий. Штат компании, созданной в
Японии в 1918 г., — 12 000 сотрудников по всему миру. Дочерняя Nitto Europe появи-
лась в 1974 г. и специализируется на поставках для бумажной и полиграфической про-
мышленности, в т. ч. перерабатываемых двусторонних адгезионных лент для устройств
склейки. Продукция Nitto — эталон для типографий офсетной и глубокой печати всего
мира. Nitto Europe — обладатель сертификата ISO 9001.
www.nittoeurope.com, www.permacel.com, www.nitto.co.jp

QuadTech (ранее QTI) — один из ведущих мировых поставщиков вспомогательного
оборудования для рулонных офсетных типографий. Самые известные разработки — от-
меченные наградами системы контроля цвета Color Control System и приводки Register
Guidance System. Предлагает полный спектр автоматизированных систем контроля для
печатного оборудования, транспортировки материалов и послепечатного цеха. Продажа
и сервисная поддержка через штаб-квартиру в США и региональные офисы в Европе,
Японии и Сингапуре. Устройства QuadTech, работающей с 1979 г., известны в 85-ти
странах мира. Сертификат ISO 9001.
www.quadtech.com

MacDermid Graphic Arts — один из ведущих поставщиков технологических решений
для переноса изображения способами печати и лакирования. Компания предлагает вы-
сококачественные офсетные полотна для всех типов рулонных машин с сушкой, газет-
ного и листового офсетного оборудования, твёрдые и жидкие фотополимерные пласти-
ны для флексографской печати. Торговые марки Rollin, Jager и Polyfibron. В ассорти-
менте гильзы, компрессионные полотна с металлической основой. Новое поколение
офсетных полотен обеспечивает улучшенную отдачу при сниженной потребности в
смывке. MacDermid принадлежат 4 научно-исследовательских центра в США, Европе,
Азии и 8 производственных предприятий в 12-ти странах, где трудится в общей слож-
ности 1000 человек. Подразделение Colorspan разрабатывает и выпускает высококаче-
ственные струйные системы для широкого спектра применений.
www.macdermid.com

Mu
..

ller-Martini — международная группа компаний, лидер в разработке, производстве и
продвижении множества послепечатных решений. С момента основания в 1946 г.
фирма строилась как семейный бизнес, сфокусированный исключительно на
полиграфии. Сегодня она состоит из пяти департаментов: послепечатные системы
(ВШРА и приёмно-выводные устройства), книжные переплётные системы (КБС),
системы для экспедиции (обработка газет), системы для твёрдого переплёта (выпуск
книг в переплёте), печатные машины. Mu

..
ller-Martini — лидер рынка послепечатного

оборудования. Более 50 лет компания, базирующаяся в Швейцарии, создаёт
инновационные продукты, идеально удовлетворяющие запросам клиентов.
www.mullermartini.com

MEGTEC Systems — крупнейший мировой производитель вспомогательного
оборудования для рулонных офсетных машин и решений для контроля состояния
окружающей среды. Её специализированные системы включают устройства для
транспортировки рулонов/бумаги, склейки неподвижных и движущихся лент,
термосушки, системы контроля чистоты воздуха. На счету входящих в неё компаний
множество революционных разработок в этой сфере. MEGTEC образовалась в 1997 г.
слиянием MEG и TEC Systems, позже в неё вошли Amal-Enkel и Thermo Wisconsin
плюс эксклюзивная лицензия на технологию Butler Automatic. MEGTEC — дочернее
предприятие американской промышленной корпорации Sequa с производственными и
научно-исследовательскими мощностями в США и Европе — имеет региональные
центры продаж, сервиса и запчастей, поставляет сушильные устройства и системы
контроля выбросов для многих отраслей промышленности. 
www.megtec.com
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Aylesford Newsprint специализируется на производстве высококачественной газет-
ной бумаги, на 100% состоящей из макулатурного сырья, с отличной стабильностью
свойств, исключительными печатными характеристиками, высокими яркостью и не-
прозрачностью. Торговая марка Renaissance хорошо известна многим крупным евро-
пейским газетным типографиям. Вся бумага изготавливается исключительно из ма-
кулатуры высококвалифицированными специалистами на самом передовом оборудо-
вании. Постоянно действующая программа оптимизации обеспечивает высочайшие
стандарты производства и сводит к минимуму влияние на окружающую среду.
Aylesford Newsprint — совместное предприятие SCA Forest Products и Mondi Europe,
опыт которых помогает выпускать действительно качественную продукцию.
www. aylesford-newsprint.co.uk

Kodak Polychrome Graphics (входит в Eastman Kodak Graphic Communications
Group) предлагает практически полный спектр продуктов и решений для полигра-
фии, включая широкий ассортимент стандартных офсетных печатных пластин, тер-
мальных пластин для CTP, полиграфических плёнок Kodak и цифровую цветопробу.
Kodak Polychrome Graphics — совместное предприятие Eastman Kodak и Sun
Chemical, лидер в сфере допечатных технологий и 16-кратный лауреат премии GATF
InterTech Technology Awards. Штаб квартира компании расположена в США, регио-
нальные офисы — в США, Европе, Японии, Азиатско-тихоокеанском регионе и в Ла-
тинской Америке. Kodak Polychrome Graphics работает со 130 000 клиентов из более
чем 100 стран.
www.kpgraphics.com
Европа: doyles@kpgraphics.com, Америка: maestasD@kpgraphics.com

MAN Roland — второй по объёмам поставщик печатного оборудования в мире и
крупнейший производитель рулонных офсетных машин. На предприятиях в Аусбур-
ге, Оффенбахе и Плауэне (Германия) занято около 10 000 человек, ежегодный обо-
рот достигает 1,9 млрд евро, из которых 80% приходится на экспорт. Специализация
— рулонные и листовые офсетные машины, а также цифровые печатные системы
для издательских и коммерческих типографий, производителей упаковки. MAN
Roland — дочерняя компания MAN Aktiengesellschaft (Мюнхен). Группа компаний
MAN — один из ведущих европейских поставщиков средств производства для выпу-
ска грузового транспорта и машиностроения со штатом в 70 000 сотрудников и годо-
вым оборотом 18 млрд евро.
www.man-roland.de

MEGTEC Systems — крупнейший мировой производитель вспомогательного
оборудования для рулонных офсетных машин и решений для контроля состояния
окружающей среды. Её специализированные системы включают устройства для
транспортировки рулонов/бумаги, склейки неподвижных и движущихся лент,
термосушки, системы контроля чистоты воздуха. На счету входящих в неё компаний
множество революционных разработок в этой сфере. MEGTEC образовалась в 1997 г.
слиянием MEG и TEC Systems, позже в неё вошли Amal-Enkel и Thermo Wisconsin
плюс эксклюзивная лицензия на технологию Butler Automatic. MEGTEC — дочернее
предприятие американской промышленной корпорации Sequa с производственными
и научно-исследовательскими мощностями в США и Европе — имеет региональные
центры продаж, сервиса и запчастей, поставляет сушильные устройства и системы
контроля выбросов для многих отраслей промышленности. 
www.megtec.com

MacDermid Printing Solutions — глобальный поставщик инновационных решений
для печатной отрасли. Работая почти для всех печатных процессов, мы предлагаем
обширный набор продуктов и услуг, удовлетворяющий самых требовательных кли-
ентов в области полиграфии. Фокусируя усилия на технологических инновациях и
превосходном обслуживании, а также учитывая особенности технологического про-
цесса, мы помогаем типографиями добиваться более высоких качества и производи-
тельности труда. Особое внимание уделяем вопросам экологии, важным для типогра-
фий, заказчиков и будущего нашей индустрии. В ассортименте резинотканевые по-
лотна для офсетной печати и лакирования, фотополимерные и газетные пластины
высокой печати, продукты для струйной печати.
www.macdermid.com/printing
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Aylesford Newsprint специализируется на производстве высококачественной газет-
ной бумаги, на 100% состоящей из макулатурного сырья, с отличной стабильностью
свойств, исключительными печатными характеристиками, высокими яркостью и не-
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вании. Постоянно действующая программа оптимизации обеспечивает высочайшие
стандарты производства и сводит к минимуму влияние на окружающую среду.
Aylesford Newsprint — совместное предприятие SCA Forest Products и Mondi Europe,
опыт которых помогает выпускать действительно качественную продукцию.
www. aylesford-newsprint.co.uk

Kodak Polychrome Graphics (входит в Eastman Kodak Graphic Communications
Group) предлагает практически полный спектр продуктов и решений для полигра-
фии, включая широкий ассортимент стандартных офсетных печатных пластин, тер-
мальных пластин для CTP, полиграфических плёнок Kodak и цифровую цветопробу.
Kodak Polychrome Graphics — совместное предприятие Eastman Kodak и Sun
Chemical, лидер в сфере допечатных технологий и 16-кратный лауреат премии GATF
InterTech Technology Awards. Штаб квартира компании расположена в США, регио-
нальные офисы — в США, Европе, Японии, Азиатско-тихоокеанском регионе и в Ла-
тинской Америке. Kodak Polychrome Graphics работает со 130 000 клиентов из более
чем 100 стран.
www.kpgraphics.com
Европа: doyles@kpgraphics.com, Америка: maestasD@kpgraphics.com

MAN Roland — второй по объёмам поставщик печатного оборудования в мире и
крупнейший производитель рулонных офсетных машин. На предприятиях в Аусбур-
ге, Оффенбахе и Плауэне (Германия) занято около 10 000 человек, ежегодный обо-
рот достигает 1,9 млрд евро, из которых 80% приходится на экспорт. Специализация
— рулонные и листовые офсетные машины, а также цифровые печатные системы
для издательских и коммерческих типографий, производителей упаковки. MAN
Roland — дочерняя компания MAN Aktiengesellschaft (Мюнхен). Группа компаний
MAN — один из ведущих европейских поставщиков средств производства для выпу-
ска грузового транспорта и машиностроения со штатом в 70 000 сотрудников и годо-
вым оборотом 18 млрд евро.
www.man-roland.de

MEGTEC Systems — крупнейший мировой производитель вспомогательного
оборудования для рулонных офсетных машин и решений для контроля состояния
окружающей среды. Её специализированные системы включают устройства для
транспортировки рулонов/бумаги, склейки неподвижных и движущихся лент,
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контроля выбросов для многих отраслей промышленности. 
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MacDermid Printing Solutions — глобальный поставщик инновационных решений
для печатной отрасли. Работая почти для всех печатных процессов, мы предлагаем
обширный набор продуктов и услуг, удовлетворяющий самых требовательных кли-
ентов в области полиграфии. Фокусируя усилия на технологических инновациях и
превосходном обслуживании, а также учитывая особенности технологического про-
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тельности труда. Особое внимание уделяем вопросам экологии, важным для типогра-
фий, заказчиков и будущего нашей индустрии. В ассортименте резинотканевые по-
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www.macdermid.com/printing



Техническое обслуживание на производстве  
как источник снижения затрат и продления срока службы оборудования *
П е р е в о д  —  М и х а и л  Б о л ь ш а к о в ,  H G S

1

Введение
Хо­тя тех­ни­че­ское об­слу­жи­ва­ние (ТО) зна­чи­тель­но влия­ет на про­из­во­ди­
тель­ность в пе­чат­ном про­из­вод­ст­ве, этой те­ме не уде­ля­ют долж­но­го вни­ма­
ния. Зна­че­ние ТО под­черк­нул гла­ва от­де­ла тех­но­ло­гий RR Donnelly & Sons 
Грант Мил­лер в сво­ей про­грамм­ной ре­чи на кон­фе­рен­ции TAGA в 2001 г. 
Ос­нов­ны­ми при­чи­на­ми по­терь вре­ме­ни и ро­с­та из­дер­жек он на­звал вы­ход 
ма­шин из строя, на­лад­ку и на­строй­ку, хо­ло­стой ход и не­про­дол­жи­тель­ные 
пе­ре­ры­вы про­из­вод­ст­ва, за­ни­жен­ную ско­рость, ава­рии при ти­раж­ной пе­ча­
ти и пу­с­ке, а так­же слиш­ком ма­лую до­лю чи­с­той про­дук­ции. Он за­клю­чил: 
«По­тен­ци­ал по­вы­ше­ния эф­фе­к­тив­но­сти ма­шин се­го­д­ня очень ве­лик».

В опуб­ли­ко­ван­ном в 2001 г. спе­ци­аль­ном от­чё­те IFRA 3.33 по оп­ти­ми­за­
ции про­из­во­ди­тель­но­сти от­ме­ча­ет­ся: «Обыч­но един­ст­вен­ная воз­мож­ность 
по­вы­сить про­из­во­ди­тель­ность — со­кра­тить вре­мя про­стоя пе­чат­ной ма­ши­
ны: за счёт бы­ст­рой на­лад­ки ли­бо не­до­пу­ще­ния сбо­ев при ти­раж­ной пе­ча­ти. 
Их це­на — по­те­ри вре­ме­ни и уве­ли­че­ние объ­ё­ма ма­ку­ла­ту­ры. Есть три ви­да 
не­по­ла­док: слу­чай­ные при­во­дят к ос­та­нов­ке ма­ши­ны (на­при­мер, вы­ход из 
строя ча­с­тей, уп­ра­в­ля­ю­щей элек­т­ро­ни­ки, об­ры­вы по­лот­на); при на­ра­с­та­ю­
щих пе­чат­ник мо­жет ре­шать, ко­гда ос­та­но­вить ма­ши­ну (на­сло­е­ние крас­ки); 
ос­таль­ные сни­жа­ют ско­рость про­из­вод­ст­ва или ка­че­ст­во про­дук­ции (от­кло­
не­ния в при­вод­ке, об­ра­зо­ва­ние мор­щин)». Вы­во­ды сле­ду­ю­щие:
•	� Опе­ра­то­ры (и их обу­че­ние) ока­зы­ва­ют не­по­сред­ст­вен­ное вли­я­ние 

на про­из­во­ди­тель­ность.
•	� Про­из­во­ди­тель­ность не мо­жет по­вы­шать­ся за счёт сни­же­ния ка­че­ст­ва.
•	� На си­с­те­ма­ти­че­ское тех­ни­че­ское об­слу­жи­ва­ние не­об­хо­ди­мо вы­де­лять 

до­с­та­точ­но вре­ме­ни и средств.
•	� Ма­те­ри­а­лы долж­ны под­би­рать­ся с учё­том осо­бен­но­стей ма­ши­ны и тре­бо­

ва­ний к ка­че­ст­ву.
•	� До­пе­чат­ные про­цес­сы зна­чи­тель­но влия­ют на про­из­вод­ст­во (свое­вре­мен­

ная по­став­ка и ка­че­ст­во пе­чат­ных форм).
Про­из­во­ди­тель­ность, на­дёж­ность и ТО вну­т­рен­не вза­и­мо­свя­за­ны. Ещё 

один фа­к­тор по­вы­ше­ния про­из­во­ди­тель­но­сти — со­кра­ще­ние пси­хо­ло­ги­че­
ской на­груз­ки на про­из­вод­ст­вен­ный пер­со­нал из-за по­ло­мок ма­шин.

Исс­ле­до­ва­ние Web Offset Champion Group в ти­по­гра­фи­ях, вне­дрив­ших 
уп­ре­ж­да­ю­щую си­с­те­му ТО, до­ка­зы­ва­ет за­мет­ное по­вы­ше­ние про­из­во­ди­тель­
но­сти за счёт: 
•	� умень­ше­ния ко­ли­че­ст­ва не­за­пла­ни­ро­ван­ных ос­та­но­вок ма­шин;
•	� вы­со­кой чи­с­той вы­ра­бот­ки пе­чат­ной ма­ши­ны;
•	� умень­ше­ния объ­ё­ма ма­ку­ла­ту­ры;
•	� ста­би­ли­за­ции ка­че­ст­ва;
•	� мень­ше­го ко­ли­че­ст­ва не­сча­ст­ных слу­ча­ев.

Эф­фе­к­тив­ные и про­ве­рен­ные на пра­к­ти­ке при­ё­мы по­вы­ша­ют про­из­во­
ди­тель­ность и иг­ра­ют ве­ду­щую роль в про­из­вод­ст­вен­ной це­пи. Цель дан­но­
го ру­ко­вод­ст­ва — дать ра­бот­ни­кам ру­лон­ных оф­сет­ных ти­по­гра­фий об­щее 
пред­ста­в­ле­ние о тех­ни­че­ском об­слу­жи­ва­нии (ТО) как ча­с­ти си­с­те­мы про­из­
вод­ст­ва и по­вы­сить его эф­фе­к­тив­ность.

В ру­ко­вод­ст­ве ча­с­то упо­ми­на­ет­ся ме­тод об­ще­го про­из­вод­ст­вен­но­го ТО 
(Total Productive Maintenance — TPM), раз­ра­бо­тан­ный Се­и­чи На­кад­жи­ма. 
Оно объ­е­ди­ня­ет про­фи­ла­к­ти­че­ское и уп­ре­ж­да­ю­щее, ка­че­ст­вен­ное и ав­то­
ном­ное ТО в еди­ную си­с­те­му.
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Ру­ко­вод­ст­во пред­на­зна­че­но для ти­по­
гра­фий во всём ми­ре. В нём уч­те­ны не 
все ре­ги­о­наль­ные раз­ли­чия в тер­ми­но­
ло­гии, ма­те­ри­а­лах и спо­со­бах об­слу­
жи­ва­ния.

ВАЖНОЕ УКАЗАНИЕ  
ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ!
Убе­ди­тесь, что ма­ши­на на­хо­
дит­ся в со­сто­я­нии «На­дёж­но­го 
от­клю­че­ния», пре­ж­де чем при­
сту­пить к об­слу­жи­ва­нию ка­ко­
го-ли­бо ком­по­нен­та (на­при­мер, 
что­бы бы­ла пре­кра­ще­на по­да­
ча сжа­то­го воз­ду­ха, эл. то­ка 
и га­за). Ра­бо­ту по ТО мо­жет 
вы­пол­нять толь­ко обу­чен­ный 
тех­ни­че­ский пер­со­нал, зна­ко­
мый с пра­ви­ла­ми тех­ни­ки без­
о­пас­но­сти. Об­щее ру­ко­вод­ст­во 
не мо­жет учи­ты­вать спе­ци­фи­
че­ские свой­ст­ва всех про­ду­к­
тов и ме­то­дов, по­э­то­му долж­
но ис­поль­зо­вать­ся толь­ко как 
до­пол­не­ние к ин­фор­ма­ции ва­ше­го 
по­став­щи­ка. Его ин­ст­рук­ции по 
тех­ни­ке без­о­пас­но­сти, об­слу­жи­
ва­нию и ТО име­ют при­ори­тет.

В помощь читателям мы используем ряд символов, указывающих на основные проблемы:
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Исследование Web Offset Champion Group в типографиях, внедривших
упреждающую систему ТО, доказывает заметное повышение производитель-
ности за счёт: 
• уменьшения количества незапланированных остановок машин;
• высокой чистой выработки печатной машины;
• уменьшения объёма макулатуры;
• стабилизации качества;
• меньшего количества несчастных случаев.

Эффективные и проверенные на практике приёмы повышают производи-
тельность и играют ведущую роль в производственной цепи. Цель данного
руководства — дать работникам рулонных офсетных типографий общее
представление о техническом обслуживании (ТО) как части системы произ-
водства и повысить его эффективность.

В руководстве часто упоминается метод общего производственного ТО
(Total Productive Maintenance — TPM), разработанный Сеичи Накаджима.
Оно объединяет профилактическое и упреждающее, качественное и авто-
номное ТО в единую систему.

ВАЖНОЕ УКАЗАНИЕ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ!
Убедитесь, что машина находится в состоянии «Надёжного от-
ключения», прежде чем приступить к обслуживанию какого-либо
компонента (например, чтобы была прекращена подача сжатого
воздуха, эл. тока и газа). Работу по ТО может выполнять только
обученный технический персонал, знакомый с правилами техники
безопасности. Общее руководство не может учитывать специфиче-
ские свойства всех продуктов и методов, поэтому должно исполь-
зоваться только как дополнение к информации вашего поставщика.
Его инструкции по технике безопасности, обслуживанию и ТО име-
ют приоритет.

Руководство предназначено
для типографий во всём мире.
В нём учтены не все регио-
нальные различия в термино-
логии, материалах и способах
обслуживания.

Рекомендуется Останов 
машины

Внимание,
опасность!

Вопрос
качества

Не рекомендуется Негативные
последствия:

лишние затраты

P
Плохое

прохождение
материала и т. п.



Зачем делать ТО?
Су­ще­ст­ву­ет вну­т­рен­няя вза­и­мо­связь ме­ж­ду про­из­во­ди­тель­но­стью, на­дёж­но­
стью и ТО. Важ­ней­шие пре­и­му­ще­ст­ва эф­фе­к­тив­но­го ТО — сни­же­ние из­дер­жек 
про­из­вод­ст­ва, по­вы­ше­ние про­из­во­ди­тель­но­сти и ста­биль­но вы­со­кое ка­че­ст­во 
про­дук­ции. ТО — га­ран­тия ин­ве­сти­ций и не­об­хо­ди­мо по пра­ви­лам тех­ни­ки 
без­о­пас­но­сти, ус­ло­ви­ям стра­хо­ва­ния и по­ло­же­ни­ям за­ко­нов, кро­ме то­го, умень­
ша­ет пси­хо­ло­ги­че­ские на­груз­ки на про­из­вод­ст­вен­ный пер­со­нал из-за от­ка­зов 
ма­шин. По­ли­гра­фи­че­ские пред­при­ятия, вне­дрив­шие уп­ре­ж­да­ю­щую си­с­те­му 
тех­ни­че­ско­го об­слу­жи­ва­ния, еди­но­душ­но от­ме­ча­ют за­мет­ное по­вы­ше­ние про­
из­во­ди­тель­но­сти, свя­зы­вая его с со­кра­ще­ни­ем не­за­пла­ни­ро­ван­ных ос­та­но­вок 
ма­шин, уве­ли­че­ни­ем вы­пу­с­ка год­ной про­дук­ции, умень­ше­ни­ем объ­ё­ма ма­ку­ла­
ту­ры, ста­биль­ным ка­че­ст­вом и мень­шим ко­ли­че­ст­вом не­сча­ст­ных слу­ча­ев.

Ещё один фа­к­тор эко­но­мич­но­сти — со­дер­жа­ние в ис­прав­но­сти цен­но­го 
про­из­вод­ст­вен­но­го обо­ру­до­ва­ния. Над­ле­жа­щее ТО со­хра­ня­ет его и сни­жа­ет 
из­держ­ки про­из­вод­ст­ва в те­че­ние все­го сро­ка служ­бы тех­ни­ки за счёт сни­
же­ния из­но­са и со­кра­ще­ния по­треб­но­сти в за­пас­ных ча­с­тях.

Мно­гие по­ли­гра­фи­че­ские пред­при­ятия по-преж­не­му осу­ще­ст­в­ля­ют ТО 
толь­ко при не­ис­прав­но­стях, хо­тя есть ве­с­кие ос­но­ва­ния го­во­рить в поль­
зу эф­фе­к­тив­но­го уп­ре­ж­да­ю­ще­го ТО. Опыт сви­де­тель­ст­ву­ет, что от­дель­ные 
про­б­ле­мы ред­ко при­во­дят к су­ще­ст­вен­ным по­те­рям про­из­во­ди­тель­но­сти. 
Ско­рее по­те­ри вы­зва­ны ком­п­ле­к­сом хро­ни­че­ских про­б­лем, с ко­то­ры­ми 
ти­по­гра­фии при­ми­ря­ют­ся, за­бо­тясь лишь о том, что­бы ма­ши­ны по­сто­ян­
но ра­бо­та­ли. Обыч­но по­ли­гра­фи­че­ские пред­при­ятия рас­сма­т­ри­ва­ют от­ка­
зы ма­шин как со­став­ную часть «ре­а­ги­ру­ю­щей» фор­мы ор­га­ни­за­ции ТО 
по прин­ци­пу: «Не чи­ни то, что не сло­ма­но». Пос­лед­ст­вия та­ко­го под­хо­да 
обо­зна­че­ны в кон­цеп­ции об­ще­го про­из­вод­ст­вен­но­го ТО (Total Productive 
Maintenance — TPM) как «шесть боль­ших ис­точ­ни­ков по­терь», под­ры­ва­ю­
щих про­из­во­ди­тель­ность и рен­та­бель­ность.
1. �Серь­ёз­ные от­ка­зы ма­шин: еди­нич­ные или хро­ни­че­ские.
2. �Мед­лен­ные пе­ре­ход с за­ка­за на за­каз и на­лад­ка влия­ют на об­щее вре­мя 

про­из­вод­ст­ва и оз­на­ча­ют по­те­рю ка­че­ст­вен­ных эк­зем­п­ля­ров.
3. �Ча­с­тые пе­ри­о­ды хо­ло­сто­го хо­да и не­про­дол­жи­тель­ные пе­ре­ры­вы про­из­

вод­ст­ва: при­чи­на по­терь вре­ме­ни — не­ка­че­ст­вен­ные ма­те­ри­а­лы, до­пол­ни­
тель­ная ре­гу­ли­ров­ка, чи­ст­ка пе­чат­ных форм и дат­чи­ков и т. д. К внеш­ним 
при­чи­нам от­но­сят слиш­ком позд­нюю или оши­боч­ную по­став­ку пе­чат­ных 
форм и цве­то­проб, не­до­с­та­точ­ные дан­ные по за­ка­зу, ожи­да­ние кли­ен­та.

4. �По­ни­жен­ные ско­ро­сти вы­зва­ны не­ка­че­ст­вен­ны­ми ма­те­ри­а­ла­ми и пло­хим 
об­щим со­сто­я­ни­ем ма­ши­ны, про­б­ле­ма­ми с суш­кой и при­вод­кой.

5. �Серь­ёз­ные из­держ­ки (вре­мя, ма­те­ри­а­лы и рас­хо­ды) воз­ни­ка­ют при из­го­
то­в­ле­нии про­ду­к­тов не­удо­в­ле­тво­ри­тель­но­го ка­че­ст­ва или не­об­хо­ди­мо­сти 
пе­ча­ти но­вых.

6. �Мед­лен­ное по­лу­че­ние проб­но­го от­ти­с­ка и со­кра­щён­ная вы­ра­бот­ка год­
ной про­дук­ции: боль­шой объ­ём ма­ку­ла­ту­ры и низ­кая ско­рость вслед­ст­вие 
про­б­лем при пе­ча­ти (напр., ис­ка­же­ние цве­то­пе­ре­да­чи, те­не­ние, при­вод­ка 
фаль­ца) или про­б­лем, свя­зан­ных с ТО (сто­пор в фальц­ап­па­ра­те).
По мне­нию Кен­не­та Э. Риц­цо (GATF «Total Productive Maintenance»), 

ос­нов­ные при­чи­ны по­терь про­из­во­ди­тель­но­сти кро­ют­ся в ор­га­ни­за­ции ТО 
по ука­зан­но­му прин­ци­пу в со­че­та­нии с не­эф­фе­к­тив­ны­ми уп­ра­в­ле­ни­ем, обу­
че­ни­ем и об­слу­жи­ва­ни­ем. Ра­с­ту­щая кон­ку­рен­ция тре­бу­ет бо­лее эко­но­мич­
ной, бы­ст­рой и про­ду­ман­ной ор­га­ни­за­ции тру­да за счёт за­ре­ко­мен­до­вав­ших 
се­бя в мас­шта­бах от­рас­ли тех­но­ло­гий и ин­ст­ру­мен­тов. Об­щее про­из­вод­ст­
вен­ное ТО (Total Productive Maintenance, TPM) со­еди­ня­ет про­фи­ла­к­ти­че­
ское, пла­но­вое и те­ку­щее ТО с уп­ра­в­ле­ни­ем ка­че­ст­вом и по­сто­ян­ным усо­
вер­шен­ст­во­ва­ни­ем в еди­ную все­объ­е­м­лю­щую си­с­те­му. При­ме­не­ние тех­но­
ло­гии — од­на из ос­нов раз­ви­тия эко­но­мич­но­го и гиб­ко­го про­из­вод­ст­ва.

2

«Спираль отчаяния от аварий машин»
1) �Производственные потери вследствие 

аварий и низкой производительности
2) �Высокая нагрузка на машины для ком­

пенсации производственных потерь
3) �Ещё больше аварий и потерь времени
4) �Сильный производственный прессинг 

уменьшает время, отводимое на ТО
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Большинство ведущих промышленных 
предприятий применяют взаимноперекры­
вающиеся технологии:
1) �Общее качественное ТО (Total Quality 

Maintenance, TQM)
2) �Работа в команде с разделением функций
3) �Непрерывное усовершенствование 

(CI: Continuous improvement)
4) �Стандартизованные способы обслужи­

вания (SOP: Standard Operating Proce­
dures)

5) �5 основных шагов (разъяснение, конфи­
гурирование, очистка, проверка, консо­
лидация)

6) �Адаптация к новым тенденциям разви­
тия (QC: Quick Change developement)

7) �Общее производственное техническое 
обслуживание (TPM)

1 TQM 3 CI

7 TPM

4 SOPs 6 QC

2

5

Эволюция ТО
Период	 Стратегия	 Аналогия с медициной человека	 «Медицина» для машин

< 1950	 аварийная	 инфаркт миокарда	 высокие затраты, ремонт при отказе

< 1970	 профилактическая 	 хирургическое лечение с шунтированием	 регулярная замена компонентов

> 1970	 прогностическая	 раннее распознавание заболеваний сердца	 контроль состояния, ранний ремонт

> 1980	 упреждающая	 контроль уровня холестерина в крови и кровяного давления, 	 контроль работоспособности и загрязнения,  
		  разумное питание, соответствующее первопричинам 	 общее производственное ТО (TPM)
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Эффективное ТО начинается с основных вопросов по управлению 
финансами.
Рас­сма­т­ри­ва­ет­ся ли ТО как не­из­беж­ное зло или ин­ве­сти­ция в по­вы­ше­ние про­из­
во­ди­тель­но­сти и сни­же­ние из­дер­жек про­из­вод­ст­ва? Оце­ни­ва­ют­ся ли не­ис­прав­
но­сти толь­ко по из­держ­кам на их ре­монт или рас­счи­ты­ва­ют­ся все вы­зван­ные ими 
по­те­ри (из­держ­ки на ре­монт и про­из­вод­ст­вен­ные по­те­ри, по­вы­шен­ный рас­ход 
ма­те­ри­а­лов и ко­с­вен­ные из­держ­ки — на­при­мер, на сверх­уроч­ные ра­бо­ты)?

Про­г­рес­сив­ные про­мыш­лен­ные пред­при­ятия при­чис­ля­ют из­держ­ки на ТО 
к об­щим из­держ­кам про­из­вод­ст­ва и учи­ты­ва­ют в рас­чё­тах про­стои и ко­с­вен­ные 
из­держ­ки. Этот под­ход к фи­нан­со­во­му ме­недж­мен­ту пред­ла­га­ет су­ще­ст­вен­ные 
от­прав­ные пун­к­ты для сни­же­ния из­дер­жек и по­вы­ше­ния про­из­во­ди­тель­но­сти. 
Ещё один плюс в том, что по­я­в­ля­ет­ся боль­ше при­год­ной для про­да­жи про­из­
вод­ст­вен­ной мощ­но­сти, ко­то­рая мо­жет быть пре­об­ра­зо­ва­на в боль­шее ко­ли­че­
ст­во за­ка­зов ли­бо в умень­ше­ние ин­ве­сти­ций (мень­шее ко­ли­че­ст­во пе­чат­ных 
ма­шин) при той же при­бы­ли.

Раз­ни­ца ме­ж­ду эф­фе­к­тив­ны­ми и не­эф­фе­к­тив­ны­ми при­ё­ма­ми мо­жет быть 
очень боль­шой. Опыт пред­при­ятий, за­мет­но со­кра­тив­ших из­держ­ки, умень­шив 
объ­ём ТО, сви­де­тель­ст­ву­ет: на­дёж­ность и эф­фе­к­тив­ность ком­па­ний в те­че­ние 
пер­во­го го­да по­сте­пен­но со­кра­ща­ет­ся, а за­тем рез­ко па­да­ет, из­держ­ки же в свя­
зи с от­ка­за­ми (за­пас­ные ча­с­ти, про­из­вод­ст­вен­ные по­те­ри, ма­ку­ла­ту­ра и сверх­
уроч­ные ра­бо­ты) по­вы­ша­ют­ся. Низ­кая на­дёж­ность ве­дёт к то­му, что да­же при 
круп­ных за­тра­тах вос­ста­но­в­ле­ние про­из­во­ди­тель­но­сти от­ни­ма­ет го­раз­до боль­
ше вре­ме­ни, чем те­ку­щий ре­монт.

Раз­но­об­ра­зие на­шей от­рас­ли не по­з­во­ля­ет вы­ве­с­ти про­стую фор­му­лу вре­
мя/из­держ­ки для со­раз­мер­ных из­дер­жек ТО. Она, ско­рее, за­ви­сит от ти­па 
ма­ши­ны, сро­ка служ­бы и ра­бо­чих ча­сов. Про­из­во­ди­те­ли ма­шин и GATF ­
ре­ко­мен­ду­ют вы­де­лять око­ло 5% об­ще­го ко­ли­че­ст­ва ра­бо­чих ча­сов для на­дёж­
но­го во­пло­ще­ния кон­цеп­ции ТО ма­ши­ны для ком­мер­че­ской пе­ча­ти с круг­ло­
су­точ­ным ре­жи­мом ра­бо­ты. Са­мый важ­ный фа­к­тор — не вре­мя или штат, ­
а эф­фе­к­тив­ность ин­ве­сти­ций в ТО от­но­си­тель­но по­вы­ше­ния про­из­во­ди­тель­
но­сти и сни­же­ния об­щих из­дер­жек про­из­вод­ст­ва. Важ­но, что­бы эф­фе­к­тив­
ность шта­та и за­трат вре­ме­ни из­ме­ря­лась и про­ве­ря­лась.

Ре­зуль­тат ус­пеш­ной уп­ре­ж­да­ю­щей стра­те­гии ТО — по­вы­шен­ная про­из­во­
ди­тель­ность. Внед­ре­ние та­ких про­грамм, как TPM, TQM и ав­то­ном­но­го ТО, 
по­ка­зы­ва­ет, что про­хо­дит при­мер­но три го­да, по­ка си­с­те­мы сфор­ми­ру­ют­ся как 
часть опе­ра­тив­ной куль­ту­ры пред­при­ятия. Ряд ти­по­гра­фий со­об­ща­ют об улуч­
ше­ни­ях — ин­тер­ва­лы ме­ж­ду ос­та­нов­ка­ми ма­ши­ны уве­ли­чи­лись бо­лее чем на 
20%, чи­с­тая сред­няя ско­рость пе­ча­ти по­вы­си­лась при­мер­но на 25%, а объ­ём 
ма­ку­ла­ту­ры сни­зил­ся поч­ти вдвое. Даль­ней­шие пре­и­му­ще­ст­ва — дли­тель­ное 
вре­мя экс­плу­а­та­ции ма­шин и вы­со­кий ин­декс от­да­чи ин­ве­сти­ций за счёт луч­
ше­го об­слу­жи­ва­ния кли­ен­тов.

Затраты или вложения?

Основные показатели  
производительности  
(KPI, Key Performance Indicators)
Должны разрабатываться и выбираться 
сотрудниками, которые их применяют. 
Показатели для печатной машины,  
ориентированные на производство:
Машинное время для производства
Среднее количество экземпляров в час
Среднее время наладки
Средний объём макулатуры
(в зависимости от качества) 
Количество обрывов полотна
Показатели, зависящие от ТО: 
Незапланированные остановки для ремонта
% времени простоев из-за аварий
% доработок — устранения недостатков  
(основная причина высокой стоимости ТО)
Междуаварийный период
Стоимость использованных частей и рас
ходных материалов 
Два блока данных должны регулярно прове
ряться, чтобы дать представление об эффек
тивности производства и ТО. Взаимосвязанные 
и наглядно представленные факты помогут 
операторам, обслуживающему персоналу,  
управленцам и поставщикам объективно оце
нить потери производительности и резуль
таты.

Регулярная еженедельная проверка поз
воляет использовать ресурсы технического 
обслуживания целенаправленно для облас
тей с самым высоким спросом. Показатели 
(KPI) должны распределяться между сотруд
никами на всех иерархических ступенях, что
бы они могли наблюдать изменение произ
водительности. Это способствует развитию 
сознания собственника и общей ответствен
ности за сохранение имущества фирмы.

Результат успешной упреждающей стратегии ТО — повышенная произво-
дительность. Внедрение таких программ, как TPM, TQM и автономного ТО,
показывает, что проходит примерно три года, пока системы сформируются как
часть оперативной культуры предприятия. Ряд типографий сообщают об улуч-
шениях — интервалы между остановками машины увеличились более чем на
20%, чистая средняя скорость печати повысилась примерно на 25%, а объём ма-
кулатуры снизился почти вдвое. Дальнейшие преимущества — длительное вре-
мя эксплуатации машин и высокий индекс отдачи инвестиций за счёт лучшего
обслуживания клиентов.

Пример применения успешной упреждающей стратегии ТО для снижения объёма макулату-
ры в приладке в трёх газетных типографиях с идентичными печатными машинами. Умень-
шение макулатуры достигнуто за счёт эффективных приёмов, оптимального технического
и эксплуатационного обслуживания
Источник: Eurografica
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Пусковая макулатура в газетной печати

Экземпляры макулатуры

Основные показатели 
производительности 
(KPI, Key Performance Indicators)
Должны разрабатываться и выбираться со-
трудниками, которые их применяют. 
Показатели для печатной машины, 
ориентированные на производство:
Машинное время для производства
Среднее количество экземпляров в час
Среднее время наладки
Средний объём макулатуры
(в зависимости от качества) 
Количество обрывов полотна
Показатели, зависящие от ТО: 
Незапланированные остановки для ремонта
% времени простоев из-за аварий
% доработок — устранения недостатков 
(основная причина высокой стоимости ТО)
Междуаварийный период
Стоимость использованных частей и рас-
ходных материалов 
Два блока данных должны регулярно прове-
ряться, чтобы дать представление об эффек-
тивности производства и ТО. Взаимосвязанные
и наглядно представленные факты помогут
операторам, обслуживающему персоналу, 
управленцам и поставщикам объективно оце-
нить потери производительности и результаты.

Регулярная еженедельная проверка поз-
воляет использовать ресурсы технического
обслуживания целенаправленно для облас-
тей с самым высоким спросом. Показатели
(KPI) должны распределяться между сотруд-
никами на всех иерархических ступенях, что-
бы они могли наблюдать изменение произ-
водительности. Это способствует развитию
сознания собственника и общей ответствен-
ности за сохранение имущества фирмы.
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1. Корректирующее (исправляющее) ТО: на­дёж­ность име­ет вы­с­ший при­
ори­тет при пре­дот­вра­ще­нии ава­рий. На этой сту­пе­ни, что­бы сно­ва пу­с­тить 
в ход ма­ши­ну, са­мых вы­со­ких из­дер­жек («не чи­ни то, что не сло­ма­но») тре­
бу­ет ли­к­ви­да­ция ава­рий­ных слу­ча­ев и по­сто­ян­ных про­б­лем.

2. Восстановительное ТО: вос­ста­но­в­ле­ние пер­во­на­чаль­но­го со­сто­я­ния обо­
ру­до­ва­ния, ко­то­рое до­пу­с­ка­ет нор­маль­ное тех­ни­че­ское и экс­плу­а­та­ци­он­ное 
об­слу­жи­ва­ние. Со­с­ре­до­точь­тесь сна­ча­ла на ча­с­тых ма­лых ава­ри­ях — в сум­
ме они да­ют са­мую вы­со­кую по­те­рю вре­ме­ни. Вне­зап­ный слу­чай­ный от­каз 
с бо­лее дли­тель­ным вре­ме­нем ре­мон­та — в боль­шин­ст­ве слу­ча­ев ре­зуль­тат 
про­дол­жи­тель­но­го ухуд­ше­ния по­ло­же­ния, а вос­ста­но­ви­тель­ное ТО — 
от­прав­ной пункт для со­кра­ще­ния та­ких по­терь.

3. Плановое профилактическое ТО: нор­маль­ное про­ве­де­ние пла­но­во­го ТО 
по стан­дар­там, про­це­ду­рам и от­чё­там, что­бы ми­ни­ми­зи­ро­вать от­ка­зы. Про-­
с­ле­ди­те за по­ка­за­те­ля­ми от­ка­зов бы­ст­ро­из­на­ши­ва­ю­щих­ся ча­с­тей, ор­га­ни­
зуй­те ба­зу дан­ных по ре­мон­ту и раз­ра­бо­тай­те на её ос­но­ве ка­та­лог ча­с­тей. 
Внед­ри­те са­мо­сто­я­тель­ную про­грам­му ТО для об­слу­жи­ва­ю­ще­го пер­со­на­ла.

4. Контроль состояния: толь­ко не­мно­гие ком­по­нен­ты име­ют по­сто­ян­ный срок 
экс­плу­а­та­ции. Обыч­но про­хо­дит дол­гое вре­мя, пре­ж­де чем на­сту­па­ет от­каз. 
Для кон­т­ро­ля со­сто­я­ния ис­поль­зу­ют ин­ст­ру­мен­ты, по­з­во­ля­ю­щие на ран­ней 
ста­дии рас­по­з­нать ухуд­ше­ние со­сто­я­ния и ини­ци­и­ро­вать ТО. Цель — вы­пол­
нить ре­монт де­ше­в­ле, бы­ст­рее и без не­за­пла­ни­ро­ван­ных ос­та­но­вок ма­ши­ны.

5. Непрерывное усовершенствование: по­сто­ян­ный цикл, вклю­ча­ю­щий 
про­вер­ку, раз­ви­тие, по­вы­ше­ние ква­ли­фи­ка­ции, на­блю­де­ние, ме­недж­мент и 
усо­вер­шен­ст­во­ва­ние. Це­ли долж­ны кон­цен­т­ри­ро­вать­ся на круп­ных фа­к­то­
рах за­трат, что­бы уп­ро­стить си­с­те­му, по­вы­сить эф­фе­к­тив­ность, сде­лать воз­
мож­ны­ми эко­но­ми­че­ски це­ле­со­об­раз­ное ТО, по­вы­сить на­дёж­ность и про­из­
во­ди­тель­ность обо­ру­до­ва­ния. Для ка­ж­до­го фа­к­то­ра дол­жен быть на­зна­чен 
от­вет­ст­вен­ный. Он за­да­ёт це­ли, до­ку­мен­ти­ру­ет ме­ро­при­я­тия и ре­зуль­та­ты, 
воз­гла­в­ля­ет ко­ман­ду с раз­де­ле­ни­ем функ­ций. Ис­поль­зу­ет­ся ши­ро­кий ди­а­
па­зон тех­но­ло­гий, на­при­мер, Kaizen, Six Sigma и Root Cause Analysis.

При ана­ли­зе жиз­нен­но­го ци­к­ла (Life Cycle Analysis, LCA) со­че­та­ют все 
фа­к­то­ры вли­я­ния во вре­мя экс­плу­а­та­ции (энер­го­по­треб­ле­ние, про­стои, 
ра­бо­чая ско­рость, тех­ни­че­ское об­слу­жи­ва­ние, за­пас­ные ча­с­ти, ма­ку­ла­ту­ра, 
зда­ние и т. д.) в еди­ный про­из­вод­ст­вен­но-эко­но­ми­че­ский под­ход, ми­ни­ми­
зи­руя со­во­куп­ные из­держ­ки. Боль­шой по­тен­ци­ал сни­же­ния из­дер­жек уже 
осоз­нан ти­по­гра­фи­я­ми, при­ме­ня­ю­щи­ми LCA в со­че­та­нии с про­грам­ма­ми 
TPM, что­бы го­то­вить ре­ше­ния о за­куп­ках, а так­же для об­слу­жи­ва­ния и при 
обес­пе­че­нии об­щих про­из­вод­ст­вен­ных ин­те­ре­сов.

Самостоятельное ТО оператором

Операторы знают свои машины лучше, 
чем кто-либо другой. Участие операторов в 
ТО — стандарт в промышленности — поз
воляет обслуживающему персоналу луч
ше понять возможности предотвращения 
проблем и снизить издержки ТО. Внедре
ние требует малых шагов, делегирования 
ответственности, постоянного усовершен
ствования и коллективной работы обслу
живающего и планирующего персонала. 
Базовая работа охватывает:
l 	Регулярную чистку и осмотр.
l 	�Регулярную смазку и контроль запоров 

(винтов, болтов и замков).
l 	�Регулярный контроль состояния машины.
l 	�Понимание и применение корректных 

способов ТО и обслуживания.

Плановая таблица для самостоятель­
ного ТО поддерживается бригадой 
машины в актуальном состоянии и 
помогает устанавливать очерёдность 
работ. Они выполняются либо в пла­
новые периоды ТО, а при малых объ­
ёмах — во время остановок машины 
Фото Quad Graphics

Стратегия ТО
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1. Корректирующее (исправляющее) ТО: надёжность имеет высший при-
оритет при предотвращении аварий. На этой ступени, чтобы снова пустить
в ход машину, самых высоких издержек («не чини то, что не сломано») тре-
бует ликвидация аварийных случаев и постоянных проблем.

2. Восстановительное ТО: восстановление первоначального состояния обо-
рудования, которое допускает нормальное техническое и эксплуатационное
обслуживание. Сосредоточьтесь сначала на частых малых авариях — в сум-
ме они дают самую высокую потерю времени. Внезапный случайный отказ
с более длительным временем ремонта — в большинстве случаев результат
продолжительного ухудшения положения, а восстановительное ТО — от-
правной пункт для сокращения таких потерь.

3. Плановое профилактическое ТО: нормальное проведение планового ТО
по стандартам, процедурам и отчётам, чтобы минимизировать отказы. Про-
следите за показателями отказов быстроизнашивающихся частей, органи-
зуйте базу данных по ремонту и разработайте на её основе каталог частей.
Внедрите самостоятельную программу ТО для обслуживающего персонала.

4. Контроль состояния: только немногие компоненты имеют постоянный срок
эксплуатации. Обычно проходит долгое время, прежде чем наступает отказ.
Для контроля состояния используют инструменты, позволяющие на ранней
стадии распознать ухудшение состояния и инициировать ТО. Цель — выпол-
нить ремонт дешевле, быстрее и без незапланированных остановок машины.

5. Непрерывное усовершенствование: постоянный цикл, включающий
проверку, развитие, повышение квалификации, наблюдение, менеджмент и
усовершенствование. Цели должны концентрироваться на крупных факто-
рах затрат, чтобы упростить систему, повысить эффективность, сделать воз-
можными экономически целесообразное ТО, повысить надёжность и про-
изводительность оборудования. Для каждого фактора должен быть назна-
чен ответственный. Он задаёт цели, документирует мероприятия и резуль-
таты, возглавляет команду с разделением функций. Используется широкий
диапазон технологий, например, Kaizen, Six Sigma и Root Cause Analysis.

При анализе жизненного цикла (Life Cycle Analysis, LCA) сочетают все
факторы влияния во время эксплуатации (энергопотребление, простои, ра-
бочая скорость, техническое обслуживание, запасные части, макулатура,
здание и т. д.) в единый производственно-экономический подход, миними-
зируя совокупные издержки. Большой потенциал снижения издержек уже
осознан типографиями, применяющими LCA в сочетании с программами
TPM, чтобы готовить решения о закупках, а также для обслуживания и при
обеспечении общих производственных интересов.

ТО включает ряд последовательных
организационных шагов с целью по-
высить эффективность производства.
Самый важный — переход к упрежда-
ющим процедурам.

Самостоятельное ТО оператором

Операторы знают свои машины лучше, чем
кто-либо другой. Участие операторов в
ТО — стандарт в промышленности — поз-
воляет обслуживающему персоналу лучше
понять возможности предотвращения про-
блем и снизить издержки ТО. Внедрение
требует малых шагов, делегирования от-
ветственности, постоянного усовершенст-
вования и коллективной работы обслужи-
вающего и планирующего персонала. Базо-
вая работа охватывает:
● Регулярную чистку и осмотр.
● Регулярную смазку и контроль запоров

(винтов, болтов и замков).
● Регулярный контроль состояния машины.
● Понимание и применение корректных

способов ТО и обслуживания.

Плановая таблица для самостоятель-
ного ТО поддерживается бригадой
машины в актуальном состоянии и по-
могает устанавливать очерёдность
работ. Они выполняются либо в пла-
новые периоды ТО, а при малых объё-
мах — во время остановок машины
Фото Quad Graphics

Стратегия ТО

Усовершенствование и развитие 
Мастерство сотрудников
Стандартные процессы
Работа в команде 
Техники усовершенствования
Инструменты 

Высокая эффективность
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Время

5) Постоянное

4) Контроль 

3) Профилактика

1) Устранение
повреждений

2) Восстановление
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Разработка стратегии

Стра­те­ги­че­ские це­ли ори­ен­ти­руй­те на ре­зуль­тат. Ме­ро­при­я­тия долж­ны по­вы­сить 
на­дёж­ность ма­ши­ны и про­из­во­ди­тель­ность, со­хра­нить ма­те­ри­аль­ные цен­но­сти служ­
ба­ми ТО в со­т­руд­ни­че­ст­ве с про­из­вод­ст­вен­ни­ка­ми. Же­ла­е­мый ре­зуль­тат дол­жен 
оп­ре­де­лять­ся вме­сте с ме­ро­при­я­ти­я­ми по со­вер­шен­ст­во­ва­нию це­лей, на­при­мер:
•	� До­с­ти­же­ние ма­к­си­му­ма про­из­вод­ст­вен­ной мощ­но­сти и ста­биль­ное ка­че­ст­во.
•	� Ми­ни­мум за­пла­ни­ро­ван­ных и не­за­пла­ни­ро­ван­ных ос­та­но­вок ма­ши­ны.
•	� Ми­ни­ми­за­ция из­дер­жек про­из­вод­ст­ва, объ­ё­ма ма­ку­ла­ту­ры и ко­ли­че­ст­ва ава­рий.
•	� Оп­ти­ми­за­ция из­дер­жек ТО.

Ба­зо­вая стра­те­гия долж­на на­чи­нать­ся с ус­та­но­в­ле­ния ак­ту­аль­но­го со­сто­я­ния про­
из­вод­ст­ва и оп­ре­де­лять фа­к­то­ры, ог­ра­ни­чи­ва­ю­щие про­из­во­ди­тель­ность. Ус­та­но­ви­те 
оче­рёд­ность уст­ра­не­ния важ­ней­ших по­мех по­вы­ше­ния про­из­во­ди­тель­но­сти. При­
ве­ди­те стра­те­гию в со­от­вет­ст­вие с воз­рас­том и тех­но­ло­ги­че­ским уров­нем ма­ши­ны, 
ко­ли­че­ст­вом от­ра­бо­тан­ных ма­ши­ной ча­сов и стру­к­ту­рой за­ка­зов. Раз­ли­чие ме­ж­ду 
ти­по­гра­фи­я­ми с луч­ши­ми и худ­ши­ми до­хо­да­ми в том, что пер­вые ра­бо­та­ют, как опи­
са­но вы­ше. Не­до­ста­точ­но иметь хо­ро­шие пла­ны и стра­те­гии, ес­ли они не осу­ще­ст­в­ля­
ют­ся на пра­к­ти­ке.

При при­вле­че­нии внеш­них под­ряд­чи­ков для ока­за­ния стан­дарт­ных ус­луг (напр., 
ви­лоч­ные по­груз­чи­ки, ком­прес­со­ры, элек­т­ри­ка) до­ми­ни­ру­ют со­об­ра­же­ния вы­го­ды. 
Ра­зу­ме­ет­ся, це­ле­со­об­раз­ность при­вле­че­ния внеш­них ис­пол­ни­те­лей для ос­нов­но­го ТО 
пе­чат­ной тех­ни­ки тре­бу­ет серь­ёз­ной оцен­ки. Обыч­но пред­поч­ти­тель­нее для ТО со­з­
да­вать соб­ст­вен­ную спе­ци­а­ли­зи­ро­ван­ную ко­ман­ду, ко­то­рая по не­об­хо­ди­мо­сти по­лу­
чит под­держ­ку внеш­них под­ряд­чи­ков.

 Ключевые факторы успеха

1. Выделяйте лучших среди специалистов и руководителей по ТО: для ус­пеш­но­го 
про­ве­де­ния сре­д­не­сроч­ной или дол­го­сроч­ной стра­те­гии эф­фе­к­тив­но­го ТО не­об­хо­ди­
ма про­дол­жи­тель­ная про­грам­ма мо­ти­ва­ции пер­со­на­ла всех уров­ней.
2. Запланированное время: доступ к машинам — главная проблема. Пла­ни­ро­ва­ние 
ТО долж­но рас­сма­т­ри­вать­ся как часть пла­ни­ро­ва­ния про­из­вод­ст­ва и учи­ты­вать вре­
мя, при­ори­те­ты и ви­ды ра­бот.
3. Соответствующие персонал, обучение и инструменты: по­сто­ян­ное обу­че­ние — 
не­об­хо­ди­мая пред­по­сыл­ка оп­ти­ми­за­ции про­из­во­ди­тель­но­сти и до­хо­да пред­при­ятия 
(ис­поль­зуй­те пред­ло­же­ния по­став­щи­ков). В рас­по­ря­же­нии ка­ж­до­го от­де­ла круг­лые 
су­тки долж­ны быть не­об­хо­ди­мые ин­ст­ру­мен­ты и ру­ко­вод­ст­ва.
4. Наблюдение основных показателей (KPI): при­ве­ди­те пла­ни­ро­ва­ние тех­ни­че­ско­го 
об­слу­жи­ва­ния в со­от­вет­ст­вие с при­ори­те­та­ми. Про­ин­фор­ми­руй­те всех о ре­зуль­та­тах.
5. Подключите все основные отделы: лю­ди — это боль­ше, чем по­ло­ви­на ре­ше­ния. 
Об­ра­щай­те вни­ма­ние на их уси­лия и обес­печь­те эф­фе­к­тив­ную кол­ле­к­тив­ную ра­бо­ту 
опе­ра­то­ров, от­де­лов ТО, пла­ни­ро­ва­ния и ком­мер­че­ско­го.
6. Документация: под­го­товь­те кон­т­роль­ные спи­ски ТО для ка­ж­дой ма­ши­ны и ка­ж­до­
го пе­ри­о­да, ко­то­рые под­пи­сы­ва­ют­ся ли­цом, вы­пол­нив­шим за­да­чу. Опи­ши­те по­нят­но 
и точ­но не­об­хо­ди­мые ра­бо­ты по ТО.
7. Стандартные инструкции по ТО и эксплуатации: стан­дарт­ные ин­ст­рук­ции по ТО 
и экс­плу­а­та­ции по­вы­ша­ют эф­фе­к­тив­ность ра­бо­ты пер­со­на­ла — в них по­нят­но рас­пи­
са­ны все за­да­чи, что обес­пе­чи­ва­ет си­с­тем­ный под­ход и по­вы­ша­ет без­о­пас­ность.
8. Используйте различные уровни подготовки: рас­пре­де­ляй­те за­да­чи, что­бы оп­ти­
маль­но ис­поль­зо­вать на­вы­ки об­слу­жи­ва­ю­ще­го, тех­ни­че­ско­го пер­со­на­ла и внеш­них 
по­став­щи­ков ус­луг (под­ряд­чи­ков).
9. Складской запас важных частей: по­за­боть­тесь о за­па­се на скла­де бы­ст­ро­из­на­ши­
ва­ю­щих­ся ча­с­тей, срок экс­плу­а­та­ции ко­то­рых из­ве­с­тен. Это по­з­во­лит из­бе­жать мно­
го­ча­со­вых про­сто­ев ма­ши­ны. Ор­га­ни­зуй­те ба­зу дан­ных по рас­хо­ду за­пас­ных ча­с­тей. 
По­с­тав­щи­ки мо­гут пре­до­с­та­в­лять в рас­по­ря­же­ние ка­та­ло­ги за­пас­ных ча­с­тей.
10. Как быстрее всего не справиться с делом (завалить): от­сут­ст­вие дол­го­сроч­но­го 
ин­те­ре­са на ру­ко­во­дя­щем уров­не; рас­смо­т­ре­ние ТО как от­дель­но­го про­цес­са; от­сут­
ст­вие кон­т­ро­ля за ос­нов­ны­ми по­ка­за­те­ля­ми (KPI); пре­не­б­ре­же­ние рас­пре­де­ле­ни­ем 
обя­зан­но­стей во вре­мя ра­бот по ТО. 

Шаги общего производ­
ственного ТО (TPM) для 
повышения эффективно­
сти машин:

1. Восстанавливайте машины 
в  соответствии с первоначаль
ными спецификациями и уст
раняйте причины ухудшения их 
работы.
2. Планируйте профилактические 
программы ТО, включая уровень 
производительности, работы и 
документацию.
3. Проводите профилактическое 
ТО для выявления компонентов, 
которые его должны пройти, 
до их выхода из строя.
4. Разработайте отдельную 
программу ТО для операторов 
машин.
5. Улучшайте условия труда, 
чтобы достичь или превзойти 
отраслевой стандарт.

Последующие шаги TPM 
для усовершенствования 
технологии:

6. Избегайте узких мест в произ
водственном процессе.
7. Обеспечьте надлежащее каче
ство материалов.
8. Испытайте и проконтроли
руйте каждую стадию процесса, 
используйте стандарты и прове
рочные инструменты.
9. Внедрите испытанные практи
ки письменными стандартными 
рабочими инструкциями.
10. Разработайте программу 
быстрой наладки.
11. Отсортируйте неудовлетво
рительные продукты.

Новые технологии печатных 
машин снижают издержки ТО в 
нескольких областях (автомати
ческая смазка, датчики с само
очисткой, системы смыва вали
ков и офсетных резин). Повы
шение автоматизации приводит 
к тому, что операторы реже поя
вляются у машины. Тенденция 
сокращения численности бригад 
и сроков наладки приводит к 
сокращению возможностей про
ведения ТО силами операторов.

Чтобы системы предна
стройки давали эффектив

ные результаты, необходимо регу
лярно и основательно проводить 
ТО системы подачи краски и 
увлажнения.
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Контроль состояния

Ре­гу­ляр­ный мо­ни­то­ринг по­мо­га­ет вы­явить не­ис­прав­ность на ран­них сро­ках 
воз­ник­но­ве­ния и со­кра­тить из­держ­ки на её уст­ра­не­ние. Пер­вый шаг — нор­
ми­ро­вать про­из­во­ди­тель­ность и вре­мя ме­ж­ду об­на­ру­же­ни­ем от­кло­не­ний от 
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Вы­бе­ри­те один или два ос­нов­ных при­бо­ра и оце­ни­те их по­лез­ность при­
мер­но в те­че­ние го­да (од­но­вре­мен­ное вне­дре­ние мно­гих при­бо­ров не­же­ла­
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При­бо­ры долж­ны при­ме­нять­ся пра­виль­но. Для это­го тре­бу­ет­ся их ка­ли­
б­ров­ка и со­от­вет­ст­ву­ю­щее обу­че­ние поль­зо­ва­те­лей.

При­ме­няй­те при­бо­ры ре­гу­ляр­но и за­пи­сы­вай­те ре­зуль­та­ты из­ме­ре­ний в 
том фор­ма­те дан­ных, ко­то­рый по­з­во­ля­ет про­во­дить ра­ци­о­наль­ный ана­лиз 
тен­ден­ций, пла­ни­ро­вать ме­ро­при­я­тия и на­ла­живать связь ме­недж­мен­та и 
пер­со­на­ла. 

1) �Внешний 
вид

5) Температура

2) Запах

Человек обладает собственной «сис­
темой контроля состояния» и может 
осязать, слышать, видеть, обонять да­
же малые изменения. Органы чувств 
операторов и технического персонала 
следует тренировать для определения 
точного состояния печатной машины

3) Звук 

4) Вибрация

Электронная техника помогает контро­
лировать состояния машины и обнару­
живать неполадки, прежде чем их  
симптомы проявятся открыто
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Контроль состояния

Устройства контроля состояния Ощущения Инфракрасный Ультразвуковой Акселерометр Термографическая Анализ
оператора измерительный пистолет сканер камера масла

Применяется обученным оператором ✔ ✔
Применяется обученным техником ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔
Экспорт данных и анализ тенденций ✔ ✔ ✔ ✔ ✔
Частота применения постоянно еженедельно еженедельно раз в 3 месяца раз в 3 месяца раз в 1-3 месяца
Пригодность от низкой от средней высокая высокая высокая высокая
для раннего предупреждения до средней до высокой

Стоимость, евро _ 1200 2000–4000 1000–12 000 5000–30 000
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вид

5) Температура

2) Запах
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темой контроля состояния» и может
осязать, слышать, видеть, обонять да-
же малые изменения. Органы чувств
операторов и технического персонала
следует тренировать для определения
точного состояния печатной машины

3) Звук 

4) Вибрация

Регулярный мониторинг помогает выявить неисправность на ранних сроках
возникновения и сократить издержки на её устранение. Первый шаг — нор-
мировать производительность и время между обнаружением отклонений от
нормы и отказом компонента. Схема действий: как можно быстрее обнару-
жить изменение, ухудшающее состояние компонента; диагностировать его
вид, масштаб и место; решить, что и когда делать. При этом контролируются
визуально и инструментально (включая термографию и использование 
ИК-средства) показатели производительности (KPI), вибрация, энергопо-
требление, смазка и истирание.

Начните с персонала: люди — важнейший фактор в ТО благодаря своим
органам чувств. Хорошо обученный работник должен распознавать причину
снижения производительности машин. Выявление проблем осложняется на
предприятиях, оснащённых звуконепроницаемыми кабинами, — операторы
не слышат некоторые акустические симптомы, даже вблизи работающей ма-
шины. Персонал будет действовать эффективнее, если снабдить его соответ-
ствующими средствами контроля.

Большинство электронных измерительных приборов записывают и пере-
дают результаты измерений в электронно-вычислительные системы, что уп-
рощает анализ тенденций. Перед закупкой прибора проверьте вместе с дру-
гими полиграфическими предприятиями или поставщиками, какие модели
недороги (цены сейчас упали), надёжны и обладают дружественным интер-
фейсом.

Выберите один или два основных прибора и оцените их полезность при-
мерно в течение года (одновременное внедрение многих приборов нежела-
тельно).

Приборы должны применяться правильно. Для этого требуется их кали-
бровка и соответствующее обучение пользователей.

Применяйте приборы регулярно и записывайте результаты измерений в
том формате данных, который позволяет проводить рациональный анализ
тенденций, планировать мероприятия и налаживать связь менеджмента и
персонала. 

Электронная техника помогает контро-
лировать состояния машины и обнару-
живать неполадки, прежде чем их 
симптомы проявятся открыто
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Начало выхода из строя

Контроль компонентов и выяв-
ление характерных признаков
их выхода из строя (усиление
вибрации, повышение рабочей
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ления, изменение свойств
масла) позволяют планиро-
вать ремонт, прежде чем ком-
поненты выйдут из строя 
Источник: Tim Claypole, 

University of Wales8

Контроль состояния

Устройства контроля состояния Ощущения Инфракрасный Ультразвуковой Акселерометр Термографическая Анализ
оператора измерительный пистолет сканер камера масла

Применяется обученным оператором ✔ ✔
Применяется обученным техником ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔
Экспорт данных и анализ тенденций ✔ ✔ ✔ ✔ ✔
Частота применения постоянно еженедельно еженедельно раз в 3 месяца раз в 3 месяца раз в 1-3 месяца
Пригодность от низкой от средней высокая высокая высокая высокая
для раннего предупреждения до средней до высокой

Стоимость, евро _ 1200 2000–4000 1000–12 000 5000–30 000

1) Внешний
вид

5) Температура

2) Запах

Человек обладает собственной «сис-
темой контроля состояния» и может
осязать, слышать, видеть, обонять да-
же малые изменения. Органы чувств
операторов и технического персонала
следует тренировать для определения
точного состояния печатной машины

3) Звук 

4) Вибрация

Регулярный мониторинг помогает выявить неисправность на ранних сроках
возникновения и сократить издержки на её устранение. Первый шаг — нор-
мировать производительность и время между обнаружением отклонений от
нормы и отказом компонента. Схема действий: как можно быстрее обнару-
жить изменение, ухудшающее состояние компонента; диагностировать его
вид, масштаб и место; решить, что и когда делать. При этом контролируются
визуально и инструментально (включая термографию и использование 
ИК-средства) показатели производительности (KPI), вибрация, энергопо-
требление, смазка и истирание.

Начните с персонала: люди — важнейший фактор в ТО благодаря своим
органам чувств. Хорошо обученный работник должен распознавать причину
снижения производительности машин. Выявление проблем осложняется на
предприятиях, оснащённых звуконепроницаемыми кабинами, — операторы
не слышат некоторые акустические симптомы, даже вблизи работающей ма-
шины. Персонал будет действовать эффективнее, если снабдить его соответ-
ствующими средствами контроля.

Большинство электронных измерительных приборов записывают и пере-
дают результаты измерений в электронно-вычислительные системы, что уп-
рощает анализ тенденций. Перед закупкой прибора проверьте вместе с дру-
гими полиграфическими предприятиями или поставщиками, какие модели
недороги (цены сейчас упали), надёжны и обладают дружественным интер-
фейсом.

Выберите один или два основных прибора и оцените их полезность при-
мерно в течение года (одновременное внедрение многих приборов нежела-
тельно).

Приборы должны применяться правильно. Для этого требуется их кали-
бровка и соответствующее обучение пользователей.

Применяйте приборы регулярно и записывайте результаты измерений в
том формате данных, который позволяет проводить рациональный анализ
тенденций, планировать мероприятия и налаживать связь менеджмента и
персонала. 

Электронная техника помогает контро-
лировать состояния машины и обнару-
живать неполадки, прежде чем их 
симптомы проявятся открыто

Время

К
он

тр
ол

ир
уе

м
ы

й 
пр

из
на

к

Нормальное состояние

Ситуация, приближаю-
щая выход из строя

Выход 
из строя

Начало выхода из строя

Контроль компонентов и выяв-
ление характерных признаков
их выхода из строя (усиление
вибрации, повышение рабочей
температуры и энергопотреб-
ления, изменение свойств
масла) позволяют планиро-
вать ремонт, прежде чем ком-
поненты выйдут из строя 
Источник: Tim Claypole, 

University of Wales



7

Новое термографическое ПО сочетается с 
камерами любого типа. Модели с высоким 
разрешением отображают всю машину

Регулярные инфракрасные измерения 
температуры показывают отклонения, 
являющиеся ранними признаками  
проблем
Фото Sun Chemical

Цифровые ультразвуковые сканеры 
выявляют утечки сжатого воздуха и оце­
нивают состояние подшипников  
Фото Том Адаш

Запись и анализ данных. Бес­смыс­лен­но со­би­рать дан­ные, ес­ли они не ана­
ли­зи­ру­ют­ся, не ис­поль­зу­ют­ся для пла­ни­ро­ва­ния и не до­во­дят­ся до всех 
за­ин­те­ре­со­ван­ных лиц, вклю­чая опе­ра­то­ров ма­шин. Поч­ти все уст­рой­ст­ва 
кон­т­ро­ля экс­пор­ти­ру­ют дан­ные в циф­ро­вых фор­ма­тах, удоб­ных для ана­ли­за 
тен­ден­ций (в т. ч. на ос­цил­ло­ско­пе), со­хра­не­ния в зву­ко­вом ви­де и пе­ре­да­чи 
по Ин­тер­не­ту, ес­ли для ре­ше­ния про­б­ле­мы не­об­хо­ди­ма по­мощь экс­пер­тов. 
Ин­тег­ри­ро­ван­ная ба­за, в ко­то­рой хра­нят­ся дан­ные по ульт­ра­зву­ку, ви­б­ра­
ции и тем­пе­ра­ту­ре, чрез­вы­чай­но важ­на для пе­ре­крё­ст­но­го ана­ли­за.

Компьютеризированные системы управления ТО (Computer Managed 
Maintenance Systems — CMMS). Есть мно­же­ст­во си­с­тем для ав­то­ма­ти­за­ции 
ТО, кон­т­ро­ля со­сто­я­ния, ин­вен­та­ри­за­ции и по­став­ки за­пас­ных ча­с­тей, уп­ра­
в­ле­ния пер­со­на­лом.

Термографические устройства. Ко­ле­ба­ния тем­пе­ра­ту­ры за­мет­но влия­ют на 
про­из­во­ди­тель­ность пе­чат­ной ма­ши­ны. Ин­фра­крас­ные из­ме­ри­тель­ные пи­с­то­
ле­ты и ка­ме­ры пре­об­ра­зу­ют те­п­ло­вое из­лу­че­ние ма­ши­ны в таб­ли­цы и гра­фи­ки 
ра­бо­чей тем­пе­ра­ту­ры. В ка­че­ст­ве эта­лон­ных долж­ны за­пи­сы­вать­ся (со сто­ро­ны 
об­слу­жи­ва­ния и при­во­да) зна­че­ния, со­от­вет­ст­ву­ю­щие нор­маль­ным па­ра­ме­т­рам 
ра­бо­ты ма­ши­ны. Бла­го­да­ря ре­гу­ляр­но­му из­ме­ре­нию мож­но об­на­ру­жить лю­бое 
от­кло­не­ние от нор­мы, яв­ля­ю­ще­е­ся ран­ним при­зна­ком про­б­ле­мы. Ин­фра­крас­
ные из­ме­ри­тель­ные пи­с­то­ле­ты лег­ко транс­пор­ти­ру­ют­ся и на­стра­и­ва­ют­ся на 
раз­лич­ную дли­ну вол­ны для из­ме­ре­ния тем­пе­ра­ту­ры по­верх­но­сти ком­по­нен­тов 
(ва­ли­ков, ре­зер­ву­а­ров для ув­лаж­ня­ю­ще­го рас­тво­ра, пе­чат­ных форм, оф­сет­ных 
ре­зин, су­шек, ох­ла­ж­да­ю­щих ци­лин­д­ров), вы­яв­ля­ют не­плот­ные элек­т­ри­че­ские 
кон­та­к­ты, пе­ре­гре­тые элек­т­ро­дви­га­те­ли или не­ис­прав­ные ша­ри­ко­под­шип­ни­
ки, про­ве­ря­ют тем­пе­ра­ту­ру по­верх­но­сти бу­маж­но­го по­лот­на во всей ма­ши­не. 
Тер­мо­гра­фи­че­ские ка­ме­ры вы­да­ют де­таль­ные изо­бра­же­ния тем­пе­ра­тур­ных зон, 
ана­лиз ко­то­рых за­ра­нее пре­ду­пре­дит о ме­ха­ни­че­ском из­но­се, не­до­с­та­точ­ной 
смаз­ке, сло­ман­ных кре­п­ле­ни­ях, пло­хой вен­ти­ля­ции, ис­пор­чен­ных пре­до­хра­
ни­те­лях и т. п. (кро­ме кон­т­ро­ля за под­шип­ни­ка­ми в за­кры­тых ко­жу­хах). Сов­
ре­мен­ное ПО для об­ра­бот­ки те­п­ло­вых изо­бра­же­ний под­хо­дит для всех ти­пов 
ка­мер. Мо­де­ли с вы­со­ким рас­ши­ре­ни­ем вы­да­ют изо­бра­же­ния всей ма­ши­ны.

По­доб­ные уст­рой­ст­ва ча­с­то при­ме­ня­ют спе­ци­а­ли­зи­ро­ван­ные фир­мы, 
по­сколь­ку обо­ру­до­ва­ние до­ро­го­сто­я­щее, а для ана­ли­за изо­бра­же­ний и рас­
шиф­ров­ки дан­ных не­об­хо­ди­мо при­вле­кать экс­пер­тов. 

Цифровые ультразвуковые сканеры. Эф­фе­к­тив­ный ин­ст­ру­мент по­ис­ка про­
те­чек в си­с­те­ме по­да­чи сжа­то­го воз­ду­ха и оцен­ки со­сто­я­ния под­шип­ни­ков вра­
ща­ю­щих­ся ча­с­тей. Ульт­раз­вук пре­об­ра­зу­ет­ся в слы­ши­мые зву­ки, по­мо­га­ю­щие 
ана­ли­зи­ро­вать тен­ден­ции, оп­ти­ми­зи­ро­вать смаз­ку и вы­яв­лять не­ис­прав­но­сти. 
Снаб­жён­ный ска­не­ром и на­уш­ни­ка­ми опе­ра­тор слы­шит об­раз­цы ко­ле­ба­ний раз­
ных ком­по­нен­тов (со­в­ре­мен­ная фор­ма сте­то­ско­па). Они не­зна­чи­тель­ны, ес­ли 
под­шип­ник хо­ро­шо сма­зан, и уси­ли­ва­ют­ся, ес­ли мас­ля­ная плён­ка на­ру­ша­ет­ся. 
Ко­г­да уро­вень шу­ма воз­вра­ща­ет­ся к нор­ме, под­кач­ка смаз­ки пре­кра­ща­ет­ся.

Акселерометры. Осо­бен­но по­лез­ны при ана­ли­зе вы­со­ко­ча­с­тот­ных ко­ле­ба­
ний (на­при­мер, под­шип­ни­ков для вра­ща­ю­щих­ся ча­с­тей). Обыч­но тре­бу­ют 
плот­но­го со­при­кос­но­ве­ния с об­сле­ду­е­мой ча­стью.

Контроль вибрации. Ре­гу­ляр­ное из­ме­ре­ние ви­б­ра­ции пе­ре­нос­ны­ми и ста­ци­
о­нар­ны­ми уст­рой­ст­ва­ми — эф­фе­к­тив­ный ме­тод ди­аг­но­сти­ки хо­до­вых ча­с­тей 
ма­ши­ны. Тре­бу­ет го­раз­до боль­шей под­го­тов­ки, чем об­сле­до­ва­ние с по­мо­
щью ульт­ра­зву­ка, но обес­пе­чи­ва­ет зна­чи­тель­ную глу­би­ну ана­ли­за при ди­аг­
но­сти­ке не­пра­виль­ной на­строй­ки и на­ру­ше­ни­ях ба­лан­си­ров­ки дви­га­те­лей, 
ре­ду­к­то­ров и под­шип­ни­ков.

Контрольные точки. Мар­ки­ру­ют­ся пла­сти­ко­вы­ми эти­кет­ка­ми с про­стой 
ко­ди­ров­кой. Усо­вер­шен­ст­во­ван­ные элек­трон­ные си­с­те­мы мар­ки­ров­ки обес­
пе­чи­ва­ют ав­то­ма­ти­че­ское рас­по­з­на­ва­ние и ска­чи­ва­ние дан­ных.

Анализ масла. Да­ёт пред­ста­в­ле­ние о со­сто­я­нии за­кры­тых си­с­тем смаз­ки, 
по­ка­зы­ва­ет при­зна­ки из­но­са (ме­тал­ли­че­ские ча­с­ти­цы) и за­гряз­не­ние мас­ла 
(си­ли­кон, во­да), обес­пе­чи­ва­ет ран­нее вы­яв­ле­ние про­б­лем при­во­да. Обыч­но 
про­бы ис­сле­ду­ют­ся в спе­ци­аль­ной ла­бо­ра­то­рии.

Стробоскоп. Ис­поль­зу­ет­ся для бы­ст­ро­го ос­мо­т­ра дви­жу­щих­ся ча­с­тей (лент, 
це­пей, ци­лин­д­ров и фальц­ап­па­ра­тов), вы­яв­ля­ет из­нос или не­обыч­ное ра­бо­
чее со­сто­я­ние. При­ме­ня­ет­ся толь­ко при на­ли­чии про­зрач­ных за­щит­ных уст­
ройств или от­кры­тых за­щит­ных ре­шё­ток. 
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Выявление трещин. Тех­но­ло­гии Magni Flux вы­яв­ля­ют тре­щи­ны в ва­лах, 
на­со­сах, под­шип­ни­ках и бо­ко­вых стен­ках. Обыч­но при­ме­ня­ют­ся на от­кры­
тых аг­ре­га­тах. 

Тензометрия. Спе­ци­аль­ное об­сле­до­ва­ние вы­яв­ля­ет ме­ст­ные на­груз­ки на 
от­дель­ные ком­по­нен­ты. При­ме­ня­ет­ся для про­вер­ки по­с­лед­ст­вий вне­зап­ных 
на­гру­зок (на­при­мер, ко­гда че­рез ма­ши­ну про­хо­дят ме­с­та склей­ки).

Манометр. Из­ме­ря­ет со­про­ти­в­ле­ние дви­же­нию воз­ду­ха и слу­жит для ­
объ­е­к­тив­ной оцен­ки не­об­хо­ди­мо­сти за­ме­ны воз­душ­но­го фильт­ра (в за­ви­си­
мо­сти от его со­про­ти­в­ле­ния дви­же­нию воз­ду­ха). Из­ме­ря­ет и па­де­ние на­по­
ра на во­дя­ных фильт­рах.

Выравнивание с помощью лазера. Не­над­ле­жа­щее вы­рав­ни­ва­ние ча­с­тей 
ма­шин, ва­ли­ков, це­пей, при­вод­ных рем­ней и ро­ли­ков — глав­ная при­чи­на 
бы­ст­ро­го из­но­са и про­б­лем при экс­плу­а­та­ции.

Цифровая камера. Сни­май­те про­це­ду­ры ТО и про­б­лем­ные слу­чаи (изо­бра­
же­ния мо­гут пе­ре­да­вать­ся по Ин­тер­не­ту и спо­соб­ст­во­вать бы­ст­рой и на­дёж­
ной ди­аг­но­сти­ке слож­ных про­б­лем). Ви­де­о­ка­ме­ра с элек­трон­ным за­тво­ром 
по­мо­жет при ана­ли­зе функ­ци­о­ни­ро­ва­ния ру­лон­ной за­ряд­ки и фальц­ап­па­ра­та.

Дистанционный сервис. Его пред­ла­га­ют мно­гие по­став­щи­ки ус­луг, под­клю­
чая обо­ру­до­ва­ние че­рез мо­дем для кон­т­ро­ля тен­ден­ций ра­бо­ты. Про­ве­ряя 
от­чё­ты о не­по­лад­ках, сер­вис­ные служ­бы обес­пе­чи­ва­ют ран­нее пре­ду­пре­ж­де­
ние ри­с­ка вы­хо­да ма­шин из строя и пла­ни­ро­ва­ние уп­ре­ж­да­ю­щих ме­ро­при­
я­тий. Ра­с­ши­ря­ют сер­вис веб-ка­ме­ры для не­по­сред­ст­вен­ной свя­зи пе­чат­ной 
ма­ши­ны с сер­вис­ным цен­т­ром. 

Доступ к информации. Спра­воч­ные ма­те­ри­а­лы долж­ны быть до­с­туп­ны 
пер­со­на­лу в лю­бое вре­мя (ре­зерв­ные эк­зем­п­ля­ры следует хра­нить­ от­дель­
но). Цен­т­ра­ли­за­ция всех дан­ных (вклю­чая муль­ти­ме­дий­ные) в еди­ной ба­зе 
обес­пе­чи­ва­ет про­сто­ту по­ис­ка и до­ба­в­ле­ния лю­бо­го но­во­го ма­те­ри­а­ла.

Испытательные формы. Из­ме­ря­ют про­из­во­ди­тель­ность пе­чат­ной ма­ши­
ны (FOGRA, System Brunner, GATF и IFRA), сфе­ры при­ме­не­ния — ана­лиз 
спе­ци­фи­че­ских про­б­лем ка­че­ст­ва, еже­год­ная про­вер­ка ка­че­ст­ва про­дук­ции 
и те­с­ти­ро­ва­ние ма­те­ри­а­лов (оцен­ка па­ра­ме­т­ров цве­то­пе­ре­да­чи и раз­ли­чий 
ме­ж­ду крас­ка­ми и сор­та­ми бу­ма­ги).

Экология и условия окружающей среды 

Боль­шие и ча­с­тые пе­ре­па­ды тем­пе­ра­ту­ры, влаж­ность, сквоз­ня­ки и пы­ле­вая 
на­груз­ка пе­чат­но­го це­ха вы­зы­ва­ют по­вы­шен­ный из­нос обо­ру­до­ва­ния, ухуд­
ше­ние ха­ра­к­те­ри­стик рас­ход­ных ма­те­ри­а­лов (крас­ка, бу­ма­га, клей, кле­е­вые 
эти­кет­ки и лен­ты) и влия­ют на эф­фе­к­тив­ность пе­чат­ной ма­ши­ны (см. ру­ко­
вод­ст­во № 2 «Пре­дот­вра­ще­ние и ди­аг­но­сти­ка раз­ры­вов по­лот­на», Publish 
№ 10, 2005; № 1–4, 2006). У за­гряз­нён­но­го элек­т­ро­дви­га­те­ля, ра­бо­та­ю­ще­го 
из-за за­со­ра вен­ти­ля­ци­он­ных ка­на­лов при по­вы­шен­ной на 10 °C тем­пе­ра­ту­
ре, срок служ­бы мо­жет со­кра­тить­ся на 50%. Ис­поль­зуй­те для кон­т­ро­ля тем­
пе­ра­ту­ры ИК-пи­с­то­лет.

	�Кон­т­ро­ли­руй­те со­сто­я­ние воз­душ­ных фильт­ров. В це­хе мо­жет быть 
«гряз­нее» или «чи­ще» в за­ви­си­мо­сти от спе­ци­фи­ки про­из­вод­ст­ва. За­ме­
няй­те фильт­ры в со­от­вет­ст­вии с ре­аль­ны­ми ус­ло­ви­я­ми экс­плу­а­та­ции.

Опыт япон­ских ти­по­гра­фий по­ка­зы­ва­ет, что хо­ро­шая пла­ни­ров­ка и 
кон­ст­рук­ция ти­по­гра­фии по­вы­ша­ют про­ду­к­тив­ность пе­чат­ной ма­ши­ны и 
эф­фе­к­тив­ность ТО.

Передвижные тумбочки для хранения 
инструментов, смазочных материалов, 
чистящих средств и запасных частей по­
вышают эффективность ТО 
Фото Quad Graphics

Некоторые типографии и поставщики 
используют цифровую веб-камеру с пе­
редачей данных в Интернет по беспро­
водному широкополосному каналу связи, 
чтобы с помощью центров дистанционно­
го сервиса быстрее выявлять и решать 
проблемы. В качестве примера приведе­
но изображение системы ServiceVision 
от MAN Roland

Простой визуальный контроль масла 
может многое рассказать о его состоя­
нии (новое, бывшее в употреблении или 
испорченное) 
Фото Swansea Tribology Services

Другие средства контроля — электрон­
ные кондуктометры, pH-метры, термо­

метры, денситометры (% IPA), тесты 
жёсткости воды, измерители твёрдости 
по Шору, измерительные карты для юс­

тировки валиков, приборы для измерения 
толщины декелей и офсетных полотен 

Фото Sun Chemical

9
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Системы и компоненты

Надёжное производство требует хороше­
го ТО и чистой рабочей среды

Пе­ре­чень со­ста­в­лен по ана­ли­зу дан­ных оп­ро­са 30-ти ти­по­гра­фий, при­ме­ня­
ю­щих тех­но­ло­гии пе­ча­ти с суш­ка­ми и без, а так­же тех­ни­че­ско­го пер­со­на­ла 
по­ли­гра­фи­че­ских пред­при­ятий-чле­нов Web Offset Champion Group.
10 важнейших участков и процессов,  
связанных с компонентами и расходными материалами

1. Кон­т­роль за ус­ло­ви­я­ми из­го­то­в­ле­ния пе­чат­ных форм.
2. �Ру­лон­ные за­ряд­ки (щёт­ки/пе­но­пла­сто­вые ва­ли­ки, нож для руб­ки по­лот­
на при его за­би­ве, фо­то­эле­мен­ты).

3. Си­с­те­ма ув­лаж­не­ния и ув­лаж­ня­ю­щий рас­твор.
4. Ус­т­рой­ст­ва смы­ва ва­ли­ков, на­строй­ка и тех­об­слу­жи­ва­ние ва­ли­ков.
5. Ду­к­тор кра­соч­но­го ап­па­ра­та, из­ме­ре­ние, ТО и очи­ст­ка.
6. Ос­мотр, на­строй­ка и за­ме­на оф­сет­ных ре­зин и под­ло­жек.
7. Очи­ст­ка форм­ных и оф­сет­ных ци­лин­д­ров.
8. Кон­т­роль об­ра­зо­ва­ния ту­ма­на и ка­пель крас­ки.
9. Очи­ще­ние и ос­мотр суш­ки/ох­ла­ж­да­ю­щих ци­лин­д­ров. 
10. �Фаль­цап­па­рат: ру­бо­вый нож, фальц­кла­па­ны, упо­ры, на­строй­ка, уда­ле­

ние об­рыв­ков бу­ма­ги.

10 общесистемных критических факторов

1. Ок­ру­жа­ю­щая тем­пе­ра­ту­ра, влаж­ность и во­до­снаб­же­ние.
2. Сов­ме­сти­мость рас­ход­ных ма­те­ри­а­лов и хи­ми­ка­тов.
3. Очи­ст­ка, про­вер­ка и на­строй­ка ма­ши­ны.
4. Смаз­ка, про­вер­ка и за­ме­на всех фильт­ров. 
5. На­тя­же­ние бу­маж­но­го по­лот­на.
6. Си­с­те­ма по­да­чи сжа­то­го воз­ду­ха (чи­с­тый и су­хой).
7. Элек­т­ри­ка и при­во­ды.
8. Ни­ве­ли­ров­ка, вы­рав­ни­ва­ние и чи­ст­ка сво­бод­но вра­ща­ю­щих­ся ва­ли­ков.
9. Ус­т­ра­не­ние про­те­чек воз­ду­ха, крас­ки, мас­ла и во­ды.
10. �По­с­то­ян­ное обу­че­ние об­слу­жи­ва­ю­ще­го пер­со­на­ла ра­бо­те на ма­ши­не и 

тех­но­ло­ги­ям.12

Системы и компоненты

Надёжное производство требует хороше-
го ТО и чистой рабочей среды
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Перечень составлен по анализу данных опроса 30-ти типографий, применя-
ющих технологии печати с сушками и без, а также технического персонала
полиграфических предприятий-членов Web Offset Champion Group.

10 важнейших участков и процессов, 
связанных с компонентами и расходными материалами

1. Контроль за условиями изготовления печатных форм.
2. Рулонные зарядки (щётки/пенопластовые валики, нож для рубки полот-

на при его забиве, фотоэлементы).
3. Система увлажнения и увлажняющий раствор.
4. Устройства смыва валиков, настройка и техобслуживание валиков.
5. Дуктор красочного аппарата, измерение, ТО и очистка.
6. Осмотр, настройка и замена офсетных резин и подложек.
7. Очистка формных и офсетных цилиндров.
8. Контроль образования тумана и капель краски.
9. Очищение и осмотр сушки/охлаждающих цилиндров. 
10. Фальцаппарат: рубовый нож, фальцклапаны, упоры, настройка, удале-

ние обрывков бумаги.

10 общесистемных критических факторов

1. Окружающая температура, влажность и водоснабжение.
2. Совместимость расходных материалов и химикатов.
3. Очистка, проверка и настройка машины.
4. Смазка, проверка и замена всех фильтров. 
5. Натяжение бумажного полотна.
6. Система подачи сжатого воздуха (чистый и сухой).
7. Электрика и приводы.
8. Нивелировка, выравнивание и чистка свободно вращающихся валиков.
9. Устранение протечек воздуха, краски, масла и воды.
10. Постоянное обучение обслуживающего персонала работе на машине и

технологиям.



Три важных компонента: очистка, проверка, регулировка
Не­о­п­рят­ное ра­бо­чее ок­ру­же­ние, гряз­ные ма­ши­ны, про­теч­ки жид­ко­стей и 
не­за­кре­п­лён­ные ча­с­ти в ре­зуль­та­те силь­но­го из­но­са, вы­со­ких тем­пе­ра­тур 
и за­гряз­не­ния со­кра­ща­ют срок служ­бы ком­по­нен­тов. Пер­вое тре­бо­ва­ние 
эф­фе­к­тив­но­го ТО — оп­ти­ми­за­ция стан­дарт­ных про­цес­сов очи­ст­ки и про­
вер­ки обо­ру­до­ва­ния. Для до­с­ти­же­ния эф­фе­к­тив­но­сти ТО тре­бу­ет­ся вре­
мя, в те­че­ние ко­то­ро­го бу­дут вы­пол­нять­ся ус­та­но­в­лен­ные про­це­ду­ры и 
тре­нин­ги. 

Очистка. Уда­ле­ние гря­зи, пы­ли и за­гряз­не­ний, ко­то­рые по­вы­ша­ют 
ис­ти­ра­ние, за­би­ва­ют по­да­ю­щие про­вод­ки и ухуд­ша­ют ох­ла­ж­де­ние дви­га­
те­лей и элек­т­ро­ко­ро­бов. Ис­поль­зуй­те сжа­тый воз­дух для очи­ст­ки, толь­
ко ко­гда это од­но­знач­но не­об­хо­ди­мо, так как вы­со­кое да­в­ле­ние мо­жет 
по­вре­дить чув­ст­ви­тель­ные ча­с­ти, а под­няв­ша­я­ся пыль не бу­дет уда­ле­на. 
Применяйте вме­сто это­го про­мыш­лен­ный пы­ле­сос. Подберите под­хо­дя­щие 
ком­по­нен­ты и рас­тво­ри­те­ли (см. ни­же). Уби­рай­те все жид­ко­сти с по­ла за­ла 
и сту­пе­ней, что­бы умень­шить опас­ность травм. Од­нов­ре­мен­ные чи­ст­ка и 
смаз­ка по­з­во­лят не на­но­сить на ком­по­нен­ты из­лиш­нюю смаз­ку. 

Датчики. Ежед­нев­но чи­с­ти­те всё, что­бы из­бе­жать сбо­ев и ос­та­но­вок 
ма­ши­ны. Чи­с­ти­те лин­зы и от­ра­жа­те­ли су­хой ан­ти­ста­ти­че­ской тряп­кой. Для 
ос­но­ва­тель­ной очи­ст­ки ис­поль­зуй­те мяг­кую тряп­ку, про­пи­тан­ную спир­том, 
но толь­ко не ор­га­ни­че­ски­ми или уг­ле­во­до­ро­до­со­дер­жа­щи­ми рас­тво­ри­те­ля­
ми, раз­ру­ша­ю­щи­ми ячей­ки дат­чи­ка. 

Растворители. За­ко­но­да­тель­ст­во об ох­ра­не здо­ро­вья и ок­ру­жа­ю­щей 
сре­ды (в со­от­вет­ст­вии со стан­дар­та­ми DIN 16 621 и 52 521) тре­бу­ет при­
ме­нять чи­с­тя­щие сред­ст­ва с по­вы­шен­ной тем­пе­ра­ту­рой вос­пла­ме­не­ния 
и по­ни­жен­ным со­дер­жа­ни­ем ле­ту­чих ор­га­ни­че­ских ком­по­нен­тов (VOC). 
Они ме­нее аг­рес­сив­ны, бо­лее «мас­ля­ни­сты», ча­с­то сме­ши­ва­ют­ся с во­дой и 
тре­бу­ют пра­виль­ной до­зи­ров­ки, по­э­то­му не­об­хо­ди­мо не­ко­то­рое из­ме­не­ние 
ме­то­дов очи­ст­ки. Не про­пи­ты­вай­те тряп­ки для очи­ст­ки боль­шим ко­ли­че­ст­
вом низ­ко­ле­ту­чих чи­с­тя­щих средств, со­дер­жа­щих ор­га­ни­че­ские ком­по­нен­
ты, — ина­че на ва­ли­ки или оф­сет­ные по­лот­на по­па­дёт слиш­ком мно­го рас­
тво­ри­те­ля. Из­бы­ток об­ра­зу­ет мас­ля­ную плён­ку и вы­зы­ва­ет про­б­ле­мы при 
по­втор­ном пу­с­ке ма­ши­ны. Ка­п­ли эмуль­сии из во­ды и рас­тво­ри­те­ля мо­гут 
про­во­ци­ро­вать кор­ро­зию ме­тал­ли­че­ских по­верх­но­стей. 

Проверка закрепления. Не­за­к­ре­п­лён­ная де­таль мо­жет вы­зы­вать 
не­обыч­ную ви­б­ра­цию и вне­зап­но сло­мать­ся или упасть. В худ­шем слу­чае — 
по­пасть в дру­гую часть ма­ши­ны, то­г­да воз­мож­ны серь­ёз­ные по­лом­ки.

1 2 3

Содержащиеся в растворителе капельки 
воды не могут испаряться и разъедают 
металлические поверхности, вызывая 
коррозию.  
1) Эмульсия
2) Растворитель
3) Вода
Источник: Bоеttcher
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Три важных компонента: очистка, проверка, регулировка
Неопрятное рабочее окружение, грязные машины, протечки жидкостей и
незакреплённые части в результате сильного износа, высоких температур и
загрязнения сокращают срок службы компонентов. Первое требование эф-
фективного ТО — оптимизация стандартных процессов очистки и проверки
оборудования. Для достижения эффективности ТО требуется время, в тече-
ние которого будут выполняться установленные процедуры и тренинги. 

Очистка. Удаление грязи, пыли и загрязнений, которые повышают ис-
тирание, забивают подающие проводки и ухудшают охлаждение двигателей
и электрокоробов. Используйте сжатый воздух для очистки, только когда
это однозначно необходимо, так как высокое давление может повредить
чувствительные части, а поднявшаяся пыль не будет удалена. Применяйте
вместо этого промышленный пылесос. Подберите подходящие компоненты
и растворители (см. ниже). Убирайте все жидкости с пола зала и ступеней,
чтобы уменьшить опасность травм. Одновременные чистка и смазка позво-
лят не наносить на компоненты излишнюю смазку. 

Датчики. Ежедневно чистите всё, чтобы избежать сбоев и остановок ма-
шины. Чистите линзы и отражатели сухой антистатической тряпкой. Для
основательной очистки используйте мягкую тряпку, пропитанную спиртом,
но только не органическими или углеводородосодержащими растворителя-
ми, разрушающими ячейки датчика. 

Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий ход Останов Безопас- Качество
дельно 1 3 6 12 ность

Общие проверки и чистки

Уборка площадки обслуживания, лестницы, подножки ✔

Удаление бумажной пыли пылесосом ✔ P

Физическая проверка — внешний вид, шум, запах ✔

Отсутствие капель масла, ✔

воды, краски на бумажном полотне

Очистка индикаторов и сигнальных ламп ✔

Очистка датчиков ✔

Подходящие чистящие средства P

Смазка и механический привод
Систематический план нанесения 
консистентной/жидкой смазки

Проверьте уровень масла и замените фильтры ✔

Цепи   ✔ P

Ролики ✔ P

Ленты ✔ P

Редукторы и подшипники ✔

Очистка свободно вращающихся валиков ✔

Двигатель и электросистемы

Обеспечьте чистоту воздуховодов охлаждения ✔ P

Прочистите фильтры двигателей и электрошкафов ✔ P

Поверните токосъёмник и замените щётки ✔

Контролируйте двигатели ✔

Выполняйте указания по ТО двигателей

Замените батареи в SPS ✔

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это только характерный пример. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и периодичность ТО.

1 2 3

Содержащиеся в растворителе капельки
воды не могут испаряться и разъедают
металлические поверхности, вызывая
коррозию. 
1) Эмульсия
2) Растворитель
3) Вода
Источник: Bоеttcher
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Частицы металла в масле указывают на 
скорый выход компонента из строя
Фото University of Wales

Регулярно проверяйте ленты на нали­
чие износа, разрывов и правильность 
натяжения. Слишком слабое натяжение 
уменьшает передачу энергии, слишком 
сильное может привести к повреждению 
приводных двигателей
Фото Muller Martini

Правильная калибровка и настройка. По­мо­га­ет из­бе­жать мно­гих 
по­сто­ян­ных крат­ко­вре­мен­ных ос­та­но­вов ма­шин, по­вы­сить ка­че­ст­во пе­ча­
ти, эф­фе­к­тив­ность на­лад­ки и умень­шить объ­ём ма­ку­ла­ту­ры. Важ­ней­шие 
мо­мен­ты: на­тя­же­ние бу­маж­но­го по­лот­на, ре­гу­ли­ров­ка на­ти­с­ка (так­же ме­ж­
ду пе­чат­ной фор­мой и оф­сет­ны­ми по­лот­на­ми), кра­соч­ный ящик и рас­кры­
тие кра­соч­ных зон, на­строй­ка и твёр­дость ва­ли­ков, хи­ми­ка­ты для ув­лаж­
ня­ю­ще­го рас­тво­ра. За­пи­сы­вай­те и ре­гу­ляр­но про­ве­ряй­те оп­ти­маль­ные 
на­строй­ки. Для ка­ж­дой пе­чат­ной сек­ции за­пи­сы­вай­те и по­сто­ян­но имей­те 
под ру­кой луч­шие ха­ра­к­те­ри­сти­ки про­из­вод­ст­вен­ных ус­ло­вий. 

Смазка и механические приводы
Из­нос ком­по­нен­тов вы­зы­ва­ет­ся ис­ти­ра­ни­ем, кор­ро­зи­ей и пря­мым кон­та­к­
том ме­тал­ла с ме­тал­лом. Пра­виль­ная смаз­ка умень­ша­ет из­нос и пре­дот­вра­
ща­ет от­ка­зы обо­ру­до­ва­ния. Из­бы­точ­ная и не­до­с­та­точ­ная смаз­ка — глав­ная 
опас­ность при экс­плу­а­та­ции ком­по­нен­тов и уп­лот­не­ний.

Ис­поль­зуй­те си­с­те­ма­ти­че­ский план смаз­ки с чёт­ким рас­пре­де­ле­ни­ем 
от­вет­ст­вен­но­сти и толь­ко ре­ко­мен­до­ван­ные смаз­ки (за­ме­ни­те­ли мо­гут не 
иметь всех не­об­хо­ди­мых свойств).

Обес­печь­те пра­виль­ное ис­поль­зо­ва­ние сма­зоч­ных пи­с­то­ле­тов и мас­
лё­нок над­ле­жа­щих ти­пов, чи­с­то­ту сма­зоч­ных ма­те­ри­а­лов. По­ду­май­те над 
уни­фи­ци­ро­ван­ной цвет­ной мар­ки­ров­кой то­чек смаз­ки и со­от­вет­ст­ву­ю­щих 
сма­зоч­ных пи­с­то­ле­тов/мас­лё­нок.

Замена масляных фильтров. Ру­ко­вод­ст­вуй­тесь вре­мен­ным гра­фи­ком 
про­из­во­ди­те­ля. За­ме­няй­те од­но­вре­мен­но мас­ло и фильт­ры.

Автоматические системы смазки. О них не­ред­ко за­бы­ва­ют, хо­тя вре­мя 
от вре­ме­ни они тре­бу­ют вни­ма­ния.

Анализ масла. Ре­гу­ляр­ный ана­лиз по­ка­зы­ва­ет со­сто­я­ние замк­ну­тых 
си­с­тем смаз­ки. Брать про­бы сле­ду­ет сра­зу по­с­ле ос­та­нов­ки ма­ши­ны. Они 
ис­сле­ду­ют­ся в спе­ци­аль­ных ла­бо­ра­то­ри­ях.

Цепи. Со­с­то­ят из мно­же­ст­ва ме­ха­ни­че­ских ча­с­тей и со­еди­не­ний, ко­то­
рые долж­ны быть по­сто­ян­но сма­за­ны, да­бы из­бе­жать от­ка­зов.

Ролики. Чи­с­ти­те их че­рез ус­та­но­в­лен­ные про­ме­жут­ки вре­ме­ни, сма­зы­
вай­те и про­ве­ряй­те пра­виль­ность вы­рав­ни­ва­ния. Про­ве­ряй­те глад­кость и 
квад­рат­ное се­че­ние сте­нок. 

Ленты. Ре­гу­ляр­но ос­ма­т­ри­вай­те их на пред­мет из­но­са, на­ли­чия над­ры­вов 
и пра­виль­но­сти на­тя­же­ния. Слиш­ком сла­бое на­тя­же­ние умень­ша­ет пе­ре­да­чу 
энер­гии, слиш­ком силь­ное мо­жет раз­ру­шить при­вод­ные дви­га­те­ли. Ос­лаб­
ляй­те на­тя­же­ние лент при их за­ме­не, что­бы из­бе­жать пе­ре­кру­чи­ва­ния и раз­
ру­ше­ния. Про­ве­ряй­те рас­по­ло­же­ние и ис­поль­зуй­те ин­ст­ру­мен­ты для из­ме­
ре­ния на­тя­же­ния, что­бы умень­шить из­нос ро­ли­ка и про­длить срок служ­бы 
лент. Из­бе­гай­те кон­та­к­та со смаз­ка­ми и применяйте толь­ко один тип лент. 

Редукторы. ТО за­ви­сит от их кон­ст­рук­ции и ха­ра­к­те­ра ис­поль­зо­ва­ния. 
Ру­ко­вод­ст­вуй­тесь ре­ко­мен­да­ци­я­ми про­из­во­ди­те­лей.

Подшипники. Ка­ж­дый тип име­ет соб­ст­вен­ный про­филь смаз­ки, по­э­
то­му наносите толь­ко ре­ко­мен­до­ван­ные смаз­ки че­рез пре­д­у­смо­т­рен­ные 
ин­тер­ва­лы.

Свободно вращающиеся валики. Ре­гу­ляр­но про­ве­ряй­те па­рал­лель­ность 
их ус­та­нов­ки, пра­виль­ность на­строй­ки тя­ги и лёг­кость вра­ще­ния под­шип­
ни­ков.

Пыль засасывается в электрошкаф пе­
чатной машины и оседает в фильтре. Ес­
ли фильтр не очищается, электрические 
узлы могут перегреться, выйти из строя 
и вызвать пожар
Фотография MEGTEC

Двигатели и электрические компоненты
Дол­гую жизнь дви­га­те­лей и на­со­сов обес­пе­чат тща­тель­ная очи­ст­ка и ТО. До 80% всех от­ка­зов вы­зы­ва­ют грязь и пыль, 
иг­ра­ю­щие роль изо­ля­то­ров, бло­ки­ру­ю­щих пу­ти по­сту­п­ле­ния воз­ду­ха и вы­зы­ва­ю­щих пре­вы­ше­ние тем­пе­ра­ту­ры.

Ча­ще очи­щай­те воз­ду­хо­за­бо­ры при по­мо­щи пы­ле­со­са. Ре­гу­ляр­но про­чи­щай­те или за­ме­няй­те сет­ки фильт­ров.
Ежед­нев­но про­ве­ряй­те дви­га­те­ли, об­ра­щая вни­ма­ние на не­обыч­ные шу­мы и от­кло­не­ния в тем­пе­ра­ту­ре. Из­ме­

ряй­те ре­ко­мен­до­ван­ные зна­че­ния ульт­ра­зву­ка, тем­пе­ра­ту­ры под­шип­ни­ков и энер­го­по­треб­ле­ния. Лю­бое от­кло­не­ние 
от норм ука­зы­ва­ет на ухуд­ше­ние со­сто­я­ния ком­по­нен­тов.

По­во­ра­чи­вай­те кол­ле­к­тор и за­ме­няй­те щёт­ки че­рез ка­ж­дые 5–15 тыс. ча­сов в за­ви­си­мо­сти от их со­сто­я­ния.
Ква­ли­фи­ци­ро­ван­ный пер­со­нал дол­жен стро­го со­блю­дать ре­ко­мен­до­ван­ные пла­ны ТО. 
Электрошкафы. Пра­виль­ная чи­ст­ка (в вы­клю­чен­ном со­сто­я­нии!) пре­дот­вра­ща­ет пе­ре­грев и про­дле­ва­ет срок 

служ­бы ком­по­нен­тов. За­ме­няй­те фильт­ры для очи­ст­ки по ме­ре не­об­хо­ди­мо­сти. Уда­ляй­те пыль пы­ле­со­сом (ни­ко­
гда не про­ду­вай­те сжа­тым воз­ду­хом!) и очи­щай­те ре­ле специальным сред­ст­вом для кон­та­к­тов, ко­то­рое не разъ­е­да­ет 
пла­стик. Про­верь­те, проч­но ли дер­жат­ся кон­та­к­ты, так как ви­б­ра­ция ма­ши­ны мо­жет их рас­ша­тать. 

Запасные батареи SPS. Раз­ря­жен­ная ба­та­рея мо­жет стать при­чи­ной по­те­ри со­хра­нён­ных про­грамм. За­ме­няй­те 
ба­та­реи че­рез ка­ж­дые 1-2 го­да в со­от­вет­ст­вии с ука­за­ни­я­ми про­из­во­ди­те­ля.
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Сжатый воздух
Ча­с­то он пе­ре­но­сит от­ло­же­ния, ржав­чи­ну и дру­гие за­гряз­не­ния, ко­то­рые 
под да­в­ле­ни­ем мо­гут уве­ли­чить име­ю­щи­е­ся про­теч­ки и вы­звать но­вые. 
Для их ком­пен­са­ции да­в­ле­ние воз­ду­ха ре­гу­ляр­но по­вы­ша­ет­ся, лишь усу­
губ­ляя про­б­ле­му. Как пра­ви­ло, те­ря­ет­ся 10–25% воз­ду­ха, что со­от­вет­ст­ву­ет 
вы­со­ким за­тра­там на энер­гию. Утеч­ки не­ви­ди­мы и не име­ют за­па­ха, а их 
ши­пя­щий шум ча­с­то те­ря­ет­ся на об­щем фо­не ра­бо­че­го це­ха. Для вы­яв­ле­ния 
и уст­ра­не­ния про­те­чек ис­поль­зуй­те ульт­ра­зву­ко­вые при­бо­ры. Ежед­нев­но 
про­ве­ряй­те уров­ни мас­ла, от­кры­вай­те и про­су­ши­вай­те вен­ти­ли кон­ден­са­та, 
об­ра­щай­те вни­ма­ние на не­обыч­ные шу­мы и ви­б­ра­цию.

Еже­не­дель­но про­ве­ряй­те да­в­ле­ние воз­ду­ха и из­ме­ри­тель за­гряз­не­ния 
(ес­ли он ус­та­но­в­лен), про­чи­щай­те или за­ме­няй­те воз­душ­ные фильт­ры (есть 
фильт­ры, уда­ля­ю­щие из вса­сы­ва­е­мо­го воз­ду­ха вла­гу и мас­ло), про­ве­ряй­те 
пре­до­хра­ни­тель­ные и раз­гру­зоч­ные кла­па­ны. Еже­ме­сяч­но про­ве­ряй­те ком­
прес­со­ры и шлан­ги на гер­ме­тич­ность. За­ме­няй­те мас­ло и ис­сле­дуй­те его на 
на­ли­чие за­гряз­не­ний, ржав­чи­ны и кор­ро­зии. За­пи­сы­вай­те уро­вень шу­мов.

Вода

Её ка­че­ст­во за­мет­но влия­ет на мно­гие эта­пы про­цес­са пе­ча­ти и по­треб­ность 
обо­ру­до­ва­ния в ре­мон­те. Кри­тич­ны свой­ст­ва ув­лаж­ня­ю­ще­го рас­тво­ра, от­ри­
ца­тель­ное воз­дей­ст­вие пе­чат­ных форм, оф­сет­ных по­ло­тен и ва­ли­ков, ро­с­та 
ба­к­те­рий, кор­ро­зии, из­вест­ко­вых на­сло­е­ний (со­лей, вы­зы­ва­ю­щих кор­ро­зию) 
в тру­бах, на ох­ла­ж­да­е­мых ва­ли­ках и ци­лин­д­рах, пре­пят­ст­ву­ю­щих энер­го­об­
ме­ну. Во­да — мно­го­ком­по­нент­ная жид­кость с силь­но ме­ня­ю­щим­ся со­ста­вом, 
за­ви­ся­щим от ме­ст­ных и вре­мен­ных ус­ло­вий. Про­ве­рен­ная пра­к­ти­ка — ре­гу­
ляр­ная про­фес­си­о­наль­ная оцен­ка ка­че­ст­ва во­до­про­вод­ной во­ды в ка­ж­дой 
ти­по­гра­фии. Ес­ли не­об­хо­ди­ма во­до­под­го­тов­ка (умяг­че­ние, пол­ное оп­рес­не­
ние, об­рат­ный ос­мос), сле­ду­ет оп­ре­де­лить, ка­кие до­бав­ки не­об­хо­ди­мы для 
по­лу­че­ния при­год­ной для пе­ча­ти во­ды (в Ев­ро­пе ди­а­па­зон pH 4,8–5,3 , в 
США — 3,5–4,0) и по­сто­ян­ной элек­т­ро­про­во­ди­мо­сти.

Жидкостные системы охлаждения 
Регулярные оптический и акустический кон
троль на предмет отсутствия протечек, про
верка уровня давления, выявление необыч
ных шумов и вибрации уменьшают риск 
возникновения ущерба и производственных 
потерь. 

Резьбовые соединения. Регулярно прове
ряйте их герметичность. Следуйте руко
водствам по соединению труб и шлангов, 
используйте для соединения муфт и непод
вижных проводящих труб гибкие шланги.

Проверяйте температуру. Отклонение от 
заданного значения может вызвать кон
денсат на охлаждающих цилиндрах. Недо
статочное охлаждение бумажного полотна 
после сушки — привести к отмарыванию в 
результате отложения краски; ненадлежа
щая температура — к повреждению резь
бовых соединений.

Вентиляция и доливка. Системы охлаждения 
работают в замкнутом цикле и должны регу
лярно вентилироваться, чтобы обеспечива
лась достаточная циркуляция воды и тепло
передача. Воздух в системе может ослабить 
действие холодильного агрегата и повысить 
температуру. В худшем случае вся система 
охлаждения выходит из строя.

Прочищайте градирню/конденсатор. Удаляйте 
частицы пыли и осадок, чтобы обеспечивалась 
максимальная мощность охлаждения.

Водяные фильтры. Регулярно прочищай
те их, предотвращая уменьшение циркуля
ции воды. Недостающие или повреждённые 
фильтры могут стать причиной поврежде
ния резьбовых соединений.
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Вода

Её качество заметно влияет на многие этапы процесса печати и потребность
оборудования в ремонте. Критичны свойства увлажняющего раствора, отри-
цательное воздействие печатных форм, офсетных полотен и валиков, роста 
бактерий, коррозии, известковых наслоений (солей, вызывающих коррозию) в
трубах, на охлаждаемых валиках и цилиндрах, препятствующих энергообме-
ну. Вода — многокомпонентная жидкость с сильно меняющимся составом, за-
висящим от местных и временных условий. Проверенная практика — регуляр-
ная профессиональная оценка качества водопроводной воды в каждой типо-
графии. Если необходима водоподготовка (умягчение, полное опреснение, об-
ратный осмос), следует определить, какие добавки необходимы для получе-
ния пригодной для печати воды (в Европе диапазон pH 4,8–5,3 , в США —
3,5–4,0) и постоянной электропроводимости.

К увлажняющему раствору необходимы добавки для стабилизации pH,
чтобы достичь хороших печатных характеристик и других важных показате-
лей. Буферные добавки замедляют коррозию, подавляют рост бактерий и
предотвращают щёлочные загрязнения. Сверхчистая вода, получаемая по
принципу обратного осмоса, весьма агрессивна по отношению к металлу, 
и к ней необходимы добавки для повышения жёсткости или нейтрализации,
прежде чем она покинет пластиковый резервуар. Рост бактерий может пре-
пятствовать потоку увлажняющего раствора (особенно протекание через
распылительные сопла), снизить pH увлажняющего раствора и отрицатель-
но повлиять на процесс печати. Добавки к увлажняющему раствору содер-
жат активное вещество против практически всех водорослей. Для обеспече-
ния эффективности увлажняющего раствора его концентрация должна удер-
живаться в указанных производителем пределах. Регулярно проверяйте
концентрацию, при возникновении серьёзных проблем опорожните и про-
мойте систему специальным раствором (подробнее см. «Основные сведения
об увлажняющих растворах для офсетной печати», изд. Sun Chemical
Hartmann).

Выбор и хранение расходных материалов 
Прерывание стабильного процесса производства может нарушить химиче-
ский баланс в печатной машине. Одновременно заменяйте только один рас-
ходник. Перед каждой заменой проверяйте химическую совместимость но-
вого материала с офсетными полотнами, резиновыми валиками, краской, ув-
лажняющим раствором и растворителями.

Проверяйте поставляемые материалы. Убедитесь в целостности упаков-
ки и соответствии поставки заказанным спецификациям. Используйте для
документирования всех повреждений цифровую камеру.

Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий ход Останов Безопас- Качество
дельно 1 3 6 12 ность

Сжатый воздух Проверьте уровень масла ✔

Опорожните вентили конденсата ✔

Прочистите или замените фильтры ✔

Проверьте предохранительные и разгрузочные клапаны ✔

Проверьте индикатор загрязнения ✔

Проверьте регулировки давления ✔

Проверьте компрессор и шланги на герметичность ✔ P

Замените масло и проверьте его на загрязнение ✔ P

Обратите внимание на ржавчину и коррозию ✔ P

Запишите уровень шума ✔ P

Вода Проверьте её качество ✔

Системы охлаждения Прочистите водяные фильтры ✔

Проверьте их герметичность и давление в системе ✔ P

Проверьте резьбовые соединения ✔

Сравните температуру с выставленными значениями ✔ P

Проветрите и пополните систему ✔

Прочистите градирню/конденсатор ✔ P

Проведите регламентные работы ✔ P

на остальных компонентах системы

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это только характерный пример. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и периодичность ТО.

Жидкостные системы охлаждения 
Регулярные оптический и акустический кон-
троль на предмет отсутствия протечек, про-
верка уровня давления, выявление необыч-
ных шумов и вибрации уменьшают риск
возникновения ущерба и производственных
потерь. 

Резьбовые соединения. Регулярно прове-
ряйте их герметичность. Следуйте руковод-
ствам по соединению труб и шлангов, ис-
пользуйте для соединения муфт и непод-
вижных проводящих труб гибкие шланги.

Проверяйте температуру. Отклонение от за-
данного значения может вызвать конденсат
на охлаждающих цилиндрах. Недостаточ-
ное охлаждение бумажного полотна после
сушки — привести к отмарыванию в ре-
зультате отложения краски; ненадлежащая
температура — к повреждению резьбовых
соединений.

Вентиляция и доливка. Системы охлаждения
работают в замкнутом цикле и должны регу-
лярно вентилироваться, чтобы обеспечива-
лась достаточная циркуляция воды и тепло-
передача. Воздух в системе может ослабить
действие холодильного агрегата и повысить
температуру. В худшем случае вся система
охлаждения выходит из строя.

Прочищайте градирню/конденсатор. Удаляйте
частицы пыли и осадок, чтобы обеспечивалась
максимальная мощность охлаждения.

Водяные фильтры. Регулярно прочищайте
их, предотвращая уменьшение циркуляции
воды. Недостающие или повреждённые
фильтры могут стать причиной поврежде-
ния резьбовых соединений.

К ув­лаж­ня­ю­ще­му рас­тво­ру не­об­хо­ди­мы до­бав­ки для ста­би­ли­за­ции pH, что­бы до­с­тичь хо­ро­ших пе­чат­ных ха­ра­
к­те­ри­стик и дру­гих важ­ных по­ка­за­те­лей. Бу­фер­ные до­бав­ки за­мед­ля­ют кор­ро­зию, по­да­в­ля­ют рост ба­к­те­рий и пре­
дот­вра­ща­ют щё­лоч­ные за­гряз­не­ния. Сверх­чи­стая во­да, по­лу­ча­е­мая по прин­ци­пу об­рат­но­го ос­мо­са, весь­ма аг­рес­сив­
на по от­но­ше­нию к ме­тал­лу, и к ней не­об­хо­ди­мы до­бав­ки для по­вы­ше­ния жё­ст­ко­сти или ней­т­ра­ли­за­ции, пре­ж­де 
чем она по­ки­нет пла­сти­ко­вый ре­зер­ву­ар. Рост ба­к­те­рий мо­жет пре­пят­ст­во­вать по­то­ку ув­лаж­ня­ю­ще­го рас­тво­ра (осо­
бен­но про­те­ка­ние че­рез рас­пы­ли­тель­ные со­пла), сни­зить pH ув­лаж­ня­ю­ще­го рас­тво­ра и от­ри­ца­тель­но по­вли­ять на 
про­цесс пе­ча­ти. До­бав­ки к ув­лаж­ня­ю­ще­му рас­тво­ру со­дер­жат ак­тив­ное ве­ще­ст­во про­тив пра­к­ти­че­ски всех во­до­рос­
лей. Для обес­пе­че­ния эф­фе­к­тив­но­сти ув­лаж­ня­ю­ще­го рас­тво­ра его кон­цен­т­ра­ция долж­на удер­жи­вать­ся в ука­зан­ных 
про­из­во­ди­те­лем пре­де­лах. Ре­гу­ляр­но про­ве­ряй­те кон­цен­т­ра­цию, при воз­ник­но­ве­нии серь­ёз­ных про­б­лем опо­рож­ни­
те и про­мой­те си­с­те­му спе­ци­аль­ным рас­тво­ром (под­роб­нее см. «Ос­нов­ные све­де­ния об ув­лаж­ня­ю­щих рас­тво­рах для 
оф­сет­ной пе­ча­ти», изд. Sun Chemical Hartmann).
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Выбор и хранение расходных материалов 
Пре­ры­ва­ние ста­биль­но­го про­цес­са про­из­вод­ст­ва мо­жет на­ру­шить хи­ми­
че­ский ба­ланс в пе­чат­ной ма­ши­не. Од­нов­ре­мен­но за­ме­няй­те толь­ко один 
рас­ход­ник. Пе­ред ка­ж­дой за­ме­ной про­ве­ряй­те хи­ми­че­скую со­в­ме­с­ти­мость 
но­во­го ма­те­ри­а­ла с оф­сет­ны­ми по­лот­на­ми, ре­зи­но­вы­ми ва­ли­ка­ми, крас­кой, 
ув­лаж­ня­ю­щим рас­тво­ром и рас­тво­ри­те­ля­ми.

Проверяйте поставляемые материалы. Убе­ди­тесь в це­ло­ст­но­сти упа­
ков­ки и со­от­вет­ст­вии по­став­ки за­ка­зан­ным спе­ци­фи­ка­ци­ям. Ис­поль­зуй­те 
для до­ку­мен­ти­ро­ва­ния всех по­вре­ж­де­ний циф­ро­вую ка­ме­ру.

Проверяйте организацию хранения. Все ма­те­ри­а­лы долж­ны ис­поль­
зо­вать­ся по прин­ци­пу «пер­вым по­сту­пил — пер­вым из­рас­хо­до­ван», что­бы 
из­бе­жать пор­чи из-за ис­те­че­ния сро­ка год­но­сти, умень­шить риск воз­ник­но­
ве­ния ущер­ба и эф­фе­к­тив­нее ис­поль­зо­вать сред­ст­ва ти­по­гра­фии.

Ненадлежащие условия хранения повышают риск возникновения непо­
ладок. Все рас­ход­ни­ки долж­ны хра­нить­ся и ис­поль­зо­вать­ся при ок­ру­жа­ю­
щей тем­пе­ра­ту­ре 20–25 °C и влаж­но­сти воз­ду­ха 50-55%, что­бы га­ран­ти­ро­
вать ста­биль­ность рас­ши­ре­ния, све­сти к ми­ни­му­му на­ко­п­ле­ние ста­ти­че­ско­го 
элек­т­ри­че­ст­ва и из­бе­жать до­с­роч­но­го ста­ре­ния. Боль­шин­ст­во рас­ход­ни­ков 
те­ря­ют свой­ст­ва, ес­ли хра­нят­ся вбли­зи ис­точ­ни­ков озо­на — элек­т­ро­дви­га­те­
лей, элек­т­ро­при­бо­ров или рас­пре­де­ли­тель­ных ящи­ков. Скла­ды долж­ны быть 
сво­бод­ны от пы­ли и сы­ро­сти и со­от­вет­ст­во­вать всем пра­ви­лам тех­ни­ки без­о­
пас­но­сти, про­ти­во­по­жар­ной ох­ра­ны и др.

Правильное хранение 
Бумага. Ос­та­в­ляй­те ру­ло­ны в упа­ков­ке до са­мой под­го­тов­ки к склей­

ке (ус­та­нов­ке в за­ряд­ку). Хра­ни­те их на су­хом, чи­с­том и ров­ном по­лу при 
тем­пе­ра­ту­ре, близ­кой к тем­пе­ра­ту­ре в пе­чат­ном за­ле. Ру­ло­ны ук­ла­ды­вай­те 
шта­бе­ля­ми на тор­цы, вы­рав­ни­вая по од­ной ли­нии и со­блю­дая еди­ное на­пра­
в­ле­ние раз­мот­ки. Осо­бен­но обе­ре­гай­те внеш­ние ру­ло­ны и ос­та­в­ляй­те до­с­та­
точ­но сво­бод­но­го про­стран­ст­ва для их транс­пор­ти­ров­ки.

Самоклеящиеся этикетки и ленты. Ос­та­в­ляй­те вплоть до ис­поль­зо­ва­
ния в упа­ков­ке. На их кле­я­щие свой­ст­ва силь­но влия­ют зна­чи­тель­ные ко­ле­
ба­ния тем­пе­ра­ту­ры и влаж­но­сти. 

Краска. Пло­хо про­во­дит те­п­ло и мед­лен­но адап­ти­ру­ет­ся к из­ме­не­ни­ям 
тем­пе­ра­ту­ры. При тем­пе­ра­ту­рах ме­нее 18 °C её вяз­кость по­вы­ша­ет­ся, что 
за­труд­ня­ет пе­ре­кач­ку, при тем­пе­ра­ту­рах бо­лее 30 °C вяз­кость сни­жа­ет­ся 
на­столь­ко, что мо­гут воз­ник­нуть про­б­ле­мы при пе­ча­ти.

Формные пластины. Со­хра­няй­те до упо­т­реб­ле­ния в упа­ков­ке, что­бы 
све­сти к ми­ни­му­му воз­ник­но­ве­ние ста­ти­че­ских за­ря­дов и ко­ле­ба­ний в раз­
ме­рах.

Офсетные полотна. Рас­па­куй­те смо­тан­ные по­лот­на, про­верь­те пра­виль­
ность их тол­щи­ны и па­рал­лель­ность на­тяж­ных пла­нок. Луч­ше все­го хра­
нить их в го­ри­зон­таль­ном по­ло­же­нии, что­бы из­бе­жать из­ги­ба­ния про­тив 
на­пра­в­ле­ния дви­же­ния бу­ма­ги в ма­ши­не, что мо­жет пре­пят­ст­во­вать на­тя­

Офсетные полотна следует хранить плаш­
мя горизонтально, чтобы предохранить 
от деформации против направления дви­
жения бумаги в машине, которая может 
затруднить их установку. Важно, чтобы на 
офсетные полотна ничего не ставилось, 
иначе они деформируются

Многие проблемы производитель
ности объясняются неправильным 
выбором, сочетанием или хранением 

расходных материалов. Спецификации заку
пок должны ориентироваться на качество, 
совместимость и эффективность при печати. 
Расходные материалы с низкой эффектив
ностью могут непропорционально увеличить 
общие издержки производства.
• Лучше всего, если работники типографии 
(производственники, ремонтники, сотруд
ники отдела закупок) в сотрудничестве с 
квалифицированными поставщиками раз
работают спецификации для всех расход
ных материалов в соответствии с требова
ниями печатного производства. Для этого 
необходимы формуляры с параметрами 
всех материалов.
• Для каждой машины составьте перечень 
быстроизнашивающихся частей (фильтры, 
ленты и т. д.), которые постоянно должны 
быть на складе.

Рулоны бумаги складывайте друг на 
друга прямыми рядами с одним направ­
лением размотки. Защищайте внешние 
рулоны ограждением
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Проверяйте организацию хранения. Все материалы должны использо-
ваться по принципу «первым поступил — первым израсходован», чтобы из-
бежать порчи из-за истечения срока годности, уменьшить риск возникнове-
ния ущерба и эффективнее использовать средства типографии.

Ненадлежащие условия хранения повышают риск возникновения непо-
ладок. Все расходники должны храниться и использоваться при окружаю-
щей температуре 20–25 °C и влажности воздуха 50-55%, чтобы гарантиро-
вать стабильность расширения, свести к минимуму накопление статического
электричества и избежать досрочного старения. Большинство расходников
теряют свойства, если хранятся вблизи источников озона — электродвигате-
лей, электроприборов или распределительных ящиков. Склады должны быть
свободны от пыли и сырости и соответствовать всем правилам техники безо-
пасности, противопожарной охраны и др.

Правильное хранение 
Бумага. Оставляйте рулоны в упаковке до самой подготовки к склейке

(установке в зарядку). Храните их на сухом, чистом и ровном полу при тем-
пературе, близкой к температуре в печатном зале. Рулоны укладывайте шта-
белями на торцы, выравнивая по одной линии и соблюдая единое направле-
ние размотки. Особенно оберегайте внешние рулоны и оставляйте достаточ-
но свободного пространства для их транспортировки.

Самоклеящиеся этикетки и ленты. Оставляйте вплоть до использова-
ния в упаковке. На их клеящие свойства сильно влияют значительные коле-
бания температуры и влажности. 

Краска. Плохо проводит тепло и медленно адаптируется к изменениям
температуры. При температурах менее 18 °C её вязкость повышается, что
затрудняет перекачку, при температурах более 30 °C вязкость снижается на-
столько, что могут возникнуть проблемы при печати.

Формные пластины. Сохраняйте до употребления в упаковке, чтобы
свести к минимуму возникновение статических зарядов и колебаний в раз-
мерах.

Офсетные полотна. Распакуйте смотанные полотна, проверьте правиль-
ность их толщины и параллельность натяжных планок. Лучше всего хра-
нить их в горизонтальном положении, чтобы избежать изгибания против
направления движения бумаги в машине, что может препятствовать натя-
жению офсетных полотен. Не храните на них никакие предметы! Уклады-
вайте офсетные полотна в стопы с чередованием: верхняя сторона — к верх-
ней, оборотная — к оборотной, но не более 14-ти в одной стопе, во избежа-
ние повреждения нижних. Если же полотна невозможно хранить в горизон-
тальном положении, они могут храниться в свёрнутом состоянии верти-
кально в своих транспортных тубусах. Свёрнутые полотна никогда не
следует хранить в горизонтальном положении, дабы не деформироваться.
Запасы должны регулярно расходоваться и не храниться более 6 месяцев.
Бесшовные полотна (sleeve) хранят в вертикальном положении в транс-
портных ящиках.

Валики. Должны оставаться в специальной защитной упаковке до уста-
новки в печатные секции. Храните их в сухом прохладном месте вдали от
источников УФ-излучения и озона, чтобы избежать досрочного старения
резины, причём в вертикальном положении на стойках, без опоры на корен-
ные шейки или сердечники, чтобы избежать остаточной деформации («лыс-
ки»). При длительном хранении ежемесячно их поворачивайте. 

Офсетные полотна следует хранить
плашмя горизонтально, чтобы предохра-
нить от деформации против направления
движения бумаги в машине, которая мо-
жет затруднить их установку. Важно, что-
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Экспонирование обычных печатных форм с плёнок
1. Про­верь­те ко­пи­ро­валь­ную ра­му: не­рав­но­мер­ное рас­се­я­ние све­та (от цен­т­
ра к кра­ям рам­ки) пре­ж­де­вре­мен­но из­на­ши­ва­ет не­га­тив­ные пе­чат­ные фор­мы 
(не­до­экс­по­ни­ро­ва­ние при­во­дит к не­пол­но­му за­твер­де­ва­нию по­кры­тия). Для 
по­зи­тив­ных форм мо­гут про­яв­лять­ся от­кло­не­ния в свой­ст­вах пе­ре­да­чи изо­бра­
же­ния.

	� Про­верь­те рав­но­мер­ность экс­по­ни­ро­ва­ния по всей ко­пи­ро­валь­ной ра­ме, 
экс­по­ни­руя не­сколь­ко кон­т­роль­но-из­ме­ри­тель­ных клинь­ев от цен­т­ра к 
кра­ям. За­пи­ши­те зна­че­ния для всех клинь­ев и срав­ни­те ре­зуль­та­ты.

Не­гер­ме­тич­ные ме­с­та на ко­пи­ро­валь­ной ра­ме вы­зы­ва­ют не­рав­но­мер­ный 
кон­такт ме­ж­ду плён­кой и пе­чат­ной фор­мой и за­мед­ля­ют по­лу­че­ние ва­ку­у­
ма (у по­зи­тив­ных форм мо­жет ухуд­шить­ся вос­про­из­ве­де­ние ори­ги­на­ла, а у 
не­ко­то­рых не­га­тив­ных сни­жа­ет­ся ти­ра­же­стой­кость).

	� Про­верь­те ко­пи­ро­валь­ную ра­му на от­сут­ст­вие по­вре­ж­де­ний ва­ку­ум­
но­го гер­ме­ти­ка; ос­мо­т­ри­те ва­ку­ум­ный на­сос.

Экспонирование печатных форм на CTP
2. Ка­ли­б­ров­ка уст­рой­ст­ва CTP: ка­ж­дая тех­но­ло­гия пря­мо­го экс­по­ни­ро­ва­ния 
име­ет свои свой­ст­ва вос­про­из­ве­де­ния изо­бра­же­ния. Важ­но на­стро­ить ка­ли­
б­ро­воч­ные кри­вые экс­по­ни­ру­ю­ще­го уст­рой­ст­ва так, что­бы по­лу­чить ли­ней­
ные ре­зуль­та­ты (см. ру­ко­вод­ст­во № 3).

Про­верь­те ка­ли­б­ров­ку с по­мо­щью эта­лон­ных зна­че­ний и ме­то­дик, ре­ко­
мен­до­ван­ных про­из­во­ди­те­лем. Циф­ро­вые шка­лы для из­ме­ре­ния и те­с­ти­ро­
ва­ния пе­чат­ных форм мож­но за­ка­зать в UGRA/FOGRA.
3. Ка­че­ст­во ра­бо­ты уст­рой­ст­ва CTP: еже­днев­но ис­поль­зуй­те кон­т­роль­ные 
шка­лы из­го­то­ви­те­ля — это обес­пе­чит ка­че­ст­вен­ное и ста­биль­ное вос­про­из­
ве­де­ние ори­ги­на­лов.
4. ТО уст­рой­ст­ва CTP: со­блю­дай­те тре­бо­ва­ния ру­ко­вод­ст­ва по ТО от про­из­
во­ди­те­ля CTP. Не­ко­то­рые про­стые, но важ­ные опе­ра­ции по ТО:

	� Ва­ли­ки: еже­днев­но про­ве­ряй­те транс­пор­ти­ру­ю­щие ва­ли­ки и уда­ляй­те 
алю­ми­ни­е­вые крош­ки (они по­па­да­ют в экс­по­ни­ру­ю­щее уст­рой­ст­во 
из встро­ен­ной вы­сеч­ки), ко­то­рые мо­гут по­вре­дить пе­чат­ную фор­му 
(ча­с­то ца­ра­пи­ны вид­ны толь­ко при пе­ча­ти).
	� Фильт­ры: пло­хой при­ток воз­ду­ха мо­жет быть при­чи­ной не­ожи­дан­ных 
эф­фе­к­тов на фор­мах. Еже­не­дель­но про­ве­ряй­те и ре­гу­ляр­но за­ме­няй­те 
воз­душ­ные фильт­ры (осо­бен­но ес­ли экс­по­ни­ру­ю­щие уст­рой­ст­ва сто­ят 
вбли­зи про­из­вод­ст­вен­ных аг­ре­га­тов, вы­де­ля­ю­щих кор­ро­зи­он­ные па­ры).

ДОПЕЧАТНАЯ ПОДГОТОВКА 
И ПЕЧАТНЫЕ ФОРМЫ

Внедрение CTP, благодаря очень чётко 
(резко) очерченной точке первого поколе­
ния, сокращающей колебания в переносе 
краски на печатные элементы, повысило 
предсказуемость офсетной печати
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Экспонирование обычных печатных форм с плёнок
1. Проверьте копировальную раму: неравномерное рассеяние света (от центра
к краям рамки) преждевременно изнашивает негативные печатные формы (не-
доэкспонирование приводит к неполному затвердеванию покрытия). Для пози-
тивных форм могут проявляться отклонения в свойствах передачи изображения.

Проверьте равномерность экспонирования по всей копировальной раме,
экспонируя несколько контрольно-измерительных клиньев от центра к
краям. Запишите значения для всех клиньев и сравните результаты.

Негерметичные места на копировальной раме вызывают неравномерный
контакт между плёнкой и печатной формой и замедляют получение вакуума
(у позитивных форм может ухудшиться воспроизведение оригинала, а у не-
которых негативных снижается тиражестойкость).

Проверьте копировальную раму на отсутствие повреждений вакуум-
ного герметика; осмотрите вакуумный насос.

Экспонирование печатных форм на CTP
2. Калибровка устройства CTP: каждая технология прямого экспонирования
имеет свои свойства воспроизведения изображения. Важно настроить кали-
бровочные кривые экспонирующего устройства так, чтобы получить линей-
ные результаты (см. руководство № 3).

Проверьте калибровку с помощью эталонных значений и методик, реко-
мендованных производителем. Цифровые шкалы для измерения и тестиро-
вания печатных форм можно заказать в UGRA/FOGRA.
3. Качество работы устройства CTP: ежедневно используйте контрольные
шкалы изготовителя — это обеспечит качественное и стабильное воспроиз-
ведение оригиналов.
4. ТО устройства CTP: соблюдайте требования руководства по ТО от произ-
водителя CTP. Некоторые простые, но важные операции по ТО:

Валики: ежедневно проверяйте транспортирующие валики и удаляйте
алюминиевые крошки (они попадают в экспонирующее устройство
из встроенной высечки), которые могут повредить печатную форму
(часто царапины видны только при печати).
Фильтры: плохой приток воздуха может быть причиной неожиданных
эффектов на формах. Еженедельно проверяйте и регулярно заменяйте
воздушные фильтры (особенно если экспонирующие устройства стоят
вблизи производственных агрегатов, выделяющих коррозионные пары).

ДОПЕЧАТНАЯ ПОДГОТОВКА
И ПЕЧАТНЫЕ ФОРМЫ

Ежедневно
Ежене- Помесячно Медленно Останов Безопас- Качество
дельно 1 3 6 12 ность

Обычные формы: проверьте вакуумную ✔

копировальную раму 

2 CTP: Проверьте калибровку устройства CTP ✔

3 Проверьте качество экспонирования CTP ✔

4 ТО CTP ✔

Проверка и очистка валиков ✔

Проверка воздушных фильтров ✔

Поточная линия по изготовлению печатных форм
5 Проверка и очистка штампов ✔

для просечки печатных форм

6 Очистка устройства загибки краёв печатных форм ✔

7 Проверьте химические реакции ✔

Проверьте резервуары с химикатами ✔

Замените проявитель ✔ ✔

8 Проверьте фиксаж ✔

9 Очистите валики проявочной машины ✔

Замените фильтры проявочной машины ✔ ✔

Проверьте охлаждение проявочной машины ✔

10 Проверьте печь для обжига ✔

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Медленный ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это только характерный пример. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и периодичность ТО.

Производственные потери вследст-
вие отказа агрегатов на допечатной

стадии — это потери для всего производ-
ственного процесса типографии. 

1-3% всех незапланированных простоев
приходится на ожидание печатных форм. 
3% печатных форм для систем CTP и 6%
обычных печатных форм приходится изго-
тавливать дважды. Около 50% проблем
обусловлено ошибками операторов. 

Предупредительное ТО, контроль химии и
проверка печатных форм предотвратят
большинство потерь.

Внедрение CTP, благодаря очень чётко
(резко) очерченной точке первого поколе-
ния, сокращающей колебания в переносе
краски на печатные элементы, повысило
предсказуемость офсетной печати
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краям. Запишите значения для всех клиньев и сравните результаты.

Негерметичные места на копировальной раме вызывают неравномерный
контакт между плёнкой и печатной формой и замедляют получение вакуума
(у позитивных форм может ухудшиться воспроизведение оригинала, а у не-
которых негативных снижается тиражестойкость).

Проверьте копировальную раму на отсутствие повреждений вакуум-
ного герметика; осмотрите вакуумный насос.

Экспонирование печатных форм на CTP
2. Калибровка устройства CTP: каждая технология прямого экспонирования
имеет свои свойства воспроизведения изображения. Важно настроить кали-
бровочные кривые экспонирующего устройства так, чтобы получить линей-
ные результаты (см. руководство № 3).

Проверьте калибровку с помощью эталонных значений и методик, реко-
мендованных производителем. Цифровые шкалы для измерения и тестиро-
вания печатных форм можно заказать в UGRA/FOGRA.
3. Качество работы устройства CTP: ежедневно используйте контрольные
шкалы изготовителя — это обеспечит качественное и стабильное воспроиз-
ведение оригиналов.
4. ТО устройства CTP: соблюдайте требования руководства по ТО от произ-
водителя CTP. Некоторые простые, но важные операции по ТО:

Валики: ежедневно проверяйте транспортирующие валики и удаляйте
алюминиевые крошки (они попадают в экспонирующее устройство
из встроенной высечки), которые могут повредить печатную форму
(часто царапины видны только при печати).
Фильтры: плохой приток воздуха может быть причиной неожиданных
эффектов на формах. Еженедельно проверяйте и регулярно заменяйте
воздушные фильтры (особенно если экспонирующие устройства стоят
вблизи производственных агрегатов, выделяющих коррозионные пары).

ДОПЕЧАТНАЯ ПОДГОТОВКА
И ПЕЧАТНЫЕ ФОРМЫ

Ежедневно
Ежене- Помесячно Медленно Останов Безопас- Качество
дельно 1 3 6 12 ность

Обычные формы: проверьте вакуумную ✔

копировальную раму 

2 CTP: Проверьте калибровку устройства CTP ✔

3 Проверьте качество экспонирования CTP ✔

4 ТО CTP ✔

Проверка и очистка валиков ✔

Проверка воздушных фильтров ✔

Поточная линия по изготовлению печатных форм
5 Проверка и очистка штампов ✔

для просечки печатных форм

6 Очистка устройства загибки краёв печатных форм ✔

7 Проверьте химические реакции ✔

Проверьте резервуары с химикатами ✔

Замените проявитель ✔ ✔

8 Проверьте фиксаж ✔

9 Очистите валики проявочной машины ✔

Замените фильтры проявочной машины ✔ ✔

Проверьте охлаждение проявочной машины ✔

10 Проверьте печь для обжига ✔

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Медленный ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это только характерный пример. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и периодичность ТО.

Производственные потери вследст-
вие отказа агрегатов на допечатной

стадии — это потери для всего производ-
ственного процесса типографии. 

1-3% всех незапланированных простоев
приходится на ожидание печатных форм. 
3% печатных форм для систем CTP и 6%
обычных печатных форм приходится изго-
тавливать дважды. Около 50% проблем
обусловлено ошибками операторов. 

Предупредительное ТО, контроль химии и
проверка печатных форм предотвратят
большинство потерь.

Внедрение CTP, благодаря очень чётко
(резко) очерченной точке первого поколе-
ния, сокращающей колебания в переносе
краски на печатные элементы, повысило
предсказуемость офсетной печати
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Линия для изготовления печатных форм
5. Ин­ст­ру­мен­ты для про­сеч­ки при­во­доч­ных от­вер­стий в пе­чат­ных фор­мах: 
де­фор­ми­ро­ван­ные ин­ст­ру­мен­ты для про­сеч­ки при­во­доч­ных от­вер­стий из­на­
ши­ва­ют­ся об от­вет­ную вы­се­каль­ную фор­му, что ухуд­ша­ет при­вод­ку ме­ж­ду 
ни­ми. Ре­зуль­тат — на­ру­ше­ние при­вод­ки или пе­ре­кос пе­чат­ных форм, ко­то­
рые по­том пло­хо за­кре­п­ля­ют­ся на форм­ных ци­лин­д­рах. Для ра­бо­ты с си­с­те­
ма­ми CTP хо­ро­шо се­бя за­ре­ко­мен­до­ва­ли за­ги­боч­ные при­спо­соб­ле­ния, уп­ра­
в­ля­е­мые ка­ме­рой, — они обес­пе­чи­ва­ют ми­ни­маль­ные до­пу­с­ки.

	� Про­ве­ряй­те уст­рой­ст­ва про­сеч­ки при­во­доч­ных от­вер­стий еже­не­дель­
но и уда­ляй­те все алю­ми­ни­е­вые ча­с­ти­цы. Сма­зы­вай­те нип­пе­ли и уда­
ляй­те из­лиш­ки смаз­ки (кон­си­стент­ная смаз­ка по­вы­ша­ет чув­ст­ви­тель­
ность пе­чат­ных форм).

6. Очи­сти­те уст­рой­ст­во за­гиб­ки кра­ёв пе­чат­ных форм: пе­чат­ные фор­мы 
мо­гут по­вре­ж­дать­ся при за­гиб­ке, ес­ли ме­ж­ду пе­чат­ной фор­мой и под­лож­кой 
или ме­ж­ду пе­чат­ной фор­мой и за­ги­боч­ным ры­ча­гом со­би­ра­ет­ся пыль. Это 
на­ру­ша­ет па­рал­лель­ность за­гиб­ки и ухуд­ша­ет при­вод­ку — пе­чат­ная фор­ма 
не­пра­виль­но при­ле­га­ет к ци­лин­д­ру. Дру­гие при­чи­ны — из­но­шен­ные штиф­
ты (при­во­доч­ные и по­во­рот­ной цап­фы на за­ги­боч­ном ры­ча­ге).

	� Пло­хо за­кре­п­лён­ные пе­чат­ные фор­мы — по­тен­ци­аль­ная уг­ро­за без­о­
пас­но­сти: во вре­мя ра­бо­ты ма­ши­ны они мо­гут лоп­нуть и вы­ле­теть из 
ци­лин­д­ра. Ди­аг­но­сти­ро­вать по­доб­ные про­б­ле­мы на пе­чат­ной ма­ши­не 
слиш­ком позд­но. Пре­ду­пре­ди­тель­ное ТО по­з­во­ля­ет из­бе­жать про­сто­
ев ма­ши­ны и не­за­пла­ни­ро­ван­но­го по­втор­но­го из­го­то­в­ле­ния пе­чат­ных 
форм. Дру­гие при­чи­ны по­лом­ки пе­чат­ных форм: слиш­ком силь­ный 
при­жим на­кат­ных кра­соч­ных ва­ли­ков, сво­бод­ное или слиш­ком силь­
ное на­тя­же­ние ре­зи­но­вых по­ло­тен.

7. Про­я­воч­ный блок: для раз­ных пе­чат­ных форм тре­бу­ет­ся раз­лич­ный 
со­став про­яви­те­ля, ко­то­рый дол­жен со­от­вет­ст­во­вать ко­ли­че­ст­ву форм и 
ра­бо­чей ско­ро­сти в ка­ж­дой ти­по­гра­фии.

Соб­лю­дай­те ме­то­ди­ки и ис­поль­зуй­те ин­ст­ру­мен­ты, ре­ко­мен­до­ван­ные 
из­го­то­ви­те­ля­ми, это обес­пе­чит оп­ти­маль­ные ус­ло­вия про­яв­ле­ния. Эф­фе­к­
тив­ные при­ё­мы:
•	� При­ме­няй­те ре­ко­мен­до­ван­ные кон­т­роль­ные шка­лы для пе­чат­ных форм.
•	� Ежед­нев­но про­ве­ряй­те ре­зер­ву­а­ры для про­яви­те­ля (или дат­чи­ки пре­ду­

пре­ж­де­ния о пу­с­той ём­ко­сти с за­па­сом про­яви­те­ля в про­явоч­ном уст­рой­
ст­ве).

•	� Про­ве­ряй­те фильт­ры для хи­ми­ка­тов с ре­ко­мен­до­ван­ной пе­ри­о­дич­но­стью 
(ис­поль­зуй­те ин­ст­ру­мент для из­ме­ре­ния по­верх­но­ст­но­го объ­ё­ма для 
оп­ре­де­ле­ния оп­ти­маль­ной да­ты за­ме­ны).

•	� Под­дер­жи­вай­те ак­тив­ность про­яви­те­ля на вы­со­ком уров­не пу­тём ре­ге­не­
ра­ции с ре­ко­мен­до­ван­ной про­из­во­ди­те­лем до­зи­ров­кой объ­ё­ма жид­ко­сти 
от­но­си­тель­но по­верх­но­сти.

•	� Со­дер­жи­те в чи­с­то­те при­ток во­ды для смы­ва пе­чат­ных форм, что­бы 
умень­шить пе­ре­нос про­яви­те­ля и рост ба­к­те­рий. 

•	� При­ме­няй­те ди­ре­к­ти­вы про­из­во­ди­те­лей при ТО фильт­ров хи­ми­ка­тов, 
ульт­рафи­о­ле­то­вых и био­цид­ных си­с­тем.

Проверка печатных форм уменьшает 
простои машин  
Фото KPG

Проверяйте корректность и равномерное 
качество экспонирования всей печатной 
формы от центра к краям с применением 
нескольких контрольно-измерительных 
клиньев
Фото KPG

8. Сек­ция фи­к­са­ции: ес­ли обо­рот­ная сто­ро­на пе­чат­ной фор­мы сво­бод­на от ос­тат­ков по­кры­тия и окон­ча­тель­ной 
об­ра­бот­ки, не бу­дет про­б­ле­мы не­со­в­ме­с­ти­мо­сти с ма­ши­ной.

	� Про­верь­те удель­ную тол­щи­ну и точ­ность ре­гу­ли­ров­ки ва­ли­ков, что­бы из­бе­жать из­бы­точ­но­го или не­рав­но­
мер­но­го на­ка­та крас­ки. 

	� При из­го­то­в­ле­нии про­яви­те­ля со­блю­дай­те ре­ко­мен­до­ван­ные со­от­но­ше­ния сме­си. Ме­няй­те фи­к­саж и чи­с­ти­те 
часть про­яв­ки, в ко­то­рую он за­ли­ва­ет­ся, с ре­ко­мен­до­ван­ной пе­ри­о­дич­но­стью (2-4 не­де­ли). В кон­це ка­ж­дой 
сме­ны очи­щай­те вы­вод­ной ва­лик влаж­ной тряп­кой.

9. Про­верь­те блок ох­ла­ж­де­ния про­яви­те­ля: под­дер­жи­вай­те тем­пе­ра­ту­ру про­яви­те­ля в ре­ко­мен­до­ван­ных пре­де­лах.
	 Еже­не­дель­но про­ве­ряй­те функ­ци­о­ни­ро­ва­ние бло­ка, уро­вень и цир­ку­ля­цию во­ды.

10. Пе­чи для об­жи­га: боль­шин­ст­во по­зи­тив­ных форм и тер­маль­ные оф­сет­ной пе­ча­ти для ма­шин с уст­рой­ст­ва­ми 
го­ря­чей суш­ки под­вер­га­ют­ся тер­мо­об­ра­бот­ке (об­жи­гу), это по­вы­ша­ет ти­ра­же­стой­кость форм. 

	� Про­верь­те точ­ность ра­бо­чей тем­пе­ра­ту­ры. Рав­но­мер­ность пе­ре­но­са те­п­ла по всей пе­чат­ной фор­ме ча­с­то 
мо­жет про­ве­рить толь­ко тех­ник.

	� Пе­ри­о­ди­че­ская про­вер­ка цир­ку­ля­ции воз­ду­ха и за­ме­на от­слу­жив­ших срок фильт­ров не да­дут об­ра­зо­вать­ся 
го­ря­чим точ­кам в пе­чи для об­жи­га. Уха­жи­вай­те за на­гре­ва­тель­ны­ми эле­мен­та­ми, элек­т­ри­че­ски­ми вен­ти­ля­то­ра­
ми, от­вер­сти­я­ми, ка­на­ла­ми от­во­да от­ра­бо­тан­но­го воз­ду­ха и сле­ди­те за ви­б­ра­ци­ей, вы­зы­ва­е­мой вен­ти­ля­то­ра­ми.
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Линия для изготовления печатных форм
5. Инструменты для просечки приводочных отверстий в печатных формах:
деформированные инструменты для просечки приводочных отверстий изна-
шиваются об ответную высекальную форму, что ухудшает приводку между
ними. Результат — нарушение приводки или перекос печатных форм, кото-
рые потом плохо закрепляются на формных цилиндрах. Для работы с систе-
мами CTP хорошо себя зарекомендовали загибочные приспособления, упра-
вляемые камерой, — они обеспечивают минимальные допуски.

Проверяйте устройства просечки приводочных отверстий еженедель-
но и удаляйте все алюминиевые частицы. Смазывайте ниппели и уда-
ляйте излишки смазки (консистентная смазка повышает чувствитель-
ность печатных форм).

6. Очистите устройство загибки краёв печатных форм: печатные формы мо-
гут повреждаться при загибке, если между печатной формой и подложкой
или между печатной формой и загибочным рычагом собирается пыль. Это
нарушает параллельность загибки и ухудшает приводку — печатная форма
неправильно прилегает к цилиндру. Другие причины — изношенные штиф-
ты (приводочные и поворотной цапфы на загибочном рычаге).

Плохо закреплённые печатные формы — потенциальная угроза безо-
пасности: во время работы машины они могут лопнуть и вылететь из
цилиндра. Диагностировать подобные проблемы на печатной машине
слишком поздно. Предупредительное ТО позволяет избежать просто-
ев машины и незапланированного повторного изготовления печатных
форм. Другие причины поломки печатных форм: слишком сильный
прижим накатных красочных валиков, свободное или слишком силь-
ное натяжение резиновых полотен.

7. Проявочный блок: для разных печатных форм требуется различный со-
став проявителя, который должен соответствовать количеству форм и рабо-
чей скорости в каждой типографии.

Соблюдайте методики и используйте инструменты, рекомендованные из-
готовителями, это обеспечит оптимальные условия проявления. Эффектив-
ные приёмы:
• Применяйте рекомендованные контрольные шкалы для печатных форм.
• Ежедневно проверяйте резервуары для проявителя (или датчики преду-

преждения о пустой ёмкости с запасом проявителя в проявочном устрой-
стве).

• Проверяйте фильтры для химикатов с рекомендованной периодичностью
(используйте инструмент для измерения поверхностного объёма для оп-
ределения оптимальной даты замены).

• Поддерживайте активность проявителя на высоком уровне путём регене-
рации с рекомендованной производителем дозировкой объёма жидкости
относительно поверхности.

• Содержите в чистоте приток воды для смыва печатных форм, чтобы
уменьшить перенос проявителя и рост бактерий. 

• Применяйте директивы производителей при ТО фильтров химикатов,
ультрафиолетовых и биоцидных систем.

Проверка печатных форм уменьшает
простои машин 
Фото KPG

Проверяйте корректность и равномерное
качество экспонирования всей печатной
формы от центра к краям с применением
нескольких контрольно-измерительных
клиньев
Фото KPG

8. Секция фиксации: если оборотная сторона печатной формы свободна от остатков покрытия и окончательной об-
работки, не будет проблемы несовместимости с машиной.

Проверьте удельную толщину и точность регулировки валиков, чтобы избежать избыточного или неравно-
мерного наката краски. 
При изготовлении проявителя соблюдайте рекомендованные соотношения смеси. Меняйте фиксаж и чистите
часть проявки, в которую он заливается, с рекомендованной периодичностью (2-4 недели). В конце каждой
смены очищайте выводной валик влажной тряпкой.

9. Проверьте блок охлаждения проявителя: поддерживайте температуру проявителя в рекомендованных пределах.
Еженедельно проверяйте функционирование блока, уровень и циркуляцию воды.

10. Печи для обжига: большинство позитивных форм и термальные офсетной печати для машин с устройствами го-
рячей сушки подвергаются термообработке (обжигу), это повышает тиражестойкость форм. 

Проверьте точность рабочей температуры. Равномерность переноса тепла по всей печатной форме часто мо-
жет проверить только техник.
Периодическая проверка циркуляции воздуха и замена отслуживших срок фильтров не дадут образоваться го-
рячим точкам в печи для обжига. Ухаживайте за нагревательными элементами, электрическими вентилятора-
ми, отверстиями, каналами отвода отработанного воздуха и следите за вибрацией, вызываемой вентиляторами.

Автоматические линии для изготовления пе-
чатных форм часто не контролируются. Меж-
ду тем возникновение заторов на них вызы-
вает значительные задержки производства.

После чистки системы следует
сопровождать печатную форму
на всем её пути, чтобы:

• обнаружить ошибочные настройки; 
• заметить препятствия, плохо закреплён-

ные валики или крепления; 
• печатная форма попала на стол для готовых

печатных форм под правильным углом.
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1. Обращение с рулонами

Над­ле­жа­щее об­ра­ще­ние по­з­во­ля­ет из­бе­жать по­вре­ж­де­ний, ча­с­то при­во­дя­
щих к вы­со­ким объ­ё­мам ма­ку­ла­ту­ры и об­ры­вам по­лот­на. Ежед­нев­но про­ве­
ряй­те и очи­щай­те за­жим­ные уст­рой­ст­ва ру­лон­ной за­ряд­ки (уг­лы и кром­ки 
долж­ны быть тща­тель­но за­круг­ле­ны, по­вре­ж­дён­ные кром­ки — за­шли­фо­ва­
ны). Ре­гу­ляр­но про­ве­ряй­те при­жим­ное уси­лие (при слиш­ком сла­бом на­жи­
ме ру­лон мо­жет вы­пасть, а слиш­ком силь­ный де­фор­ми­ру­ет ру­ло­ны).

Все системные компоненты
1. �Очищайте и осматривайте: уда­ляй­те пы­ле­со­сом об­рыв­ки бу­ма­ги и пыль 

из всей си­с­те­мы.
2. Датчики: ре­гу­ляр­но очи­щай­те, что­бы из­бе­жать сбо­ев при скле­и­ва­нии.
3. �Валики: ре­гу­ляр­но чи­с­ти­те и сле­ди­те, что­бы они сво­бод­но вра­ща­лись. 

От­ло­же­ния пы­ли вы­зы­ва­ют склад­ки, при­во­дя­щие к об­ры­ву по­лот­на. Уда­
ляй­те рас­тво­ри­те­лем все ос­тат­ки лип­кой лен­ты с ме­тал­ли­че­ских ва­ли­ков 
(не при­ме­няй­те рас­тво­ри­те­ли к ва­ли­кам из пе­но­ре­зи­ны). Про­ве­ряй­те 
па­рал­лель­ность ре­гу­ли­ров­ки и под­шип­ни­ки всех ва­ли­ков.

4-5. �Двигатели, смазки и фильтры: вы­пол­няй­те ин­ст­рук­ции про­из­во­ди­те­
лей (см. ч. 1, с. 14).

6. Проводящие цепи: очи­щай­те, про­ве­ряй­те ре­гу­ли­ров­ку и сма­зы­вай­те.

Рулонные зарядки и устройства автосклейки
7. �Пневматический тормоз: очи­сти­те дис­ки/на­клад­ки и про­верь­те его ре­гу­

ли­ров­ку. За­ме­няй­те тор­моз­ные на­клад­ки, ес­ли они до­с­тиг­ли ого­во­рён­
ной ми­ни­маль­ной тол­щи­ны (из­но­шен­ные вы­зы­ва­ют об­ры­вы бу­маж­но­го 
по­лот­на и за­труд­ня­ют пе­ре­ме­ще­ние по­лот­на). Не ис­поль­зуй­те их сур­ро­
гат­ные за­ме­ни­те­ли, не со­от­вет­ст­ву­ю­щие спе­ци­фи­ка­ци­ям (на­при­мер, ав­то­16

Система обработки бумаги

Многие проблемы и остановки при замене 
рулонов связаны с рабочими условиями 
в цехе, особенностями обработки бумаги, 
подготовкой склейки, расходными мате
риалами и ТО. Учитывайте это, прежде чем 
искать причины в машине. 

Ознакомьтесь с руководствами Web Offset 
Champion Group «Транспортировка руло­
нов» (издание 2002 г.) и «Предотвраще­
ние и диагностика разрывов полотна» 
(см. Publish № 10, 2005, № 1–5, 2006).

1. Обращение с рулонами

Надлежащее обращение позволяет избежать повреждений, часто приводя-
щих к высоким объёмам макулатуры и обрывам полотна. Ежедневно прове-
ряйте и очищайте зажимные устройства рулонной зарядки (углы и кромки
должны быть тщательно закруглены, повреждённые кромки — зашлифова-
ны). Регулярно проверяйте прижимное усилие (при слишком слабом нажи-
ме рулон может выпасть, а слишком сильный деформирует рулоны).

Все системные компоненты

1. Очищайте и осматривайте: удаляйте пылесосом обрывки бумаги и пыль
из всей системы.

2. Датчики: регулярно очищайте, чтобы избежать сбоев при склеивании.
3. Валики: регулярно чистите и следите, чтобы они свободно вращались. От-

ложения пыли вызывают складки, приводящие к обрыву полотна. Уда-
ляйте растворителем все остатки липкой ленты с металлических валиков
(не применяйте растворители к валикам из пенорезины). Проверяйте па-
раллельность регулировки и подшипники всех валиков.

4-5. Двигатели, смазки и фильтры: выполняйте инструкции производите-
лей (см. ч. 1, с. 14).

6. Проводящие цепи: очищайте, проверяйте регулировку и смазывайте.

Рулонные зарядки и устройства автосклейки

7. Пневматический тормоз: очистите диски/накладки и проверьте его регу-
лировку. Заменяйте тормозные накладки, если они достигли оговорённой2

Система обработки бумаги

Многие проблемы и остановки при замене
рулонов связаны с рабочими условиями в
цехе, особенностями обработки бумаги,
подготовкой склейки, расходными матери-
алами и ТО. Учитывайте это, прежде чем
искать причины в машине. 

Ознакомьтесь с руководствами Web Offset
Champion Group «Транспортировка руло-
нов» (издание 2002 г.) и «Предотвращение
и диагностика разрывов полотна»
(см. Publish № 10, 2005, № 1–5, 2006).

Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий ход Останов Безопас- Качество Время,
дельно 1 3 6 12 ность мин

1 Зажимные пластины тележек для транспортировки рулонов ✔ P < 5

Все системные компоненты
2 Проверьте и очистите датчики ✔ < 5
3 Проверьте и очистите все валики ✔ P < 15
4 Проверьте двигатели и фильтры ✔ P < 30
5 Смажьте, как предусмотрено ✔ P < 30
6 Очистите и проверьте проводящие цепи ✔ < 30
7 Пневматические тормоза: очистите и

проверьте тормозные накладки (колодки) ✔ P < 30

Электрические тормоза: очистите и снова отрегулируйте ✔ P < 60
8 Очистите приводные ремни и проверьте их натяжение ✔ P < 30

Обновите приводные ремни ✔ P < 60
9 Проверьте ремни кодирующего устройства ✔ P < 30
10 Проверьте ленты для линейной регулировки ✔ P < 15
11 Очистите раздвижные конуса ✔ P < 15

Смажьте зажимные колодки ✔ P < 30
12 Проверьте воздушные натяжные валы: 

проверьте натяжные планки и шланг ✔ P < 15

13 Устройство склейки движущихся лент: очистите и проверьте 
щётку и валик автоматического склеивающего устройства ✔ < 15

Проверьте регулировку щётки и валика ✔ < 15
14 Устройство склейки неподвижных лент:

проверьте функционирование плавающего валика ✔ P < 15

Проверьте давление воздуха плавающего валика ✔ P < 15
15 Система технологического натяжения бумажного полотна и регулировка положения кромок бумажного полотна 

Проверьте регулировку прижимного валика ✔ < 30

Проверьте, параллельно ли отрегулированы валики ✔ P < 30

Проверьте зубчатые ремни ✔ P < 30
16 Устройство улавливания бумажного полотна при его обрыве (при наличии)

Прочистите сопла ✔ < 15

Проверьте регулируемые значения ✔ < 30

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это лишь общее руководство к действию. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.
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Оптимальная сила прижима полиуретано­
вого склеивающего валика — непремен­
ное условие эффективного склеивания. 
Фото MEGTEC

Ежедневно очищайте и проверяйте за­
жимные пластины. Следите, чтобы углы и 
кромки были тщательно закруглены, а при­
жимное усилие правильно отрегулировано. 
Фото MEGTEC

мо­биль­ные). Про­ве­ряй­те мем­б­ра­ны на от­сут­ст­вие про­бо­ин (об­на­ру­жи­ва­
ют­ся по ши­пя­ще­му зву­ку при ос­та­но­ве ма­ши­ны).

8. Электромагнитный тормоз: очи­сти­те и на­строй­те вновь в со­от­вет­ст­вии с 
ука­за­ни­я­ми про­из­во­ди­те­ля.
9. Внешние ременные приводы: про­верь­те со­сто­я­ние из­но­са и на­тя­же­ния. 
За­ме­ни­те из­но­шен­ные рем­ни ре­ко­мен­до­ван­ны­ми про­из­во­ди­те­лем; не­под­хо­
дя­щие — при­чи­на слож­но ло­ка­ли­зу­е­мых про­б­лем при дви­же­нии (см. ч. 1, с. 
13).
10. Приводы от электродвигателей: при кон­т­ро­ле и за­ме­не дат­чи­ка и рем­ня 
сле­дуй­те ука­за­ни­ям про­из­во­ди­те­ля.
11. Раздвижные конуса: еже­ме­сяч­но очи­щай­те за­жим­ные ко­лод­ки щёт­
кой, про­пи­тан­ной рас­тво­ри­те­лем, и за­тем ос­то­рож­но сма­зы­вай­те их мас­лом. 
Че­рез ка­ж­дые 6 ме­ся­цев раз­движ­ные ко­ну­са не­об­хо­ди­мо де­мон­ти­ро­вать, 
очи­щать и сма­зы­вать. Ка­ж­дый год про­ве­ряй­те со­сто­я­ние под­шип­ни­ков.
12. Воздушные натяжные валы: про­ве­ряй­те на­тяж­ные план­ки и шланг на 
пра­виль­ное рас­ши­ре­ние, по ме­ре не­об­хо­ди­мо­сти за­ме­няй­те. Обес­печь­те 
по­да­чу чи­с­то­го и су­хо­го воз­ду­ха, что­бы не по­вре­дить шлан­ги. Про­ве­ряй­те и 
пра­виль­но ре­гу­ли­руй­те его да­в­ле­ние.
13. Устройства автосклейки движущейся ленты

Склеивающий валик: за­гряз­нён­ный, из­но­шен­ный или не­пра­виль­но 
от­ре­гу­ли­ро­ван­ный пе­но­пла­сто­вый ва­лик (щёт­ка) при­жи­ма­ет лип­кую лен­ту 
не­до­с­та­точ­но силь­но и вы­зы­ва­ет сбои при склей­ке.

 �
Про­чи­сти­те ва­ли­ки пы­ле­со­сом, а за­тем про­мой­те вруч­ную, что­бы уда­лить 
ос­тат­ки клея. Для ва­ли­ков при­ме­няй­те про­мыш­лен­ное обез­жи­ри­ва­ю­щее 
сред­ст­во, но не рас­тво­ри­тель. Щёт­ки чи­с­ти­те обыч­ным рас­тво­ри­те­лем. 
Ка­ж­дый год про­ве­ряй­те си­лу на­тя­же­ния и со­сто­я­ние по­верх­но­стей 
ва­ли­ков и за­ме­няй­те их по ме­ре не­об­хо­ди­мо­сти.
Момент срабатывания ножа: ре­гу­ляр­но про­ве­ряй­те склей­ки на ка­ж­дом 

крон­штей­не (лу­че) на рав­но­мер­ность склей­ки по неподвижной ленте.
14. Устройства автосклейки неподвижной ленты

Плавающие (компенсирующие) валики: про­ве­ряй­те пра­виль­ность ус­та­
нов­ки ва­ли­ков и из­ме­ряй­те вре­мя от вре­ме­ни под­шип­ни­ки (не­па­рал­лель­
но ус­та­но­в­лен­ные ва­ли­ки и из­но­шен­ные под­шип­ни­ки вы­зы­ва­ют об­ры­вы 
бу­маж­но­го по­лот­на и умень­ша­ют ско­рость дви­же­ния). На­ст­рой­те пла­ва­ю­
щий ва­лик и про­чи­с­ти­те на­пра­в­ля­ю­щие, что­бы обес­пе­чить дви­же­ние, сво­
бод­ное от тре­ния.

Плавающая (компенсирующая) цепь: про­чи­с­тить и сма­зать; про­ве­рить 
цепь и зу­бья на из­нос.

Плавающий (компенсирующий) цилиндр сжатого воздуха: ре­гу­ляр­но 
про­ве­ряй­те да­в­ле­ние. Ищи­те и уст­ра­няй­те про­теч­ки.

Система технологического натяжения и устройство регули­
ровки положения кромок бумажного полотна

15. Ес­ли тя­ну­щее уси­лие (на­тя­же­ние) не­рав­но­мер­но по­пе­рёк бу­маж­но­го 
по­лот­на, оно силь­но сме­ща­ет­ся. При­жим­ные ро­ли­ки долж­ны быть ус­та­но­в­
ле­ны па­рал­лель­но и с пра­виль­ным на­жи­мом.

�  �
По­верх­ность об­ре­зи­нен­ных при­жим­ных ва­ли­ков со вре­ме­нем за­твер­
де­ва­ет; воз­ни­ка­ют не­рав­но­мер­ность тя­ги и про­скаль­зы­ва­ние. Про­ве­
ряй­те твёр­дость их по­верх­но­сти твёр­до­ме­ром.

Слиш­ком бы­строе дви­же­ние ком­пен­си­ру­ю­ще­го ва­ли­ка или уст­рой­ст­
ва ре­гу­ли­ров­ки по­ло­же­ния кро­мок бу­маж­но­го по­лот­на вы­зы­ва­ет силь­ные 
ко­ле­ба­ния на­тя­же­ния, что ча­с­то при­во­дит к об­ры­ву по­лот­на. На­ст­рой­ку 
дол­жен вы­пол­нять спе­ци­а­лист сер­вис­ной служ­бы.

Ес­ли по­во­рот­ная ра­ма уст­рой­ст­ва ре­гу­ли­ров­ки по­ло­же­ния кро­мок 
бу­маж­но­го по­лот­на бло­ки­ро­ва­на в по­ло­же­нии ма­к­си­маль­но­го от­кло­не­ния, 
об­ра­зу­ют­ся склад­ки, и бу­маж­ное по­лот­но силь­но сме­ща­ет­ся, воз­мож­ны его 
об­ры­вы в на­ча­ле ма­ши­ны. При­чи­ны: не­ис­прав­ность уст­рой­ст­ва ре­гу­ли­ров­
ки по­ло­же­ния кро­мок бу­маж­но­го по­лот­на, не­пра­виль­ное по­зи­ци­о­ни­ро­ва­ние 
ру­ло­на в ру­лон­ной за­ряд­ке или по­те­ря тя­ги в ка­кой-ли­бо точ­ке при­во­да 
пе­чат­ной ма­ши­ны.
16. Устройство улавливания бумажного полотна при его обрыве: ми­ни­ми­
зи­ру­ет по­вре­ж­де­ния ма­шин при об­ры­вах по­лот­на. Ре­гу­ляр­но чи­с­ти­те его и 
на­стра­и­вай­те, про­чи­щай­те пре­до­хра­ни­тель­ную план­ку для за­щи­ты паль­цев 
и ва­ли­ки уст­рой­ст­ва ула­в­ли­ва­ния бу­маж­но­го по­лот­на.

Изношенные тормозные накладки вызы­
вают обрывы полотна и проблемы при 
движении. Заменяйте при достижении 
оговорённой минимальной толщины. 
Фото MEGTEC

Раздвижные конусы и воздушные на­
тяжные валы сильно изнашиваются, ес­
ли не проходят ТО. Результат — слишком 
частая замена компонентов. 
Фото MEGTEC
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Краска и увлажнение

•	� Вы­со­кая про­из­во­ди­тель­ность за­ви­сит от ба­лан­са крас­ки и ув­лаж­ня­ю­ще­
го рас­тво­ра, со­от­вет­ст­ву­ю­ще­го пе­чат­ной ма­ши­не, сор­там бу­ма­ги, уров­ню 
со­дер­жа­ния ИПС и ка­че­ст­ву во­ды в ка­ж­дой ти­по­гра­фии. 

•	� Обя­за­тель­но тща­тель­ное пре­ду­пре­ди­тель­ное ТО си­с­те­мы ув­лаж­не­ния и 
её хи­ми­че­ско­го со­ста­ва.

1-2. Подача краски: ка­ж­дый ме­сяц про­ве­ряй­те на­со­сы и крас­ко­про­во­ды 
на от­сут­ст­вие про­те­чек и не­ис­прав­но­стей. Боль­шин­ст­во крас­ко­про­во­дов 
име­ют не­сколь­ко фильт­ров, ко­то­рые долж­ны от­де­лять все про­б­лем­ные 
ча­с­ти­цы. Про­чи­щай­те и про­ве­ряй­те все фильт­ры ка­ж­дые 6 ме­ся­цев, что­бы 
из­бе­жать про­ник­но­ве­ния от­ло­же­ний сквозь фильт­ры на ду­к­тор кра­соч­но­
го ап­па­ра­та. Что­бы из­бе­жать ри­с­ка не­за­пла­ни­ро­ван­ных ос­та­но­вок из-за 
не­хват­ки крас­ки, на пе­чат­ной ма­ши­не для ка­ж­до­го на­со­са дол­жен быть пре­
ду­пре­ди­тель­ный ин­ди­ка­тор, со­об­ща­ю­щий о не­об­хо­ди­мо­сти за­ме­нить ка­ни­
ст­ру или кон­тей­нер.

Увлажнение
Ис­ход­ная во­да долж­на иметь при­год­ное для пе­ча­ти, ста­биль­ное зна­че­
ние pH и по­сто­ян­ную про­во­ди­мость. Для ув­лаж­ня­ю­ще­го рас­тво­ра нуж­ны 
до­бав­ки, ста­би­ли­зи­ру­ю­щие pH во­ды, пре­дот­вра­ща­ю­щие кор­ро­зию пе­чат­
ных форм и эро­зию по­верх­но­сти ва­ли­ков, пре­дот­вра­ща­ю­щие вы­щи­пы­ва­
ние оф­сет­ных по­ло­тен, улуч­ша­ю­щие по­верх­но­ст­ное на­тя­же­ние и умень­
ша­ю­щие со­дер­жа­ние ИПС. До­бав­ки в бу­фер­ных си­с­те­мах пре­дот­вра­ща­ют 
кор­ро­зию и рост ба­к­те­рий, а так­же ще­лоч­ные за­гряз­не­ния от бу­ма­ги и 
дру­гих ис­точ­ни­ков. Про­во­ди­мость — кри­те­рий ко­ли­че­ст­ва до­ба­вок в 
ув­лаж­ня­ю­щий рас­твор, за­ви­сит от кон­цен­т­ра­ции ИПС и за­гряз­не­ний 
крас­кой. Нор­маль­ная про­во­ди­мость для га­зет­ной пе­ча­ти 1000–1200 мкСм, 
для пе­ча­ти с го­ря­чей суш­кой в свя­зи с со­дер­жа­ни­ем ИПС ди­а­па­зон ши­ре 
(зна­че­ния мо­гут быть вы­ше или ни­же, но не долж­ны от­кло­нять­ся боль­ше 
чем на 50 мкСм). 

Ре­ко­мен­ду­е­мое зна­че­ние ус­та­на­в­ли­ва­ет­ся толь­ко за счёт до­ба­в­ле­ния све­
же­го рас­тво­ра. Пос­ле­ду­ю­щие из­ме­ре­ния оп­ре­де­ля­ют сте­пень за­гряз­не­ния 
рас­тво­ра (про­во­ди­мость по­вы­ша­ет­ся при за­гряз­не­нии бу­ма­гой и во­до­рас­
тво­ри­мы­ми пиг­мен­та­ми крас­ки; сни­жа­ет­ся при за­гряз­не­нии сред­ст­ва­ми для 
смы­ва ре­зи­но­вых по­ло­тен, свя­зу­ю­щих крас­ки и бу­маж­ной пы­лью). Под­
роб­нее см. ру­ко­вод­ст­во «Ос­нов­ные све­де­ния об ув­лаж­ня­ю­щих рас­тво­рах в 
оф­сет­ной пе­ча­ти» (из­да­ние Sun Chemical Hartmann).

 ��Уход за оборудованием
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Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий ход Останов Безопас- Качество
дельно 1 3 6 12 ность

1 Подача краски (насосы и трубопроводы) ✔ P

2 Подача краски (фильтры в подводящих трубопроводах) ✔ ✔

3 Блок увлажнения ✔

4 Прочистите систему увлажнения, замените фильтры ✔ P

5 Обновите увлажняющий раствор ✔ ✔ P

6 Ежегодный капитальный ремонт системы ✔ P

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.

Изношенные тормозные накладки вызы-
вают обрывы полотна и проблемы при
движении. Заменяйте при достижении 
оговорённой минимальной толщины. 
Фото MEGTEC

Раздвижные конусы и воздушные на-
тяжные валы сильно изнашиваются, ес-
ли не проходят ТО. Результат — слишком
частая замена компонентов. 
Фото MEGTEC

14. Устройства автосклейки неподвижной ленты
Плавающие (компенсирующие) валики: проверяйте правильность уста-

новки валиков и измеряйте время от времени подшипники (непараллельно
установленные валики и изношенные подшипники вызывают обрывы бу-
мажного полотна и уменьшают скорость движения). Настройте плавающий
валик и прочистите направляющие, чтобы обеспечить движение, свободное
от трения.

Плавающая (компенсирующая) цепь: прочистить и смазать; проверить
цепь и зубья на износ.

Плавающий (компенсирующий) цилиндр сжатого воздуха: регулярно
проверяйте давление. Ищите и устраняйте протечки.

Система технологического натяжения и устройство регули-
ровки положения кромок бумажного полотна

15. Если тянущее усилие (натяжение) неравномерно поперёк бумажного
полотна, оно сильно смещается. Прижимные ролики должны быть установ-
лены параллельно и с правильным нажимом.

Поверхность обрезиненных прижимных валиков со временем затвер-
девает; возникают неравномерность тяги и проскальзывание. Прове-
ряйте твёрдость их поверхности твёрдомером.

Слишком быстрое движение компенсирующего валика или устройства
регулировки положения кромок бумажного полотна вызывает сильные ко-
лебания натяжения, что часто приводит к обрыву полотна. Настройку дол-
жен выполнять специалист сервисной службы.

Если поворотная рама устройства регулировки положения кромок бу-
мажного полотна блокирована в положении максимального отклонения, об-
разуются складки, и бумажное полотно сильно смещается, возможны его
обрывы в начале машины. Причины: неисправность устройства регулиров-
ки положения кромок бумажного полотна, неправильное позиционирование
рулона в рулонной зарядке или потеря тяги в какой-либо точке привода пе-
чатной машины.
16. Устройство улавливания бумажного полотна при его обрыве: миними-
зирует повреждения машин при обрывах полотна. Регулярно чистите его и
настраивайте, прочищайте предохранительную планку для защиты пальцев
и валики устройства улавливания бумажного полотна.

Краска и увлажнение

Системы увлажнения постоянно загрязня-
ются бумагой и частицами краски, органи-
ческими материалами и средствами для
смыва резинового полотна. Плохое качест-
во увлажняющего раствора вызывает труд-
ности в достижении баланса краска/влага,
дополнительные затраты на химикаты,
проблемы с экологией, наслоение пыли на
валиках, печатных и офсетных цилиндрах.

• Высокая производительность зависит от баланса краски и увлажняюще-
го раствора, соответствующего печатной машине, сортам бумаги, уровню
содержания ИПС и качеству воды в каждой типографии. 

• Обязательно тщательное предупредительное ТО системы увлажнения и
её химического состава.

1-2. Подача краски: каждый месяц проверяйте насосы и краскопроводы на
отсутствие протечек и неисправностей. Большинство краскопроводов име-
ют несколько фильтров, которые должны отделять все проблемные части-
цы. Прочищайте и проверяйте все фильтры каждые 6 месяцев, чтобы избе-
жать проникновения отложений сквозь фильтры на дуктор красочного ап-
парата. Чтобы избежать риска незапланированных остановок из-за нехватки
краски, на печатной машине для каждого насоса должен быть предупреди-
тельный индикатор, сообщающий о необходимости заменить канистру или
контейнер.
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Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий ход Останов Безопас- Качество
дельно 1 3 6 12 ность

1 Подача краски (насосы и трубопроводы) ✔ P

2 Подача краски (фильтры в подводящих трубопроводах) ✔ ✔

3 Блок увлажнения ✔

4 Прочистите систему увлажнения, замените фильтры ✔ P

5 Обновите увлажняющий раствор ✔ ✔ P

6 Ежегодный капитальный ремонт системы ✔ P

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.

Изношенные тормозные накладки вызы-
вают обрывы полотна и проблемы при
движении. Заменяйте при достижении 
оговорённой минимальной толщины. 
Фото MEGTEC

Раздвижные конусы и воздушные на-
тяжные валы сильно изнашиваются, ес-
ли не проходят ТО. Результат — слишком
частая замена компонентов. 
Фото MEGTEC

14. Устройства автосклейки неподвижной ленты
Плавающие (компенсирующие) валики: проверяйте правильность уста-

новки валиков и измеряйте время от времени подшипники (непараллельно
установленные валики и изношенные подшипники вызывают обрывы бу-
мажного полотна и уменьшают скорость движения). Настройте плавающий
валик и прочистите направляющие, чтобы обеспечить движение, свободное
от трения.

Плавающая (компенсирующая) цепь: прочистить и смазать; проверить
цепь и зубья на износ.

Плавающий (компенсирующий) цилиндр сжатого воздуха: регулярно
проверяйте давление. Ищите и устраняйте протечки.

Система технологического натяжения и устройство регули-
ровки положения кромок бумажного полотна

15. Если тянущее усилие (натяжение) неравномерно поперёк бумажного
полотна, оно сильно смещается. Прижимные ролики должны быть установ-
лены параллельно и с правильным нажимом.

Поверхность обрезиненных прижимных валиков со временем затвер-
девает; возникают неравномерность тяги и проскальзывание. Прове-
ряйте твёрдость их поверхности твёрдомером.

Слишком быстрое движение компенсирующего валика или устройства
регулировки положения кромок бумажного полотна вызывает сильные ко-
лебания натяжения, что часто приводит к обрыву полотна. Настройку дол-
жен выполнять специалист сервисной службы.

Если поворотная рама устройства регулировки положения кромок бу-
мажного полотна блокирована в положении максимального отклонения, об-
разуются складки, и бумажное полотно сильно смещается, возможны его
обрывы в начале машины. Причины: неисправность устройства регулиров-
ки положения кромок бумажного полотна, неправильное позиционирование
рулона в рулонной зарядке или потеря тяги в какой-либо точке привода пе-
чатной машины.
16. Устройство улавливания бумажного полотна при его обрыве: миними-
зирует повреждения машин при обрывах полотна. Регулярно чистите его и
настраивайте, прочищайте предохранительную планку для защиты пальцев
и валики устройства улавливания бумажного полотна.

Краска и увлажнение

Системы увлажнения постоянно загрязня-
ются бумагой и частицами краски, органи-
ческими материалами и средствами для
смыва резинового полотна. Плохое качест-
во увлажняющего раствора вызывает труд-
ности в достижении баланса краска/влага,
дополнительные затраты на химикаты,
проблемы с экологией, наслоение пыли на
валиках, печатных и офсетных цилиндрах.

• Высокая производительность зависит от баланса краски и увлажняюще-
го раствора, соответствующего печатной машине, сортам бумаги, уровню
содержания ИПС и качеству воды в каждой типографии. 

• Обязательно тщательное предупредительное ТО системы увлажнения и
её химического состава.

1-2. Подача краски: каждый месяц проверяйте насосы и краскопроводы на
отсутствие протечек и неисправностей. Большинство краскопроводов име-
ют несколько фильтров, которые должны отделять все проблемные части-
цы. Прочищайте и проверяйте все фильтры каждые 6 месяцев, чтобы избе-
жать проникновения отложений сквозь фильтры на дуктор красочного ап-
парата. Чтобы избежать риска незапланированных остановок из-за нехватки
краски, на печатной машине для каждого насоса должен быть предупреди-
тельный индикатор, сообщающий о необходимости заменить канистру или
контейнер.
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Проводимость постоянно
растёт, если повышается

содержание увлажняющих
добавок в буферизирован-
ных растворах. Стабильна
даже в этом случае, если
pH достигает буферного

уровня. 
График Sun Chemical
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График химических зависимостей — управление увлажняющим раствором

Проводимость (мкСм)

Концентрация %

pH

Проводимость

(мкСм)

pH

Инструменты контроля для систем ув-
лажнения: электронный кондуктометр,
pH-метр и проверочные термометры
(цифровые инструменты точнее и легче
калибруются), плотномер для определе-
ния содержания изопропилового спирта
(ИПС) и тест жёсткости воды. 
Фото Sun Chemical

Увлажнение
Исходная вода должна иметь пригодное для печати, стабильное значение pH
и постоянную проводимость. Для увлажняющего раствора нужны добавки,
стабилизирующие pH воды, предотвращающие коррозию печатных форм и
эрозию поверхности валиков, предотвращающие выщипывание офсетных
полотен, улучшающие поверхностное натяжение и уменьшающие содержа-
ние ИПС. Добавки в буферных системах предотвращают коррозию и рост
бактерий, а также щелочные загрязнения от бумаги и других источников.
Проводимость — критерий количества добавок в увлажняющий раствор, за-
висит от концентрации ИПС и загрязнений краской. Нормальная проводи-
мость для газетной печати 1000–1200 мкСм, для печати с горячей сушкой в
связи с содержанием ИПС диапазон шире (значения могут быть выше или
ниже, но не должны отклоняться больше чем на 50 мкСм). 

Рекомендуемое значение устанавливается только за счёт добавления све-
жего раствора. Последующие измерения определяют степень загрязнения
раствора (проводимость повышается при загрязнении бумагой и водораство-
римыми пигментами краски; снижается при загрязнении средствами для
смыва резиновых полотен, связующих краски и бумажной пылью). Подроб-
нее см. руководство «Основные сведения об увлажняющих растворах в оф-
сетной печати» (издание Sun Chemical Hartmann).

Уход за оборудованием

3. Ежедневно: проверка температуры, проводимости, pH и содержания спирта.
4. Еженедельная очистка: баков и резервуаров для увлажняющего раствора,
чтобы он оптимально циркулировал.
• Опорожните ёмкости для увлажняющего раствора, трубы и резервуары.

Наполните их горячей водой.
• Добавьте подготовленное средство для очистки системы увлажнения, за-

качайте его в резервуар для воды и обеспечьте её циркуляцию.
• Пусть очищающая жидкость протекает через систему до тех пор, пока

станет заметно обесцвечивание раствора и не останется крупных частиц.
• Когда система очистится, опорожните её, промойте чистой водой и вы-

трите ёмкости и резервуары для увлажняющего раствора и запаса.
• Замените все фильтры, прежде чем снова наполните систему увлажняю-

щим раствором.
• Прежде чем залить увлажняющий раствор в ёмкости, прочистите все ва-

лики: увлажняющие, хромированные и с керамическим покрытием.
• Рекомендованные температуры для печати с горячей сушкой см. в руковод-

стве № 3 («Как избежать сюрпризов при смене бумаги», Publish № 10, 2006).
5. Обновляйте увлажняющий раствор: через каждые две недели для бесспир-
товых растворов, через каждые 4 недели для растворов с добавлением ИПС.
6. Ежегодное техническое обслуживание
1) Опорожните систему увлажнения и удалите все фильтры.
2) Наполните ёмкость для запаса достаточным количеством чистящего сред-

ства, чтобы обеспечить хорошую циркуляцию.
3) Дайте ему циркулировать 2-3 ч (обязательно выключите охлаждение и

дайте системе при очистке прогреться).
4) Опорожните ёмкость для запаса и промойте её водой в течение минимум

10 минут.
5) Опорожните ёмкость для запаса ещё раз и промойте её водой с добавлени-

ем 2,5% увлажняющего раствора.
6) Опорожните ёмкость для запаса и снова наполните её подготовленным го-

товым увлажняющим раствором.

Отложения грязи на устройстве для под-
держания постоянного содержания
спирта увеличивают его вес и повыша-
ют содержание спирта в увлажняющем
растворе. 
Фото Technotrans

Коррозия механических частей в резуль-
тате применения неподходящих, агрес-
сивных добавок или спирта низкого ка-
чества. 
Фото Technotrans

Инструменты контроля для систем ув­
лажнения: электронный кондуктометр, 
pH-метр и проверочные термометры 
(цифровые инструменты точнее и легче 
калибруются), плотномер для определе­
ния содержания изопропилового спирта 
(ИПС) и тест жёсткости воды. 
Фото Sun Chemical
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3. Ежедневно: про­вер­ка тем­пе­ра­ту­ры, про­во­ди­мо­сти, pH и со­дер­жа­ния спир­та.
4. Еженедельная очистка: ба­ков и ре­зер­ву­а­ров для ув­лаж­ня­ю­ще­го рас­тво­ра, 
что­бы он оп­ти­маль­но цир­ку­ли­ро­вал.
•	� Опо­рож­ни­те ём­ко­сти для ув­лаж­ня­ю­ще­го рас­тво­ра, тру­бы и ре­зер­ву­а­ры. 

На­пол­ни­те их го­ря­чей во­дой.
•	� До­бавь­те под­го­то­в­лен­ное сред­ст­во для очи­ст­ки си­с­те­мы ув­лаж­не­ния, 

за­ка­чай­те его в ре­зер­ву­ар для во­ды и обес­печь­те её цир­ку­ля­цию.
•	� Пусть очи­ща­ю­щая жид­кость про­те­ка­ет че­рез си­с­те­му до тех пор, по­ка 

ста­нет за­мет­но обес­цве­чи­ва­ние рас­тво­ра и не ос­та­нет­ся круп­ных ча­с­тиц.
•	� Ко­г­да си­с­те­ма очи­стит­ся, опо­рож­ни­те её, про­мой­те чи­с­той во­дой и 

вы­три­те ём­ко­сти и ре­зер­ву­а­ры для ув­лаж­ня­ю­ще­го рас­тво­ра и за­па­са.
•	� За­ме­ни­те все фильт­ры, пре­ж­де чем сно­ва на­пол­ни­те си­с­те­му ув­лаж­ня­ю­

щим рас­тво­ром.
•	� Пре­ж­де чем за­лить ув­лаж­ня­ю­щий рас­твор в ём­ко­сти, про­чи­с­ти­те все 

ва­ли­ки: ув­лаж­ня­ю­щие, хро­ми­ро­ван­ные и с ке­ра­ми­че­ским по­кры­ти­ем.
•	� Ре­ко­мен­до­ван­ные тем­пе­ра­ту­ры для пе­ча­ти с го­ря­чей суш­кой см. в ру­ко­вод­

ст­ве № 3 («Как из­бе­жать сюр­при­зов при сме­не бу­ма­ги», Publish № 10, 2006).
5. Обновляйте увлажняющий раствор: че­рез ка­ж­дые две не­де­ли для бес­спир­
то­вых рас­тво­ров, че­рез ка­ж­дые 4 не­де­ли для рас­тво­ров с до­ба­в­ле­ни­ем ИПС.
6. Ежегодное техническое обслуживание
1) Опо­рож­ни­те си­с­те­му ув­лаж­не­ния и уда­ли­те все фильт­ры.
2) �На­пол­ни­те ём­кость для за­па­са до­с­та­точ­ным ко­ли­че­ст­вом чи­с­тя­ще­го сред­

ст­ва, что­бы обес­пе­чить хо­ро­шую цир­ку­ля­цию.
3) �Дай­те ему цир­ку­ли­ро­вать 2-3 ч (обя­за­тель­но вы­клю­чи­те ох­ла­ж­де­ние и 

дай­те си­с­те­ме при очи­ст­ке про­греть­ся).
4) �Опо­рож­ни­те ём­кость для за­па­са и про­мой­те её во­дой в те­че­ние ми­ни­мум 

10 ми­нут.
5) ��Опо­рож­ни­те ём­кость для за­па­са ещё раз и про­мой­те её во­дой с до­ба­в­ле­ни­

ем 2,5% ув­лаж­ня­ю­ще­го рас­тво­ра.
6) �Опо­рож­ни­те ём­кость для за­па­са и сно­ва на­пол­ни­те её под­го­то­в­лен­ным 

го­то­вым ув­лаж­ня­ю­щим рас­тво­ром.

Проблемы, связанные с ТО
Циркуляция увлажняющего раствора отсутствует или её интенсивность 
низкая: за­бло­ки­ро­ва­ны фильт­ры (по­сту­п­ле­ние от пи­та­ю­ще­го на­со­са или 
ме­ж­ду на­со­сом и те­п­ло­об­мен­ни­ком). Не­пра­виль­ное на­пра­в­ле­ние про­кач­ки 
или не­до­с­та­точ­ная про­из­во­ди­тель­ность: про­верь­те по­с­ле­до­ва­тель­ность фаз 
дви­га­те­ля на­со­са, при не­об­хо­ди­мо­сти за­ме­ни­те его. Уро­вень ув­лаж­ня­ю­ще­го 
рас­тво­ра в ре­зер­ву­а­ре слиш­ком ни­зок: про­верь­те по­сту­п­ле­ние све­жей во­ды и 
обес­печь­те очи­ст­ку све­жей во­ды в про­ме­жу­точ­ном фильт­ре.

Не работает воздушное охлаждение: от­каз ком­прес­со­ра вы­со­ко­го да­в­
ле­ния. Про­чи­сти­те пла­сти­ны ком­прес­со­ра и обес­печь­те бес­пре­пят­ст­вен­ное 
про­хо­ж­де­ние воз­ду­ха че­рез блок, про­верь­те, не пре­вы­ша­ет ли тем­пе­ра­ту­ра в 
по­ме­ще­нии 40 °C. Наж­ми­те на пе­ре­клю­ча­тель си­с­тем­но­го сбро­са на на­пор­
ной стрел­ке.

Не работает водяное охлаждение: вы­ход из строя на­со­са вы­со­ко­го да­в­
ле­ния. Обес­печь­те нор­маль­ную цир­ку­ля­цию ох­ла­ж­да­ю­щей во­ды и чи­с­то­ту 
фильт­ров; тем­пе­ра­ту­ра ох­ла­ж­да­ю­щей во­ды на вхо­де долж­на быть при­мер­но 
25 °C. Наж­ми­те на пе­ре­клю­ча­тель си­с­тем­но­го сбро­са на на­пор­ной стрел­ке.

Не работает система дозирования добавки в увлажняющий раствор: не 
по­сту­па­ет све­жая во­да. Про­верь­те, ак­ти­ви­ро­ва­на ли про­грам­ма до­зи­ро­ва­ния; 
обес­печь­те очи­ст­ку све­жей во­ды по­точ­ным фильт­ром; на­строй­те да­в­ле­ние 
по­сту­па­ю­щей во­ды (мин. 1 бар/26 GBH) и со­от­вет­ст­ву­ю­щий по­ток (мин. 
100 л/ч; 14,7 psi). Не­рав­но­мер­ное по­сту­п­ле­ние до­ба­вок в ув­лаж­ня­ю­щий рас­
твор: бло­ки­ро­ва­ны дон­ные фильт­ры в кон­це вса­сы­ва­ю­щей тру­бы или слиш­
ком ма­ло до­бав­ки в ув­лаж­ня­ю­щий рас­твор в кон­тей­не­ре.

Слишком низкое содержание спирта в увлажняющем растворе: не ак­ти­
ви­ро­ван ре­жим по­да­чи спир­та; бло­ки­ро­ван дон­ный фильтр в кон­це вса­сы­ва­
ю­ще­го па­т­руб­ка; слиш­ком ма­ло спир­та в кон­тей­не­ре; бло­ки­ро­ва­ны вы­лив­
ные со­пла в уст­рой­ст­ве для под­дер­жа­ния по­сто­ян­ной кон­цен­т­ра­ции спир­та.

Слишком высокое содержание спирта в увлажняющем растворе: за­гряз­
не­ние или по­лом­ка элек­т­ро­маг­нит­но­го кла­па­на для ре­гу­ли­ров­ки при­то­ка 
спир­та.

Отложения грязи на устройстве для 
поддержания постоянного содержания 
спирта увеличивают его вес и повыша­
ют содержание спирта в увлажняющем 
растворе. 
Фото Technotrans

Коррозия механических частей в ре­
зультате применения неподходящих, аг­
рессивных добавок или спирта низкого 
качества. 
Фото Technotrans

Загрязнённый краской сливной клапан 
из-за применения неподходящего фильт­
ра или ненадлежащего ТО. 
Фото Technotrans

Перегрузка промежуточного резервуара, 
подвергшегося ненадлежащему ТО. 
Фото Technotrans
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Ва­ли­ки в пе­чат­ной ма­ши­не под­вер­га­ют­ся де­фор­ма­ции до 100 раз в се­кун­
ду. Они со­при­ка­са­ют­ся с крас­кой, ув­лаж­ня­ю­щим рас­тво­ром и пе­чат­ны­ми 
фор­ма­ми. Это вы­зы­ва­ет боль­шие ди­на­ми­че­ские, те­п­ло­вые и хи­ми­че­ские 
на­груз­ки. Толь­ко пра­виль­ный вы­бор, на­строй­ка, очи­ст­ка и об­ра­ще­ние 
га­ран­ти­ру­ют ка­че­ст­во пе­ча­ти, про­из­во­ди­тель­ность и дли­тель­ный срок экс­
плу­а­та­ции.
1. Проверка твёрдости и визуальный контроль: ре­гу­ляр­но про­ве­ряй­
те твёр­дость ва­ли­ка со­об­раз­но с его ти­пом и чув­ст­ви­тель­но­стью (ка­ж­дые 
4-8 не­дель в га­зет­ной пе­ча­ти, ка­ж­дые 1-2 не­де­ли на вы­со­ко­про­из­во­ди­тель­
ных ма­ши­нах для ил­лю­ст­ра­ци­он­ной пе­ча­ти). На ма­ши­нах с го­ря­чей суш­кой 
осо­бен­но тща­тель­но про­ве­ряй­те пе­чат­ные сек­ции для жёл­той и пур­пур­ной 
крас­ки, так как они ча­с­то экс­плу­а­ти­ру­ют­ся при бо­лее вы­со­ких тем­пе­ра­ту­
рах, а крас­ки ра­бо­та­ют с боль­шим рас­ши­ре­ни­ем (на­бу­ха­ни­ем), чем в дру­гих 
пе­чат­ных сек­ци­ях.

Вслед­ст­вие со­при­кос­но­ве­ния с крас­ка­ми, ув­лаж­ня­ю­щи­ми рас­тво­ра­ми, рас­
тво­ри­те­ля­ми и воз­ду­хом ва­ли­ки твер­де­ют. Ре­зи­на с пер­во­на­чаль­ной твёр­до­
стью 30 градусов по Шо­ру A на га­зет­ных ма­ши­нах в те­че­ние пер­вых ме­ся­цев 
экс­плу­а­та­ции мо­жет до­с­тичь 33-35 градусов по Шо­ру. Вы­со­кие зна­че­ния или 
рас­ту­щая твёр­дость по­ка­зы­ва­ют, что при­ме­ня­е­мые в про­из­вод­ст­ве ма­те­ри­а­лы 
не­со­в­ме­с­ти­мы. Ра­с­ту­щая твёр­дость мо­жет быть при­зна­ком то­го, что ва­ли­ки 
всё боль­ше да­ют усад­ку. Пов­тор­ная ре­гу­ли­ров­ка дав­ше­го усад­ку и за­твер­дев­
ше­го ва­ли­ка на его пер­во­на­чаль­ную по­ло­су кон­та­к­та вос­ста­на­в­ли­ва­ет его спо­
соб­ность к пе­ре­да­че крас­ки и мо­жет ре­шить про­б­ле­мы плот­но­сти, но уси­лие 
ста­нет боль­ше, чем рань­ше, что по­вы­ша­ет при­жим и ра­бо­чую тем­пе­ра­ту­ру. 
Вы­со­кое зна­че­ние твёр­до­сти мо­жет быть при­зна­ком то­го, что на ва­ли­ке об­ра­зо­
ва­лась жё­ст­кая плён­ка — воз­ник эф­фект «гла­зи­ро­ва­ния».
2. Проверьте настройку валиков: по­ло­сы обя­за­ны про­хо­дить па­рал­лель­но 
и пер­пен­ди­ку­ляр­но к ши­ри­не ма­ши­ны.

 �
Про­верь­те ре­гу­ли­ров­ку с по­мо­щью кар­ты с за­ра­нее от­пе­ча­тан­ны­ми 
по­ло­са­ми ва­ли­ков.
�
 �
Из-за не­па­рал­лель­ной юс­ти­ров­ки крас­ка и вла­га не­рав­но­мер­но пе­ре­
да­ют­ся на пе­чат­ную фор­му, ва­лик мо­жет по­вре­дить­ся вслед­ст­вие 
пе­ре­гре­ва.

 �
Ва­ли­ки, на­стро­ен­ные на слиш­ком силь­ное да­в­ле­ние или име­ю­щие 
осо­бо вы­со­кую твёр­дость, мо­гут при­ве­с­ти к по­лом­кам пе­чат­ных форм.

3. Ежедневная смывка валиков: ис­поль­зуй­те со­в­ме­с­ти­мый рас­тво­ри­тель 
(см. с. 10). От­ло­же­ния во­ло­кон бу­ма­ги, пы­ли, на­пол­ни­те­ля и жё­ст­ко­го ка­о­
ли­на (от ме­ло­ван­ных бу­маг) луч­ше все­го уда­лять во­дой. 
4. Декальцинирование валиков: уда­ляй­те жё­ст­кие от­ло­же­ния (из­весть) 
спе­ци­аль­ным сред­ст­вом.
5. Общая очистка валиков: ес­ли жё­ст­кая плён­ка на по­верх­но­сти ва­ли­ка 
ре­гу­ляр­но не уда­ля­ет­ся, он гла­зи­ру­ет­ся и ху­же пе­ре­да­ёт крас­ку и вла­гу.

�
 �
Вни­ма­ние: со­г­ла­суй­те с про­из­во­ди­те­лем ва­ли­ков при­ме­не­ние «сред­ст­
ва глу­бо­кой очи­ст­ки». Это из­ба­вит от от­ри­ца­тель­ных дол­го­вре­мен­ных 
воз­дей­ст­вий (на­бу­ха­ние или смор­щи­ва­ние) на ре­зи­ну ва­ли­ков. 
Ис­поль­зуй­те ре­ко­мен­до­ван­ные про­ду­к­ты для ос­ве­же­ния ва­ли­ков ка­ж­
дые 6 ме­ся­цев.

6. Проверяйте подшипники: про­вер­ни­те вруч­ную, по­слу­шай­те и по­ищи­те 
на­ощупь шер­ша­вые ме­с­та. По­дви­гай­те из сто­ро­ны в сто­ро­ну и срав­ни­те под­
виж­ность с но­вым — пра­виль­но си­дя­щий не мо­жет пе­ре­дви­гать­ся на ва­лу.

Резиновые валики

Чистая и затвердевшая поверхность ва­
лика под микроскопом. 
Фото Boettcher

Полоса контакта должна проходить 
перпендикулярно оси печатной маши­
ны, проверьте это с помощью карты с 
заранее отпечатанными полосами для 
настройки валиков. 
Фото Boettcher
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Валики в печатной машине подвергаются деформации до 100 раз в секунду.
Они соприкасаются с краской, увлажняющим раствором и печатными фор-
мами. Это вызывает большие динамические, тепловые и химические нагруз-
ки. Только правильный выбор, настройка, очистка и обращение гарантиру-
ют качество печати, производительность и длительный срок эксплуатации.
1. Проверка твёрдости и визуальный контроль: регулярно проверяйте твёр-
дость валика сообразно с его типом и чувствительностью (каждые 4-8 недель
в газетной печати, каждые 1-2 недели на высокопроизводительных машинах
для иллюстрационной печати). На машинах с горячей сушкой особенно тща-
тельно проверяйте печатные секции для жёлтой и пурпурной краски, так как
они часто эксплуатируются при более высоких температурах, а краски рабо-
тают с большим расширением (набуханием), чем в других печатных секциях.

Вследствие соприкосновения с красками, увлажняющими растворами,
растворителями и воздухом валики твердеют. Резина с первоначальной твёр-
достью 30 градусов по Шору A на газетных машинах в течение первых меся-
цев эксплуатации может достичь 33-35 градусов по Шору. Высокие значения
или растущая твёрдость показывают, что применяемые в производстве мате-
риалы несовместимы. Растущая твёрдость может быть признаком того, что
валики всё больше дают усадку. Повторная регулировка давшего усадку и
затвердевшего валика на его первоначальную полосу контакта восстанавли-
вает его способность к передаче краски и может решить проблемы плотно-
сти, но усилие станет больше, чем раньше, что повышает прижим и рабочую
температуру. Высокое значение твёрдости может быть признаком того, что
на валике образовалась жёсткая плёнка — возник эффект «глазирования».
2. Проверьте настройку валиков: полосы обязаны проходить параллельно
и перпендикулярно к ширине машины.

Проверьте регулировку с помощью карты с заранее отпечатанными
полосами валиков.
Из-за непараллельной юстировки краска и влага неравномерно пере-
даются на печатную форму, валик может повредиться вследствие пе-
регрева.
Валики, настроенные на слишком сильное давление или имеющие
особо высокую твёрдость, могут привести к поломкам печатных форм.

3. Ежедневная смывка валиков: используйте совместимый растворитель
(см. с. 10). Отложения волокон бумаги, пыли, наполнителя и жёсткого као-
лина (от мелованных бумаг) лучше всего удалять водой. 
4. Декальцинирование валиков: удаляйте жёсткие отложения (известь)
специальным средством.
5. Общая очистка валиков: если жёсткая плёнка на поверхности валика ре-
гулярно не удаляется, он глазируется и хуже передаёт краску и влагу.

Внимание: согласуйте с производителем валиков применение
«средства глубокой очистки». Это избавит от отрицательных дол-
говременных воздействий (набухание или сморщивание) на рези-
ну валиков. Используйте рекомендованные продукты для освеже-
ния валиков каждые 6 месяцев.

6. Проверяйте подшипники: проверните вручную, послушайте и поищите
наощупь шершавые места. Подвигайте из стороны в сторону и сравните под-
вижность с новым — правильно сидящий не может передвигаться на валу.
7. Замена подшипников и проверка их посадки: чтобы добиться макси-
мальной эффективности работы валиков, важно использовать только подхо-
дящие части и правильно их устанавливать. 

Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий ход Останов Безопас- Качество

Красочные и накатные валики дельно 1 3 6 12 ность

1 Проверьте твёрдость и оптическую поверхность ✔

2 Проверьте настройку валиков ✔

3 Смыв валиков ✔

4 Декальцинирование валиков ✔

5 Глубокая очистка валиков ✔

6 Проверка подшипников ✔

7 Проверка посадки и замена подшипников ✔

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это лишь общее руководство к действию. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.

Резиновые валики

Чистая и затвердевшая поверхность ва-
лика под микроскопом. 
Фото Boettcher

Полоса контакта должна проходить пер-
пендикулярно оси печатной машины,
проверьте это с помощью карты с зара-
нее отпечатанными полосами для на-
стройки валиков. 
Фото Boettcher

Используйте для измерения твёрдости
только прибор, соответствующий нормам
DIN EN ISO R868. Условия точного изме-
рения: прибор держать вертикально, а
показания считывать только через 3 с. 
Фото Boettcher
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7. Замена подшипников и проверка их посадки: что­бы до­бить­ся ма­к­си­
маль­ной эф­фе­к­тив­но­сти ра­бо­ты ва­ли­ков, важ­но ис­поль­зо­вать толь­ко под­хо­
дя­щие ча­с­ти и пра­виль­но их ус­та­на­в­ли­вать. 

 �Под­шип­ни­ки долж­ны со­от­вет­ст­во­вать тре­бо­ва­ни­ям про­из­во­ди­те­ля, 
низ­ко­ка­че­ст­вен­ные мо­гут пе­ре­гре­вать­ся и рас­ши­рять­ся, при­чи­няя зна­
чи­тель­ный ущерб ма­ши­не. (Вни­ма­ние: но­мер ре­ко­мен­да­ции DIN/ISO 
от­но­сит­ся толь­ко к раз­ме­рам под­шип­ни­ка и не да­ёт га­ран­тии, что все 
под­шип­ни­ки с под­хо­дя­щей мар­ки­ров­кой об­ла­да­ют ста­биль­ным ка­че­
ст­вом.)
 �При ка­ж­дой за­ме­не ва­ли­ков или на­не­се­нии но­во­го ре­зи­но­во­го по­кры­
тия ме­няй­те под­шип­ни­ки на но­вые. Из­но­шен­ные под­шип­ни­ки и ва­лы 
вра­ща­ют­ся не­ста­биль­но и мо­гут при­ве­с­ти к силь­ной ви­б­ра­ции, про­яв­
ля­ю­щей­ся в ви­де по­лос на от­ти­с­ке. Про­из­во­ди­те­ли ва­ли­ков под­ска­
жут, ка­кие ком­по­нен­ты воз­мож­но ис­поль­зо­вать по­втор­но. Что­бы обес­
пе­чить хо­ро­шую и пря­мую по­сад­ку, ис­поль­зуй­те толь­ко под­хо­дя­щие 
для мон­та­жа ин­ст­ру­мен­ты. Од­на из глав­ных при­чин про­б­лем при дви­
же­нии — слу­чай­ные уда­ры по под­шип­ни­кам, ко­гда вал ле­жит на 
бе­тон­ном по­лу.

�
�При пе­ча­ти на уз­ких по­лот­нах из­бе­гай­те про­б­лем при пе­ча­ти и по­вре­
ж­де­ний ва­ли­ков. На ма­ши­нах с го­ря­чей суш­кой ис­поль­зуй­те мел­кий 
растр по кра­ям пе­чат­ных форм, что­бы снять крас­ку с ва­ли­ков. Под­дер­
жи­вай­те по­сто­ян­ное ко­ли­че­ст­во во­ды по всей ши­ри­не ма­ши­ны и 
умень­шай­те ко­ли­че­ст­во крас­ки вне по­лот­на. Не до­пу­с­кай­те, что­бы 
крас­ка на­сла­и­ва­лась и при­сы­ха­ла по кра­ям ва­ли­ков (это вы­зы­ва­ет кра­
соч­ный ту­ман, вы­щи­пы­ва­ние ре­зи­но­во­го по­лот­на и по­вре­ж­де­ние ва­ли­
ков). На га­зет­ных ма­ши­нах ис­поль­зуй­те «сле­пые пе­чат­ные фор­мы» вне 
об­ла­с­ти пе­ча­ти. Под­дер­жи­вай­те от­кры­той по­да­чу во­ды по всей ши­ри­не 
ма­ши­ны. Об­ра­ба­ты­вай­те кра­соч­ные ва­ли­ки за­щит­ной па­с­той или мас­
лом для ва­ли­ков.

Разбухание и сморщивание валиков: хи­ми­че­ская не­со­в­ме­с­ти­мость ре­зи­ны 
ва­ли­ков с крас­кой, с до­бав­ка­ми к ув­лаж­ня­ю­ще­му рас­тво­ру и рас­тво­ри­те­ля­
ми, ко­то­рые из­ме­ня­ют рас­ши­ре­ние ва­ли­ка и ухуд­ша­ют ка­че­ст­во и ста­биль­
ность пе­ча­ти. Не­до­ста­точ­ная твёр­дость ва­ли­ков спо­соб­ст­ву­ет их смор­щи­ва­
нию и за­твер­де­ва­нию. Пре­ж­де чем ис­поль­зо­вать без­уса­доч­ные (стой­кие к 
усад­ке) сор­та ре­зи­ны, про­верь­те их хи­ми­че­ские свой­ст­ва и при­год­ность.
•	� На­бу­ха­ние: на­кат­ные кра­соч­ные ва­ли­ки впи­ты­ва­ют боль­ше вла­ги с 

пе­чат­ной фор­мы, вслед­ст­вие че­го пе­чат­ная фор­ма вос­при­ни­ма­ет боль­ше 
крас­ки — по­я­в­ля­ет­ся те­не­ние в по­ло­се кон­та­к­та.

•	� Смор­щи­ва­ние (усад­ка): по­сте­пен­ная и по­сто­ян­ная по­те­ря да­в­ле­ния 
пе­ре­да­чи за­труд­ня­ет под­дер­жа­ние ба­лан­са крас­ка/во­да. Смор­щи­ва­ние в 
те­че­ние дли­тель­но­го вре­ме­ни ча­с­то при­во­дит к «мер­ца­нию» кра­ёв.
 �Про­из­во­ди­те­ли мо­гут под­би­рать со­став ре­зи­ны, ма­к­си­маль­но хи­ми­че­
ски со­в­ме­с­ти­мый с крас­кой и ув­лаж­не­ни­ем, обес­пе­чи­вая не­из­мен­
ность раз­ме­ров ва­ли­ков.

Всегда используйте подходящие ин­
струменты для оптимальной посадки 
подшипника. 
Фото Boettcher

Неправильно чистящиеся валики стано­
вятся гладкими и затвердевают. 
Фото Boettcher

Повреждение валика вследствие нерав­
номерной регулировки. 
Фото Boettcher

Используйте для измерения твёрдости 
только прибор, соответствующий нормам 
DIN EN ISO R868. Условия точного изме­
рения: прибор держать вертикально, а 
показания считывать только через 3 с. 
Фото Boettcher
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1. Чистите и осматривайте офсетные полотна после каждого заказа: со­из­
ме­ряй­те ча­с­то­ту смы­ва с сор­том бу­ма­ги и тре­бо­ва­ни­я­ми к ка­че­ст­ву.

 ��Без ав­то­смыв­ки мой­те по­лот­на как мож­но бы­ст­рее по­с­ле окон­ча­ния 
пе­ча­ти. Сна­ча­ла уда­ли­те во­дой во­лок­на бу­ма­ги и штри­хо­вые от­ло­же­
ния, за­тем — под­хо­дя­щим мо­ю­щим сред­ст­вом ос­тав­шу­ю­ся крас­ку. 
Сра­зу же про­су­ши­те оф­сет­ные по­лот­на (влаж­ные лег­че раз­бу­ха­ют, а 
жид­кость мо­жет про­ник­нуть в эле­мен­ты на­тя­же­ния). Про­верь­те по­ло­
же­ние и со­сто­я­ние оф­сет­но­го по­лот­на при смыв­ке. 
 ��Ав­то­ма­ти­че­ские си­с­те­мы смы­ва на мо­ю­щих сред­ст­вах с не­зна­чи­тель­
ным ис­па­ре­ни­ем (Non-VOC) со­з­да­ют вы­со­кий риск про­ник­но­ве­ния 
жид­ко­сти и раз­бу­ха­ния оф­сет­ных по­ло­тен. За­да­вай­те про­грам­мы, что­
бы ис­поль­зо­вал­ся ми­ни­мум мо­ю­ще­го сред­ст­ва, а цикл смы­ва за­пу­с­
кал­ся не­за­дол­го до сле­ду­ю­ще­го за­ка­за, пре­дель­но со­кра­щая вре­мя, в 
те­че­ние ко­то­ро­го оф­сет­ное по­лот­но мок­рое.

2. Моющее средство: долж­но быть хи­ми­че­ски со­в­ме­с­ти­мым с оф­сет­ным 
по­лот­ном и со­от­вет­ст­во­вать стан­дар­там ох­ра­ны здо­ро­вья и тех­ни­ки без­о­
пас­но­сти (см. с. 10).

 �Мо­ю­щие сред­ст­ва с по­ляр­ны­ми рас­тво­ри­те­ля­ми вред­ны для здо­ро­вья и 
по­вре­ж­да­ют оф­сет­ное по­лот­но. Пом­ни­те, что лю­бое мо­ю­щее сред­ст­во, 
ко­то­рое бы­ст­ро со­хнет и осо­бен­но хо­ро­шо чи­с­тит, вред­но для оф­сет­но­го 
по­лот­на. Ос­ве­жи­те­ли долж­ны ис­поль­зо­вать­ся, толь­ко ес­ли по­верх­ность 
оф­сет­но­го по­лот­на слиш­ком глад­кая, но не ча­ще од­но­го раза в не­де­лю.

3. Толщина и высота в машине: все оф­сет­ные по­лот­на бы­ст­ро те­ря­ют часть 
тол­щи­ны во вре­мя при­ра­бот­ки (1,5-3% при­е­м­ле­мы, но при по­те­ре бо­лее 4% 
ча­с­то воз­ни­ка­ют про­б­ле­мы). Об­щая вы­со­та оф­сет­но­го по­лот­на и де­ке­ля 
из­ме­ря­ет­ся в ма­ши­не при­бо­ром Elcometer. Про­филь при­жи­ма оф­сет­но­го 
по­лот­на по ши­ри­не ци­лин­д­ра мож­но оце­нить с по­мо­щью ко­пи­ро­валь­ной 
бу­ма­ги, ко­то­рая вхо­дит в щель ва­ли­ка при вклю­чен­ном на­ти­с­ке (тест не 
по­з­во­ля­ет из­ме­рить сжа­тие).
4. Правильная замена офсетного полотна и декеля: мно­гие ти­по­гра­фии 
ис­поль­зу­ют оф­сет­ные по­лот­на до тех пор, по­ка они не бу­дут по­вре­ж­де­ны. 
(Ис­к­лю­че­ние — ма­ши­ны по си­с­те­ме «ре­зи­на к ре­зи­не», 8-кра­соч­ные пе­чат­
ные баш­ни: здесь точ­ность при­вод­ки яв­ля­ет­ся ре­ша­ю­щим кри­те­ри­ем для 
за­ме­ны.) Мно­гие еже­днев­ные га­зе­ты ме­ня­ют оф­сет­ные по­лот­на ка­ж­дые 3 
ме­ся­ца; на ма­ши­нах с го­ря­чей суш­кой в свя­зи по­вре­ж­де­ни­я­ми по­верх­но­сти 
или вы­щи­пы­ва­ни­ем — ча­ще. Не­с­коль­ко об­щих пра­вил.

 �За­ме­няй­те толь­ко по­вре­ж­дён­ное оф­сет­ное по­лот­но, ес­ли дру­гие в 
хо­ро­шем со­сто­я­нии.
 �•	� За­ме­няй­те по­с­ле за­би­вов на га­зет­ных ма­ши­нах двой­ной ши­ри­ны 

оба оф­сет­ных по­лот­на (не­по­вре­ж­дён­ное ис­поль­зуй­те поз­же вме­сте 
с по­лот­ном той же тол­щи­ны.)

 
•	� Ис­поль­зуй­те в ма­ши­не по­лот­на од­но­го про­из­во­ди­те­ля и од­но­го 

сор­та. Не сме­ши­вай­те раз­ные по­лот­на, по­сколь­ку они от­ли­ча­ют­ся 
транс­порт­ны­ми ха­ра­к­те­ри­сти­ка­ми (при­дер­жи­вай­тесь ре­ко­мен­да­
ций про­из­во­ди­те­ля по­лот­на).

         �� •	� Чи­с­ти­те и про­ве­ряй­те де­кель.

Офсетные полотна

Используйте прибор Elcometer для из­
мерения высоты офсетного полотна на 
цилиндре. 
Фото MAN Roland

Пружинный измерительный инструмент 
измеряет толщину офсетного полотна 
вне машины. 
Фото MacDermid
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1. Чистите и осматривайте офсетные полотна после каждого заказа: соиз-
меряйте частоту смыва с сортом бумаги и требованиями к качеству.

Без автосмывки мойте полотна как можно быстрее после окончания
печати. Сначала удалите водой волокна бумаги и штриховые отложе-
ния, затем — подходящим моющим средством оставшуюся краску.
Сразу же просушите офсетные полотна (влажные легче разбухают, а
жидкость может проникнуть в элементы натяжения). Проверьте поло-
жение и состояние офсетного полотна при смывке. 
Автоматические системы смыва на моющих средствах с незначитель-
ным испарением (Non-VOC) создают высокий риск проникновения
жидкости и разбухания офсетных полотен. Задавайте программы, что-
бы использовался минимум моющего средства, а цикл смыва запус-
кался незадолго до следующего заказа, предельно сокращая время, в
течение которого офсетное полотно мокрое.

2. Моющее средство: должно быть химически совместимым с офсетным
полотном и соответствовать стандартам охраны здоровья и техники безо-
пасности (см. ч. 1, с. 14).

Моющие средства с полярными растворителями вредны для здоровья и
повреждают офсетное полотно. Помните, что любое моющее средство,
которое быстро сохнет и особенно хорошо чистит, вредно для офсетного
полотна. Освежители должны использоваться, только если поверхность
офсетного полотна слишком гладкая, но не чаще одного раза в неделю.

3. Толщина и высота в машине: все офсетные полотна быстро теряют часть
толщины во время приработки (1,5-3% приемлемы, но при потере более 4%
часто возникают проблемы). Общая высота офсетного полотна и декеля из-
меряется в машине прибором Elcometer. Профиль прижима офсетного по-
лотна по ширине цилиндра можно оценить с помощью копировальной бу-
маги, которая входит в щель валика при включенном натиске (тест не поз-
воляет измерить сжатие).
4. Правильная замена офсетного полотна и декеля: многие типографии ис-
пользуют офсетные полотна до тех пор, пока они не будут повреждены.
(Исключение — машины по системе «резина к резине», 8-красочные печат-
ные башни: здесь точность приводки является решающим критерием для за-
мены.) Многие ежедневные газеты меняют офсетные полотна каждые 3 ме-
сяца; на машинах с горячей сушкой в связи повреждениями поверхности
или выщипыванием — чаще. Несколько общих правил.

Заменяйте только повреждённое офсетное полотно, если другие в хо-
рошем состоянии.
• Заменяйте после забивов на газетных машинах двойной ширины

оба офсетных полотна (неповреждённое используйте позже вместе
с полотном той же толщины.)

• Используйте в машине полотна одного производителя и одного
сорта. Не смешивайте разные полотна, поскольку они отличаются
транспортными характеристиками (придерживайтесь рекоменда-
ций производителя полотна).

• Чистите и проверяйте декель.
Высота декеля: много проблем при печати связано с превышением высоты
офсетного полотна над контрольным кольцом.

Избыточная высота
Нарушение натяжения полотна
Преждевременный износ или поломка печатной формы
Повышенное растискивание точки
Повреждение офсетного полотна
Загрязнение последующих красок

Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий ход Останов Безопас- Качество Время, 
дельно 1 3 6 12 ность мин

1 Очищайте и осматривайте офсетные 

полотна в конце каждого заказа ✔ < 5
2 Используйте подходящие средства для смыва
3 Проверяйте толщину офсетных полотен 

и декелей (подложек) в машине ✔ < 5
4 Правильно заменяйте офсетное полотно и декель ✔

5 Правильно производите натяжение

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.

Офсетные полотна

Используйте прибор Elcometer для изме-
рения высоты офсетного полотна на ци-
линдре. 
Фото MAN Roland

Офсетное полотно играет главную роль в
качественной офсетной печати и требует
тщательности при выборе, установке деке-
ля, натяжении и смыве, определяя срок
службы и время простоев машины.

Пружинный измерительный инструмент
измеряет толщину офсетного полотна
вне машины. 
Фото MacDermid

Динамометрические гаечные ключи для
натяжения офсетных полотен должны
регулярно калиброваться. 
Фото MAN Roland10

1. Чистите и осматривайте офсетные полотна после каждого заказа: соиз-
меряйте частоту смыва с сортом бумаги и требованиями к качеству.

Без автосмывки мойте полотна как можно быстрее после окончания
печати. Сначала удалите водой волокна бумаги и штриховые отложе-
ния, затем — подходящим моющим средством оставшуюся краску.
Сразу же просушите офсетные полотна (влажные легче разбухают, а
жидкость может проникнуть в элементы натяжения). Проверьте поло-
жение и состояние офсетного полотна при смывке. 
Автоматические системы смыва на моющих средствах с незначитель-
ным испарением (Non-VOC) создают высокий риск проникновения
жидкости и разбухания офсетных полотен. Задавайте программы, что-
бы использовался минимум моющего средства, а цикл смыва запус-
кался незадолго до следующего заказа, предельно сокращая время, в
течение которого офсетное полотно мокрое.

2. Моющее средство: должно быть химически совместимым с офсетным
полотном и соответствовать стандартам охраны здоровья и техники безо-
пасности (см. ч. 1, с. 14).

Моющие средства с полярными растворителями вредны для здоровья и
повреждают офсетное полотно. Помните, что любое моющее средство,
которое быстро сохнет и особенно хорошо чистит, вредно для офсетного
полотна. Освежители должны использоваться, только если поверхность
офсетного полотна слишком гладкая, но не чаще одного раза в неделю.

3. Толщина и высота в машине: все офсетные полотна быстро теряют часть
толщины во время приработки (1,5-3% приемлемы, но при потере более 4%
часто возникают проблемы). Общая высота офсетного полотна и декеля из-
меряется в машине прибором Elcometer. Профиль прижима офсетного по-
лотна по ширине цилиндра можно оценить с помощью копировальной бу-
маги, которая входит в щель валика при включенном натиске (тест не поз-
воляет измерить сжатие).
4. Правильная замена офсетного полотна и декеля: многие типографии ис-
пользуют офсетные полотна до тех пор, пока они не будут повреждены.
(Исключение — машины по системе «резина к резине», 8-красочные печат-
ные башни: здесь точность приводки является решающим критерием для за-
мены.) Многие ежедневные газеты меняют офсетные полотна каждые 3 ме-
сяца; на машинах с горячей сушкой в связи повреждениями поверхности
или выщипыванием — чаще. Несколько общих правил.

Заменяйте только повреждённое офсетное полотно, если другие в хо-
рошем состоянии.
• Заменяйте после забивов на газетных машинах двойной ширины

оба офсетных полотна (неповреждённое используйте позже вместе
с полотном той же толщины.)

• Используйте в машине полотна одного производителя и одного
сорта. Не смешивайте разные полотна, поскольку они отличаются
транспортными характеристиками (придерживайтесь рекоменда-
ций производителя полотна).

• Чистите и проверяйте декель.
Высота декеля: много проблем при печати связано с превышением высоты
офсетного полотна над контрольным кольцом.

Избыточная высота
Нарушение натяжения полотна
Преждевременный износ или поломка печатной формы
Повышенное растискивание точки
Повреждение офсетного полотна
Загрязнение последующих красок

Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий ход Останов Безопас- Качество Время, 
дельно 1 3 6 12 ность мин

1 Очищайте и осматривайте офсетные 

полотна в конце каждого заказа ✔ < 5
2 Используйте подходящие средства для смыва
3 Проверяйте толщину офсетных полотен 

и декелей (подложек) в машине ✔ < 5
4 Правильно заменяйте офсетное полотно и декель ✔

5 Правильно производите натяжение

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.

Офсетные полотна

Используйте прибор Elcometer для изме-
рения высоты офсетного полотна на ци-
линдре. 
Фото MAN Roland

Офсетное полотно играет главную роль в
качественной офсетной печати и требует
тщательности при выборе, установке деке-
ля, натяжении и смыве, определяя срок
службы и время простоев машины.

Пружинный измерительный инструмент
измеряет толщину офсетного полотна
вне машины. 
Фото MacDermid

Динамометрические гаечные ключи для
натяжения офсетных полотен должны
регулярно калиброваться. 
Фото MAN Roland
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Высота декеля: мно­го про­б­лем при пе­ча­ти свя­за­но с пре­вы­ше­ни­ем вы­со­ты 
оф­сет­но­го по­лот­на над кон­т­роль­ным коль­цом.

Избыточная высота
На­ру­ше­ние на­тя­же­ния по­лот­на
Пре­ж­дев­ре­мен­ный из­нос или по­лом­ка пе­чат­ной фор­мы
По­вы­шен­ное рас­ти­с­ки­ва­ние точ­ки
Пов­ре­ж­де­ние оф­сет­но­го по­лот­на
Заг­ряз­не­ние по­с­ле­ду­ю­щих кра­сок
Слиш­ком вы­со­кое при­ра­ще­ние на­тя­же­ния по­лот­на ве­дёт к его об­ры­ву
Склей­ки об­ры­ва­ют­ся в пер­вой пе­чат­ной сек­ции
Недостаточная высота
На­ру­ше­ния на­тя­же­ния по­лот­на
Пло­хой от­тиск сплош­но­го то­на
Ос­лаб­ле­ние плот­но­сти то­на
Силь­ное вы­щи­пы­ва­ние кра­сок и во­ло­кон бу­ма­ги
По­вы­шен­ный риск об­ры­ва по­лот­на
Де­ке­ли и оф­сет­ные по­лот­на долж­ны из­ме­рять­ся до ус­та­нов­ки на ма­ши­

ну, так как они име­ют раз­ные до­пу­с­ки (тол­щи­на, ука­зан­ная на оф­сет­ном 
по­лот­не, мо­жет быть не­точ­ной). Тол­щи­на для раз­лич­ных ре­зи­но­вых по­ло­
тен ред­ко иден­тич­на (это обу­сло­в­ле­но раз­ли­чи­я­ми в рас­ши­ре­нии, сжи­ма­е­
мо­сти и в сжи­ма­е­мом слое), а точ­ная вы­со­та за­ви­сит от:
а) �не­об­хо­ди­мо­го при­жим­но­го уси­лия пе­чат­ной фор­мы про­тив оф­сет­но­го 

по­лот­на и бу­ма­ги про­тив оф­сет­но­го по­лот­на в пе­чат­ной ще­ли;
б) диа­мет­ра ци­лин­д­ров;
в) мас­сы бу­ма­ги;
г) мар­ки или сор­та оф­сет­но­го по­лот­на (са­мый важ­ный фа­к­тор).

Важ­но, что­бы под­шип­ни­ки ци­лин­д­ров или кон­т­роль­ные коль­ца бы­ли 
пра­виль­но на­стро­е­ны и ре­гу­ляр­но про­ве­ря­лись. Ес­ли по­я­в­ля­ют­ся по­ло­сы, 
воз­мож­но, де­ло уже дош­ло до ме­ха­ни­че­ских по­вре­ж­де­ний.

Са­мо­к­ле­я­щи­е­ся плё­ноч­ные де­ке­ли не раз­бу­ха­ют и за­ме­ня­ют­ся ре­же, чем 
ма­те­ри­а­лы на бу­маж­ной ос­но­ве, но ред­ко при­год­ны для бу­ма­ги с мас­сой 
1 м2 от 32 до 150 г. Сред­ст­ва для смыв­ки оф­сет­ных по­ло­тен мо­гут рас­тво­
рять плён­ки на кром­ках и в на­тяж­ных ка­на­лах. За­ме­няй­те их, ес­ли сквозь 
плён­ку про­све­чи­ва­ет си­ний клей и об­ра­бо­тай­те ци­линдр про­тив кор­ро­зии 
(плён­ки не мо­гут ис­поль­зо­вать­ся ещё раз, ес­ли их сня­ли с ци­лин­д­ра). Пре­
дот­вра­щай­те сме­ще­ние плён­ки в на­пра­в­ле­нии на­тяж­но­го ка­на­ла, так как это 
мо­жет при­ве­с­ти к по­лом­кам.

Обновляйте декель надлежащим образом: все оф­сет­ные по­лот­на во 
всех пе­чат­ных сек­ци­ях долж­ны быть под­ня­ты рав­но­мер­но на та­кую вы­со­ту, 
что­бы вы­ров­нять на­тя­же­ние по­лот­на ме­ж­ду пе­чат­ны­ми сек­ци­я­ми.

 �Вы­дер­жи­вай­те рас­сто­я­ние 0,5 мм от края де­ке­ля до вы­ем­ки, что­бы 
об­лег­чить ввод оф­сет­но­го по­лот­на в вы­ем­ку и его ус­та­нов­ку на 
ци­линдр.
 �Не сме­ши­вай­те де­ке­ли раз­ной тол­щи­ны и не ис­поль­зуй­те де­ке­ли иной 
тол­щи­ны, чем ре­ко­мен­до­ва­но по­став­щи­ком ма­ши­ны (за ис­клю­че­ни­ем 
тех слу­ча­ев, ко­гда это ре­ко­мен­ду­ет про­из­во­ди­тель оф­сет­но­го по­лот­на).

5. Правильное наложение и натяжение: не­над­ле­жа­щее на­ло­же­ние мо­жет 
при­ве­с­ти к ма­к­си­маль­но­му на­тя­же­нию по­пе­рёк по­лот­на. Не­до­ста­точ­но 
на­тя­ну­тое оф­сет­ное по­лот­но бы­ст­ро об­на­ру­жи­ва­ет­ся ви­зу­аль­но и на слух. 
Не­га­тив­ные по­с­лед­ст­вия же слиш­ком вы­со­ко­го на­тя­же­ния про­яв­ля­ют­ся 
толь­ко в те­че­ние вре­ме­ни в ви­де сни­же­ния проч­но­сти на раз­ру­ше­ние, за­па­
да­ния и да­же тре­щин на на­тяж­ной вы­ем­ке. 

 �Ру­ко­вод­ст­вуй­тесь при на­тя­же­нии дан­ны­ми по­став­щи­ка ма­ши­ны. Ес­ли 
ре­ко­мен­до­ва­но, ис­поль­зуй­те ди­на­мо­мет­ри­че­ский ключ (обыч­но со 
шка­лой) и ни­ко­гда не пре­вы­шай­те нуж­но­го кру­тя­ще­го мо­мен­та, ина­че 
оф­сет­ное по­лот­но по­те­ря­ет тол­щи­ну на на­тяж­ной вы­ем­ке. Ме­ха­низ­мы 
с вин­та­ми долж­ны на­стра­и­вать­ся рав­но­мер­но, так как пе­ре­кру­чи­ва­ние 
мо­жет вы­рвать оф­сет­ное по­лот­но из на­тяж­ных пла­нок. На­тя­ги­вай­те 
обя­за­тель­но от цен­т­ра к кра­ям. Сле­ди­те, что­бы вин­ты бы­ли чи­с­тые и 
сма­зан­ные, это ис­клю­чит ошиб­ки при из­ме­ре­нии кру­тя­ще­го мо­мен­та.
 �Ес­ли но­вые оф­сет­ные по­лот­на ис­поль­зу­ют­ся впер­вые, они те­ря­ют вы­со­ту 
и ста­но­вят­ся не­сколь­ко длин­нее. Пос­ле 20–50 тыс. обо­ро­тов под­тя­ни­те их, 
что­бы из­бе­жать ос­лаб­ле­ния на­тя­же­ния зад­ней кром­ки, при­во­дя­ще­го к 
дво­е­нию, за­ло­му или об­ры­ву ре­зи­но­во­го по­лот­на. До­пол­ни­тель­ная под­
тяж­ка мо­жет со­з­дать из­бы­точ­ную на­груз­ку на оф­сет­ное по­лот­но.

Динамометрические гаечные ключи для 
натяжения офсетных полотен должны 
регулярно калиброваться. 
Фото MAN Roland

Неправильно установленнные офсетные 
полотна повреждаются. Правильное рас­
положение см. на с. 17 (часть 1). 
Фото MacDermid

Натяжение офсетного полотна малым 
динамометрическим гаечным ключом. 
Фото MacDermid

Офсетные полотна должны храниться 
плашмя, чтобы заранее не загибались 
против направления движения при печа­
ти, что затрудняет их установку.



2424

 ��
Техобслуживание 

1. Стандартные приёмы очистки: от­ло­же­ния гря­зи и пы­ли — глав­ные при­
чи­ны не­за­пла­ни­ро­ван­ных ос­та­но­вок и не­ис­прав­но­стей ма­шин (см. с. 9-11). 
Осо­бое вни­ма­ние уде­ли­те очи­ст­ке за­щит­ных уст­ройств и их пра­виль­но­му 
функ­ци­о­ни­ро­ва­нию.
2. Офсетные полотна (см. с. 22-23).
3. Резиновые валики (см. с. 20-21).
4. Печатный аппарат: ос­нов­ное ус­ло­вие эф­фе­к­тив­ной пред­на­строй­ки 
ма­ши­ны — пра­виль­ная на­строй­ка и по­сто­ян­ное со­дер­жа­ние в ис­прав­но­сти 
си­с­те­мы по­да­чи крас­ки и ув­лаж­не­ния.

 ��
КРАСОЧНЫЙ АППАРАТ

Красочный нож, красочный ящик и плёночный валик: про­ве­ряй­те 
на­строй­ки ва­ли­ков еже­ме­сяч­но по­с­ле очи­ст­ки в со­от­вет­ст­вии с ука­за­ни­я­
ми про­из­во­ди­те­ля. На­пол­ни­те кра­соч­ный ящик крас­кой, что­бы обес­пе­чить 
нор­маль­ное да­в­ле­ние на кра­соч­ный нож; по­ставь­те все кра­соч­ные зо­ны в 
ну­ле­вое по­ло­же­ние и на­не­си­те на ду­к­тор ми­ни­маль­ную кра­соч­ную плён­
ку; за­тем про­верь­те, име­ет ли ми­ни­маль­ная плён­ка пра­виль­ную тол­щи­ну 
(обыч­но 0,10–0,12 мм), и про­из­ве­ди­те под­строй­ку. Прос­ле­ди­те, что­бы плё­
ноч­ный ва­лик не ка­сал­ся ду­к­то­ра. На­ст­рой­ку по­ло­сы кра­соч­ных и ув­лаж­ня­
ю­щих ва­ли­ков см. на с. 8.

Очистите устройство смыва валиков: уда­ли­те ра­кель и под­дон для очи­
ст­ки. Уда­ли­те все твёр­дые ос­тат­ки, ко­то­рые мо­гут по­вре­дить ра­кель или 
рас­ти­роч­ные ва­ли­ки, и про­верь­те ра­кель на из­нос. Сле­ди­те, что­бы ра­кель 
ни­ко­гда не ра­бо­тал на­су­хо.

Растирочные цилиндры: очи­щай­те ре­гу­ляр­но от плён­ки гря­зи, из-за 
ко­то­рой ва­ли­ки ста­но­вят­ся глад­ки­ми, ухуд­шая пе­ре­да­чу крас­ки. Бы­ст­
ро ис­пра­вить по­ло­же­ние при глад­ких ва­ли­ках мож­но, слег­ка очи­стив их 
аг­рес­сив­ным (ед­ким) сред­ст­вом для очи­ст­ки ва­ли­ков, или сла­бой ки­с­ло­той 
(ли­мон­ной или аце­то­ном), или кон­цен­т­ри­ро­ван­ным ув­лаж­ня­ю­щим рас­тво­
ром, ли­бо на­брыз­ги­вай­те на про­б­лем­ные уча­ст­ки обыч­ный ук­сус.

Печатная секция

Сгустки краски и бумажная пыль — ос­
новные причины незапланированных 
остановок и аварий. Поверхность конт­
рольного кольца должна содержаться в 
чистоте и постоянно смазываться, чтобы 
избежать преждевременного износа. 
Фото MAN Roland
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Техобслуживание 

1. Стандартные приёмы очистки: отложения грязи и пыли — главные при-
чины незапланированных остановок и неисправностей машин (см. ч. 1,
с. 12–16). Особое внимание уделите очистке защитных устройств и их пра-
вильному функционированию.
2. Офсетные полотна (см. с. 10-11).
3. Резиновые валики (см. с. 8-9).
4. Печатный аппарат: основное условие эффективной преднастройки ма-
шины — правильная настройка и постоянное содержание в исправности си-
стемы подачи краски и увлажнения.

КРАСОЧНЫЙ АППАРАТ

Красочный нож, красочный ящик и плёночный валик: проверяйте на-
стройки валиков ежемесячно после очистки в соответствии с указаниями
производителя. Наполните красочный ящик краской, чтобы обеспечить
нормальное давление на красочный нож; поставьте все красочные зоны в
нулевое положение и нанесите на дуктор минимальную красочную плёнку;
затем проверьте, имеет ли минимальная плёнка правильную толщину
(обычно 0,10–0,12 мм), и произведите подстройку. Проследите, чтобы плё-
ночный валик не касался дуктора. Настройку полосы красочных и увлажня-
ющих валиков см. на с. 8.

Очистите устройство смыва валиков: удалите ракель и поддон для очи-
стки. Удалите все твёрдые остатки, которые могут повредить ракель или
растирочные валики, и проверьте ракель на износ. Следите, чтобы ракель
никогда не работал насухо.

Растирочные цилиндры: очищайте регулярно от плёнки грязи, из-за ко-
торой валики становятся гладкими, ухудшая передачу краски. Быстро ис-
править положение при гладких валиках можно, слегка очистив их агрес-
сивным (едким) средством для очистки валиков, или слабой кислотой (ли-
монной или ацетоном), или концентрированным увлажняющим раствором,
либо набрызгивайте на проблемные участки обычный уксус.

Печатная секция

Сгустки краски и бумажная пыль — ос-
новные причины незапланированных ос-
тановок и аварий. Поверхность конт-
рольного кольца должна содержаться в
чистоте и постоянно смазываться, чтобы
избежать преждевременного износа. 
Фото MAN Roland

Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий Останов Безопас- Качество Время, 
дельно 1 3 6 12 ход ность мин

1 Стандартные приёмы очистки ✔ ✔

Очистите все датчики ✔ < 5

Очистите устройства предотвращения эффекта 
«раздавания» (fan out) полотна и бумаговедущие валики ✔ < 5

Очистите и проверьте защитные устройства ✔ < 60
2 Офсетные полотна: очистка и проверка ✔ < 5

Проверьте состояние офсетного полотна и его положение ✔ < 30
3 Красочные валики: очистка и проверка ✔ < 30
4 Красочные ножи, красочные ящики и плёночные валики ✔ < 60

Очистите устройство смыва валиков ✔ < 5

Проверьте износ ракеля в устройстве смыва ✔ < 60

Очистите датчики уровня краски ✔ < 5

Очистите и проверьте расстояния ограждения для защиты пальцев ✔ < 30
5 Увлажняющий аппарат в машине ✔

6 Очистка формного и офсетного цилиндра ✔ < 10

Очистите и проконтролируйте устройства натяжения печатных форм ✔ < 10 

Очистите контрольные кольца и поверьте смазку ✔ < 30

Регулярно (каждые 2 года) поручайте производителю 
проверять предварительное напряжение контрольных колец ✔ < 60

Проверьте вращающиеся соединения на протечки ✔ < 10

ТО тормоза печатной секции ✔ < 30
7 Проверьте индикатор циркуляции масла ✔ < 5

Проверьте систему смазки и уровень масла ✔ < 15

Проверьте централизованную смазку на герметичность ✔ < 60

Произведите смазку по заданным параметрам производителя ✔ < 60

Очистите приводные двигатели по заданным параметрам производителя ✔ < 60

Замените масляные фильтры ✔ < 60

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это лишь общее руководство к действию. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.
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Защитные устройства пальцев (предохранительные планки): очи­сти­те 
за­щи­ту и про­верь­те рас­сто­я­ния до ци­лин­д­ров. Ежед­нев­но уда­ляй­те от­ло­же­
ния крас­ки.

 
5. Увлажняющий аппарат

Все­г­да сна­ча­ла очи­щай­те кра­соч­ный ап­па­рат. Еже­не­дель­но: за­крой­те, про­чи­
с­ти­те и про­верь­те под­вод­ные тру­бо­про­во­ды и по­с­ле­до­ва­тель­но­сти, де­мон­ти­
руй­те ре­зер­ву­ар для ув­лаж­ня­ю­ще­го рас­тво­ра и очи­сти­те его. При раз­бор­ке 
дер­жи­те раз­брыз­ги­ва­ю­щую бал­ку и ув­лаж­ня­ю­щие ва­ли­ки го­ри­зон­таль­но 
(см. с. 18). 

Увлажнение разбрызгиванием: за­щи­щай­те со­пла во вре­мя очи­ст­ки вну­т­
рен­ней и внеш­ней сто­рон раз­брыз­ги­ва­ю­щей бал­ки (вы­со­кое да­в­ле­ние мо­жет 
при­ве­с­ти к за­те­ка­нию во­ды в элек­т­ри­че­ские уст­рой­ст­ва). Про­ве­ряй­те чи­с­то­
ту со­пел с уве­ли­чи­тель­ным сте­к­лом и про­чи­щай­те их толь­ко сжа­тым воз­ду­
хом или ульт­ра­зву­ком. Тща­тель­но про­мы­вай­те и про­су­ши­вай­те. За­щи­щай­те 
элек­т­ро­уст­рой­ст­ва вос­ко­вой плён­кой (по­кры­ти­ем). Пос­ле ус­та­нов­ки де­та­лей 
на ме­с­то про­верь­те рас­сто­я­ние.

Плёночное увлажнение: еже­днев­но не­сколь­ко раз оп­ры­ски­вай­те ва­ли­ки 
сред­ст­вом для смы­ва, пре­ж­де чем при­сту­пи­те к их очи­ст­ке. Еже­не­дель­но очи­
щай­те до­зи­ру­ю­щие и ув­лаж­ня­ю­щие ва­ли­ки, про­мы­вай­те их во­дой и об­ра­щай­те 
вни­ма­ние на по­вре­ж­де­ния. На­т­ри­те рас­кат­ный ва­лик ув­лаж­ня­ю­ще­го ап­па­ра­
та сред­ст­вом для очи­ст­ки пе­чат­ных форм (или про­яв­ля­ю­щим рас­тво­ром) на 3 
ми­ну­ты и про­мой­те их, за­тем на­не­си­те рас­твор ка­у­чу­ка и ос­тавь­те ре­а­ги­ро­вать 
на ночь. Про­мой­те во­дой и про­су­ши­те пе­ред сле­ду­ю­щим про­из­вод­ст­вом. Из­бе­
гай­те за­гряз­не­ний смаз­ка­ми, ко­то­рые ухуд­ша­ют сма­чи­ва­ю­щие свой­ст­ва. По ме­ре 
не­об­хо­ди­мо­сти про­мы­вай­те ва­ли­ки сред­ст­вом для очи­ст­ки пе­чат­ных форм.

Резервуар для увлажняющего раствора: обес­печь­те силь­ный по­ток во­ды 
по всей ши­ри­не, что­бы тру­бы бы­ли от­кры­ты, а ре­зер­ву­а­ры для ув­лаж­ня­ю­ще­
го рас­тво­ра — чи­с­ты. Это обес­пе­чит рав­но­мер­ную тем­пе­ра­ту­ру ме­ж­ду вхо­дом 
и вы­хо­дом с от­кло­не­ни­я­ми не бо­лее 2-3 °C.

 
6. Формные и офсетные цилиндры

По­верх­ность кон­т­роль­но­го коль­ца долж­на со­дер­жать­ся в чи­с­то­те и быть по­сто­
ян­но сма­зан­ной, что­бы из­бе­жать пре­ж­де­вре­мен­но­го из­но­са (за­ме­няй­те вой­лок, 
ми­ни­мум, еже­не­дель­но). Чи­с­ти­те её толь­ко при штат­ной ос­та­нов­ке ма­ши­ны. 
Еже­не­дель­но чи­с­ти­те оси, под­шип­ни­ки и бо­ко­вые стен­ки. Про­ве­ря­ет и ус­та­на­в­
ли­ва­ет сме­ще­ние кон­т­роль­но­го коль­ца толь­ко про­из­во­ди­тель пе­чат­ных ма­шин.

Формные цилиндры: очи­щай­те по­верх­ность и на­тяж­ные ка­на­лы при ка­ж­
дой за­ме­не пе­чат­ных форм не ос­та­в­ля­ю­щей во­ло­кон тряп­кой и под­хо­дя­щим 
чи­с­тя­щим сред­ст­вом, не по­вре­ж­дая по­верх­ность. На­не­си­те ан­ти­кор­ро­зи­он­ное 
сред­ст­во.

Офсетные цилиндры: очи­щай­те по­верх­но­сти, за­жим­ные при­спо­соб­ле­ния 
и ка­на­лы. На­не­си­те ан­ти­кор­ро­зи­он­ное сред­ст­во.

Приспособления для зажима печатных форм: еже­не­дель­но очи­щай­те, 
про­ве­ряй­те и сма­зы­вай­те за­жим­ное при­спо­соб­ле­ние не со­дер­жа­щим ки­с­ло­ты 
мас­лом не­зна­чи­тель­ной вяз­ко­сти. При­ве­ди­те ме­ха­низм в дви­же­ние, что­бы 
мас­ло про­ни­к­ло внутрь, и уда­ли­те лиш­нее. По мень­шей ме­ре, еже­не­дель­но 
про­ве­ряй­те, плот­но ли си­дят вин­ты на­тяж­ных пла­нок.

Коррозия: риск за­ви­сит от по­верх­но­сти ци­лин­д­ров, про­во­ди­мо­сти во­ды 
(см. с. 12) и эф­фе­к­тив­но­сти очи­ст­ки. Ка­ж­дую не­де­лю на­но­си­те со­в­ме­с­ти­мое 
ан­ти­кор­ро­зий­ное сред­ст­во на по­верх­ность ци­лин­д­ров и их на­тяж­ные ка­на­лы 
(на­брыз­нуть, вте­реть, че­рез 30 ми­нут про­те­реть и вы­су­шить не ос­та­в­ля­ю­щей 
во­ло­кон тряп­кой). При за­ме­не ре­зи­но­вых по­ло­тен об­ра­щай­те вни­ма­ние на 
кор­ро­зию и про­во­ди­те ан­ти­кор­ро­зи­он­ную об­ра­бот­ку. Са­мо­к­ле­я­щи­е­ся плё­
ноч­ные де­ке­ли не мо­гут уда­лять­ся и по­втор­но ис­поль­зо­вать­ся. 

Автоматические устройства смыва офсетных полотен: при ка­ж­дой за­ме­
не ма­тер­ча­то­го ру­ло­на по­лот­на очи­щай­те щель во­до­про­вод­ной тру­бы. Про­
верь­те дат­чик пре­ду­пре­ж­де­ния о кон­це ма­те­ри­а­ла, при­ём­ные ще­ли и рав­но­
мер­ность хо­да.

ТО тормозов печатных секций: чи­ст­ка, про­вер­ка и за­ме­на бы­ст­ро­из­на­ши­
ва­ю­щих­ся ча­с­тей по ука­за­нию про­из­во­ди­те­ля.

 �7. Смазка и приводные двигатели: ру­ко­вод­ст­вуй­тесь ука­за­ни­я­ми про­
из­во­ди­те­ля (см. так­же с. 11).

Грязная планка для защиты пальцев с 
неправильными зазорами: капающая 
краска оставляет следы и ведёт к обры­
ву полотна. 
Фото MAN Roland

Термографическое изображение печат­
ной секции, на котором показана рабочая 
температура различных компонентов. 
Фото MAN Roland
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Эффективная преднастройка машины 
требует, чтобы красочные и увлажняю­
щие аппараты правильно настраивались 
и регулярно проходили ТО. 
Фото MAN Roland
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 Устройство горячей газовой сушки

1. Очистка воздушных фильтров: что­бы из­бе­жать сбо­ев в ра­бо­те ИК-ка­ме­
ры и УФ-дат­чи­ка.
2. Газовый участок: дей­ст­вуй­те по прин­ци­пу «Бе­зо­пас­ность пре­ж­де все­го», 
так как утеч­ки га­за мо­гут при­ве­с­ти к взры­ву. Пе­ред ра­бо­той за­кры­вай­те 
глав­ный за­пор­ный кла­пан га­за. Ра­бо­тать на га­зо­вых уст­рой­ст­вах и га­зо­про­
во­дах мо­жет толь­ко под­го­то­в­лен­ный пер­со­нал.
•	� Про­верь­те га­зо­вый уча­сток на от­сут­ст­вие про­те­чек вспе­ни­ва­ю­щей­ся жид­

ко­стью или де­те­к­то­ром про­те­чек га­за. При не­об­хо­ди­мо­сти от­ре­мон­ти­руй­
те.

•	� Про­чи­сти­те га­зо­вый фильтр. За­со­рен­ный при­во­дит к уга­са­нию ог­ня и 
слиш­ком мед­лен­но­му на­гре­ву.

•	� Про­ве­ряй­те ста­биль­ность да­в­ле­ния га­за ка­ж­дые 2 го­да, ко­ле­ба­ния мо­гут 
при­ве­с­ти к уга­са­нию ог­ня, пе­ре­гре­ву или тру­д­но­стям уп­ра­в­ле­ния тем­пе­ра­
ту­рой.

3. Горелка и камера горения: из­бе­гай­те пре­кра­ще­ния го­ре­ния и ос­та­нов­ки 
ма­ши­ны ре­гу­ляр­ным те­с­ти­ро­ва­ни­ем со­от­вет­ст­ву­ю­щих уст­ройств по ука­за­
ни­ям про­из­во­ди­те­ля. Ис­пор­чен­ный УФ-дат­чик или уси­ли­тель ука­зы­ва­ют 
на ухуд­ше­ние про­хо­ж­де­ния сиг­на­ла. Про­верь­те ре­ле кон­т­ро­ля го­ре­ния, 
что­бы быть уве­рен­ным, что сиг­нал про­хо­дит нор­маль­но (уда­ли­те УФ-дат­
чик и сле­ди­те за сиг­на­лом на­ру­ше­ния го­ре­ния). При за­ме­не све­чи за­жи­га­
ния ус­та­на­в­ли­вай­те но­вую точ­но в то же по­ло­же­ние. За­ме­ни­те и про­верь­те 
УФ-дат­чик. Про­ве­ряй­те и чи­с­ти­те УФ-дат­чик и смо­т­ро­вые стё­к­ла го­рел­ки 
су­хой тряп­кой, ко­гда от­клю­че­на по­да­ча элек­т­ро­энер­гии на уст­рой­ст­во суш­
ки.
4. ТО электрокоробов и двигателя: при­дер­жи­вай­тесь ре­ко­мен­да­ций про­из­
во­ди­те­ля (см. с. 11).
5. Управление: оп­ти­че­ский пи­ро­метр дол­жен со­дер­жать­ся в чи­с­то­те, что­бы 
за­гряз­не­ния не вли­я­ли на ре­зуль­та­ты из­ме­ре­ний. Де­мон­ти­руй­те пи­ро­метр и 
ос­то­рож­но очи­сти­те его, из­бе­гая по­вре­ж­де­ний. Ос­то­рож­но сдуй­те мел­кие ча­с­
ти­цы пы­ли и уда­ли­те ос­тав­ши­е­ся мяг­кой ки­стью; ос­та­ю­щу­ю­ся грязь со­три­те 
ват­ной па­лоч­кой, про­пи­тан­ной ди­с­тил­ли­ро­ван­ной во­дой (для уда­ле­ния мас­ла 
или сле­дов паль­цев до­бавь­те не­мно­го мы­ла). Про­су­ши­те его на воз­ду­хе.

Система печати с горячей сушкой

Ненадлежащее ТО горелки и/или непра­
вильная регулировка воздушно-газовой 
смеси может привести к повреждению 
горелки. 
Фото MEGTEC

Отложения остатков краски встречают­
ся на всех сушильных устройствах, если 
регулярно не чистится сетка для бумаги. 
Если отложения краски не удаляются, 
пачкается бумага, надрываются кромки и 
обрывается полотно. 
Фото MEGTEC
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6. Формные и офсетные цилиндры

Поверхность контрольного кольца должна содержаться в чистоте и быть по-
стоянно смазанной, чтобы избежать преждевременного износа (заменяйте
войлок, минимум, еженедельно). Чистите её только при штатной остановке
машины. Еженедельно чистите оси, подшипники и боковые стенки. Прове-
ряет и устанавливает смещение контрольного кольца только производитель
печатных машин.

Формные цилиндры: очищайте поверхность и натяжные каналы при ка-
ждой замене печатных форм не оставляющей волокон тряпкой и подходя-
щим чистящим средством, не повреждая поверхность. Нанесите антикорро-
зионное средство.

Офсетные цилиндры: очищайте поверхности, зажимные приспособле-
ния и каналы. Нанесите антикоррозионное средство.

Приспособления для зажима печатных форм: еженедельно очищайте,
проверяйте и смазывайте зажимное приспособление не содержащим кисло-
ты маслом незначительной вязкости. Приведите механизм в движение, что-
бы масло проникло внутрь, и удалите лишнее. По меньшей мере, еженедель-
но проверяйте, плотно ли сидят винты натяжных планок.

Коррозия: риск зависит от поверхности цилиндров, проводимости воды
(см. ч. 1, с. 12) и эффективности очистки. Каждую неделю наносите совмес-
тимое антикоррозийное средство на поверхность цилиндров и их натяжные
каналы (набрызнуть, втереть, через 30 минут протереть и высушить не оста-
вляющей волокон тряпкой). При замене резиновых полотен обращайте вни-
мание на коррозию и проводите антикоррозионную обработку. Самоклея-
щиеся плёночные декели не могут удаляться и повторно использоваться. 

Автоматические устройства смыва офсетных полотен: при каждой за-
мене матерчатого рулона полотна очищайте щель водопроводной трубы.
Проверьте датчик предупреждения о конце материала, приёмные щели и
равномерность хода.

ТО тормозов печатных секций: чистка, проверка и замена быстроизна-
шивающихся частей по указанию производителя.

7. Смазка и приводные двигатели: руководствуйтесь указаниями произ-
водителя (см. также ч. 1, с. 14).

Эффективная преднастройка машины тре-
бует, чтобы красочные и увлажняющие
аппараты правильно настраивались и ре-
гулярно проходили ТО. 
Фото MAN Roland

Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий Останов Безопас- Качество Время, 
дельно 1 3 6 12 ход ность мин

1 Фильтры сжатого воздуха ✔ < 15 
2 Сушка, газовый участок: проверить на герметичность ✔ < 15

Прочистить фильтры ✔ < 30
3 Горелки: измерить пламенный поток ✔ < 15

Проверьте огнезащитные устройства ✔ < 30

Замените свечу зажигания ✔ < 30

Замените УФ-датчики ✔ < 30
4 Очистите и проверьте электрошкафы ✔ P < 30
5 Индикаторы: очистите оптический пирометр ✔ P < 30

Проверьте реле давления ✔ < 60

Замените термоэлементы ✔ < 60
6 Вентиляторы: проверьте приводные ремни ✔ < 60

Проверьте натяжение ремней ✔ P > 60

Смажьте подшипники ✔ < 30

Смажьте двигатели ✔ < 30
7 Прочистите сопла ✔ P < 30

Удалите частицы бумаги и очистите решётки ✔ P < 30
8 Встроенный дожиг: содержание в исправности и проверка ✔

9 Охлаждающие цилиндры: очистите поверхность цилиндров ✔ ✔

Проверьте вращающиеся соединения ✔

Проверьте цилиндры на износ и повреждение ✔

Проверьте настройку прижимного валика и пневматики ✔

Удалите отложения в цилиндрах ✔

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это лишь общее руководство к действию. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.

Система печати с горячей сушкой
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 �Не ис­поль­зуй­те сжа­тый воз­дух, рас­тво­ри­те­ли или рас­тво­ры, разъ­е­да­ю­
щие пла­ст­мас­сы, из­бе­гай­те со­при­кос­но­ве­ния лин­зы с жид­ко­стя­ми.
 ��Ре­ле да­в­ле­ния де­мон­ти­руй­те и очи­щай­те по ука­за­ни­ям по­став­щи­ка 
(ни­ко­гда не на­пра­в­ляй­те сжа­тый воз­дух в их сто­ро­ну). Из­ме­ряя да­в­ле­
ние, срав­ни­вай­те ре­зуль­та­ты с эта­ло­ном про­из­во­ди­те­ля. Все де­фект­ные 
ре­ле за­ме­ня­ют­ся сра­зу, но толь­ко обу­чен­ным пер­со­на­лом; то же ка­са­ет­
ся тер­мо­эле­мен­тов (за­пи­ши­те их тип и свое­вре­мен­но за­ка­жи­те).

6. Вентиляторы: про­верь­те при­вод­ной ре­мень, под­шип­ни­ки и кар­дан­ное 
со­еди­не­ние. Под­тя­ни­те и от­ре­гу­ли­руй­те вин­ты. Из­мерь­те на­тя­же­ние рем­ня и 
на­строй­те по ука­за­ни­ям про­из­во­ди­те­ля. За­ме­няй­те рем­ни по ме­ре не­об­хо­ди­
мо­сти. Ре­гу­ляр­но сма­зы­вай­те все под­шип­ни­ки и за­ме­няй­те их ка­ж­дые 2 го­да.
7. Внутреннее пространство сушки: при­чи­ной об­ры­вов бу­маж­но­го по­лот­на 
и сле­дов гря­зи на нём ча­с­то ста­но­вят­ся об­рыв­ки бу­ма­ги, ле­жа­щие на сет­ках 
фильт­ров. Они сго­ра­ют и рас­па­да­ют­ся на мел­кие ча­с­ти­цы, про­ни­ка­ю­щие 
че­рез сет­ки фильт­ров в бал­ки со­пел.

 ��Пос­ле об­ры­ва бу­маж­но­го по­лот­на тща­тель­но уда­ли­те пы­ле­со­сом 
бу­маж­ную пыль. Ис­поль­зуй­те про­во­лоч­ную щёт­ку или скре­бок для 
уда­ле­ния от­ло­же­ний на воз­душ­ной бал­ке. Ре­гу­ляр­но де­мон­ти­руй­те 
со­пла, очи­щай­те от бу­ма­ги и от­ло­же­ний крас­ки, пра­виль­но на­стра­и­вай­
те, ко­гда ус­та­на­в­ли­ва­е­те на ме­с­то.

Ежегодно: про­ве­ряй­те все уп­лот­не­ния во вну­т­рен­нем про­стран­ст­ве суш­
ки на гер­ме­тич­ность и ре­мон­ти­руй­те по ме­ре не­об­хо­ди­мо­сти. На­ст­рой­ки 
за­щит­ных уст­ройств и ре­гу­ли­ров­ки тем­пе­ра­ту­ры долж­ны со­от­вет­ст­во­вать 
ори­ги­наль­ным (за­пи­сы­вай­те зна­че­ния). По ме­ре не­об­хо­ди­мо­сти на­стра­и­вай­
те сно­ва.

Дверцы системы технологического натяжения бумажного полотна: 
про­ве­ряй­те ис­прав­ность пре­до­хра­ни­тель­ной план­ки че­рез ре­ко­мен­до­ван­ные 
ин­тер­ва­лы. Про­ве­ряй­те уп­лот­не­ния на при­ли­па­е­мость, из­нос, гер­ме­тич­ность 
и ис­ти­ра­ние.
8. Сушка со встроенным дожигом: про­верь­те ка­ме­ру сго­ра­ния из­ну­т­ри для 
оп­ре­де­ле­ния со­сто­я­ния изо­ля­ции, ка­на­лов и кла­па­на го­ря­че­го воз­ду­ха. Про­
верь­те тем­пе­ра­ту­ру ка­ме­ры, уп­ра­в­ле­ние, без­о­пас­ность, ви­б­ра­цию и по­верх­
ность те­п­ло­об­мен­ни­ка. Ус­т­ра­ни­те все не­по­лад­ки. Для уст­ройств до­жи­га 
тре­бу­ет­ся еже­год­ное те­с­ти­ро­ва­ние от­ра­бо­тан­но­го воз­ду­ха. Со­гла­суй­те па­ра­
ме­т­ры с про­из­во­ди­те­лем или ме­ст­ны­ми ор­га­на­ми вла­сти.

  
Система охлаждающих цилиндров

9. Очистка поверхности охлаждающего цилиндра: для уда­ле­ния всех 
за­гряз­не­ний ис­поль­зуй­те мяг­кую тряп­ку и рас­тво­ри­тель. При­чи­ны об­ра­зо­ва­
ния от­ло­же­ний на ох­ла­ж­да­ю­щих ци­лин­д­рах: ка­п­ли смо­лы, кра­соч­ный ту­ман 
и кон­ден­сат рас­тво­ри­те­ля (см. ру­ко­вод­ст­во Web Offset Champion Group № 2 
«Пре­дот­вра­ще­ние и ди­аг­но­сти­ка раз­ры­вов по­лот­на», ч. 4, Publish № 3, 2006).
10. Вращающиеся соединения: про­верь­те гер­ме­тич­ность, при не­об­хо­ди­мо­
сти смажь­те (не тре­бу­ет­ся для не­об­слу­жи­ва­е­мых ти­пов).
11. Цилиндры: про­верь­те из­нос и убе­ди­тесь в от­сут­ст­вии по­вре­ж­де­ний.
12. Внутренние отложения: при­ме­си в во­де вы­зы­ва­ют из­вест­ко­вые на­сло­
е­ния, ухуд­ша­ю­щие пе­ре­да­чу энер­гии, что ве­дёт к от­ма­ры­ва­нию и ог­ра­ни­че­
нию ра­бо­чей ско­ро­сти. Не­рав­но­мер­ный про­филь тем­пе­ра­ту­ры по ши­ри­не 
ци­лин­д­ра ука­зы­ва­ет на умень­ше­ние по­то­ка. Ча­с­то­та очи­ст­ки за­ви­сит от ка­че­
ст­ва во­ды (по край­ней ме­ре, ка­ж­дый год). По­с­коль­ку для очи­ст­ки ис­поль­зу­
ет­ся рас­твор со­ля­ной ки­с­ло­ты (или его за­ме­ни­тель), со­блю­дай­те по­с­ле­до­ва­
тель­ность ра­бот и ме­ры пре­до­с­то­рож­но­сти.
13. Прижимной валик: про­верь­те па­рал­лель­ность ус­та­нов­ки, ина­че бу­маж­
ное по­лот­но бу­дет про­во­дить­ся не­рав­но­мер­но и силь­но сме­щать­ся. 

Си­с­те­ма ох­ла­ж­де­ния бу­маж­но­го по­лот­на ра­бо­та­ет как на­тяж­ное уст­рой­
ст­во и ре­гу­ли­ру­ет ско­рость его дви­же­ния за счёт опе­ре­же­ния при­вод­но­го 
ци­лин­д­ра. Долж­на со­г­ла­со­вы­вать­ся с пе­чат­ны­ми сек­ци­я­ми.

Под­роб­нее об­слу­жи­ва­ние суш­ки и ох­ла­ж­да­ю­щих ци­лин­д­ров опи­са­но в 
ру­ко­вод­ст­вах Web Offset Champion Group № 2 «Пре­дот­вра­ще­ние и ди­аг­но­
сти­ка раз­ры­вов по­лот­на» (Publish № 3, 2006) и № 3 «Как из­бе­жать сюр­при­
зов при сме­не бу­ма­ги» (Publish № 9, 2006).

Если клочки бумаги на сетках фильтров 
не удаляются, они сгорают и распада­
ются на мелкие частицы, что приводит к 
сбоям в работе реле давления. След­
ствия — перерывы производства или 
конденсация. 
Фото MEGTEC

Бумажная пыль и частицы краски могут 
образовывать твёрдые отложения, вы­
ступающие из шлицев воздушных сопел 
и приводящие к отмарыванию и обрывам 
бумажного полотна. 
Фото MEGTEC

Бумага, приклеившаяся к защитной 
сетке фильтра воздуходувки, может сго­
рать и распадаться на мелкие частицы, 
которые через сетку летят в воздушные 
сопла, вызывая спад давления, а затем 
пачкают бумажное полотно. 
Фото MEGTEC

Установите температуру охлаждающих 
цилиндров по сушке. Лучше всего, если 
каждый вход и выход оснащён термоме­
тром (или используйте измерительный 
ИК-пистолет). Температура охлаждаю­
щих цилиндров должна контролировать­
ся, чтобы установки не отклонялись от 
оптимальных значений. 
Фото MEGTEC
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 �На­и­бо­лее ча­с­то встре­ча­ю­щих­ся про­б­лем с фаль­цов­кой и об­ры­ва­ми 
бу­маж­но­го по­лот­на мож­но из­бе­жать:

 �•	� при­дер­жи­вай­тесь ре­ко­мен­до­ван­ных про­из­во­ди­те­лем ме­ро­при­я­тий 
уп­ре­ж­да­ю­ще­го ТО;

 �•	� пра­виль­но и ре­гу­ляр­но на­стра­и­вай­те чув­ст­ви­тель­ные ком­по­нен­ты 
(ре­заль­ные но­жи, в т. ч. для таб­ло­ид­ной про­дук­ции, и бу­ма­го­тя­ну­
щие уст­рой­ст­ва);

          •	� пра­виль­но уст­ра­няй­те по­с­лед­ст­вия ава­рий;
 �•	� сво­ев­ре­мен­но за­ме­няй­те бы­ст­ро­из­на­ши­ва­ю­щи­е­ся ча­с­ти (нож, 

фальц­нож, ре­заль­ную бал­ку, гра­фей­ки и вы­вод­ные транс­пор­тё­ры), 
что­бы не сни­жать ра­бо­чую ско­рость и не ос­та­на­в­ли­вать ма­ши­ну.

1. Очищайте механические детали, индикаторы и сигнальные лампы. 
От­ло­же­ния гря­зи — од­на из ос­нов­ных при­чин не­за­пла­ни­ро­ван­ных ос­та­но­
вок и ава­рий. Нас­ло­е­ния пы­ли на во­рон­ках и по­во­рот­ных штан­гах — при­чи­
на скла­док, ве­ду­щих к об­ры­ву бу­маж­но­го по­лот­на. Ежед­нев­но ис­поль­зуй­те 
про­мыш­лен­ный пы­ле­сос, что­бы уда­лять пыль и про­ду­к­ты ис­ти­ра­ния.

2. Датчики: очи­щай­те де­те­к­то­ры ос­та­нов­ки и об­ры­ва бу­маж­но­го по­лот­на.

3. Ножевой цилиндр: про­ве­ряй­те мар­за­ны, но­жи и гра­фей­ки. При вы­бо­ре и 
на­строй­ке за­пас­ных ча­с­тей при­дер­жи­вай­тесь ре­ко­мен­да­ций про­из­во­ди­те­ля. 
Пра­виль­но на­стра­и­вай­те диа­метр под­бо­роч­но­го и но­же­во­го фальц­ци­лин­д­ров.

4. Резальное устройство: пло­хой рез при­во­дит к ос­та­нов­кам. Пра­виль­но 
на­строй­те аг­ре­гат и за­ост­ри­те нож.

5. Очищайте все части ленточных транспортёров: пра­виль­но на­строй­те 
лен­ты, лен­точ­ные ва­ли­ки и тя­ну­щие уст­рой­ст­ва. За­ме­няй­те всё из­но­шен­ное 
и по­вре­ж­дён­ное.

6. Система смазки: ру­ко­вод­ст­вуй­тесь ре­ко­мен­да­ци­я­ми про­из­во­ди­те­лей. 
Про­ве­ряй­те уро­вень мас­ла и фильт­ры, за­ме­няй­те их че­рез пре­д­у­смо­т­рен­ные 
про­ме­жут­ки вре­ме­ни.

7. Щётки цилиндров и тормозные: про­ве­ряй­те их из­нос и це­ло­ст­ность.

8. Фальцевальные ленты: про­ве­ряй­те их из­нос и це­ло­ст­ность.

9. Выводные ленточные транспортёры: про­ве­ряй­те их из­нос, це­ло­ст­ность и 
на­тя­же­ние.

10. Предохранительные устройства: про­ве­ряй­те на­дёж­ность их кре­п­ле­ния, 
пра­виль­ность рас­по­ло­же­ния и ком­п­лект­ность.
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Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий Останов Безопас- Качество Время, 
дельно 1 3 6 12 ход ность мин

1 Очистка механических частей ✔ < 10
2 Очистка датчиков детекторов ✔ < 5
3 Резальные цилиндры, проверка ножей и резальной резины ✔ < 5
4 Проверьте монтаж продольного резального устройства ✔ < 5
5 Очистите систему ленточных транспортёров ✔ < 10
6 Проверьте уровень масла в системе смазки ✔ < 5
7 Проверьте щётки цилиндров и тормозные ✔ < 5
8 Проверьте фальцевальные ленты ✔ < 30
9 Проверьте ленты выводных транспортёров ✔ < 5
10 Проверьте защитные устройства ✔ < 30
11 Проверьте выклад с колесом «паук» и тактовое колесо ✔ < 30
12 Фальцнаправляющие, проверьте ширину ✔ < 30
13 Проверьте тактовый ленточный транспортёр ✔ P < 30
14 Проверьте тормозные диски ✔ < 5

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это лишь общее руководство к действию. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.

8. Сушка со встроенным дожигом: проверьте камеру сгорания изнутри для
определения состояния изоляции, каналов и клапана горячего воздуха. Про-
верьте температуру камеры, управление, безопасность, вибрацию и поверх-
ность теплообменника. Устраните все неполадки. Для устройств дожига
требуется ежегодное тестирование отработанного воздуха. Согласуйте пара-
метры с производителем или местными органами власти.

Система охлаждающих цилиндров

9. Очистка поверхности охлаждающего цилиндра: для удаления всех за-
грязнений используйте мягкую тряпку и растворитель. Причины образова-
ния отложений на охлаждающих цилиндрах: капли смолы, красочный ту-
ман и конденсат растворителя (см. руководство Web Offset Champion Group
№ 2 «Предотвращение и диагностика разрывов полотна», ч. 4, Publish № 3,
2006).
10. Вращающиеся соединения: проверьте герметичность, при необходимо-
сти смажьте (не требуется для необслуживаемых типов).
11. Цилиндры: проверьте износ и убедитесь в отсутствии повреждений.
12. Внутренние отложения: примеси в воде вызывают известковые наслое-
ния, ухудшающие передачу энергии, что ведёт к отмарыванию и ограниче-
нию рабочей скорости. Неравномерный профиль температуры по ширине
цилиндра указывает на уменьшение потока. Частота очистки зависит от ка-
чества воды (по крайней мере, каждый год). Поскольку для очистки исполь-
зуется раствор соляной кислоты (или его заменитель), соблюдайте последо-
вательность работ и меры предосторожности.
13. Прижимной валик: проверьте параллельность установки, иначе бумаж-
ное полотно будет проводиться неравномерно и сильно смещаться. 

Система охлаждения бумажного полотна работает как натяжное устрой-
ство и регулирует скорость его движения за счёт опережения приводного
цилиндра. Должна согласовываться с печатными секциями.

Подробнее обслуживание сушки и охлаждающих цилиндров описано в
руководствах Web Offset Champion Group № 2 «Предотвращение и диагно-
стика разрывов полотна» (Publish № 3, 2006) и № 3 «Как избежать сюрпри-
зов при смене бумаги» (Publish № 9, 2006).

Фальцаппарат

Стробоскоп помогает распознавать про-
блемы по движущимся частям. 
Фото MAN Roland

Бумага, приклеившаяся к защитной сет-
ке фильтра воздуходувки, может сгорать
и распадаться на мелкие частицы, кото-
рые через сетку летят в воздушные со-
пла, вызывая спад давления, а затем
пачкают бумажное полотно. 
Фото MEGTEC

Установите температуру охлаждающих
цилиндров по сушке. Лучше всего, если
каждый вход и выход оснащён термоме-
тром (или используйте измерительный
ИК-пистолет). Температура охлаждаю-
щих цилиндров должна контролировать-
ся, чтобы установки не отклонялись от
оптимальных значений. 
Фото MEGTEC

Наиболее часто встречающихся проблем с фальцовкой и обрывами бу-
мажного полотна можно избежать:
• придерживайтесь рекомендованных производителем мероприятий

упреждающего ТО;
• правильно и регулярно настраивайте чувствительные компоненты

(резальные ножи, в т. ч. для таблоидной продукции, и бумаготяну-
щие устройства);

• правильно устраняйте последствия аварий;
• своевременно заменяйте быстроизнашивающиеся части (нож,

фальцнож, резальную балку, графейки и выводные транспортёры),
чтобы не снижать рабочую скорость и не останавливать машину.

Стробоскоп помогает распознавать проб­
лемы по движущимся частям. 
Фото MAN Roland
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11. Колесо «паук» и тактовое: след­ст­ви­ем за­гряз­не­ния, по­вре­ж­де­ния или 
не­пра­виль­ной на­строй­ки мо­жет стать ос­та­нов­ка ма­ши­ны.

12. Фальцнаправляющие: про­ве­ряй­те со­от­вет­ст­вие фа­к­ти­че­ских на­стро­ек 
ре­ко­мен­до­ван­ным зна­че­ни­ям.

13. Тактовый выводной ленточный транспортёр: про­ве­ряй­те на­тя­же­ние и 
об­ра­щай­те вни­ма­ние на из­нос, по­вре­ж­де­ние и за­гряз­не­ние мас­лом.

14. Дисковые тормоза: при­дер­жи­вай­тесь ка­лен­дар­но­го пла­на про­из­во­ди­те­
ля. Про­ве­ряй­те тол­щи­ну тор­моз­ных ко­ло­док, об­ра­щай­те вни­ма­ние на из­нос, 
по­вре­ж­де­ние и за­гряз­не­ние мас­лом.

Проблемы фальцовки, связанные с ТО 

Бумаготянущие валики в фальцнадстройке: на­строй­те хо­до­вые ро­ли­ки так, 
что­бы они ед­ва ка­са­лись бу­маж­но­го по­лот­на. Склад­ки на по­ло­сах по­лот­на 
мо­гут быть обу­сло­в­ле­ны слиш­ком вы­со­ким и слиш­ком сла­бым на­тя­же­ни­ем, 
вы­зы­ва­ю­щи­ми ко­ле­ба­ния на­тя­же­ния по­лот­на и его сме­ще­ние.

Прижимные валики: обес­печь­те их па­рал­лель­ную ус­та­нов­ку и рав­но­мер­ный 
при­жим по всей ши­ри­не по­лот­на. Что­бы до­с­тичь пра­виль­но­го на­тя­же­ния, 
по­ло­жи­те вто­рой ку­сок бу­ма­ги в щель и тя­ни­те, по­ка не по­ка­жут­ся склад­
ки. Ре­гу­ляр­но про­ве­ряй­те при­жим­ные ва­ли­ки на вра­ще­ние без ра­ди­аль­но­го 
би­е­ния.

Продольное резальное устройство: не­ка­че­ст­вен­ный рез при­во­дит к ос­та­
нов­ке ма­ши­ны и да­ёт слиш­ком мно­го бу­маж­ной пы­ли, ко­то­рая долж­на уда­
лять­ся.

Фальцворонка: не­пра­виль­ный угол её ус­та­нов­ки при­во­дит к об­ра­зо­ва­нию 
скла­док и вы­со­кой ве­ро­ят­но­сти об­ры­ва по­лот­на. Не ме­няй­те на­строй­ку про­
из­во­ди­те­ля — из­но­шен­ный или по­вре­ж­дён­ный но­сик во­рон­ки да­ёт тот же 
эф­фект.

Поворотные/смещающие штанги: не­пра­виль­ное уг­ло­вое по­ло­же­ние вы­зы­
ва­ет сме­ще­ние по­лот­на. Ис­поль­зуй­те мар­кер, что­бы на­ме­тить пра­виль­ную 
ус­та­нов­ку по­во­рот­ных штанг.

Давление воздуха: пра­виль­но от­ре­гу­ли­руй­те да­в­ле­ние воз­ду­ха на по­во­
рот­ных штан­гах и во­рон­ках. Слиш­ком вы­со­кое да­в­ле­ние сме­ща­ет по­лот­но; 
из-за слиш­ком низ­ко­го об­ра­зу­ют­ся склад­ки на по­ло­сах бу­маж­но­го по­лот­на. 
(Но­вые ма­ши­ны име­ют по­во­рот­ные штан­ги со спе­ци­аль­ной по­верх­но­стью, 
по­э­то­му не тре­бу­ют сжа­то­го воз­ду­ха.) Слиш­ком тё­п­лый воз­дух мо­жет раз­
мяг­чить крас­ку и вы­звать от­ма­ры­ва­ние.

См. так­же ру­ко­вод­ст­во Web Offset Champion Group № 2 «Пре­дот­вра­ще­ние и 
ди­аг­но­сти­ка раз­ры­вов по­лот­на», ч. 4 (Publish № 3, 2006).

Комбинированные иллюстрацион­
ные и газетные фальцаппараты
1. Фальцворонка
2. Бумаготянущие валики
3. Резальный или фальццилиндр
4. �Подборочный или ножевой 

фальццилиндр
5. Выводное колесо «паук»
6. Ленточные транспортёры 
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Все конструкции

1-2. Регулярная очистка и проверочные процедуры: чи­с­тая ма­ши­на и пра­
виль­ные на­строй­ки умень­ша­ют из­нос и об­лег­ча­ют уст­ра­не­ние при­чин сбоя.
•	� Ежед­нев­но: уда­ле­ние клоч­ков бу­ма­ги из/из-под ма­ши­ны, что­бы из­бе­гать 

ос­та­но­вов и сбо­ев.
•	� Ис­поль­зуй­те для очи­ст­ки лен­точ­ных транс­пор­тё­ров толь­ко чи­с­тые, мяг­

кие тряп­ки.
•	� Чи­с­ти­те лин­зы всех оп­ти­че­ских дат­чи­ков и реф­ле­к­то­ров.

3. Ленточные транспортёры: про­ве­ряй­те, про­хо­дят ли лен­ты по цен­т­ру 
на­пра­в­ля­ю­щих ва­ли­ков, обес­пе­чи­ва­ет ли на­тя­же­ние рав­но­мер­ную транс­
пор­ти­ров­ку эк­зем­п­ля­ров, а ме­с­та склей­ки на лен­те на­хо­дят­ся в нор­маль­ном 
со­сто­я­нии.

4. Система обеспечения сжатым воздухом: про­верь­те её на гер­ме­тич­ность 
(см. с. 12).

5. Цепи: ес­ли уст­рой­ст­ва на­тя­же­ния це­пей не под­дер­жи­ва­ют пра­виль­но­го 
на­тя­же­ния, зу­бья ше­с­те­рён транс­пор­ти­ров­ки це­пей пе­ре­гру­жа­ют­ся, транс­
пор­ти­ров­ка идёт рыв­ка­ми.

6. Воздушные фильтры: очи­ст­ка и ре­гу­ляр­ная за­ме­на (см. с. 12).

7. Электрошкаф пульта управления: ас­пи­ра­ция (ни­ко­гда не про­ду­вать сжа­
тым воз­ду­хом) и про­чи­ст­ка или за­ме­на фильт­ров (см. с. 11).

8. Смазка: все­гда при­дер­жи­вай­тесь ука­за­ний про­из­во­ди­те­ля, это пре­дот­
вра­тит пре­ж­де­вре­мен­ный из­нос и ава­рии, как и под­дер­жа­ние пра­виль­но­го 
уров­ня мас­ла в си­с­те­ме цен­т­ра­ли­зо­ван­ной смаз­ки. За­ме­няй­те его че­рез 
ре­ко­мен­до­ван­ное вре­мя  (см. с. 11).

 Стопоукладчик пачек

•	� Важ­нее все­го ре­гу­ляр­ное ТО воз­душ­ных фильт­ров.
•	� Еже­не­дель­но за­ме­няй­те фильтр пнев­ма­ти­ки на упор­ной до­с­ке.
•	� Ча­с­тая при­чи­на за­би­вов на вы­кла­де — рас­со­г­ла­со­ва­ние ско­ро­стей сто­по­

у­к­лад­чи­ка, лен­точ­но­го транс­пор­тё­ра и пе­чат­ной ма­ши­ны.
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Все конструкции

1-2. Регулярная очистка и проверочные процедуры: чистая машина и пра-
вильные настройки уменьшают износ и облегчают устранение причин сбоя.
• Ежедневно: удаление клочков бумаги из/из-под машины, чтобы избегать

остановов и сбоев.
• Используйте для очистки ленточных транспортёров только чистые, мяг-

кие тряпки.
• Чистите линзы всех оптических датчиков и рефлекторов.
3. Ленточные транспортёры: проверяйте, проходят ли ленты по центру на-
правляющих валиков, обеспечивает ли натяжение равномерную транспор-
тировку экземпляров, а места склейки на ленте находятся в нормальном со-
стоянии.
4. Система обеспечения сжатым воздухом: проверьте её на герметичность
(см. ч. 1, с. 15).
5. Цепи: если устройства натяжения цепей не поддерживают правильного
натяжения, зубья шестерён транспортировки цепей перегружаются, транс-
портировка идёт рывками.
6. Воздушные фильтры: очистка и регулярная замена (см. ч. 1, с. 15).
7. Электрошкаф пульта управления: аспирация (никогда не продувать сжа-
тым воздухом) и прочистка или замена фильтров (см. ч. 1, с. 16).
8. Смазка: всегда придерживайтесь указаний производителя, это предотвра-
тит преждевременный износ и аварии, как и поддержание правильного
уровня масла в системе централизованной смазки. Заменяйте его через ре-
комендованное время (см. ч. 1, с. 14).

Стопоукладчик пачек

• Важнее всего регулярное ТО воздушных фильтров.
• Еженедельно заменяйте фильтр пневматики на упорной доске.
• Частая причина забивов на выкладе — рассогласование скоростей стопо-

укладчика, ленточного транспортёра и печатной машины.

Стопоукладчик Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий Останов Безопас- Качество Время, 
дельно 1 3 6 12 ход ность мин

1 Удалите макулатуру ✔ P <  5
2 Очистите и проверьте машину, датчики ✔ P < 25
3 Очистите ленты, проверьте и, при необходимости, замените их ✔ < 60
4 Проверьте систему обеспечения сжатым воздухом 

на герметичность ✔ P <  5
5 Проверьте цепи и зубчатые колёса ✔ P <  5
6 Очистите воздушные фильтры ✔ < 15
7 Замените фильтры пневматики на упорной доске ✔ < 10
8 План смазки

– Подшипники сталкивателей ✔ < 20

– Подшипники валов ✔ < 30

– Подшипники зубчатых реек ✔ < 30

– Контроль уровня масла в картере редуктора ✔ < 60

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это лишь общее руководство к действию. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.

Стопоукладчик

Каждые 6 месяцев смазывайте подшип-
ники сопровождающих зубчатых реек (3)
на верхнем (1) и нижнем стапельных сто-
лах (2). 
Рисунки QTI

Типичная схема смазки 
стопоукладчиков пачек

TP 5046

2

TP 5047

1

Ежемесячно смазывайте подшипники (4)
валов сталкивателей на шлюзе для отво-
да макулатуры (3) и подшипники (2) на
сталкивателе с раздувом (1)

3

4

1

2

3

Стопоукладчик
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1-7. См. с. 19.

Станция намотки и размотки

8. Смазка: смажьте подвижные части выравнивающих блоков и направляю-
щие выдвижной двери (легче доступ для обслуживания и преднастройки,
гарантия надёжности производства и качества продукции). Своевременная
смазка привода редуктора зубчатого колеса обеспечивает оптиамальную
производительность. 

Смажьте подшипники валика прижимного кронштейна, чтобы обеспе-
чить его надёжное функционирование и равномерный привод.
9. Прижимной кронштейн: очистите механизм натяжения ленты и направ-
ляющие ленточного транспортёра, чтобы предотвратить повреждение лен-
ты. Проверьте натяжение поликлиновых ремней, чтобы обеспечить прижим
экземпляров к барабану намоточной стойки.

10. Рулонная стойка: очистите сигнальную ленту (используется для
распознавания конца ленты), чтобы избежать сбоев или повреждений
натяжной. Смажьте направляющие так, чтобы они были легко под-
вижны, гарантируя надёжную проводку натяжного ремня и предотвра-
щая его преждевременный износ.

Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий Останов Безопас- Качество Время, 

Система дельно 1 3 6 12 ход ность мин

1 Удалите макулатуру ✔ P < 5
2 Очистите и проверьте машину, датчики ✔ P < 25
3 Очистите и проверьте ленты, при повреждении замените ✔ P < 10
4 Проверьте систему обеспечения сжатым воздухом 

на герметичность ✔ P < 5
5 Проверьте цепи и шестерни ✔ P < 5
6 Электрошкаф: очистите/замените фильтры ✔ < 5
7 Электрошкаф: очистите решётки и вентиляции ✔ < 5
8 План смазки

– Блоки выравнивания ✔ P < 10

– Шины дверей и привод зубчатых колёс ✔ P < 25

– Подшипник валика прижимного кронштейна ✔ < 5
9 Проверьте прижимной кронштейн ✔ P < 5
10 Рулонные стойки: очистите сигнальную ленту ✔ < 5

Рулонные стойки: смажьте их направляющие ✔ < 5

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это лишь общее руководство к действию. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.

Системы намотки экземпляров

Надёжное производство требует хороше-
го ТО и чистых условий в рабочем цехе

Очистите направляющие для несущих
ремней на прижимном кронштейне, что-
бы предотвратить повреждения натяж-
ного ремня рулонов. 
Фото Muller Martini

Глоссарий
Единичный отказ — нерегулярные, вне-
запные и неожиданные аварии. 
Хронический отказ — постоянные мелкие
аварии и остановки.
CBM, Condition Based Maintenance — ТО,
ориентированное на состояние.
CMMS, Computer Managed Maintenance
Systems — система ТО, управляемая с по-
мощью компьютеров.
KPI, Key Performance Indicators — главные
показатели производительности.
LCA, Lifecycle Cost Analysis — анализ из-
держек жизненного цикла.
MBP, Maintenance Best Practice — опти-
мальные методы ТО.
ME, Manufacturing Effectiveness — эффек-
тивность производства.

MIS, Management Information System — ав-
томатизированная система управления
(АСУ).
MTBF, Mean Time Between Failures — сред-
нее время между отказами.
MTF, Mean Time to Failure — средняя нара-
ботка на отказ.
MTR, Mean Time to Repair — среднее вре-
мя ремонта.
PM, Preventive или Predictive Maintenance —
предупредительное (минимизирующее ко-
личество отказов) или предсказывающее
ТО (контроль оборудования для прогнози-
рования потребности в ТО)
PPM, Planned Preventative Maintenance —
плановое предупредительное ТО. 

Productivity — продуктивность (количест-
во времени, экземпляров или стоимость в
сравнении с издержками производства).
OEE, Overall Equipment Effectiveness — об-
щая эффективность оборудования.
RCA, Root Cause Analysis — глубинный
анализ для вскрытия причины отказа.
RCM, Reliability Centred Maintenance — ТО,
ориентированное на надёжность.
SMP, Standard Maintenance Procedures —
стандартные инструкции по ТО. 
SOP, Standard Operating Procedures —
стандартные инструкции по эксплуатации.
TPM, Total Productive Maintenance — об-
щее ТО для повышения продуктивности. 
TQM, Total Quality Maintenance — общее ТО
для достижения качества.
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новости 

Единый бренд Heidelberg
9 ноября специалисты «Гейдельберг-СНГ»
представили гостям новое название линей-
ки расходных материалов — Heidelberg 
Saphira. Со вступительным словом к собрав-
шимся обратился генеральный директор 
Детлеф Янке. Из общего объёма продаж 
Heidelberg в мире 79% занимает допечатное 
и печатное оборудование, 12% — сервисное 

обслуживание и запасные части, 9% — рас-
ходные материалы. Продажи последних за 
2006 г. достигли 250 млн евро. В России сег-
мент «расходников» занимает 17%. В пла-
нах «Гейдельберг-СНГ» — увеличить долю на 
сервис и расходные материалы с нынешних 
26% до 40%. В 2007 г. все представительства 
Heidelberg в мире будут отвечать за продажу 
расходных материалов. «Мы планируем пос-
тепенный переход от мультибрендовой стра-
тегии к монобрендовой. Новая линейка бу-
дет называться Saphira. Она включает про-
дукты, разработанные Heidelberg совмест-
но с мировыми производителями расходных 
материалов». Подробнее о стратегии продаж 
в России и странах СНГ рассказал руководи-
тель центра расходных материалов Михаил 
Бычков. Львиную долю поставляемых рас-
ходных материалов составляют офсетные 
краски (30,94%). Офсетные пластины и ма-
териалы для их обработки занимают 17,88%, 
вспомогательные материалы — 13,47%, ла-
ки — 11,3%, резинотканевые и лакироваль-
ные полотна — 10,1%, быстро изнашивае-
мые запасные части — 6,82%, трафаретные 
сетки для Gallus — 5,31%, прочие материа-
лы — 4,18%. Официальная статистика про-
даж за 6 лет показывает динамичный рост в 
сегменте красок, благодаря хорошей сбыто-
вой структуре, которая насчитывает 18 диле-
ров (154 сотрудника). «Мы не самая дешёвая 
компания. За что же платят клиенты? И поче-
му с каждым годом их становится больше? 
Мы осуществляем полный спектр услуг — от 
высококвалифицированной технологичес-
кой поддержки, смешивания красок для по-
лучения специальных цветов до заточки но-
жей. Производство сертифицировано про-
изводителями красок и оборудования для их 
смешения. Сейчас проходим сертификацию 
по системе Pantone и будем первыми в Рос-
сии, кто её получит. Подобные станции по 
смешению красок нами были установлены 
в Ростове-на-Дону и Санкт-Петербурге. Об-
ладая широкими финансовыми возможнос-
тями и складом площадью более 4 тыс. м2,

мы гарантируем оперативную поставку мате-
риалов. Нынешняя стратегия определена до 
2010 г. — продвижение продуктов под собс-
твенной маркой. Беря на себя такие обяза-
тельства, гарантируем качество и стабиль-
ность продуктов, так как непосредственно 
участвуем в их создании». В линейку Saphira 
входят лаки, аналоговые и СТР-пластины, 
резинотканевые полотна, химия для обра-
ботки пластин, металлизированные краски 
и добавки в увлажнение. На данный момент 
традиционные офсетные краски будут пос-
тавляться под маркой Flint Group.

Новинки для российского рынка — ана-
логовая Saphira P9 и термальные пластины 
ThermoplateP и ThermoplateP2, резинотка-
невое полотно SF AP2, водно-дисперсион-
ные лаки Gloss Double Sided, High Gloss Single 
Side и Matt Emulsion Double Side, лаки УФ-
отверждения High Slip UV Lacquer U300v 35 
и Screen UV Lacquer U400v 35. Все материа-
лы доступны для заказчиков «Гейдельберг-
СНГ». Ряд расходных материалов уже про-
шёл успешное тестирование во многих рос-
сийских типографиях. «Одно из приоритет-
ных направлений в работе с клиентами — 
технологическая поддержка на стадиях за-
пуска новых материалов, печати сложных за-
казов и решения возникающих технологи-
ческих проблем», — сказала руководитель 
отдела технологической поддержки Цент-
ра расходных материалов Наталия Зубчен-
ко. — Т. Г.

Бычков: «Мы поставляем расходные 

материалы для полиграфического обору-

дования различных производителей»
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Станция намотки и размотки

8. Смазка: смажьте подвижные части выравнивающих блоков и направляю-
щие выдвижной двери (легче доступ для обслуживания и преднастройки,
гарантия надёжности производства и качества продукции). Своевременная
смазка привода редуктора зубчатого колеса обеспечивает оптиамальную
производительность. 

Смажьте подшипники валика прижимного кронштейна, чтобы обеспе-
чить его надёжное функционирование и равномерный привод.
9. Прижимной кронштейн: очистите механизм натяжения ленты и направ-
ляющие ленточного транспортёра, чтобы предотвратить повреждение лен-
ты. Проверьте натяжение поликлиновых ремней, чтобы обеспечить прижим
экземпляров к барабану намоточной стойки.

10. Рулонная стойка: очистите сигнальную ленту (используется для
распознавания конца ленты), чтобы избежать сбоев или повреждений
натяжной. Смажьте направляющие так, чтобы они были легко под-
вижны, гарантируя надёжную проводку натяжного ремня и предотвра-
щая его преждевременный износ.

Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий Останов Безопас- Качество Время, 

Система дельно 1 3 6 12 ход ность мин

1 Удалите макулатуру ✔ P < 5
2 Очистите и проверьте машину, датчики ✔ P < 25
3 Очистите и проверьте ленты, при повреждении замените ✔ P < 10
4 Проверьте систему обеспечения сжатым воздухом 

на герметичность ✔ P < 5
5 Проверьте цепи и шестерни ✔ P < 5
6 Электрошкаф: очистите/замените фильтры ✔ < 5
7 Электрошкаф: очистите решётки и вентиляции ✔ < 5
8 План смазки

– Блоки выравнивания ✔ P < 10

– Шины дверей и привод зубчатых колёс ✔ P < 25

– Подшипник валика прижимного кронштейна ✔ < 5
9 Проверьте прижимной кронштейн ✔ P < 5
10 Рулонные стойки: очистите сигнальную ленту ✔ < 5

Рулонные стойки: смажьте их направляющие ✔ < 5

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это лишь общее руководство к действию. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.

Системы намотки экземпляров

Надёжное производство требует хороше-
го ТО и чистых условий в рабочем цехе

Очистите направляющие для несущих
ремней на прижимном кронштейне, что-
бы предотвратить повреждения натяж-
ного ремня рулонов. 
Фото Muller Martini

Глоссарий
Единичный отказ — нерегулярные, вне-
запные и неожиданные аварии. 
Хронический отказ — постоянные мелкие
аварии и остановки.
CBM, Condition Based Maintenance — ТО,
ориентированное на состояние.
CMMS, Computer Managed Maintenance
Systems — система ТО, управляемая с по-
мощью компьютеров.
KPI, Key Performance Indicators — главные
показатели производительности.
LCA, Lifecycle Cost Analysis — анализ из-
держек жизненного цикла.
MBP, Maintenance Best Practice — опти-
мальные методы ТО.
ME, Manufacturing Effectiveness — эффек-
тивность производства.

MIS, Management Information System — ав-
томатизированная система управления
(АСУ).
MTBF, Mean Time Between Failures — сред-
нее время между отказами.
MTF, Mean Time to Failure — средняя нара-
ботка на отказ.
MTR, Mean Time to Repair — среднее вре-
мя ремонта.
PM, Preventive или Predictive Maintenance —
предупредительное (минимизирующее ко-
личество отказов) или предсказывающее
ТО (контроль оборудования для прогнози-
рования потребности в ТО)
PPM, Planned Preventative Maintenance —
плановое предупредительное ТО. 

Productivity — продуктивность (количест-
во времени, экземпляров или стоимость в
сравнении с издержками производства).
OEE, Overall Equipment Effectiveness — об-
щая эффективность оборудования.
RCA, Root Cause Analysis — глубинный
анализ для вскрытия причины отказа.
RCM, Reliability Centred Maintenance — ТО,
ориентированное на надёжность.
SMP, Standard Maintenance Procedures —
стандартные инструкции по ТО. 
SOP, Standard Operating Procedures —
стандартные инструкции по эксплуатации.
TPM, Total Productive Maintenance — об-
щее ТО для повышения продуктивности. 
TQM, Total Quality Maintenance — общее ТО
для достижения качества.
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( лаки ) 

новости 

Единый бренд Heidelberg
9 ноября специалисты «Гейдельберг-СНГ»
представили гостям новое название линей-
ки расходных материалов — Heidelberg 
Saphira. Со вступительным словом к собрав-
шимся обратился генеральный директор 
Детлеф Янке. Из общего объёма продаж 
Heidelberg в мире 79% занимает допечатное 
и печатное оборудование, 12% — сервисное 

обслуживание и запасные части, 9% — рас-
ходные материалы. Продажи последних за 
2006 г. достигли 250 млн евро. В России сег-
мент «расходников» занимает 17%. В пла-
нах «Гейдельберг-СНГ» — увеличить долю на 
сервис и расходные материалы с нынешних 
26% до 40%. В 2007 г. все представительства 
Heidelberg в мире будут отвечать за продажу 
расходных материалов. «Мы планируем пос-
тепенный переход от мультибрендовой стра-
тегии к монобрендовой. Новая линейка бу-
дет называться Saphira. Она включает про-
дукты, разработанные Heidelberg совмест-
но с мировыми производителями расходных 
материалов». Подробнее о стратегии продаж 
в России и странах СНГ рассказал руководи-
тель центра расходных материалов Михаил 
Бычков. Львиную долю поставляемых рас-
ходных материалов составляют офсетные 
краски (30,94%). Офсетные пластины и ма-
териалы для их обработки занимают 17,88%, 
вспомогательные материалы — 13,47%, ла-
ки — 11,3%, резинотканевые и лакироваль-
ные полотна — 10,1%, быстро изнашивае-
мые запасные части — 6,82%, трафаретные 
сетки для Gallus — 5,31%, прочие материа-
лы — 4,18%. Официальная статистика про-
даж за 6 лет показывает динамичный рост в 
сегменте красок, благодаря хорошей сбыто-
вой структуре, которая насчитывает 18 диле-
ров (154 сотрудника). «Мы не самая дешёвая 
компания. За что же платят клиенты? И поче-
му с каждым годом их становится больше? 
Мы осуществляем полный спектр услуг — от 
высококвалифицированной технологичес-
кой поддержки, смешивания красок для по-
лучения специальных цветов до заточки но-
жей. Производство сертифицировано про-
изводителями красок и оборудования для их 
смешения. Сейчас проходим сертификацию 
по системе Pantone и будем первыми в Рос-
сии, кто её получит. Подобные станции по 
смешению красок нами были установлены 
в Ростове-на-Дону и Санкт-Петербурге. Об-
ладая широкими финансовыми возможнос-
тями и складом площадью более 4 тыс. м2,

мы гарантируем оперативную поставку мате-
риалов. Нынешняя стратегия определена до 
2010 г. — продвижение продуктов под собс-
твенной маркой. Беря на себя такие обяза-
тельства, гарантируем качество и стабиль-
ность продуктов, так как непосредственно 
участвуем в их создании». В линейку Saphira 
входят лаки, аналоговые и СТР-пластины, 
резинотканевые полотна, химия для обра-
ботки пластин, металлизированные краски 
и добавки в увлажнение. На данный момент 
традиционные офсетные краски будут пос-
тавляться под маркой Flint Group.

Новинки для российского рынка — ана-
логовая Saphira P9 и термальные пластины 
ThermoplateP и ThermoplateP2, резинотка-
невое полотно SF AP2, водно-дисперсион-
ные лаки Gloss Double Sided, High Gloss Single 
Side и Matt Emulsion Double Side, лаки УФ-
отверждения High Slip UV Lacquer U300v 35 
и Screen UV Lacquer U400v 35. Все материа-
лы доступны для заказчиков «Гейдельберг-
СНГ». Ряд расходных материалов уже про-
шёл успешное тестирование во многих рос-
сийских типографиях. «Одно из приоритет-
ных направлений в работе с клиентами — 
технологическая поддержка на стадиях за-
пуска новых материалов, печати сложных за-
казов и решения возникающих технологи-
ческих проблем», — сказала руководитель 
отдела технологической поддержки Цент-
ра расходных материалов Наталия Зубчен-
ко. — Т. Г.

Бычков: «Мы поставляем расходные 

материалы для полиграфического обору-

дования различных производителей»
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1-7. См. с. 19.

Станция намотки и размотки

8. Смазка: смажьте подвижные части выравнивающих блоков и направляю-
щие выдвижной двери (легче доступ для обслуживания и преднастройки,
гарантия надёжности производства и качества продукции). Своевременная
смазка привода редуктора зубчатого колеса обеспечивает оптиамальную
производительность. 

Смажьте подшипники валика прижимного кронштейна, чтобы обеспе-
чить его надёжное функционирование и равномерный привод.
9. Прижимной кронштейн: очистите механизм натяжения ленты и направ-
ляющие ленточного транспортёра, чтобы предотвратить повреждение лен-
ты. Проверьте натяжение поликлиновых ремней, чтобы обеспечить прижим
экземпляров к барабану намоточной стойки.

10. Рулонная стойка: очистите сигнальную ленту (используется для
распознавания конца ленты), чтобы избежать сбоев или повреждений
натяжной. Смажьте направляющие так, чтобы они были легко под-
вижны, гарантируя надёжную проводку натяжного ремня и предотвра-
щая его преждевременный износ.

Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий Останов Безопас- Качество Время, 

Система дельно 1 3 6 12 ход ность мин

1 Удалите макулатуру ✔ P < 5
2 Очистите и проверьте машину, датчики ✔ P < 25
3 Очистите и проверьте ленты, при повреждении замените ✔ P < 10
4 Проверьте систему обеспечения сжатым воздухом 

на герметичность ✔ P < 5
5 Проверьте цепи и шестерни ✔ P < 5
6 Электрошкаф: очистите/замените фильтры ✔ < 5
7 Электрошкаф: очистите решётки и вентиляции ✔ < 5
8 План смазки

– Блоки выравнивания ✔ P < 10

– Шины дверей и привод зубчатых колёс ✔ P < 25

– Подшипник валика прижимного кронштейна ✔ < 5
9 Проверьте прижимной кронштейн ✔ P < 5
10 Рулонные стойки: очистите сигнальную ленту ✔ < 5

Рулонные стойки: смажьте их направляющие ✔ < 5

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это лишь общее руководство к действию. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.

Системы намотки экземпляров

Надёжное производство требует хороше-
го ТО и чистых условий в рабочем цехе

Очистите направляющие для несущих
ремней на прижимном кронштейне, что-
бы предотвратить повреждения натяж-
ного ремня рулонов. 
Фото Muller Martini

Глоссарий
Единичный отказ — нерегулярные, вне-
запные и неожиданные аварии. 
Хронический отказ — постоянные мелкие
аварии и остановки.
CBM, Condition Based Maintenance — ТО,
ориентированное на состояние.
CMMS, Computer Managed Maintenance
Systems — система ТО, управляемая с по-
мощью компьютеров.
KPI, Key Performance Indicators — главные
показатели производительности.
LCA, Lifecycle Cost Analysis — анализ из-
держек жизненного цикла.
MBP, Maintenance Best Practice — опти-
мальные методы ТО.
ME, Manufacturing Effectiveness — эффек-
тивность производства.

MIS, Management Information System — ав-
томатизированная система управления
(АСУ).
MTBF, Mean Time Between Failures — сред-
нее время между отказами.
MTF, Mean Time to Failure — средняя нара-
ботка на отказ.
MTR, Mean Time to Repair — среднее вре-
мя ремонта.
PM, Preventive или Predictive Maintenance —
предупредительное (минимизирующее ко-
личество отказов) или предсказывающее
ТО (контроль оборудования для прогнози-
рования потребности в ТО)
PPM, Planned Preventative Maintenance —
плановое предупредительное ТО. 

Productivity — продуктивность (количест-
во времени, экземпляров или стоимость в
сравнении с издержками производства).
OEE, Overall Equipment Effectiveness — об-
щая эффективность оборудования.
RCA, Root Cause Analysis — глубинный
анализ для вскрытия причины отказа.
RCM, Reliability Centred Maintenance — ТО,
ориентированное на надёжность.
SMP, Standard Maintenance Procedures —
стандартные инструкции по ТО. 
SOP, Standard Operating Procedures —
стандартные инструкции по эксплуатации.
TPM, Total Productive Maintenance — об-
щее ТО для повышения продуктивности. 
TQM, Total Quality Maintenance — общее ТО
для достижения качества.

2

( лаки ) 

новости 

Единый бренд Heidelberg
9 ноября специалисты «Гейдельберг-СНГ»
представили гостям новое название линей-
ки расходных материалов — Heidelberg 
Saphira. Со вступительным словом к собрав-
шимся обратился генеральный директор 
Детлеф Янке. Из общего объёма продаж 
Heidelberg в мире 79% занимает допечатное 
и печатное оборудование, 12% — сервисное 

обслуживание и запасные части, 9% — рас-
ходные материалы. Продажи последних за 
2006 г. достигли 250 млн евро. В России сег-
мент «расходников» занимает 17%. В пла-
нах «Гейдельберг-СНГ» — увеличить долю на 
сервис и расходные материалы с нынешних 
26% до 40%. В 2007 г. все представительства 
Heidelberg в мире будут отвечать за продажу 
расходных материалов. «Мы планируем пос-
тепенный переход от мультибрендовой стра-
тегии к монобрендовой. Новая линейка бу-
дет называться Saphira. Она включает про-
дукты, разработанные Heidelberg совмест-
но с мировыми производителями расходных 
материалов». Подробнее о стратегии продаж 
в России и странах СНГ рассказал руководи-
тель центра расходных материалов Михаил 
Бычков. Львиную долю поставляемых рас-
ходных материалов составляют офсетные 
краски (30,94%). Офсетные пластины и ма-
териалы для их обработки занимают 17,88%, 
вспомогательные материалы — 13,47%, ла-
ки — 11,3%, резинотканевые и лакироваль-
ные полотна — 10,1%, быстро изнашивае-
мые запасные части — 6,82%, трафаретные 
сетки для Gallus — 5,31%, прочие материа-
лы — 4,18%. Официальная статистика про-
даж за 6 лет показывает динамичный рост в 
сегменте красок, благодаря хорошей сбыто-
вой структуре, которая насчитывает 18 диле-
ров (154 сотрудника). «Мы не самая дешёвая 
компания. За что же платят клиенты? И поче-
му с каждым годом их становится больше? 
Мы осуществляем полный спектр услуг — от 
высококвалифицированной технологичес-
кой поддержки, смешивания красок для по-
лучения специальных цветов до заточки но-
жей. Производство сертифицировано про-
изводителями красок и оборудования для их 
смешения. Сейчас проходим сертификацию 
по системе Pantone и будем первыми в Рос-
сии, кто её получит. Подобные станции по 
смешению красок нами были установлены 
в Ростове-на-Дону и Санкт-Петербурге. Об-
ладая широкими финансовыми возможнос-
тями и складом площадью более 4 тыс. м2,

мы гарантируем оперативную поставку мате-
риалов. Нынешняя стратегия определена до 
2010 г. — продвижение продуктов под собс-
твенной маркой. Беря на себя такие обяза-
тельства, гарантируем качество и стабиль-
ность продуктов, так как непосредственно 
участвуем в их создании». В линейку Saphira 
входят лаки, аналоговые и СТР-пластины, 
резинотканевые полотна, химия для обра-
ботки пластин, металлизированные краски 
и добавки в увлажнение. На данный момент 
традиционные офсетные краски будут пос-
тавляться под маркой Flint Group.

Новинки для российского рынка — ана-
логовая Saphira P9 и термальные пластины 
ThermoplateP и ThermoplateP2, резинотка-
невое полотно SF AP2, водно-дисперсион-
ные лаки Gloss Double Sided, High Gloss Single 
Side и Matt Emulsion Double Side, лаки УФ-
отверждения High Slip UV Lacquer U300v 35 
и Screen UV Lacquer U400v 35. Все материа-
лы доступны для заказчиков «Гейдельберг-
СНГ». Ряд расходных материалов уже про-
шёл успешное тестирование во многих рос-
сийских типографиях. «Одно из приоритет-
ных направлений в работе с клиентами — 
технологическая поддержка на стадиях за-
пуска новых материалов, печати сложных за-
казов и решения возникающих технологи-
ческих проблем», — сказала руководитель 
отдела технологической поддержки Цент-
ра расходных материалов Наталия Зубчен-
ко. — Т. Г.

Бычков: «Мы поставляем расходные 

материалы для полиграфического обору-

дования различных производителей»
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Станция намотки и размотки

8. Смазка: смажьте подвижные части выравнивающих блоков и направляю-
щие выдвижной двери (легче доступ для обслуживания и преднастройки,
гарантия надёжности производства и качества продукции). Своевременная
смазка привода редуктора зубчатого колеса обеспечивает оптиамальную
производительность. 

Смажьте подшипники валика прижимного кронштейна, чтобы обеспе-
чить его надёжное функционирование и равномерный привод.
9. Прижимной кронштейн: очистите механизм натяжения ленты и направ-
ляющие ленточного транспортёра, чтобы предотвратить повреждение лен-
ты. Проверьте натяжение поликлиновых ремней, чтобы обеспечить прижим
экземпляров к барабану намоточной стойки.

10. Рулонная стойка: очистите сигнальную ленту (используется для
распознавания конца ленты), чтобы избежать сбоев или повреждений
натяжной. Смажьте направляющие так, чтобы они были легко под-
вижны, гарантируя надёжную проводку натяжного ремня и предотвра-
щая его преждевременный износ.

Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий Останов Безопас- Качество Время, 

Система дельно 1 3 6 12 ход ность мин

1 Удалите макулатуру ✔ P < 5
2 Очистите и проверьте машину, датчики ✔ P < 25
3 Очистите и проверьте ленты, при повреждении замените ✔ P < 10
4 Проверьте систему обеспечения сжатым воздухом 

на герметичность ✔ P < 5
5 Проверьте цепи и шестерни ✔ P < 5
6 Электрошкаф: очистите/замените фильтры ✔ < 5
7 Электрошкаф: очистите решётки и вентиляции ✔ < 5
8 План смазки

– Блоки выравнивания ✔ P < 10

– Шины дверей и привод зубчатых колёс ✔ P < 25

– Подшипник валика прижимного кронштейна ✔ < 5
9 Проверьте прижимной кронштейн ✔ P < 5
10 Рулонные стойки: очистите сигнальную ленту ✔ < 5

Рулонные стойки: смажьте их направляющие ✔ < 5

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это лишь общее руководство к действию. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.

Системы намотки экземпляров

Надёжное производство требует хороше-
го ТО и чистых условий в рабочем цехе

Очистите направляющие для несущих
ремней на прижимном кронштейне, что-
бы предотвратить повреждения натяж-
ного ремня рулонов. 
Фото Muller Martini

Глоссарий
Единичный отказ — нерегулярные, вне-
запные и неожиданные аварии. 
Хронический отказ — постоянные мелкие
аварии и остановки.
CBM, Condition Based Maintenance — ТО,
ориентированное на состояние.
CMMS, Computer Managed Maintenance
Systems — система ТО, управляемая с по-
мощью компьютеров.
KPI, Key Performance Indicators — главные
показатели производительности.
LCA, Lifecycle Cost Analysis — анализ из-
держек жизненного цикла.
MBP, Maintenance Best Practice — опти-
мальные методы ТО.
ME, Manufacturing Effectiveness — эффек-
тивность производства.

MIS, Management Information System — ав-
томатизированная система управления
(АСУ).
MTBF, Mean Time Between Failures — сред-
нее время между отказами.
MTF, Mean Time to Failure — средняя нара-
ботка на отказ.
MTR, Mean Time to Repair — среднее вре-
мя ремонта.
PM, Preventive или Predictive Maintenance —
предупредительное (минимизирующее ко-
личество отказов) или предсказывающее
ТО (контроль оборудования для прогнози-
рования потребности в ТО)
PPM, Planned Preventative Maintenance —
плановое предупредительное ТО. 

Productivity — продуктивность (количест-
во времени, экземпляров или стоимость в
сравнении с издержками производства).
OEE, Overall Equipment Effectiveness — об-
щая эффективность оборудования.
RCA, Root Cause Analysis — глубинный
анализ для вскрытия причины отказа.
RCM, Reliability Centred Maintenance — ТО,
ориентированное на надёжность.
SMP, Standard Maintenance Procedures —
стандартные инструкции по ТО. 
SOP, Standard Operating Procedures —
стандартные инструкции по эксплуатации.
TPM, Total Productive Maintenance — об-
щее ТО для повышения продуктивности. 
TQM, Total Quality Maintenance — общее ТО
для достижения качества.
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( лаки ) 

новости 

Единый бренд Heidelberg
9 ноября специалисты «Гейдельберг-СНГ»
представили гостям новое название линей-
ки расходных материалов — Heidelberg 
Saphira. Со вступительным словом к собрав-
шимся обратился генеральный директор 
Детлеф Янке. Из общего объёма продаж 
Heidelberg в мире 79% занимает допечатное 
и печатное оборудование, 12% — сервисное 

обслуживание и запасные части, 9% — рас-
ходные материалы. Продажи последних за 
2006 г. достигли 250 млн евро. В России сег-
мент «расходников» занимает 17%. В пла-
нах «Гейдельберг-СНГ» — увеличить долю на 
сервис и расходные материалы с нынешних 
26% до 40%. В 2007 г. все представительства 
Heidelberg в мире будут отвечать за продажу 
расходных материалов. «Мы планируем пос-
тепенный переход от мультибрендовой стра-
тегии к монобрендовой. Новая линейка бу-
дет называться Saphira. Она включает про-
дукты, разработанные Heidelberg совмест-
но с мировыми производителями расходных 
материалов». Подробнее о стратегии продаж 
в России и странах СНГ рассказал руководи-
тель центра расходных материалов Михаил 
Бычков. Львиную долю поставляемых рас-
ходных материалов составляют офсетные 
краски (30,94%). Офсетные пластины и ма-
териалы для их обработки занимают 17,88%, 
вспомогательные материалы — 13,47%, ла-
ки — 11,3%, резинотканевые и лакироваль-
ные полотна — 10,1%, быстро изнашивае-
мые запасные части — 6,82%, трафаретные 
сетки для Gallus — 5,31%, прочие материа-
лы — 4,18%. Официальная статистика про-
даж за 6 лет показывает динамичный рост в 
сегменте красок, благодаря хорошей сбыто-
вой структуре, которая насчитывает 18 диле-
ров (154 сотрудника). «Мы не самая дешёвая 
компания. За что же платят клиенты? И поче-
му с каждым годом их становится больше? 
Мы осуществляем полный спектр услуг — от 
высококвалифицированной технологичес-
кой поддержки, смешивания красок для по-
лучения специальных цветов до заточки но-
жей. Производство сертифицировано про-
изводителями красок и оборудования для их 
смешения. Сейчас проходим сертификацию 
по системе Pantone и будем первыми в Рос-
сии, кто её получит. Подобные станции по 
смешению красок нами были установлены 
в Ростове-на-Дону и Санкт-Петербурге. Об-
ладая широкими финансовыми возможнос-
тями и складом площадью более 4 тыс. м2,

мы гарантируем оперативную поставку мате-
риалов. Нынешняя стратегия определена до 
2010 г. — продвижение продуктов под собс-
твенной маркой. Беря на себя такие обяза-
тельства, гарантируем качество и стабиль-
ность продуктов, так как непосредственно 
участвуем в их создании». В линейку Saphira 
входят лаки, аналоговые и СТР-пластины, 
резинотканевые полотна, химия для обра-
ботки пластин, металлизированные краски 
и добавки в увлажнение. На данный момент 
традиционные офсетные краски будут пос-
тавляться под маркой Flint Group.

Новинки для российского рынка — ана-
логовая Saphira P9 и термальные пластины 
ThermoplateP и ThermoplateP2, резинотка-
невое полотно SF AP2, водно-дисперсион-
ные лаки Gloss Double Sided, High Gloss Single 
Side и Matt Emulsion Double Side, лаки УФ-
отверждения High Slip UV Lacquer U300v 35 
и Screen UV Lacquer U400v 35. Все материа-
лы доступны для заказчиков «Гейдельберг-
СНГ». Ряд расходных материалов уже про-
шёл успешное тестирование во многих рос-
сийских типографиях. «Одно из приоритет-
ных направлений в работе с клиентами — 
технологическая поддержка на стадиях за-
пуска новых материалов, печати сложных за-
казов и решения возникающих технологи-
ческих проблем», — сказала руководитель 
отдела технологической поддержки Цент-
ра расходных материалов Наталия Зубчен-
ко. — Т. Г.

Бычков: «Мы поставляем расходные 

материалы для полиграфического обору-

дования различных производителей»

Ре
кл
ам

а

7

Creative Suite 3: 
лучше, быстрее, надёжнее.... 80

Universal’ный солдат .............85

Adobe InDesign CS3................ 87

Как избежать 
сюрпризов
при смене бумаги

Как избежать сюрпризов при смене бумаги
Как избежать сюрпризов при смене бумаги
Как избежать сюрпризов при смене бумаги
Как избежать сюрпризов при смене бумаги
Как избежать сюрпризов при смене бумаги
Как избежать сюрпризов при смене бумаги
Как избежать сюрпризов при смене бумаги

Наиболее эффективные приёмы работы и
организации труда для типографий рулонной
офсетной печати

Пособие № 3, 2-е издание Aylesford Newsprint, Kodak Polychrome Graphics, MacDermid Printing Solutions,

MAN Roland, MEGTEC, Mu
..
ller Martini, Nitto, Quad/Tech, SCA, Sun Chemical

21

1-7. См. с. 19.

Станция намотки и размотки

8. Смазка: смажьте подвижные части выравнивающих блоков и направляю-
щие выдвижной двери (легче доступ для обслуживания и преднастройки,
гарантия надёжности производства и качества продукции). Своевременная
смазка привода редуктора зубчатого колеса обеспечивает оптиамальную
производительность. 

Смажьте подшипники валика прижимного кронштейна, чтобы обеспе-
чить его надёжное функционирование и равномерный привод.
9. Прижимной кронштейн: очистите механизм натяжения ленты и направ-
ляющие ленточного транспортёра, чтобы предотвратить повреждение лен-
ты. Проверьте натяжение поликлиновых ремней, чтобы обеспечить прижим
экземпляров к барабану намоточной стойки.

10. Рулонная стойка: очистите сигнальную ленту (используется для
распознавания конца ленты), чтобы избежать сбоев или повреждений
натяжной. Смажьте направляющие так, чтобы они были легко под-
вижны, гарантируя надёжную проводку натяжного ремня и предотвра-
щая его преждевременный износ.

Ежедневно
Ежене- Помесячно Тихий Останов Безопас- Качество Время, 

Система дельно 1 3 6 12 ход ность мин

1 Удалите макулатуру ✔ P < 5
2 Очистите и проверьте машину, датчики ✔ P < 25
3 Очистите и проверьте ленты, при повреждении замените ✔ P < 10
4 Проверьте систему обеспечения сжатым воздухом 

на герметичность ✔ P < 5
5 Проверьте цепи и шестерни ✔ P < 5
6 Электрошкаф: очистите/замените фильтры ✔ < 5
7 Электрошкаф: очистите решётки и вентиляции ✔ < 5
8 План смазки

– Блоки выравнивания ✔ P < 10

– Шины дверей и привод зубчатых колёс ✔ P < 25

– Подшипник валика прижимного кронштейна ✔ < 5
9 Проверьте прижимной кронштейн ✔ P < 5
10 Рулонные стойки: очистите сигнальную ленту ✔ < 5

Рулонные стойки: смажьте их направляющие ✔ < 5

■ Частота ■ Сходные проблемы: P Тихий ход, Останов, Безопасность, Плохое качество. 
Это лишь общее руководство к действию. Соблюдайте рекомендованные поставщиками технологии и временные интервалы.

Системы намотки экземпляров

Надёжное производство требует хороше-
го ТО и чистых условий в рабочем цехе

Очистите направляющие для несущих
ремней на прижимном кронштейне, что-
бы предотвратить повреждения натяж-
ного ремня рулонов. 
Фото Muller Martini

Глоссарий
Единичный отказ — нерегулярные, вне-
запные и неожиданные аварии. 
Хронический отказ — постоянные мелкие
аварии и остановки.
CBM, Condition Based Maintenance — ТО,
ориентированное на состояние.
CMMS, Computer Managed Maintenance
Systems — система ТО, управляемая с по-
мощью компьютеров.
KPI, Key Performance Indicators — главные
показатели производительности.
LCA, Lifecycle Cost Analysis — анализ из-
держек жизненного цикла.
MBP, Maintenance Best Practice — опти-
мальные методы ТО.
ME, Manufacturing Effectiveness — эффек-
тивность производства.

MIS, Management Information System — ав-
томатизированная система управления
(АСУ).
MTBF, Mean Time Between Failures — сред-
нее время между отказами.
MTF, Mean Time to Failure — средняя нара-
ботка на отказ.
MTR, Mean Time to Repair — среднее вре-
мя ремонта.
PM, Preventive или Predictive Maintenance —
предупредительное (минимизирующее ко-
личество отказов) или предсказывающее
ТО (контроль оборудования для прогнози-
рования потребности в ТО)
PPM, Planned Preventative Maintenance —
плановое предупредительное ТО. 

Productivity — продуктивность (количест-
во времени, экземпляров или стоимость в
сравнении с издержками производства).
OEE, Overall Equipment Effectiveness — об-
щая эффективность оборудования.
RCA, Root Cause Analysis — глубинный
анализ для вскрытия причины отказа.
RCM, Reliability Centred Maintenance — ТО,
ориентированное на надёжность.
SMP, Standard Maintenance Procedures —
стандартные инструкции по ТО. 
SOP, Standard Operating Procedures —
стандартные инструкции по эксплуатации.
TPM, Total Productive Maintenance — об-
щее ТО для повышения продуктивности. 
TQM, Total Quality Maintenance — общее ТО
для достижения качества.
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Единый бренд Heidelberg
9 ноября специалисты «Гейдельберг-СНГ»
представили гостям новое название линей-
ки расходных материалов — Heidelberg 
Saphira. Со вступительным словом к собрав-
шимся обратился генеральный директор 
Детлеф Янке. Из общего объёма продаж 
Heidelberg в мире 79% занимает допечатное 
и печатное оборудование, 12% — сервисное 

обслуживание и запасные части, 9% — рас-
ходные материалы. Продажи последних за 
2006 г. достигли 250 млн евро. В России сег-
мент «расходников» занимает 17%. В пла-
нах «Гейдельберг-СНГ» — увеличить долю на 
сервис и расходные материалы с нынешних 
26% до 40%. В 2007 г. все представительства 
Heidelberg в мире будут отвечать за продажу 
расходных материалов. «Мы планируем пос-
тепенный переход от мультибрендовой стра-
тегии к монобрендовой. Новая линейка бу-
дет называться Saphira. Она включает про-
дукты, разработанные Heidelberg совмест-
но с мировыми производителями расходных 
материалов». Подробнее о стратегии продаж 
в России и странах СНГ рассказал руководи-
тель центра расходных материалов Михаил 
Бычков. Львиную долю поставляемых рас-
ходных материалов составляют офсетные 
краски (30,94%). Офсетные пластины и ма-
териалы для их обработки занимают 17,88%, 
вспомогательные материалы — 13,47%, ла-
ки — 11,3%, резинотканевые и лакироваль-
ные полотна — 10,1%, быстро изнашивае-
мые запасные части — 6,82%, трафаретные 
сетки для Gallus — 5,31%, прочие материа-
лы — 4,18%. Официальная статистика про-
даж за 6 лет показывает динамичный рост в 
сегменте красок, благодаря хорошей сбыто-
вой структуре, которая насчитывает 18 диле-
ров (154 сотрудника). «Мы не самая дешёвая 
компания. За что же платят клиенты? И поче-
му с каждым годом их становится больше? 
Мы осуществляем полный спектр услуг — от 
высококвалифицированной технологичес-
кой поддержки, смешивания красок для по-
лучения специальных цветов до заточки но-
жей. Производство сертифицировано про-
изводителями красок и оборудования для их 
смешения. Сейчас проходим сертификацию 
по системе Pantone и будем первыми в Рос-
сии, кто её получит. Подобные станции по 
смешению красок нами были установлены 
в Ростове-на-Дону и Санкт-Петербурге. Об-
ладая широкими финансовыми возможнос-
тями и складом площадью более 4 тыс. м2,

мы гарантируем оперативную поставку мате-
риалов. Нынешняя стратегия определена до 
2010 г. — продвижение продуктов под собс-
твенной маркой. Беря на себя такие обяза-
тельства, гарантируем качество и стабиль-
ность продуктов, так как непосредственно 
участвуем в их создании». В линейку Saphira 
входят лаки, аналоговые и СТР-пластины, 
резинотканевые полотна, химия для обра-
ботки пластин, металлизированные краски 
и добавки в увлажнение. На данный момент 
традиционные офсетные краски будут пос-
тавляться под маркой Flint Group.

Новинки для российского рынка — ана-
логовая Saphira P9 и термальные пластины 
ThermoplateP и ThermoplateP2, резинотка-
невое полотно SF AP2, водно-дисперсион-
ные лаки Gloss Double Sided, High Gloss Single 
Side и Matt Emulsion Double Side, лаки УФ-
отверждения High Slip UV Lacquer U300v 35 
и Screen UV Lacquer U400v 35. Все материа-
лы доступны для заказчиков «Гейдельберг-
СНГ». Ряд расходных материалов уже про-
шёл успешное тестирование во многих рос-
сийских типографиях. «Одно из приоритет-
ных направлений в работе с клиентами — 
технологическая поддержка на стадиях за-
пуска новых материалов, печати сложных за-
казов и решения возникающих технологи-
ческих проблем», — сказала руководитель 
отдела технологической поддержки Цент-
ра расходных материалов Наталия Зубчен-
ко. — Т. Г.

Бычков: «Мы поставляем расходные 

материалы для полиграфического обору-

дования различных производителей»
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MacDermid Printing Solutions — гло­баль­ный по­став­щик ин­но­ва­ци­он­ных ре­ше­ний для 
пе­чат­ной от­рас­ли. Ра­бо­тая поч­ти для всех пе­чат­ных про­цес­сов, мы пред­ла­га­ем об­шир­
ный на­бор про­ду­к­тов и ус­луг, удо­в­ле­тво­ря­ю­щий са­мых тре­бо­ва­тель­ных кли­ен­тов в 
об­ла­с­ти по­ли­гра­фии. Фо­ку­си­руя уси­лия на тех­но­ло­ги­че­ских ин­но­ва­ци­ях и пре­во­с­
ход­ном об­слу­жи­ва­нии, а так­же учи­ты­вая осо­бен­но­сти тех­но­ло­ги­че­ско­го про­цес­са, мы 
по­мо­га­ем ти­по­гра­фи­я­ми до­би­вать­ся бо­лее вы­со­ких ка­че­ст­ва и про­из­во­ди­тель­но­сти 
тру­да. Осо­бое вни­ма­ние уде­ля­ем во­п­ро­сам эко­ло­гии, важ­ным для ти­по­гра­фий, за­каз­
чи­ков и бу­ду­ще­го на­шей ин­ду­ст­рии. В ас­сор­ти­мен­те ре­зи­нот­ка­не­вые по­лот­на для 
оф­сет­ной пе­ча­ти и ла­ки­ро­ва­ния, фо­то­по­ли­мер­ные и га­зет­ные пла­сти­ны вы­со­кой пе­ча­
ти, про­ду­к­ты для струй­ной пе­ча­ти.
www.macdermid.com/printing

Sun Chemical — круп­ней­ший в ми­ре про­из­во­ди­тель кра­сок и пиг­мен­тов, ли­ди­ру­ю­щий 
по­став­щик ма­те­ри­а­лов для про­из­вод­ст­ва упа­ков­ки, пе­ча­ти из­да­тель­ской про­дук­ции, 
ла­ки­ро­ва­ния, рын­ков пла­сти­ков, ко­с­ме­ти­ки и др. Об­ла­дая го­до­вым объ­ё­мом про­даж 
бо­лее 3 млрд долл. и пер­со­на­лом в 12 500 че­ло­век, под­дер­жи­ва­ет за­каз­чи­ков по все­му 
ми­ру че­рез сеть из 300 фи­ли­а­лов и офи­сов в Се­вер­ной Аме­ри­ке, Ев­ро­пе, Ла­тин­ской 
Аме­ри­ке и стра­нах Ка­риб­ско­го бас­сей­на. В Sun Chemical Group вхо­дят хо­ро­шо из­вест­
ные ком­па­нии — Coates Lorilleux, Gibbon, Hartmann, Kohl & Madden, Swale, Usher-
Walker и US Ink.
www.sunchemical.com
www.dic.co.jp

SCA (Svenska Cellulosa Aktiebolaget) — ме­ж­ду­на­род­ный про­из­во­ди­тель бу­маж­ных про­
ду­к­тов, в т. ч. впи­ты­ва­ю­щих ги­ги­е­ни­че­ских, упа­ко­воч­ных и бу­ма­ги для пуб­ли­ка­ций. 
Но­вые про­ду­к­ты со­з­да­ют­ся с учё­том по­треб­но­стей за­каз­чи­ков, ре­ко­мен­да­ций не­за­ви­си­
мых ис­сле­до­ва­тель­ских ор­га­ни­за­ций, про­мыш­лен­но­сти и роз­нич­ных про­дав­цов. ­
Го­до­вой объ­ём про­даж око­ло 10 млрд ев­ро. В на­ча­ле 2005 г. в SCA ра­бо­та­ло око­ло ­
50 000 че­ло­век в 50-ти стра­нах. SCA пред­ла­га­ет ши­ро­кий вы­бор вы­со­ко­ка­че­ст­вен­ной 
бу­ма­ги для пуб­ли­ка­ций — га­зет, при­ло­же­ний, ма­га­зи­нов, ка­та­ло­гов и ком­мер­че­ской ­
пе­ча­ти.
www.sca.com 
www.publicationpapers.sca.com

QuadTech (ра­нее QTI) — один из ве­ду­щих ми­ро­вых по­став­щи­ков вспо­мо­га­тель­но­
го обо­ру­до­ва­ния для ру­лон­ных оф­сет­ных ти­по­гра­фий. Са­мые из­вест­ные раз­ра­бот­ки 
— от­ме­чен­ные на­гра­да­ми си­с­те­мы кон­т­ро­ля цве­та Color Control System и при­вод­ки 
Register Guidance System. Пред­ла­га­ет пол­ный спектр ав­то­ма­ти­зи­ро­ван­ных си­с­тем кон­т­
ро­ля для пе­чат­но­го обо­ру­до­ва­ния, транс­пор­ти­ров­ки ма­те­ри­а­лов и по­с­ле­пе­чат­но­го це­ха. 
Про­да­жа и сер­вис­ная под­держ­ка че­рез штаб-квар­ти­ру в США и ре­ги­о­наль­ные офи­сы в 
Ев­ро­пе, Япо­нии и Син­га­пу­ре. Ус­т­рой­ст­ва QuadTech, ра­бо­та­ю­щей с 1979 г., из­вест­ны в 
85-ти стра­нах ми­ра. Сер­ти­фи­кат ISO 9001.
www.quadtech.com

Кор­по­ра­ция Nitto Denko — один из ве­ду­щих по­став­щи­ков обо­ру­до­ва­ния для об­ра­
бот­ки по­ли­ме­ров и пре­ци­зи­он­но­го на­не­се­ния по­кры­тий. Штат ком­па­нии, со­з­дан­ной в 
Япо­нии в 1918 г., — 12 000 со­т­руд­ни­ков по все­му ми­ру. До­чер­няя Nitto Europe по­я­ви­
лась в 1974 г. и спе­ци­а­ли­зи­ру­ет­ся на по­став­ках для бу­маж­ной и по­ли­гра­фи­че­ской про­
мыш­лен­но­сти, в т. ч. пе­ре­ра­ба­ты­ва­е­мых дву­сто­рон­них ад­ге­зи­он­ных лент для уст­ройств 
склей­ки. Про­дук­ция Nitto — эта­лон для ти­по­гра­фий оф­сет­ной и глу­бо­кой пе­ча­ти все­го 
ми­ра. Nitto Europe — об­ла­да­тель сер­ти­фи­ка­та ISO 9001.
www.nittoeurope.com, www.permacel.com, www.nitto.co.jp

Sun Chemical — подразделение Dainippon Ink & Chemicals (Япония) с производствен-
ными мощностями по всему миру, один из ведущих поставщиков высококачественных
печатных красок и пигментов для всех основных способов печати. Недавно созданное
совместно с Eastman-Kodak предприятие Kodak Polychrome Graphics обеспечило ей ли-
дирующие позиции в производстве плёнок, печатных пластин и CТP-систем. На счету
группы наибольшее количество полиграфических патентов среди компаний-поставщи-
ков. Уникальные научно-исследовательские центры в Германии, Японии и США, спе-
циализирующиеся на полиграфии, помогают донести технологические достижения до
потребителей всего мира. Sun Chemical первой из поставщиков красок получила серти-
фикат качества ISO 9002.
www.sunchemical.com www.dic.co.jp

Группа компаний SCA — 33 000 сотрудников в более чем 30-ти странах и ежегодный
объём продаж свыше 7 млрд долл. Выпускает гигиеническую продукцию, упаковку и
полиграфические сорта бумаги. Ей принадлежит 3 млн га промышленных лесных уго-
дий, а по переработке макулатуры это европейский лидер. SCA Graphic Paper предлага-
ет полный спектр бумаги для полиграфии, обслуживая в основном европейский рынок,
производит в т. ч. и товарную целлюлозу. Производственные предприятия в Швеции,
Великобритании и Австрии выпускают печатную бумагу с содержанием древмассы —
газетную, суперкаландрированную, лёгкомелованную.
www.sca.se forestproducts.sca.com

Корпорация Nitto Denko — один из ведущих поставщиков оборудования для обработ-
ки полимеров и прецизионного нанесения покрытий. Штат компании, созданной в
Японии в 1918 г., — 12 000 сотрудников по всему миру. Дочерняя Nitto Europe появи-
лась в 1974 г. и специализируется на поставках для бумажной и полиграфической про-
мышленности, в т. ч. перерабатываемых двусторонних адгезионных лент для устройств
склейки. Продукция Nitto — эталон для типографий офсетной и глубокой печати всего
мира. Nitto Europe — обладатель сертификата ISO 9001.
www.nittoeurope.com, www.permacel.com, www.nitto.co.jp

QuadTech (ранее QTI) — один из ведущих мировых поставщиков вспомогательного
оборудования для рулонных офсетных типографий. Самые известные разработки — от-
меченные наградами системы контроля цвета Color Control System и приводки Register
Guidance System. Предлагает полный спектр автоматизированных систем контроля для
печатного оборудования, транспортировки материалов и послепечатного цеха. Продажа
и сервисная поддержка через штаб-квартиру в США и региональные офисы в Европе,
Японии и Сингапуре. Устройства QuadTech, работающей с 1979 г., известны в 85-ти
странах мира. Сертификат ISO 9001.
www.quadtech.com

MacDermid Graphic Arts — один из ведущих поставщиков технологических решений
для переноса изображения способами печати и лакирования. Компания предлагает вы-
сококачественные офсетные полотна для всех типов рулонных машин с сушкой, газет-
ного и листового офсетного оборудования, твёрдые и жидкие фотополимерные пласти-
ны для флексографской печати. Торговые марки Rollin, Jager и Polyfibron. В ассорти-
менте гильзы, компрессионные полотна с металлической основой. Новое поколение
офсетных полотен обеспечивает улучшенную отдачу при сниженной потребности в
смывке. MacDermid принадлежат 4 научно-исследовательских центра в США, Европе,
Азии и 8 производственных предприятий в 12-ти странах, где трудится в общей слож-
ности 1000 человек. Подразделение Colorspan разрабатывает и выпускает высококаче-
ственные струйные системы для широкого спектра применений.
www.macdermid.com

Mu
..

ller-Martini — международная группа компаний, лидер в разработке, производстве и
продвижении множества послепечатных решений. С момента основания в 1946 г.
фирма строилась как семейный бизнес, сфокусированный исключительно на
полиграфии. Сегодня она состоит из пяти департаментов: послепечатные системы
(ВШРА и приёмно-выводные устройства), книжные переплётные системы (КБС),
системы для экспедиции (обработка газет), системы для твёрдого переплёта (выпуск
книг в переплёте), печатные машины. Mu

..
ller-Martini — лидер рынка послепечатного

оборудования. Более 50 лет компания, базирующаяся в Швейцарии, создаёт
инновационные продукты, идеально удовлетворяющие запросам клиентов.
www.mullermartini.com

MEGTEC Systems — крупнейший мировой производитель вспомогательного
оборудования для рулонных офсетных машин и решений для контроля состояния
окружающей среды. Её специализированные системы включают устройства для
транспортировки рулонов/бумаги, склейки неподвижных и движущихся лент,
термосушки, системы контроля чистоты воздуха. На счету входящих в неё компаний
множество революционных разработок в этой сфере. MEGTEC образовалась в 1997 г.
слиянием MEG и TEC Systems, позже в неё вошли Amal-Enkel и Thermo Wisconsin
плюс эксклюзивная лицензия на технологию Butler Automatic. MEGTEC — дочернее
предприятие американской промышленной корпорации Sequa с производственными и
научно-исследовательскими мощностями в США и Европе — имеет региональные
центры продаж, сервиса и запчастей, поставляет сушильные устройства и системы
контроля выбросов для многих отраслей промышленности. 
www.megtec.com



Aylesford Newsprint спе­ци­а­ли­зи­ру­ет­ся на про­из­вод­ст­ве вы­со­ко­ка­че­ст­вен­ной га­зет­
ной бу­ма­ги, на 100% со­сто­я­щей из ма­ку­ла­тур­но­го сы­рья, с от­лич­ной ста­биль­но­стью 
свойств, ис­клю­чи­тель­ны­ми пе­чат­ны­ми ха­ра­к­те­ри­сти­ка­ми, вы­со­ки­ми яр­ко­стью и 
не­про­зрач­но­стью. Тор­го­вая мар­ка Renaissance хо­ро­шо из­вест­на мно­гим круп­ным 
ев­ро­пей­ским га­зет­ным ти­по­гра­фи­ям. Вся бу­ма­га из­го­та­в­ли­ва­ет­ся ис­клю­чи­тель­но из 
ма­ку­ла­ту­ры вы­со­ко­ква­ли­фи­ци­ро­ван­ны­ми спе­ци­а­ли­ста­ми на са­мом пе­ре­до­вом обо­
ру­до­ва­нии. По­с­то­ян­но дей­ст­ву­ю­щая про­грам­ма оп­ти­ми­за­ции обес­пе­чи­ва­ет вы­со­чай­
шие стан­дар­ты про­из­вод­ст­ва и сво­дит к ми­ни­му­му вли­я­ние на ок­ру­жа­ю­щую сре­ду. 
Aylesford Newsprint — со­в­ме­ст­ное пред­при­ятие SCA Forest Products и Mondi Europe, 
опыт ко­то­рых по­мо­га­ет вы­пу­с­кать дей­ст­ви­тель­но ка­че­ст­вен­ную про­дук­цию.
www. aylesford-newsprint.co.uk

Kodak Polychrome Graphics (входит в Eastman Kodak Graphic Communications 
Group) пред­ла­га­ет пра­к­ти­че­ски пол­ный спектр про­ду­к­тов и ре­ше­ний для по­ли­
гра­фии, вклю­чая ши­ро­кий ас­сор­ти­мент стан­дарт­ных оф­сет­ных пе­чат­ных пла­стин, 
тер­маль­ных пла­стин для CTP, по­ли­гра­фи­че­ских плё­нок Kodak и циф­ро­вую цве­то­
про­бу. Kodak Polychrome Graphics — со­в­ме­ст­ное пред­при­ятие Eastman Kodak и Sun 
Chemical, ли­дер в сфе­ре до­пе­чат­ных тех­но­ло­гий и 16-крат­ный ла­у­ре­ат пре­мии GATF 
InterTech Technology Awards. Штаб квар­ти­ра ком­па­нии рас­по­ло­же­на в США, ре­ги­
о­наль­ные офи­сы — в США, Ев­ро­пе, Япо­нии, Ази­ат­ско-ти­хо­оке­ан­ском ре­ги­о­не и в 
Ла­тин­ской Аме­ри­ке. Kodak Polychrome Graphics ра­бо­та­ет со 130 000 кли­ен­тов из 
бо­лее чем 100 стран.
www.kpgraphics.com
Европа: doyles@kpgraphics.com, Америка: maestasD@kpgraphics.com

MAN Roland — вто­рой по объ­ё­мам по­став­щик пе­чат­но­го обо­ру­до­ва­ния в ми­ре и 
круп­ней­ший про­из­во­ди­тель ру­лон­ных оф­сет­ных ма­шин. На пред­при­яти­ях в Аус­
бур­ге, Оф­фен­ба­хе и Плау­э­не (Гер­ма­ния) за­ня­то око­ло 10 000 че­ло­век, еже­год­ный 
обо­рот до­с­ти­га­ет 1,9 млрд ев­ро, из ко­то­рых 80% при­хо­дит­ся на экс­порт. Спе­ци­а­ли­за­
ция — ру­лон­ные и ли­с­то­вые оф­сет­ные ма­ши­ны, а так­же циф­ро­вые пе­чат­ные си­с­те­
мы для из­да­тель­ских и ком­мер­че­ских ти­по­гра­фий, про­из­во­ди­те­лей упа­ков­ки. MAN 
Roland — до­чер­няя ком­па­ния MAN Aktiengesellschaft (Мюн­хен). Груп­па ком­па­ний 
MAN — один из ве­ду­щих ев­ро­пей­ских по­став­щи­ков средств про­из­вод­ст­ва для вы­пу­
с­ка гру­зо­во­го транс­пор­та и ма­ши­но­стро­е­ния со шта­том в 70 000 со­т­руд­ни­ков и го­до­
вым обо­ро­том 18 млрд ев­ро.
www.man-roland.de

MEGTEC Systems — крупнейший мировой производитель вспомогательного 
оборудования для рулонных офсетных машин и решений для контроля состояния 
окружающей среды. Её специализированные системы включают устройства для 
транспортировки рулонов/бумаги, склейки неподвижных и движущихся лент, 
термосушки, системы контроля чистоты воздуха. На счету входящих в неё компаний 
множество революционных разработок в этой сфере. MEGTEC образовалась в 1997 
г. слиянием MEG и TEC Systems, позже в неё вошли Amal-Enkel и Thermo Wisconsin 
плюс эксклюзивная лицензия на технологию Butler Automatic. MEGTEC — дочернее 
предприятие американской промышленной корпорации Sequa с производственными 
и научно-исследовательскими мощностями в США и Европе — имеет региональные 
центры продаж, сервиса и запчастей, поставляет сушильные устройства и системы 
контроля выбросов для многих отраслей промышленности. 
www.megtec.com
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Aylesford Newsprint специализируется на производстве высококачественной газет-
ной бумаги, на 100% состоящей из макулатурного сырья, с отличной стабильностью
свойств, исключительными печатными характеристиками, высокими яркостью и не-
прозрачностью. Торговая марка Renaissance хорошо известна многим крупным евро-
пейским газетным типографиям. Вся бумага изготавливается исключительно из ма-
кулатуры высококвалифицированными специалистами на самом передовом оборудо-
вании. Постоянно действующая программа оптимизации обеспечивает высочайшие
стандарты производства и сводит к минимуму влияние на окружающую среду.
Aylesford Newsprint — совместное предприятие SCA Forest Products и Mondi Europe,
опыт которых помогает выпускать действительно качественную продукцию.
www. aylesford-newsprint.co.uk

Kodak Polychrome Graphics (входит в Eastman Kodak Graphic Communications
Group) предлагает практически полный спектр продуктов и решений для полигра-
фии, включая широкий ассортимент стандартных офсетных печатных пластин, тер-
мальных пластин для CTP, полиграфических плёнок Kodak и цифровую цветопробу.
Kodak Polychrome Graphics — совместное предприятие Eastman Kodak и Sun
Chemical, лидер в сфере допечатных технологий и 16-кратный лауреат премии GATF
InterTech Technology Awards. Штаб квартира компании расположена в США, регио-
нальные офисы — в США, Европе, Японии, Азиатско-тихоокеанском регионе и в Ла-
тинской Америке. Kodak Polychrome Graphics работает со 130 000 клиентов из более
чем 100 стран.
www.kpgraphics.com
Европа: doyles@kpgraphics.com, Америка: maestasD@kpgraphics.com

MAN Roland — второй по объёмам поставщик печатного оборудования в мире и
крупнейший производитель рулонных офсетных машин. На предприятиях в Аусбур-
ге, Оффенбахе и Плауэне (Германия) занято около 10 000 человек, ежегодный обо-
рот достигает 1,9 млрд евро, из которых 80% приходится на экспорт. Специализация
— рулонные и листовые офсетные машины, а также цифровые печатные системы
для издательских и коммерческих типографий, производителей упаковки. MAN
Roland — дочерняя компания MAN Aktiengesellschaft (Мюнхен). Группа компаний
MAN — один из ведущих европейских поставщиков средств производства для выпу-
ска грузового транспорта и машиностроения со штатом в 70 000 сотрудников и годо-
вым оборотом 18 млрд евро.
www.man-roland.de

MEGTEC Systems — крупнейший мировой производитель вспомогательного
оборудования для рулонных офсетных машин и решений для контроля состояния
окружающей среды. Её специализированные системы включают устройства для
транспортировки рулонов/бумаги, склейки неподвижных и движущихся лент,
термосушки, системы контроля чистоты воздуха. На счету входящих в неё компаний
множество революционных разработок в этой сфере. MEGTEC образовалась в 1997 г.
слиянием MEG и TEC Systems, позже в неё вошли Amal-Enkel и Thermo Wisconsin
плюс эксклюзивная лицензия на технологию Butler Automatic. MEGTEC — дочернее
предприятие американской промышленной корпорации Sequa с производственными
и научно-исследовательскими мощностями в США и Европе — имеет региональные
центры продаж, сервиса и запчастей, поставляет сушильные устройства и системы
контроля выбросов для многих отраслей промышленности. 
www.megtec.com

MacDermid Printing Solutions — глобальный поставщик инновационных решений
для печатной отрасли. Работая почти для всех печатных процессов, мы предлагаем
обширный набор продуктов и услуг, удовлетворяющий самых требовательных кли-
ентов в области полиграфии. Фокусируя усилия на технологических инновациях и
превосходном обслуживании, а также учитывая особенности технологического про-
цесса, мы помогаем типографиями добиваться более высоких качества и производи-
тельности труда. Особое внимание уделяем вопросам экологии, важным для типогра-
фий, заказчиков и будущего нашей индустрии. В ассортименте резинотканевые по-
лотна для офсетной печати и лакирования, фотополимерные и газетные пластины
высокой печати, продукты для струйной печати.
www.macdermid.com/printing
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Aylesford Newsprint специализируется на производстве высококачественной газет-
ной бумаги, на 100% состоящей из макулатурного сырья, с отличной стабильностью
свойств, исключительными печатными характеристиками, высокими яркостью и не-
прозрачностью. Торговая марка Renaissance хорошо известна многим крупным евро-
пейским газетным типографиям. Вся бумага изготавливается исключительно из ма-
кулатуры высококвалифицированными специалистами на самом передовом оборудо-
вании. Постоянно действующая программа оптимизации обеспечивает высочайшие
стандарты производства и сводит к минимуму влияние на окружающую среду.
Aylesford Newsprint — совместное предприятие SCA Forest Products и Mondi Europe,
опыт которых помогает выпускать действительно качественную продукцию.
www. aylesford-newsprint.co.uk

Kodak Polychrome Graphics (входит в Eastman Kodak Graphic Communications
Group) предлагает практически полный спектр продуктов и решений для полигра-
фии, включая широкий ассортимент стандартных офсетных печатных пластин, тер-
мальных пластин для CTP, полиграфических плёнок Kodak и цифровую цветопробу.
Kodak Polychrome Graphics — совместное предприятие Eastman Kodak и Sun
Chemical, лидер в сфере допечатных технологий и 16-кратный лауреат премии GATF
InterTech Technology Awards. Штаб квартира компании расположена в США, регио-
нальные офисы — в США, Европе, Японии, Азиатско-тихоокеанском регионе и в Ла-
тинской Америке. Kodak Polychrome Graphics работает со 130 000 клиентов из более
чем 100 стран.
www.kpgraphics.com
Европа: doyles@kpgraphics.com, Америка: maestasD@kpgraphics.com

MAN Roland — второй по объёмам поставщик печатного оборудования в мире и
крупнейший производитель рулонных офсетных машин. На предприятиях в Аусбур-
ге, Оффенбахе и Плауэне (Германия) занято около 10 000 человек, ежегодный обо-
рот достигает 1,9 млрд евро, из которых 80% приходится на экспорт. Специализация
— рулонные и листовые офсетные машины, а также цифровые печатные системы
для издательских и коммерческих типографий, производителей упаковки. MAN
Roland — дочерняя компания MAN Aktiengesellschaft (Мюнхен). Группа компаний
MAN — один из ведущих европейских поставщиков средств производства для выпу-
ска грузового транспорта и машиностроения со штатом в 70 000 сотрудников и годо-
вым оборотом 18 млрд евро.
www.man-roland.de

MEGTEC Systems — крупнейший мировой производитель вспомогательного
оборудования для рулонных офсетных машин и решений для контроля состояния
окружающей среды. Её специализированные системы включают устройства для
транспортировки рулонов/бумаги, склейки неподвижных и движущихся лент,
термосушки, системы контроля чистоты воздуха. На счету входящих в неё компаний
множество революционных разработок в этой сфере. MEGTEC образовалась в 1997 г.
слиянием MEG и TEC Systems, позже в неё вошли Amal-Enkel и Thermo Wisconsin
плюс эксклюзивная лицензия на технологию Butler Automatic. MEGTEC — дочернее
предприятие американской промышленной корпорации Sequa с производственными
и научно-исследовательскими мощностями в США и Европе — имеет региональные
центры продаж, сервиса и запчастей, поставляет сушильные устройства и системы
контроля выбросов для многих отраслей промышленности. 
www.megtec.com

MacDermid Printing Solutions — глобальный поставщик инновационных решений
для печатной отрасли. Работая почти для всех печатных процессов, мы предлагаем
обширный набор продуктов и услуг, удовлетворяющий самых требовательных кли-
ентов в области полиграфии. Фокусируя усилия на технологических инновациях и
превосходном обслуживании, а также учитывая особенности технологического про-
цесса, мы помогаем типографиями добиваться более высоких качества и производи-
тельности труда. Особое внимание уделяем вопросам экологии, важным для типогра-
фий, заказчиков и будущего нашей индустрии. В ассортименте резинотканевые по-
лотна для офсетной печати и лакирования, фотополимерные и газетные пластины
высокой печати, продукты для струйной печати.
www.macdermid.com/printing
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Ру­ко­вод­ст­во № 1 

«От ру­ло­на к по­лот­ну»

Бу­ма­га — наи­бо­лее за­трат­ная часть 
(50–70% всех рас­хо­дов) в пе­ча­ти 

ру­лон­ным оф­сет­ным спо­со­бом по­ли­
гра­фи­че­ской про­дук­ции, по­э­то­му 
воз­ни­ка­ю­щие по раз­ным при­чи­нам 
от­хо­ды нуж­но све­сти к ми­ни­му­му. 
В по­со­бии под­роб­но опи­сы­ва­ют­
ся наи­бо­лее эф­фе­к­тив­ные при­ё­мы 
хра­не­ния ру­ло­нов, их об­ра­бот­ки, и 
склей­ки бу­маж­ных лент во вре­мя 

ра­бо­ты ма­ши­ны. Все эти ас­пе­к­ты ока­
зы­ва­ют су­ще­ст­вен­ное вли­я­ние на ча­с­
то­ту об­ры­вов по­лот­на и на­ру­ше­ний 
склей­ки, что так­же оп­ре­де­ля­ет про­из­

во­ди­тель­ность тру­да.

Ру­ко­вод­ст­во № 2 

«Предотвращение ­
и диагностика разрывов 

полотна»

Разрывы лент по месту склейки 
и самой ленты, как правило, объ­
ясняются совокупностью неблаго­
приятных факторов, когда роль 
«спускового крючка» играет

даже незначительное изменение 
одного параметра. Руководство 

содержит 140 потенциальных при­
чин разрыва полотна и склейки
вместе с рекомендациями, позво­
ляющими предотвращать и сво­

дить их к минимуму.

Ру­ко­вод­ст­во № 3 

«Как избежать 
сюрпризов 

при смене бумаги»

На примере трёх видов 
бумаги (легкомелованной, 
суперкаландрированной 
и улучшенной газетной) 
мы продемонстрируем 

технологические тенденции 
и способы повысить 

эффективность производства. 

В серии вышли руководства на русском, английском, французском, немецком, итальянском и испанском языках
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Наиболее эффективные приёмы работы и организации труда для
типографий рулонной офсетной печати

Пособие № 4, 2-е издание Aylesford Newsprint, Kodak Polychrome Graphics, MacDermid Printing Solutions,

MAN Roland, MEGTEC, Mu
..
ller Martini, Nitto, Quad/Tech, SCA, Sun Chemical

Руководство № 1 

«От рулона к полотну»

Бумага — наиболее затратная часть
(50–70% всех расходов) в печати рулон-

ным офсетным способом полиграфической
продукции, поэтому возникающие по раз-
ным причинам отходы нужно свести к ми-
нимуму. В пособии подробно описываются
наиболее эффективные приёмы хранения
рулонов, их обработки, и склейки бумаж-

ных лент во время работы машины. 
Все эти аспекты оказывают существенное
влияние на частоту обрывов полотна и на-

рушений склейки, что также определяет
производительность труда.

Заказы на покупку – www.publish.ru

В серии вышли руководства на русском, английском, французском, немецком, итальянском и испанском языках
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Наиболее эффективные приёмы работы и
организации труда для типографий рулонной
офсетной печати

Пособие № 3, 2-е издание Aylesford Newsprint, Kodak Polychrome Graphics, MacDermid Printing Solutions,

MAN Roland, MEGTEC, Mu
..
ller Martini, Nitto, Quad/Tech, SCA, Sun Chemical
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полотна

Предотвращение и диагностика разрывов полотна
Предотвращение и диагностика разрывов полотна
Предотвращение и диагностика разрывов полотна
Предотвращение и диагностика разрывов полотна
Предотвращение и диагностика разрывов полотна
Предотвращение и диагностика разрывов полотна
Предотвращение и диагностика разрывов полотна
Предотвращение и диагностика разрывов полотна

Наиболее эффективные приёмы работы и
организации труда для типографий рулонной
офсетной печати.

Пособие № 2, 2-е издание Aylesford Newsprint, Kodak Polychrome Graphics, MacDermid Printing Solutions,

MAN Roland, MEGTEC, Mu
..
ller Martini, Nitto, Quad/Tech, SCA, Sun Chemical

Руководство № 1 

«От рулона к полотну»

Бумага — наиболее затратная часть (50–70%
всех расходов) в печати рулонным офсетным
способом полиграфической продукции, поэтому
возникающие по разным причинам отходы нуж-
но свести к минимуму. В пособии подробно опи-
сываются наиболее эффективные приёмы хране-
ния рулонов, их обработки, и склейки бумажных
лент во время работы машины. Все эти аспекты
оказывают существенное влияние на частоту об-
рывов полотна и нарушений склейки, что также
определяет производительность труда.

Заказы на покупку – www.publish.ru

В серии вышли на русском, английском, французском, немецком,
итальянском и испанском языках
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